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RESUMEN

Las empresas dedicadas a la produccién deben brindar un producto de calidad a sus
clientes, esto se logra al implementar técnicas y herramientas que permiten
mantenerse en un mercado competitivo. Al respecto, una distribucion espacial es
esencial y, por ende, debe considerar los factores que influyen directamente, por
ejemplo: espacio, material y movimiento. En este sentido, la investigacion tiene
como objetivo desarrollar una propuesta de layout del area de produccién para la
fabrica Muebles Miranda. Para ello, se apoya en la recoleccion de datos, con la
finalidad, de evidenciar los problemas que posee la empresa con relacién al proceso
de manufactura, vinculandose asi, los tipos de distribucion que se identifican con la
fabricacion de muebles de madera. Asimismo, se resalta la adecuacion de factores
ergondémicos que brindan confort al operario en la busqueda de un mejor resultado

en la produccion.

Dentro del proceso metodolégico, se obtiene datos de la empresa, a traves de
técnicas como: entrevista, encuesta y observacion de campo. Posteriormente, se
organiza la informacion mediante el uso de la metodologia de disefio del layout y
de la herramienta lean manufacturing; tomando en cuenta, factores como: ubicacion
de objetos, movimiento y acondicionamiento del espacio. De la misma manera, se
presenta un layout de distribucion, mediante el cual, se da atencion a la
problematica objeto de estudio, obteniendo beneficios relacionados con el
aprovechamiento y uso adecuado del espacio, zonificacién y ubicacién de la
maquinaria de produccion, y confort del personal mediante el acondicionamiento

de las areas del proceso productivo.

Palabras clave: Distribucion, Proceso, Acondicionamiento, Layout.
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ABSTRACT

Companies dedicated to production must provide a quality product to their
customers, this is achieved by implementing techniques and tools that allow them
to stay in a competitive market. In this regard, a spatial distribution is essential and
the factors that directly influence must be considered for example: space, material
and movement. In this fact, the research aims to develop a proposal for the layout
of the production area for the Muebles Miranda factory. For this purpose, data
collection is the support with the purpose of evidencing the problems that the
company has in relation to the manufacturing process, thus the types of distribution
with the production of wooden furniture are identified. It also highlights the
adequacy of ergonomic factors that provide comfort to the operator in order to habe
a better result in production. For the methodological process, data is obtained from
the company, through techniques such as: interview, survey and field observation.
Subsequently, the information is organized through the use of the layout design
methodology and the lean manufacturing tool, taking into account factors such as:
location of objects, movement and space conditioning. In the same way, a
distribution layout is presented, and it pays attention to the problem under study,
obtaining benefits related to the consumption and proper use of space, zoning and
location of production machinery, and personal comfort through the conditioning

of the production process areas.

Keywords: Distribution, Process, Conditioning, Layout.
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INTRODUCCION

A lo largo de la historia, los muebles han ido evolucionando en tendencias y
tradiciones, debido a la implementacion de técnicas, maquinaria y recurso humano
capacitado para realizar las actividades que estan involucradas en el proceso de
fabricacion de un mueble (Rodriguez, 2008). Ante lo expuesto, es necesario la
aplicacion de métodos y herramientas que ayuden a la organizacion de una empresa
da beneficios como la reduccion de tiempos de produccion y el aprovechamiento
de recursos.

En tal sentido, en la actualidad, la vision general sobre la fabricacion de muebles de
madera natural y prefabricados, parte desde las instalaciones, el conocimiento de la
maquinaria fija y manual, necesaria para la fabricacion, asi también, se apoya en
los procesos que esto implica, los materiales e insumos y sus caracteristicas. De la
misma manera, la correcta distribucion de los elementos dentro de un disefio
(layout), ayuda a la fluidez de las actividades, de tal forma, que los procesos de
fabricacion dinamizan las actividades permitiendo el desarrollo integral de la
empresa.

Al respecto, y de acuerdo con Iglesias (2014), dentro de las diferentes lineas de
produccidn se debe tomar en cuenta el siguiente procedimiento: elaborar los planos
técnicos de los muebles, tanto de conjunto en 3 dimensiones como de sus
particulares, confeccionar el listado de materiales de los muebles, codificar y cargar
los datos técnicos en el sistema informatico (GP), actualizar las carpetas y los datos
del sistema en caso de haber cambio en la estructura del mueble o en sus
especificaciones, crear documentacion técnica para la elaboracién de plantilla,
supervisar la produccion del prototipo y la produccion del lote piloto. Al aplicar
este procedimiento (metodologia) como medio para el planteamiento del proyecto,
supervision y control durante el proceso de fabricacion, se puede garantizar que el
producto final puede alcanzar una mejor calidad y, sobre todo, aprovechandose el
tiempo y los recursos de la empresa.

Dado lo expuesto, la cadena de valor es esencial para determinar en qué segmento
del proceso de produccién de la empresa, partiendo desde el disefio hasta la
distribucion, el valor para el cliente puede aumentarse o los costos pueden
disminuirse (Sule, 2001). De la misma forma, y de acuerdo con Chase & Jacobs
(2014), los procesos de manufacturas estan directamente relacionados con el
producto, convierten los productos con un valor potencial para satisfacer las
necesidades del cliente final.



En el caso de las ebanisterias de Quibdd, Choco-Colombia, que analiza la
caracterizacion de la productividad. La investigacion utiliza un estudio de tipo
descriptivo. En este estudio, se indagd sobre los procesos operacionales ejecutados
en los talleres: infraestructura y condiciones generales, materia prima y
procedencia, tecnologia utilizada, fabricacion y comercializacion de los productos
y desperdicios generados por la transformacion de la madera; aspectos relacionados
con el recurso humano vinculado a las ebanisterias: género, nivel de formacion
académica, funciones que desempefia cada empleados y nimero de trabajadores
(Serna'y Agualimpia, 2016).

Para ejemplificar algunos aspectos de lo expresado, se toma el caso de Taller
Espinoza, en el cual, se evidencid la problematica respecto a la distribucion espacial
y el proceso productivo; por ello, se propone un plan de mejora, mediante la
redefinicion de las instalaciones de trabajo y estableciendo espacios designados
para las diferentes zonas que conforman el proceso de produccion, asignandose
espacios para cada elemento que es parte del taller.

De la misma forma, en el caso de “Muebles Deco Arte Hogar”, se utiliza una
metodologia cualitativa, de tipo inductivo, basada en la aplicacion general de la
literatura empleada por diferentes autores. En esta, se analizan sus procesos con el
sistema de control de calidad y se propone una eficiente optimizacion en el area de
produccion, delimitando y asignandose espacios mediante una redistribucion de las
zonas involucradas (Layout), tomando en cuenta, factores ergonémicos que
favorecen al operario y, por consecuente, a un mejor desarrollo del proceso de
produccion. Asimismo, se propone realizar un modelo de gestion de calidad que
permita mejorar la eficiencia en los procesos operativos y administrativos de las
mueblerias artesanales, que den como resultado fabricas artesanales eficientes en la
elaboracion de muebles de madera (Méndez y Méndez, 2017).

Es asi como, a partir de lo desarrollado existe interés por realizar un estudio con la
metodologia Layout en una de las fabricas de la provincia de Tungurahua, conocida
por la produccidn industrial en distintas areas. Donde existe un importante nimero
de Pequefias y Medianas Empresas (PYMES), dedicadas a la fabricacion de
muebles de madera, sobre todo en la parroquia Huambal6 del cantén Pelileo; en
este lugar, 180 talleres y 80 almacenes representan el 80% de la poblacion que se
dedica a la fabricacion y comercializacion de muebles de madera (La Hora, 2019).

La mayoria de estas fabricas de maderas, propenden a no estandarizar los procesos
de produccion en las distintas zonas que esto involucra, y los realizan de forma
artesanal o empirica, basados en la experiencia y asignando una distribucion
espacial (layout), que no prestan las caracteristicas de distribucion idéneas para
tener una produccion optima. Es por ello, que debe evitarse lo anterior, pues los



procesos de fabricacion que se establecen en una distribucién de planta inadecuada
generan inconvenientes, tales como: cuellos de botella, cruce de actividades, zonas
de circulacion saturadas y retraso de la produccion.

Dado lo descrito, antes de realizar una distribucién en planta (layout), se debe
conocer los elementos que forman parte del conjunto total de actividades. Con lo
cual, se coincide con Cuatrecasas (2009) cuando expone que, un layout es efectivo
por un maximo de 5 afios; esto, porque durante este tiempo puede variar el tipo de
producto que se fabrica y, por consecuente, cambia el proceso productivo y la
distribucion espacial. Pues, un layout, tiene como objetivo el esquema de
distribucion de los elementos, productos, maquinas y objetos dentro de un disefio,
lograndose mediante con ello, una distribucion en el espacio que ofrezca mejores
caracteristicas de adaptabilidad para procesos de fabricacion mas eficientes,
eficaces y efectivos, considerdndose los detalles técnicos pertinentes.

Dado los motivos expuestos, este trabajo de investigacion propone una
redistribucion y optimizacion de espacios para los procesos de produccion en la
fabrica Muebles Miranda, aplicando para ello, la metodologia de disefio del layout;
con lo cual, el objetivo es mantener un lugar de trabajo organizado y seguro. Bajo
esta perspectiva, en el caso de “Muebles Miranda”, se ha identificado problemas de
distribucion espacial en el proceso general de fabricacion, entre los mas relevantes
resalta el proceso de fresado, puesto que, esta actividad no se vincula de forma
continua y frecuente con la linea de produccién de acuerdo con el tipo de mueble
que se fabrica.

Por otra parte, en la zona de armado se generan cuellos de botellas, debido al cruce
de actividades en las mesas de trabajo y saturacion en las areas de circulacion, de
la misma forma, en el proceso de canteado y corte, son dos actividades que se
encuentran de forma continua pero no cuentan con zonas de circulacién que
permitan la fluidez en el proceso, debido a la desorganizacion de materiales en el
lugar. Con lo cual, es necesario, la aplicacion de métodos de innovacion que se ven
reflejados visualmente en nuevos modelos de muebles, estos directamente
relacionados con la implementacion de una distribucion dptima de las areas del
proceso productivo, implementacién de nueva maquinaria y capacitacion de los
operarios; queriéndose obtener como resultado la calidad de los productos para el
cliente.

Por lo antes mencionado, se define como problema cientifico del proyecto de
investigacion, la inadecuada distribucion de las zonas inmersas en los procesos de
produccion de la fabrica Muebles Miranda y, como consecuencia de esto, un bajo
nivel de produccion. Como parte de la idea a defender, se plantea la aplicacion del



método Layout como base para contribuir en la distribucidn 6ptima de los procesos
de produccion en la fabrica “Muebles Miranda”. E asi que se plantea como:

Objetivo general:

Desarrollar un layout para los procesos de produccion en la fabrica “Muebles
Miranda”.

Objetivos especificos:

1. Desarrollar tedricamente la metodologia Layout para la distribucion
adecuada de espacios fisicos.

2. ldentificar procesos de mejora continua para lineas de produccion en
fabricas de mobiliario.

3. Determinar los parametros idoneos de un layout, enfocado en los procesos
de fabricacion de muebles, para la definicion de propuestas.

4. Proponer el layout de distribucion 6ptimo como solucion a la problemética

definida en la fabrica “Muebles Miranda”.

Para la optimizacion y adecuacion del espacio, ordenamiento de los insumos,
materiales y maquinaria, es importante el manejo de una correcta distribucién. Para
cumplir con este planteamiento, se aplica la metodologia de disefio del layout, que
consta de seis etapas: formulacion del problema, analisis del problema, bldsqueda
de alternativas, seleccion de la solucidn, especificacion de la solucion y ciclo de
disefio. La finalidad de esto es mantener un lugar de trabajo organizado y seguro.

La necesidad existente, respecto a la infraestructura y procesos de fabricacion de
muebles de madera de forma medianamente industrial, fundamenta la factibilidad
del proyecto, dado que, la finalidad es proponer un plan de mejora de la
productividad mediante la aplicacion de una distribucion de layout, que beneficie
el acondicionamiento de la fabrica. Con lo cual, se tiene como punto de partida para
posteriores investigaciones que busquen intervenir en este tipo de espacios,
destinados a la produccion en el area de madera.

Para esta investigacion, se ha seleccionado a la fabrica “Muebles Miranda”, ubicada
en el canton Pelileo como objeto de estudio, debido a la necesidad de realizar una
redistribucion de las zonas inmersas en el proceso productivo. De esta manera, se
puede lograr un reordenamiento del conjunto de areas de producciéon y de su
acondicionamiento, mediante la aplicacion de una metodologia que logra intervenir



en las areas que presentan conflictos, con la finalidad, de obtener mejoras que
permiten a la empresa organizar su linea de produccion, optimizar recursos y elevar
las ventas. Esta perspectiva favorece directamente a la empresa, pues brinda un
aspecto técnico en la distribucion de areas y favorece a los operarios y sus espacios
de trabajo de forma técnica, para el desarrollo de sus actividades.

Lo planteado, corrobora la factibilidad que puede tener el resultado del estudio,
pues se cuenta para todo con el acceso a las instalaciones de la fabrica Muebles
Miranda, dado que, este lugar evidencia de forma directa la problematica expuesta
y se puede interactuar con el gerente y el personal que en este lugar labora para
cualquier tipo de informacion que se necesite.

Al respecto, es importante realizar esta investigacion, puesto que, se identifican los
problemas existentes en la fabrica de muebles, dado que, afectan a la produccion vy,
por ende, a la competitividad del producto en el mercado. Para el desarrollo del
estudio, se cuenta con fuentes de informacion y datos reales para poder proponer
soluciones factibles al momento de implementarlas. Con la implementacién de este
proyecto, se pretende solucionar problemas como la eficiencia en los procesos de
produccidn, organizacion y adecuacion en las diferentes areas y, con esto, controlar
niveles de calidad del producto terminado. De esta forma, los beneficiarios
(clientes), pueden adquirir un producto de calidad y que satisfagan sus necesidades.
De la misma manera, la empresa se beneficia al poder incrementar su produccion y
sus ingresos econdmicos. A su vez, con esta investigacion se pretende dar un punto
de partida para la intervencion en fabricas de muebles de caracteristicas similares a
la fabrica de intervencion, motivandose asi, a los propietarios a organizar e innovar

sus procesos para obtener mejores resultados.



CAPITULO I. ESTADO DEL ARTE Y LA PRACTICA

1.1.  Estudioy andlisis del Layout de distribucion

El anélisis del Layout en esta investigacion que parte de los criterios de Dias, Jarufe, y
Noriega (2014) plantean que una distribucion en planta es el ordenamiento fisico de los
factores que intervienen en el proceso productivo, los mismo que, deben brindar
seguridad, satisfaccion y economia en el logro de sus objetivos. Con lo cual, un layout,
no es una propuesta en la que se definen espacios de forma empirica; se necesita tener
informacidn sobre los procesos y los elementos que intervienen en el lugar objeto de
estudio; dado que existen etapas en las que se puede intervenir con una propuesta de

layout, ya sea, la creacion de un espacio o la modificacion de una distribucién existente.

Asimismo, para Moore (1967), citado por Leyva, Mauricio y Salas (2013) expresa que,
la distribucion en planta implica la coordinacion fisica de los elementos industriales. Esta
ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras

actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller.

A su vez, la distribucion en planta busca organizar la secuencia productiva, al agrupar
procesos y maquinas dependiendo de la actividad funcional que realizan. La distribucion
en planta puede tener una vida util de maximo 5 afios, esto debido al volumen de
produccion, redisefio del producto, implementacion de nuevas maquinarias y/o procesos.
Tomando en cuenta estos puntos, se debe redisefiar la distribucion en planta (Cuatrecasas,
2009).

Dado lo expuesto, se coincide con Sanabria (2004) al mencionar que, los motivos para
implementar una distribucion en planta se deben a tres tipos de cambios: cantidad de
produccién, tecnologia y a los procesos. De la misma manera, cita algunos motivos para
que una fabrica necesite una redistribucién: congestion, refiriéndose a las zonas de
circulacion con factores de holgura en las mimas y concentracion de actividades en un
solo lugar de trabajo; acumulacion de materiales, asignando espacios que no interrumpan

la fluidez de las actividades de produccion; trayectorias largas, debido a la mala



zonificacion de las areas de produccion en un espacio; cuellos de botella, ambiente de

trabajo incorrecto y dificultad del control de las operaciones.

Lo anterior corrobora que, la implementacion de una distribucién en planta adecuada a
las necesidades de la empresa debe ser uno de los principales objetivos, de forma que, el
proceso productivo sea eficiente. Es por ello, que Mas (2016), argumenta lo importante
que es considerar el numero de actividades involucradas en el proceso, el &rea requerida
para el correcto desarrollo dichas acciones y la articulacion entre las zonas de trabajo,
para proporcionar secuencia al proceso productivo al ubicar maquinas, herramientas y
accesorios, de tal forma que, permita una fluidez del proceso productivo y de los

trabajadores, cumpliéndose asi, el objetivo de la distribucion.

Lo expuesto hasta aqui, confirma que, al realizar una distribucién en planta, se asegura
un proceso continuo de todo lo que involucra el proceso productivo. Es por ello, que es
importante analizar reglas que estan relacionadas con un buen manejo en el almacenaje
de materiales y areas de trabajo, evitando puntos y zonas de congestion. Al tomar en
cuenta estos criterios, se puede obtener beneficios en el almacenaje, de esta forma se
aprovecha el espacio, permitiendo localizar de forma inmediata los materiales en
distribucion de areas, y se mantiene un orden éptimo y se evitan trayectorias innecesarias
y cruces de actividades. Esto confirma la teoria de Muther (1970), cuando explica que,
las ventajas de una buena distribucion en planta se traducen en reduccion del coste de
fabricacion, satisfaccion del obrero, incremento de la produccion, disminucion de tiempo
de produccion, ahorro de area ocupada, y manejo de materiales. De la misma forma, para
lograr una buena distribucion de planta, es necesario conocer sus principios. Al respecto,

Muther (1970), expone seis principios basicos de la distribucion en planta, estos son:

Integracion de conjunto: integra a todos los factores que intervienen en una unidad
operativa, convirtiendo un conjunto de elementos en una maquina Unica; integra a los que
operan, el equipo y/o maquinaria, todas las actividades, asi como, a cualquier otro factor
involucrado, tratando que, resulte un mayor compromiso entre las partes.

Minima distancia recorrida: esto significa trayectorias minimas para obtener

materiales, se debe seleccionar la mas corta, cbmoda y segura.



Circulacion o flujo de materiales: determina un movimiento sincronizado de los
recursos, de modo que, cada operacion o proceso esté en el mismo orden o secuencia en
que se tratan, elaboran o montan los materiales.

Principio de espacio cubico: se utiliza la idea de almacenamiento de estantes, lo que
quiere decir, que se optimiza el espacio entre horizontal y vertical.

Principio de satisfaccion y la seguridad: determina un ambiente laboral éptimo para
que los operarios en relacion con materiales y maquinaria mantengan un buen flujo.
Principio de flexibilidad: una distribucion que se adapte a cambios sin inconvenientes
econdémicos y de tiempo.

Lo citado por Muther (1970), respecto al espacio cubico, es ampliado por Cuatrecasas
(2009), cuando menciona dos enfoques basicos para la disposicion de la distribucion en
planta: disposicion vertical y horizontal. Ademas, presenta una tabla referente a las

ventajas y desventajas de estos tipos de disposicion.

Tabla 1
Comparacidn entre la disposicion horizontal y vertical.

Disposicion horizontal Disposicion vertical
Construccion mas ligera El terreno puede ser de menor extension
No necesita montacargas Cubiertas de menor magnitud

Posible iluminacién por claraboyas
Posibles apelaciones en altura
Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2019)

En tal sentido, al momento de proponer una distribucién en planta, se deber tomar en
cuenta ciertos factores que tienen influencia directamente unos con otros; relacion entre
maquinaria, material, movimiento, infraestructura y factor humano; es decir, debe saberse
como afecta a la productividad la interaccion de todos estos elementos. Al respecto, Mas
(2016), detalla una distribucion ideal en la que menciona el flujo de materiales,
necesidades de proximidad y alejamiento. En el mismo sentido y apoyandose en esta
distribucion ideal, se debe considerar los factores del aprovechamiento del espacio
cubico, el cual, asegura la asignacion y correcta utilizacion de este, sistemas de

manutencion y almacenaje o técnicas constructivas disponibles.

Abordados los principios y las diferencias entre la disposicion vertical y horizontal, es

preciso profundizar en los criterios para la distribucion de planta, pues ello garantizar



tener una mejor claridad de como desarrollarse la fabrica o empresa. A partir de esto, hay
que recalcar que existen factores que intervienen, como: materiales, lineas de circulacion,
personas, maquinas, configuracién del edificio, factor cambio, y factor espera (De la
Fuente y Fernandez, 2005). Al respecto, a continuacion, se detallan los criterios a
considerar al momento de planear una distribucion en planta y, posteriormente, se

describen los factores que intervienen.

Tabla 2
Criterios para una distribucion en planta
Criterios Descripcion
Funcionalidad Ubicacidn estratégica de los elementos.
Econdmico Optimizacion de recursos, distancias recorridas y utilizacién adecuada del
espacio.
Flujo Fluidez en los procesos.
Comodidad Espacios suficientes para el bienestar de los trabajadores y el traslado de
los materiales.
lluminacién Se implementa mediante analisis y segln la actividad que se desarrolle en
la zona de trabajo.
Ventilacion En procesos que demanden una corriente de aire que, comprometen el uso
de gases 0 altas temperaturas, entre otros.
Circulacion Permita el tréfico sin tropiezos.
Flexibilidad Prevea cambios futuros en la produccion que demanden un nuevo
ordenamiento de la planta.

Fuente: tomado De la Fuente y Fernéndez (2005)

Factor material: se enfoca en analizar materias primas, su transformacion hasta un
producto terminado. En las palabras de Ruiz (2015), este factor es el mas importante,
puesto que, incluye el disefio, caracteristicas, variedad, cantidad, operaciones y su
secuencia. En el mismo sentido, dichos factores influyen en un layout, puesto que, el
material ocupa un lugar en la distribucion y segun avanza en el proceso productivo se

debe asignar espacio para su almacenamiento (Ruiz, 2015).

Factor maquina: se analizan las caracteristicas de la maquinaria de acuerdo con el tipo
de proceso, teniendo en cuenta caracteristicas, como: maquinas de produccion, equipo
de proceso o tratamiento, dispositivos especiales, herramientas, moldes, patrones,
plantillas, montajes, aparatos y galgas de medicion y de comprobacion, unidades de
prueba, herramientas manuales y eléctricas manejadas por el operario, maquinaria de

repuesto o inactiva, y maquinaria para mantenimiento. En el caso particular de la forma
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(largo, ancho, corta y compacta, circular o rectangular), se debe tomar atencién porque
puede afectar a la relacién con otra méaquina; de esta forma, se puede formular

apropiadamente una distribucién en planta (Muther, 1970).

Factor hombre: el hombre es considerado uno de los factores més flexibles, incluso
superior a la maquinaria y el material; en este sentido, al hombre se le puede asignar o
dividir operaciones, generalmente, este factor encaja en una distribucion que sea
adecuada para la operacién asignada (Muther, 1970). Es importante tener conciencia de
factores directos que afectan al hombre. Es asi como, Chase & Jacobs (2014), describen
como indiscriminada la sobrecarga de actividades a un operario. En el mismo sentido,
Ruiz (2015) expresa que, el hombre es el factor més flexible, debido a que se puede

adaptar a diferentes ambientes y a diversas condiciones de trabajo.

Factor movimiento: en este factor, se retoma el analisis de los tres elementos: material,
hombre, maquinaria. Al respecto, uno de los recursos mas influyentes es la forma de
traslado o transporte del material. Asociado a esto, Muther (1970) menciona que, el
manejo del material no debe ser abordado como problema, sino como un factor para el
logro de los objetivos de una buena distribucion. En esencia, el objetivo de este principio
es mover o trasladar el material en trayectorias minimas. Es por ello, que Ruiz (2015)
argumenta que: el factor movimiento determinara si la distribucién es eficiente o no; con
lo cual, como una herramienta de ayuda se puede utilizar el diagrama de recorrido. Por lo
tanto, se debe buscar la solucion determinando el modo mas conveniente y econémico de
realizar cada operacién productiva y después proyectar un sistema de manejo para

conseguir el traslado del material, hombres 0 maquinaria, hacia y desde cada operacion.

Factor espera: el material puede esperar en un area determinada, dispuesta aparte y
destinada a contener los materiales en espera; esto se llama, almacenamiento. Los
materiales también pueden esperar en la misma area de produccion, para ser trasladados

a la operacion siguiente; a esto se le denomina, demora o espera (Muther, 1970).

Factor servicio: en una distribucién en planta, los servicios son los elementos con los
que cuenta la industria y el personal de la produccion. Al respecto, Ruiz (2015) considera

que, estos servicios se relacionan con el personal, materiales, maquinaria, servicios
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auxiliares e infraestructura. Ademas, se debe prestar especial atencion a los factores de
seguridad y confort, tales como: iluminacion, factor térmico, acustico, recirculacion de

aire, areas de circulacién y zonas seguras.

Factor edificio: analiza la infraestructura fisica para una distribucién nueva o para un
reordenamiento del estado actual. Segun Ruiz (2015), dependiendo del tipo de actividad,
esta se podria desarrollar en un edificio ya existente o se debe construir otro de acuerdo

con las exigencias industriales que demandan los procesos.

Factor cambio: una distribucion en planta no podra ser Gtil por mas de cinco afos, esto
debido al cambio de varios factores (Muther, 1970); el factor cambio, es una parte basica
de todo plan de mejora, algunas de las consideraciones que se deben tener en cuenta y se
relaciona con lo mencionado anteriormente respecto a la efectividad de la distribucion
por mas de un tiempo determinado, son: redisefio del producto, cambio de procesos,
cambio de materiales, reubicacion de personal, y limitaciones en cuanto a la

infraestructura.

Al tomarse en cuenta los factores descritos al momento de proyectar un plan de mejora
mediante la implementacion de una distribucion en planta (layout), posiblemente se
obtenga una distribucién que permita elevar la produccién, dar garantia del producto,

brindar factores de seguridad y comodidad al operario.

1.1.  Tipos de distribucion en planta

Como un antecedente para poder detallar los tipos de distribucién en planta, se parte de
los criterios de Dias, Jarufe y Noriega (2014), al definir que la produccion es el resultado
de la interaccion de los trabajadores, materiales y maquinaria. E este mismo sentido,
presenta la distribucién por posicion fija, proceso y por producto, como tipos de
distribucion fundamentales. De esta forma, es como se relacionan los tres factores
esenciales, como: producto, cantidad y proceso productivo. Todo esto llevado a la
practica, y debido a la flexibilidad que deben tener los procesos, se observa un tipo de

distribucién o si es necesario la combinacion de distribuciones.
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Al respecto, los diferentes tipos de distribucion en planta ofrecen una serie de ventajas e
inconvenientes. En este sentido, Mas (2016) realiza una clasificacion de la distribucion

en planta de acuerdo con su naturaleza, planteando cuatro tipos fundamentales:

Proyecto de una planta completamente nueva: ocurre cuando se da paso a la
creacion de la empresa, cuando ésta inicia la producciéon de un nuevo tipo de
producto o cuando se expande trasladandose a un area nueva.

e Expansion o traslado a una planta ya existente: estos cambios se deben implantar
0 adaptar a una estructura de procesos ya existente; los aspectos existentes se deben
adaptar a términos industriales.

e Reordenacion de una planta ya existente: involucra la utilizacion y adaptacion
de la propuesta a los recursos ya existentes.

e Ajustes menores en distribuciones ya existentes: se da fundamentalmente,

cuando varian las condiciones de operacion debido a variaciones en el disefio de las

piezas producidas, a reajustes del volumen de produccién o a cambios en la

maquinaria o en los equipos.

El objetivo de los diferentes tipos de distribucion es el ordenamiento de las areas de
trabajo y del equipo empleado para el proceso productivo. Al respecto, Dias, Jarufe y
Noriega (2014) exponen que, las ventajas de una buena distribucién en planta se ven

reflejada en la reduccion del costo, ambiente laboral y en el aumento de la produccion.

Distribucion orientada al producto: los puestos de trabajo en esta disposicion se
organizan mediante linea o en cadena. Para esto, se toma en cuenta la operacion o proceso

con el objetivo de acercarlos para la realizacion del producto (Cuatrecasas, 2009).

Distribucion funcional: también conocida como talleres de empleos, organiza la
maquinaria con funciones similares en areas de trabajos. Este tipo de distribucion se
aplica cuando una empresa realiza gran variedad de articulos que hacen uso del mismo
equipo, fabricando muy pocos ejemplares de cada tipo (Cuatrecasas, 2009). Aplicar esta
distribucion, es favorable para industrias grandes como textiles, a causa de que, este tipo
de empresas realizan gran variedad de productos y no se necesitan numerosas maquinarias

debido a que, es menor la duplicidad y los equipos trabajan la mayor parte del tiempo.
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Disposicion en flujo: son operaciones ordenadas en flujo, es una de las cadenas mas
aplicadas en las plantas de produccién de ensamblaje y montajes (también conocida como
distribucion en cadena). Las ventajas de aplicar estos procesos, es que, optimiza el tiempo
de proceso y la cantidad minima de desperdicios. La negatividad de este proceso, consiste
en que no se puede contar con variedad de producto, elevandose asi, la cantidad de

produccion de un solo producto (Cuatrecasas, 2009).

Disposiciones derivadas: existen dos tipos basicos en cuanto a la cantidad que se exija

del producto y dada las caracteristicas de las disposiciones.

Disposicion en puestos fijos: se basa en la realizacion de lotes pequefios con productos
variados, la produccidn se caracteriza por ser pesada y el movimiento no es muy continuo,

al contrario, la maquinariay los obreros mantienen un gran movimiento hacia el producto.

Disposicion en flujo continuo: la produccion es alta, se considera la cantidad del

producto, mientras que, la identidad de este pasa a un segundo plano.

Asimismo, Muther (1970) detalla siete modos de relacionar el movimiento de los tres
elementos (trabajadores, materiales y maquinaria): movimiento de material
probablemente el mas comun; movimiento del hombre, se mueve para las operaciones
necesarias; movimiento de maquinaria, las herramientas o maquinaria se mueve en el area
de trabajo; movimiento del material y el hombre, se realiza operaciones en diferentes
maquinas; movimiento de material y maquinaria, se realiza en cada area de trabajo;
movimiento de hombre y maquinaria, el trabajador y la maquina se mueve cerca de una
pieza fija, es decir, el hombre manipula las maquinas manuales y efectua la labor. De este
modo, el movimiento de los tres elementos, se da cuando el material y la maquinaria son
ligeros y de facil manipulacion para trasladar de una ubicacion a otra mientas se efectta
la labor.

Relacionado a lo anterior, Mas (2016) determina tres clases de operaciones de produccion
fundamentales, que son: elaboracion o fabricacion, determina un cambio en la forma del
material; tratamiento, transforman las caracteristicas del material inicial; montaje, como

su nombre lo dice, en este punto se realiza el armado o ensamble del producto. En este
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mismo contexto, Garcia y Quezada (2005) expresan que, una distribucién en planta
depende del tipo de produccion que maneja la empresay, para ello, mencionan cinco tipos
de distribucién en planta; distribucion de proyecto singular, de posicion fija, de grupos
autonomos de trabajo, basada en el producto y, finalmente, la distribucion basada en el
proceso. No obstante, Muther (1970) con anterioridad propuso tres tipos de distribucion

en planta: distribucion por posicion fija, por proceso y produccion en cadena.

Distribucion por posicion fija

Este tipo de distribucion se emplea fundamentalmente en proyectos de gran envergadura
en los que el material permanece estatico, mientras que, los operarios como la maquinaria
y equipos se trasladan a los puntos de operacion (Mas, 2016). Normalmente, este tipo de
distribucion se aplica para proyectos de gran tamafio; en la cual, los dos elementos
(maquina y hombre) se mueven alrededor del producto fijo. Es asi como, este tipo de
distribucion debe tener una minuciosa planificacion, tomando en cuenta para ello, los

factores movimiento, peso, entre otros.

Tabla 3. Distribucion por posicion fija

Distribucion por posicién fija

Méaquinas portatiles Materiales, g

Componentes N = |77 — -
N & T
SIS
— L O\ O A
2 - a

PRODUCTO .

Mano de Obra \ Energia Eléctrica
Aire Comprimido

Descripcidn: en este tipo de distribucion, el producto que se esta fabricando se mantiene en
posicion fija, mientas que, el factor humano y material se desplazan alrededor del producto.

Fuente: modificada a partir de Aguayo (1985) y Mas (2016)

Distribucion por proceso, funciones o secciones

Este tipo de distribucién, se escoge habitualmente cuando la produccion se organiza por
lotes; es decir, las operaciones de un mismo proceso o tipo de proceso estan agrupadas en
la misma area junto al factor humano. Un ejemplo de esto, es la fabricacion de muebles,
la reparacion de vehiculos, la fabricacion de hilados o los talleres de mantenimiento. Este
tipo de distribucion es aplicable a “talleres”, en los que, se realiza determinado tipo de
operaciones sobre los materiales, que van recorriendo las diferentes areas en funcion de

la secuencia del proceso de fabricacion del producto.
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Tabla 4. Distribucidn por proceso

Distribucidn por proceso

MATERIA PRIM/ |

MAGUINA TIF

MAQUINA TIF QQ@Q@/ B i

S

\
!

Descripcion: en este tipo de distribucion las actividades se desarrollan en diferentes zonas y
por tipo de trabajo.

Fuente: modificada a partir de Aguayo (1985) y Mas (2016)

Distribucion por producto, en cadena o en serie

Este tipo de produccidn se puede aplicar cuando toda la maquinaria y equipos necesarios
para la fabricacion de un determinado producto se agrupan en una misma zona, siguiendo,
la secuencia de las operaciones que deben realizarse sobre el material. Este sistema se
ejecuta cuando se fabrican productos normalizados. Al manejar este sistema de
produccion, se corre el riesgo de una paralizacién total del proceso debido a la falla de
una maquina de la cadena de produccion.

Tabla 5. Distribucién por producto en cadena o en serie

Distribucion en cadena o en serie

Producto B

Descripcion: En este tipo de distribucion se pueden dar variaciones de acuerdo con el tipo de
actividad.
Fuente: modificada a partir de Aguayo (1985) y Mas (2016)

En este tipo de distribucion, el producto tiene una trayectoria lineal de una estacién a otra;
siendo esta la adecuada para la fabricacion de grandes cantidades de productos muy
normalizados. Respecto a este tipo de distribucion, existen variaciones, las cuales
dependen del flujo de trabajo y las caracteristicas de este. A continuacién, se detalla

graficamente la distribucién espacial de los elementos segin cada variacion.
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Tabla 6. Variacion de distribucién en serie

Variaciones de la distribucién

Distribucién en E Distribucién en S
oHoEE ﬂ@**

1 i i

=) () ()

i 1

e = ©-0-0-

Este tipo de distribucion es ideal cuando en Normalmente, este tipo de distribucién es

la linea de produccién necesariamente se implementado en toda una planta de
debe hacer acciones extras a la linea de produccion, debido a la extensién de los
produccién principal. Es decir, estas pasos para la produccion.
actividades extras se realizan de forma
lateral.

Distribucion lineal Distribucién en L

© @
O

Este tipo de distribucion es ideal para Este tipo de distribucion es la solucion a
espacios rectangulares, en el cual, un punto espacios que no se prestan para una
A ingresa la materia primay, en el punto B, | distribucion lineal, es decir, para espacios de

se obtiene el producto terminado. menor dimension.
Distribucion en U Distribucionen O

2OJOXO @ @)
SO ™ ()

FoleAs OG- G

Por medio de esta distribucion, se tiene Este modelo de distribucion es utilizado en
mayor control de varias maquinas al mismo | casos en el que la actividad se dé en un
tiempo. De igual forma, se tiene un punto de | mismo lugar, utilizando superficies de apoyo
entrada y salida definido. y donde las mismas sean giratorias.

Fuente: modificada a partir de Cruelles (2012)

Mediante la aplicacion de estos tipos de distribucion en planta, se pueden obtener
resultados donde se vean reflejados en un flujo de trabajo adecuado, espacios
correctamente asignados, orden en la distribucion de maquinas y herramientas, brindando
confort y factores de seguridad al operario, y como resultado de todo esto, permite

mejorar el producto fabricado y elevar las ventas. Asimismo, el incremento de la
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productividad de una empresa depende del planteamiento de un layout de distribucion

que atienda a todos los problemas que presente una fabrica.

Como ejemplo de todo lo descrito, en el caso de Muebles Espinoza, se evidencio
deficiencia en la cadena productiva, lo cual afecta a la calidad del producto. Esta situacién
se percibe, cuando hay: rayones, mala nivelacion, firmeza del mueble, defecto en la
pintura, gavetas deficientes, rajaduras o grietas, por lo que, se debe asegurar que los
productos estén correctamente definidos en pedidos, ofertas, contratos y si se tiene la

capacidad para cumplirlos.

Es por ello, que la aplicacion de una metodologia de la gestion de la calidad total es
conveniente para evaluar la relacion con el cliente, la ejecucion de los enfoques de
procesos en la fabricacion, en la labor del operario, y en el proceso de despacho.
Analizando todos estos puntos, y llevando a cabo una redistribucion de las areas para el
proceso productivo de esta fabrica, se logr6 mejorar considerablemente en todos los
niveles operativos la calidad, participacion en el mercado, el incremento de la produccion
de forma “eficiente y competitiva”, y la consolidacion de la capacidad de trabajo en

equipo (Fonseca, Espinoza & Zabala, 2010).

1.2.  Procesos de producciéon y manufactura de muebles de madera

Con relacién a los procesos de produccion de muebles de madera, se coincide con los
criterios de Kalpakjian & Schmid (2002) al confirmarse que, el término proceso de
produccion o manufactura, es el proceso de convertir un material en producto terminado.
En este paso, se incluye el disefio de producto, seleccidén de materia prima y la secuencia
de procesos. De la misma manera, Altamirano y Maldonado (2007) involucran a los
operarios, herramientas y maquinas como factores del proceso de coordinacién
empleados para la transformacién de materia prima en un producto Gtil. Con lo cual, el
desarrollo de las maquinas y métodos de manufactura ha permitido, la reduccion de la
implementacién del factor humano; esto se ve reflejado, en el aumento de produccion,
reduccion de costos, calidad confiable y diversidad de productos. De la misma forma,
Billene (1999) desde finales de la década del noventa, define este término produccion
como un proceso de transformacion de la materia prima para obtener los productos o

servicios. Todo esto, es soportado por los “recursos de estructura” que brindan los
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elementos estables que permiten el desarrollo del proceso de produccion sistémico e
integral, en el cual aparece tres elementos esenciales: entrada de recursos-trasformacion

de la materia primay salida del producto.

Todo lo desarrollado, corrobora que, la manufactura moderna involucra a los factores:
humano, materiales, maquinas y capital. Al respecto, Altamirano y Maldonado (2007),
proponen que, para lograr una produccion eficiente, econémica y competitiva, todos los
recursos involucrados se deben organizar, coordinar y controlar; teniendo como resultado
final una produccion competitiva en términos de calidad y rentabilidad, que dado su
expresion econdmica se conoce como la efectividad de todo el proceso de produccion. En
la siguiente tabla, se mencionan los recursos que intervienen en la manufactura o proceso
de fabricacion, que a decir de, Kalpakjian & Schmid (2002), se pueden producir productos

discretos; es decir, piezas individuales o productos continuos.

Tabla 7. Recursos para una distribucion en planta

e Disefio del producto e Compras e Marketing
e Magquinariay e Manufactura e Ventas

herramienta e Control de produccion e Embarques
e Planeacién de proceso e Servicio de apoyo e Servicio de
e Materiales cliente

Fuente: tomada de Kalpakjian & Schmid (2002)

En las palabras de Lefcovich (2009), el proceso de manufactura es muy complejo de
acuerdo con el producto que se obtenga; ademas, este producto tiene implicito tres
variables de costos: materiales (integrado por el costo de la elaboracién del producto);
mano de obra, (se refiere a todo tiempo invertido en el proceso de fabricacion y prueba
del producto) y costos administrativos (involucra toda la logistica, pagos, entre otros). El
objetivo de estos tres elementos del costo, es que, su empleo 6ptimo contribuya a la

reduccion del costo del producto sin afectar la calidad del mismo.

Con relacion a los elementos del costo, Japan Management Association (1985), los
relaciona con el método Just in Time, este permite reducir costos, tener ceros inventarios
y eliminar procesos innecesarios y excluir desperdicios. El sistema Just in Time (justo a

tiempo), define como despilfarro a cualquier actividad que no aporta valor positivo al
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proceso de fabricacion, es decir, el uso de recurso por encima del minimo definido, lo

cual incluye a: mano de obra, equipos, tiempo, espacio y energia.

Respecto a la calidad del producto Lefcovich (2009), enumera cinco factores con los
cuales se puede conseguir la ventaja competitiva: el costo, se refiere a la produccion en
masa con un sistema altamente productivo; calidad, esto se consigue al evaluar el binomio
marca-calidad, disefiando productos fiables y sin defectos; servicio, se evalla la entrega
del producto justo a tiempo y se propone dar un servicio post-venta; flexibilidad, la
empresa debe ser flexible con las variaciones de la demanda, modificaciones del producto
o volumen de produccidn; innovacion, implementando nuevas tecnologias, procesos y

maquinaria.

Haciéndose referencia al método Justo a tiempo, la gestién productiva pone énfasis en la
simplicidad de los procesos, esto ayuda a que la gestion de la calidad del producto final
sea eficaz. En este sentido, Lefcovich (2009), respecto al flujo de material expone un
enfoque cuyo objetivo es eliminar trayectorias complejas y buscar un flujo unidireccional;
ciertas fabricas estan organizadas por una distribucion por procesos, es asi como, este tipo
de industria productiva cuentan con trayectorias innecesarias empleando tiempo
considerable entre un proceso y otro. En consecuencia, de estas trayectorias, se tiene

retrasos en la produccion, acumulacion de trabajo o anulacion de pedidos.

Al respecto, las trayectorias son un factor en la mayoria de los casos complejo, puesto
que, no se evita por completo el cruce de actividades, pero, se reduce la concentracion de
actividades en un determinado lugar. Relacionado a ello, Lefcovich (2009) considera que,
el objetivo es organizar los procesos correctamente, o sea, colocar un puesto de trabajo al
lado del otro, con la finalidad de que se realicen consecutivamente las operaciones, sobre
una misma pieza o un mismo producto. Donde en la ejecucion de las tareas se involucran
el factor humano, las maquinas y los materiales necesarios para la elaboracion del
producto final. Esto quiere decir, que el tema de procesos de manufactura sea sencillo ni
puede ser tomado a la ligera; dado que, su complejidad depende del tipo de fabricacion,
el rumbo que tome la empresa respecto a la transformacion de la materia prima con

relacién al tipo de tecnologia que emplea.
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Haciendo referencia a lo ya mencionado, la vision general sobre la produccion de muebles
abarca el conocimiento de la maquinaria necesaria para producir, el proceso, los
materiales y sus caracteristicas, asi como, los pasos necesarios para la fabricacion de los
muebles, hasta las aplicaciones y usos que tendran los muebles terminados en manos de
los clientes. Es asi como, el proceso de manufactura en relacion con muebles de madera
es un asunto minucioso, el cual, va desde la planificacion (bocetaje) pasando por el
tratamiento de la materia prima, ensamblado, tratamiento de pintura, terminados, hasta
llegar al cumplimiento de caracteristicas técnicas y, sobre todo, a la satisfaccion del
cliente (AIDIMA, 2009).

O sea, dentro del proceso de manufactura existen varios puntos de anélisis, mediante los
cuales se fabrican un mueble. Al respecto, AIDIMA (2009) detalla etapas de disefio y

construccién de un mueble de madera (ver figura 1):
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Tabla 8 Figura 1 Diagrama de proceso de produccidn para una microempresa

Disefio del

mueble

Bodega Bodega de Bodega de
De insumg, Madera prefabricadg

Trozado
Aserrado
Canteado
Cepillado

Premontaje Cortea
medida

Lijado .
Masillado ARMADO Plantillado
Sellado
Herrajes

Acabados Accesorios

Mecanizado

Secado
Pulido
Lacado

Embalaje

Fuente: tomado de AIDIMA (2009)

De acuerdo con AIDIMA (2009), se establecen varias caracteristicas con respecto al
proceso, entre las que destacan:

Disefio del mueble: de esta forma, se da inicio al proceso productivo estableciendo el
disefio del mueble y se elaboran los prototipos de este; el disefio, consiste en definir la
estética, las dimensiones, y la forma en la que se va a ejecutar el mueble, es decir, se
analiza el aspecto formal, este ayuda a desarrollar la idea para cubrir la necesidad técnica,
se plasma la idea, es aqui, en donde se da lugar a variaciones de forma debido a detalles

constructivos; esto se realiza, mediante planos contractivos 0 modelos a escala.

Recepcidn de materia prima: para la recepcion de la madera se debe tomar en cuenta
detalles minimos de calidad, entre ellos: grado de humedad, roturas, nivel de pandeo y
nudos excesivos. Ademas, se receptan insumos, los cuales, se emplean en etapas

relacionadas con el lacado y los detalles del terminado.
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Mecanizado de la madera: el mecanizado de la madera, permite obtener piezas y/o
tablones de dimensiones y formas preestablecidas en la etapa de disefio para la fabricacion
de muebles; esta etapa, abarca operaciones como:

e Trozado: proceso por el que se ajusta la longitud del tablon, mediante un corte
transversal de la madera; este corte considera una dimension extra a la que se
necesite finalmente.

e Canteado: es un proceso por el cual se consigue aplanar una cara de los tablones.
Este proceso se da mediante una herramienta de corte (cuchilla de hoja). En
algunos casos, se nivela una cara plana de referencia, a esa misma cara, se aplana

o cepilla otra cara.

Imagen 1. Canteado

Fuente: tomado de Estrada (2007)

e Aserrado: es una accion de corte en sentido longitudinal y, su misién principal,
es la de dar hilos, es decir, listones de ancho préximo al de la pieza a fabricar,

seglin marcaje previo.



23

Imagen 2. Corte longitudinal de madera

Fuente: tomado de Guatibonza (2014)

e Cepillado: el objetivo de este proceso es nivelar una superficie, con respecto a la
cara o caras canteadas. En este, se puede dar una dimension respecto al grueso, el
ancho de acuerdo con las medidas necesarias; este proceso, se da mediante una

herramienta de corte (cuchilla de hoja).

Imagen 3 Cepillado de madera

- e T
| R ey
g i N el

Fuente: tomado de Bajce (2021)

e Corte a medida: se trata de una operacion de corte en la que se obtienen las
dimensiones exactas; por ejemplo, de longitud; para este proceso, se pueden

realizar en dos tipos de maquinas (ver figura 5).
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Tabla 9 Corte transversal

Corte a medida
Corte transversal con maquina circular de posicién fija

Fuente: tomado de Guatibonza (2014)

e Espigado: es un proceso de trabajo mediante el principio arranque de viruta, las
espigas generalmente se las realizan a los extremos de las piezas. Esta operacion se

ejecuta mediante la accién de una fresa que gira alrededor de la pieza de madera

generando un desgaste.
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Imagen 4 Ensambles de caja y espiga

| | E
\
Il Caja calada

Fuente: tomado de VALERA-BLOCK, S.L.U. (2021)

Dentro del proceso de fabricacion, dependiendo del tipo de mueble que se fabrique,
existen técnicas que se aplican en los diferentes materiales utilizados. A continuacion, se

muestra graficamente las acciones en materiales dependiendo del tipo de mueble.
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Tabla 10 Recursos para una distribucion en planta

Proceso Descripcion ~ Grafico
Fresado Proceso que
considera el
principio de arranque
de viruta mediante
fresas, con el
objetivo estético o
apariencia visual,
esto puede realizar
en madera natural y
tableros de MDF
prefabricado.

Tallado Proceso artesanal
gue consiste en la
obtencion de figuras
y motivos, a partir de
piezas de

madera maciza o en
algun caso de tablero
de fibras. Estas
formas o figuras, se
obtienen mediante el
principio de desbaste
con herramientas
manuales como
gubias y formones.
Torneado El mecanizado, se
basa en el giro de la
pieza a gran
velocidad mientras
una herramienta de
corte se mueve en
sentido longitudinal.
De esta forma, se
obtienen piezas de
aspecto cilindrico.
Fuente: tomado de AIDIMA (2009)

Pre-montaje y armado: permite unir las piezas entre si, aunque no es necesario unir
todas las partes, debido a que, esto se completa después del proceso de barnizado junto
con la colocacion de herrajes y accesorios. Ya en la etapa de barnizado, se aplican
diferentes componentes, los cuales ayudan a dar una mejor estética y un aspecto agradable
al tacto. Estos componentes pueden ser tintes, resinas y barnices, dado que, ayudan a
mantener la madera con un buen aspecto. Dependiendo de la linea de produccién de la
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empresa y del tipo de muebles que se fabrique, el método de aplicar estos componentes

es mediante pistolas a base de aire comprimido, tuneles de cortina y rodillo.

A continuacidn, se detalla de forma sistematica los pasos para la aplicacion de los insumos

en el proceso de terminado en los muebles:

1.  Preparacién y acondicionamiento de las cabinas humedas de pintura.

2. Preparacion de la mezcla de los productos de acabado (se realiza en el momento
adecuado para que la mezcla no pierda sus caracteristicas con el tiempo).

3. Masillado (esta operacidn se realiza sobre las aberturas propias de la madera y
las juntas de las siguientes de las diferentes chapas que componen la superficie
del mueble).

4. Lijado en crudo (se trata de un lijado burdo, con la misién de eliminar la fibra de
la madera que se ha levantado al momento del maquinado del mueble).

5. Sellado (en una primera aplicacion de la resina catalizada (sellador), el objetivo
es cubrir los poros de la madera y dar un acabado liso a la superficie. Esta accién
se realiza por dos ocasiones, previo a su secado y un lijado de la superficie).

6.  Lijado intermedio (la aplicacion del sellador finaliza, tras su secado, posterior a
esto, se realiza un pulido de la superficie con lija de caracteristicas mecanicas
porosas, estas lijas de papel se utilizan con una numeracion de acuerdo con la
etapa del lijado. Esta aplicacion, posterior a la aplicacion del sellador. Para cada
accion de lijado se utiliza un tipo de lija diferente).

7. Entonado (esta operacidn se realiza, sobre todo, cuando se trata de muebles de
estructura mixta (madera y prefabricado). Consiste, en igualar el tono de color
de la madera del mueble).

8.  Acabado: previo a esta accion, se mantiene limpia y himeda la cabina de lacado
(cuarto cerrado). Teniendo en cuenta este antecedente, se preparan los insumos
(laca o barniz) y se retira toda impureza de la superficie del mueble que se va a
aplicar estos componentes. La aplicacion de estos componentes, tiene como
objetivo proporcionar un aspecto fino al tacto, brillo y color con un aspecto

elegante.
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Con lo indicado, se puede mencionar que, una propuesta de redistribucion de layout busca
la organizacion de la secuencia productiva, ademds, implica la coordinacién y
articulaciéon de las zonas de produccion que intervienen y de los objetos dentro del
espacio. En ese sentido, es importante que se tenga en cuenta los factores: humano,
espacio, maquinaria y ambiente, como bien se ha mencionado. Mismos que estan
relacionados con el flujo de actividades, movimiento de los operarios, movimiento de
materiales, herramientas y su almacenamiento. Al desarrollar una propuesta de
distribucion basado en estos parametros, se obtiene un espacio limpio, organizado y con

fluidez en el proceso productivo.

Dado lo expuesto, se propone seguir el estudio con el componente metodoldgico de la
investigacion del proyecto, con la finalidad de confirmar lo expuesto por los autores y

poder desarrollar la propuesta.
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CAPITULO II. MARCO METODOLOGICO DE LA INVESTIGACION

2.1. Nivel y tipo de investigacién

El trabajo de investigacion se fundamenta bajo un enfoque cualitativo, cuyo proposito, es
identificar y analizar la problematica de forma directa en la fabrica Muebles Miranda,
para el cumplimiento de lo expuesto, se recolecta y analiza la informacién de todos los
actores; en este caso, los operarios de la fabrica y el gerente de esta. De esta forma, se
logra la interaccion de los involucrados en el planteamiento de una solucién viable,
mediante la aplicacion de instrumentos de recoleccion de informacion, de esta forma, se

puede focalizar el problema de mejor manera.

Al respecto, se plantea una investigacioén de campo, con lo cual, se actGa en el lugar de
intervencion para obtener informacion real sobre el problema y las necesidades de la
empresa con relacion a los procesos productivos y la distribucion espacial en la fabrica.
Al ser una técnica de campo, el investigador se involucra de forma directa con el estudio,

enfocandose en las variables: distribucion espacial (layout) y procesos de fabricacion.

La investigacion es de tipo no experimental y se sustenta la informacion, mediante una
serie de investigaciones, las cuales, dan respuesta a la problematica. Se considera
descriptivo, dado que, el objetivo es involucrarse con los sujetos de estudio de forma
directa, mediante la aplicacion de instrumentos que faciliten la recoleccién de
informacion, y permita generar soluciones encaminadas a las dificultades existentes.
Asimismo, permite describir y dar solucidn al proceso productivo y el entorno en el cual

se desarrollan las actividades de la fabrica Muebles Miranda.

En este estudio, se busca determinar las caracteristicas optimas para la distribucion
espacial de las areas que intervienen en el proceso productivo de la fabrica y necesidades
de los operarios. Para efecto de este objetivo, se recolectan datos respecto a las variables:
distribucion en planta; y, procesos de produccion de muebles. De la misma manera, se
establece un panorama claro respecto al proceso productivo de muebles de madera y la
correcta disposicion de espacios fisicos para el flujo adecuado de las actividades en la
fabrica.
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Para el desarrollo de la investigacion, se ha procedido a interactuar con el administrador
y/o gerente de la fbrica Muebles Miranda y los operarios. De esta forma, se aprovecha
una fuente de informacion directa respecto a las necesidades que presenta el objeto de
estudio. En el mismo sentido, se emplea como técnica para la recoleccion informacion la
entrevista, con una guia de preguntas abiertas al Sr. Gilberth Miranda, gerente de la
fabrica Muebles Miranda, para conocer desde su punto de vista las necesidades y

problemas que se relacionan a la infraestructura, maquinaria y procesos que se ejecutan.

A su vez, se aplica una encuesta con una escala de valoracion, aplicada al personal del
area de carpinteria, de lacado y terminado y se realiza una ficha de observacion, como
instrumento para la recoleccion de datos sobre el estado actual de la fabrica con las
caracteristicas técnicas y la disponibilidad de espacios en la misma. También incluye, la

interaccion del factor humano con el espacio y el factor maquinaria existente.

Para efectos de este estudio, la poblacion esta constituida por los integrantes de la fabrica
Muebles Miranda. Con lo cual, se cuenta con una poblacién finita, puesto que, se conoce

con certeza el nimero de elementos que son objeto de estudio.

Tabla 11 Poblacion

No. Estratos Frecuencias %

1 | Propietario 1 14

2 | Operarios 6 86
Total 7 100

Fuente: elaboracion propia

En tal sentido, la muestra estimada es la poblacién en su totalidad, debido a que, su

tamafio no es significativo.

Instrumentos de investigacion

Mediante algunas herramientas que se va a aplicar a este trabajo de investigacion, se
cuenta con la entrevista, la cual, tiene como objetivo recabar informacion desde el punto
de vista organizacional. Para de esta manera, alcanzar un andlisis 6ptimo de los problemas

existentes en las diferentes areas de trabajo.
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En el mismo sentido, otra de las herramientas que se aplica son las fichas de observacion,
las mismas que, ayudan a identificar los problemas de una forma directa y con la ayuda
de los actores en cada zona de trabajo. Con lo cual, la aplicacion en cada zona de trabajo
de estos instrumentos de investigacion en la fabrica Muebles Miranda, permiten realizar
un analisis de los problemas con mayor profundidad, abarcandose el proceso general de
produccion.

Procesamiento y analisis de la informacion

Como primer paso en el procesamiento de la informacion, se procedio a aplicar las fichas
de observacion en funcion a la infraestructura y las actividades que se realiza en la fabrica.
Previo a la aplicacion e interpretacion de los datos obtenidos en las fichas de observacion,
se considerd importante, iniciar con el estado actual del proceso; y, con la zonificacion y
actividades que se desarrollan en la fabrica. Para esto, se muestra el diagrama de procesos
y un levantamiento de la fabrica, con la finalidad de identificar las zonas y distribucién
actual de la fabrica.

Figura 1 Diagrama de procesos

Ingreso de -..I Maquinado I —bl Premontaje I .~>l Lacado I »al Acabados I
materiales
] ] ! !
I [ Lijado ] Colocacién de

!

Masillado 7

lCorte Iongitudinall,, [ Armado pardal l

herrajes

Modulado de
prefabricados

| No
h 4
Orden de [ Espigado ]__
trabajo registrada e e l
: Tinturado
Plantillado

[ Lacado —

Fuente: elaboracion propia
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llustracion 1. Zonificacién del estado actual
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Cada ficha de observacion se aplico en las diferentes zonas del proceso de produccion,
tanto, en carpinteria como en la zona de lacado y terminado. De esta forma, se identifica
la problematica y se establecen los aspectos con mayor reincidencia que se deberd
mejorar. En el mismo sentido, a continuacién, se muestran los datos obtenidos en las

fichas de observacidn de cada zona involucrada en el proceso general.

e Zona de maquinado

Entre los aspectos més relevantes y que influyen en el proceso productivo, esté la falta de
sefializacion y utilizacion de proteccion de los operarios durante la actividad que en este
lugar se realiza; también se observd, que, el material en proceso se ubica adosado a las
paredes y directamente en el piso, obstaculizando la movilidad del resto de operarios,
generandose asi, un posible escenario de accidentes. Por otra parte, el factor iluminacién
artificial no es el 6ptimo para las actividades que se realizan; y, la recirculacion de aire es

minima, puesto que, no se cuenta con extractores de particulas.

e Zona de armado

Al igual que en la zona de maquinado, este lugar, no cuenta con sefialética, proteccién
para el operario y, de igual forma, extractores de particulas (polvo). Asimismo, se utilizan
mesas como soporte para el proceso de armado, las mismas que, no cuentan con las
dimensiones adecuadas para dar confort ergondmico al operario. Por otra parte, el
almacenamiento momentaneo de piezas que esperan para el armado, estan ubicadas en el

piso, lo cual se obstaculiza la movilidad.

e Bodega de materiales

Mediante la observacion, se determind que, esta zona no cuenta con espacios destinados
para el almacenamiento de materiales prefabricados e insumos, esto afecta directamente
al material por la humedad, puesto que, los materiales se almacenan directamente en el

piso.

e Zona de corte modular
En esta zona, se observo como principal problema la ubicaciéon de la maquina que se

utiliza para esta actividad, debido a que, no da continuidad al proceso de fabricacion.
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Ademas, el acondicionamiento luminico es un factor importante que se debe tomar en

cuenta.

e Bodega de herramientas

En esta zona, el principal problema es la organizacion, debido a que, no se cuenta con
estanterias 0 mobiliario que ayuden a clasificar las maquinas manuales con las
herramientas de uso diario, de forma que, sea de facil acceso e identificacion para el

operario. Otros factores que se deben tomar en cuenta, es la iluminacion y la sefializacion.

e Lacadoy terminado

En esta zona, se debe intervenir en varios aspectos, entre los que destacan: zonificacion
de espacios para las actividades, organizacion de insumos utilizados para el proceso de
lacado, factor iluminacion en toda la zona (no es el éptimo), recirculacion de aire,
sistemas de extraccion de gases y herramientas de apoyo (con la finalidad, de que ayuden

como soporte para realizar cada actividad.

Respecto a las fichas de observacion, fueron aplicadas en las diferentes areas del proceso
productivo, para complementar la informacion obtenida en el plano de ubicacion. A su
vez, se realizé un registro de las actividades del proceso productivo. A continuacién, se

detalla en una tabla de las zonas que tienen mayor incidencia de problemas.



Tabla 12 Problemas en el proceso productivo

35

Area Actividad Problema Subproblema

Cantear No existe un lugar para que | Obstruccidén de las areas de

Maquinado el material repose mientras | circulacion con materia
se realiza la actividad de prima.
corte.

Cortar Las méaquinas de corte no Acumulacién de materias
tienen las mismas primas por el uso de la
caracteristicas. maquina de mayor potencia.

Panelear Para el proceso de Se aumenta el tiempo de
paneleado, el operario debe | produccidn.
realizar trayectorias
repetitivas.

Cortar a La méaquina utilizada para Interrumpe las actividades

medida esta actividad, no tiene un en procesos posteriores.
puesto definido.

Ensamblar Las mesas de trabajo no Disposicion inadecuada de

Armado brindan confort al operario. | las maquinas y herramientas
al momento de su uso.

Almacenar Existe un desorden de las Lo requerido por el operario

Bodega maquinas y maquinas y herramientas, no esta de facil

herramientas

que no permiten facil
identificacion y acceso.

disponibilidad, para esto, se
emplea tiempo que retrasa
la produccion.

Fuente: elaboracion propia

Como resultado, se pudo identificar los lugares en los cuales se generan conflictos que

afectan al proceso productivo, acumulacién de actividades, delimitacién de espacios para

el operario, infraestructura y acondicionamiento y, de esta forma, posibles puntos de

intervencion para dar solucién y agilitar el proceso de fabricacion.

La entrevista fue aplicada al Sr. Gilberth Miranda, y se obtuvieron los siguientes datos.

Entrevista completa

Gerente

Muebles Miranda

Fecha: noviembre 2019
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Tabla 13 Aspectos principales de la entrevista

Pregunta

Aspecto principal

¢El tipo de proceso de fabricacion que
maneja la fabrica esté técnicamente
constituido?

El proceso se establecid de acuerdo con los
requerimientos y adaptado al espacio
disponible.

Bajo su percepcidn ¢ Cuales factores afectan
a la entrega de productos a tiempo?

El cumplimiento de actividades se ve
afectado por el tiempo empleado en las
diferentes actividades, esto es consecuencia
de la infraestructura y la distribucion que no
es la optima.

Describa porqué estan afectando los factores
mencionados anteriormente

El principal problema es el tiempo de
entrega, debido al desordeny a la
discontinuidad en el proceso general de
fabricacién. Asi también, debido al
comportamiento de los factores de confort de
la infraestructura enfocada a los operarios.

¢ Los operarios cuentan con la maquinaria
adecuada para cada proceso de produccion?

Las maquinas y su funcionalidad no son las
Optimas para cada actividad. Sin embargo, se
cuentan con maquinas de uso general
indispensable.

¢ Como se planificé la distribucion de las
areas de trabajo que actualmente posee la
fabrica?

La infraestructura general de la fabrica esta
adaptada a la disponibilidad del area del
terreno.

Fuente: elaboracién propia

En base a la informacidn obtenida, se diagramé el plano de distribucion del estado actual

de la empresa, el objetivo del levantamiento de informacion, fue: obtener dimensiones de

la infraestructura, zonificacion, equipamiento, distribucién de las zonas que involucra el

proceso productivo, ubicacion de bodega, puntos de cruce de actividades, factores de

seguridad, y otros relacionados (ver Anexo 1, relacionado con las fichas de observacion).
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Tabla 14. Resultados de las encuestas realizadas

Pregunta Valoracion Encuestados Zona
Alt | Medio Bajo
0

Pregunta 1 3 1 4 Carpinteria

Pregunta 2 4 4 Carpinteria

Pregunta 3 2 2 4 Carpinteria
1 1 2 Lacado

Pregunta 4 4 4 Carpinteria
1 1 2 Lacado

Pregunta 5 4 4 Carpinteria
2 2 Lacado

Pregunta 6 4 4 Carpinteria

Pregunta 7 2 2 4 Carpinteria
2 2 Lacado

Pregunta 8 2 2 4 Carpinteria
1 1 2 Lacado

Fuente: elaboracion propia

En resumen, se obtiene como aspectos relevantes a solucionar: distribucion espacial de
los objetos y maquinaria destinada para el proceso de manufactura, zonas de circulacién
de los operarios, clasificacion de los productos, herramientas; y, equipamiento de cada
una de las zonas involucradas. Ademas, la tabla marca de forma predominante en color
rojo, el resultado asociado a los datos evaluados, los cuales no alcanzan un nivel alto de
valoracion, esto confirma, que los procesos actuales no aportan a un nivel de produccién
Optimo. Para interpretar de mejor manera los datos obtenidos, se muestran los siguientes

graficos.



Tabla 15 Interpretacion de los resultados de las encuestas
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Pregunta 1 Carpinteria

Pregunta 2 Carpinteria

= Pregunta 5 Carpinteria

4 6
3 4
2
1 = o 4!
0 0
ALTO MEDIO BAJO ALTO MEDIO BAJO
= ALTO = MEDIO = BAJO = ALTO = MEDIO = BAJO
Pregunta 3 Carpinteria Pregunta 3 lacado
3 1.5
2 1
1
0 0
ALTO MEDIO BAJO 0
ALTO MEDIO BAJO
= ALTO = MEDIO = BAJO
= ALTO = MEDIO = BAJO
Pregunta 4 Carpinteria Pregunta 4 Lacado
6 15
4 1
2 0.5
0 0 0
0 0
ALTO MEDIO BAJO ALTO MEDIO BAJO
m ALTO = MEDIO = BAJO = ALTO = MEDIO = BAJO
Pregunta 5 Carpinteria Pregunta 5 Lacado
6 3
4 2
2 1
0 0 0 0
0 0
ALTO MEDIO BAJO ALTO MEDIO BAJO

= ALTO = MEDIO = BAJO
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Pregunta 6 Carpinteria Pregunta 7 Carpinteria
3 3
2 2
1 1
0 0 0
0 0
ALTO MEDIO BAJO ALTO MEDIO BAJO
= ALTO = MEDIO = BAJO = ALTO = MEDIO = BAJO
Pregunta 8 Carpinteria Pregunta 8 Lacado
3 15
2 1
1
0 . . ° 0 I I
0 0
ALTO MEDIO BAJO ALTO  MEDIO  BAIO
= ALTO = MEDIO = BAJO = ALTO = MEDIO = BAJO =

Fuente: elaboracion propia

Metodologia de disefio

Todo trabajo de disefio es un proceso creativo que da solucion a problemas; para cumplir
con el objetivo de este trabajo de investigacion, que busca identificar problemas y generar
soluciones, se usa la metodologia de disefio del layout. Dado que, el objetivo es mantener
un lugar de trabajo organizado y seguro, de la misma forma, estandarizar un ambiente
fisico adecuado para el desarrollo de actividades, llevando a cabo un alto nivel de
desempefio y, ademas, con la finalidad de influenciar favorablemente en el

comportamiento de los trabajadores.

Para tal efecto, se da seguimiento al siguiente procedimiento:

Etapa 1. Formulacion del problema

Se presenta la informacién, los requerimientos, necesidades y los principales problemas
que afectan a la produccién de la fabrica Muebles Miranda. A continuacién, se muestra
un extracto de la informacion obtenida de las fichas de observacion (Ver Anexos del 1 al
5), las cuales determinan las necesidades y principales problemas del operario con

relacién con su puesto de trabajo y las zonas que influyen en el proceso productivo.
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llustracion 2 Figura 2 Diagrama de Ishikawa
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Tabla 16 Necesidades y requerimientos
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Cuadro de requerimientos

Necesidad

Factor determinante

Factor determinado

Organizacion de la
maquinaria en funcion a la
actividad gue se desarrolla.

Zonificacion de las areas de
produccién.

Tipos de distribucion de
layout

Clasificacion de maquinas y
herramientas en bodega.

Herramientas de uso diario y
ocasional.

Magquinas de uso diario y
ocasional.

Organigramas funcionales.

Organizacion de la
maquinaria en funcién al
recorrido del operario

Infraestructura disponible

Se determina a partir del tipo
de distribucién en planta.

Areas de circulacion

Diagrama de recorrido y
factores de holgura.

[luminacion del area de
magquinado, armado Yy lacado.

Sistema de extraccion de
gases toxicos y polvo.

Equipamiento con mobiliario
de apoyo en el area de
armado

Organizacion de maquinas
manuales y herramientas en
bodega.

Necesidad de la fabrica

Intervencion en los niveles
de confort de la fabrica.

Fuente: elaboracion propia

Etapa 2. Andlisis del problema
El anlisis del problema se realiza de forma sistematica aplicando los ocho factores de

Muther (1970), que son: material, maquinaria, hombre, movimiento, espera, servicio,

edificio y cambio. Factores que son determinantes para una distribucion en planta (todos

estos factores detallados en el Capitulo I.

A continuacion, se analiza los factores mencionados que tienen relacion con: distribucion

espacial, trayectorias, acondicionamiento y factores de seguridad, que actualmente se

tiene en la fabrica.
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e Factor espacio

Mediante este factor, se muestra la infraestructura que actualmente posee la fabrica, se
muestra las distintas zonas involucradas en el proceso productivo, las cuales incluyen:
zonas en las cuales se va a aplicar el redisefio de layout (identificadas como zona de
intervencion), zonas que por caracteristicas de infraestructura no podran ser modificadas
e identificadas como zonas condicionantes y espacios denominados como disponibles,
yposteriormente podran ser tomadas en cuenta al momento de plantear una nueva

distribucién.



llustracion 3 llustracion 3 Factor espacio, estado de situacion actual

FACTOR ESPACIO

Fuente: elaboracion propia

Simbologia

Espacio de Inbervencion
Espacio disponible

Espacio condicionante

43



Tabla 17 Registro de actividades
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Proceso Actividad Problema Distancia
recorrida de la
actividad
Canteado- Nivelar las dos caras del | La ubicacion de la 1.45m
Corte bloque de madera. maquina no permite una
adecuada circulacion de
los operarios. Ademas,
existe material de
residuos adosados a la
pared.
Corte- Cortar a medida del El material en proceso, 1.45m
Canteado grueso de los blogques de | obstaculiza las
madera, de acuerdo con | actividades en la zona.
el tipo de mueble. Asimismo, existe material
de residuos adosados a la
pared.
Canteado- Nivelar los bloques de La ubicacién de residuos 2.80
Cepillado madera a la medida de materia prima,
requerida. obstaculiza la movilidad
del operario. Existe
material de residuos
adosados a la pared.
Cepillado- Cortar La ubicaciény la 430 m
Corte a medida | longitudinalmente cada | superficie de apoyo para
pieza que forma parte la maquina utilizada en
del ensamble. esta actividad, no es la
adecuada.
Corte a | Modelar las piezas con 2.50m
medida- formas de acuerdo con
Plantillado el tipo de mueble.
Plantillado- Realizar maquinado de 4.40m
Espigado ensambles de acuerdo
con el tipo de mueble
gue se realiza (ensamble
caja - espiga).
Espigado-Pre- | Ejecutar pre-armado del | El &rea esta obstaculizada 4.30m
ensamblaje mueble con el objetivo por el material en
de obtener medidas de proceso, debido a la
los prefabricados. acumulacion de
actividades.
Pre- Realizar fresado o La méaquina fresadora 2.20m
ensamblaje- acanalado de las piezas, | crea una discontinuidad
Fresado dependiendo del tipo de | en el proceso. De la
mueble. misma forma, existe
material de residuos
adosados a la pared.
Fresado- Confeccionar armado Las piezas elaboradas 2.50m
Armado del mueble con las obstaculizan las zonas de
piezas elaboradas. circulacion.




45

Armado- Efectuar lijado y Esta zona no cuenta con 18.30 m
Lijado, masillado del mueble en | las adecuaciones técnicas
Sellado, su totalidad, esto forma | para que las actividades
Lacado parte del barnizado del se realicen
mueble. adecuadamente.
Terminado Colocar herrajes y Las superficies de apoyo 4.00m

accesorios como parte
final de la fabricacion
de los muebles.

no son las idoneas para
las actividades que se
realizan.

Fuente: elaboracion propia
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Factor Material

En esta etapa, de identifica los materiales que estan inmersos en el proceso de fabricacion

de muebles de madera natural, modulares y estructura mixta.

Tabla 18 Identificacion de materiales e insumos

Zona Piezas o materiales

Almacenamiento 1 e Madera natural

c o o Z

>

Almacenamiento 2 Prefabricados

e Triplex

e MDF

e Aglomerado

> < o o o

Pegamento blanco
Clavo tradicional
Clavo de placa
Tarugos

Tornillos

r Armado

o o o 3

Sellador

Laca

Lija

Litopén
Masilla plastica
Tornillos

Lacado

Terminado

Fuente: elaboracion propia

e Factor Maquinaria

Mediante la aplicacién de las fichas de observacion (Ver Anexos del 1 al 5), se identifican
los elementos que se almacenan en la bodega de maquinas y herramientas, asi como, el

problema generado debido al desorden. El objetivo, es organizar los elementos que se
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almacenan es este lugar, de tal forma que, sea de facil visibilidad y acceso para el operario
de acuerdo con el tipo de actividad que se va a desarrollar. En este sentido, en la siguiente
tabla se detalla la frecuencia de uso de maquinas manuales y herramientas, de tal forma
que, se cumple con el proposito de clasificar; haciéndose énfasis, en la bodega de
maquinas y herramientas.

Tabla 19 Maquinaria de posicion fija y manuales

Maquinas de posicion fija
Maquina | Caracteristicas
Cierra de mesa Se utiliza para realizar cortes
a la medida de grueso y
ancho de las piezas de
madera natural.

Canteadora Funciona con el principio de
arranque de viruta, utilizada
en para nivelar la madera en
la primera fase de

construccion de los muebles.

Cepilladora Trabaja con el principio de
arrangue de viruta, utilizada
para ajustar el grueso de las
piezas de madera que
conformarén el mueble.

Fresadora de mesa Afana con el principio de
arranque de viruta con fresas
o cuchillas, utilizada para
generar formas y figuras en
los bordes de piezas de
madera y muebles en la
etapa de armado.

Cierra de cinta Maquina que emplea una
Sierra de cinta para realizar
cortes irregulares en
superficies planas.
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Escuadradora Modula prefabricados,
mediante cortes rectos y
dimensiones exactas.

Maquinas manuales

Sierra ingletador Se utiliza para realizar cortes
con angulos y cortes rectos
de forma répida en el area de
armado.

Clavadora Maquina utilizada en el area
de armado para colocar
clavos de regleta de forma
répida.

Compresor Modelo: Compresor de aire

Actividad: proporcionar aire g
comprimido para las ; ‘}@ r
herramientas utilizadas en
actividades de armado y
lacado.

Taladro Taladro eléctrico: utilizado
para perforar orificios en
madera y en actividades de
accion inmediata.
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Taladro

Taladro percutor: empleado
para perforar orificios en
superficies duras (hormigon).

Taladro atornillador

Taladro atornillador de
bateria recargable: su funcién
es colocar tornillos con
mayor rapidez, utilizado en
la zona de armado y
terminado.

Fresadora

Fresadora manual: se emplea
para generar bordes de
diferentes modelos en piezas
de madera.

Amoladora

Amoladora de disco 7
pulgadas: se utiliza para pulir
superficies planas de madera.

Caladora

Caladora utilizada para
cortes de menor dimensién
en tableros y listones
pequefios, utilizado en
carpinteria en el &rea de
armado.

Cierra circular manual

Realiza cortes rectos
longitudinales de forma
rapida sin la ayuda de otra
persona, y utilizada en el
area de armado.

Lijadora

Su funcion es lijar
superficies planas para dar
terminados, utilizada en el
area de lacado.

Fuente: elaboracién propia



Tabla 20 Frecuencia de uso de maquinas y herramientas
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Zon

Méaq
uina

Herramient
a

Canti-
dad

Frecuencia de
requerimiento

Uso
diar
io

3a4 la?2
veces vez
por por
sema sema
-na -na

Obser-
vaciones

Maquin
as
manual
es

OQ_QJD_'CQQ)Z

Sierra
ingletea
do-

ra

Comparte

actividad en el

maquinado y
armado

Maquin
as de
posicid
n fija

Cierra

Cantad
ora

Cepilla
dora

Fresado
ra

Cierra
de cinta

Lijador
a de
mesa

caw®g-= >

Clavad
ora

Compr
esor

Taladro
eléctric
0

Taladro
percuto
r

Cierra
péndulo

Comparte
actividad en el
maquinado y
armado

Fresado
ra
manual
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Amolad 2 X
ora
Calado 1
ra
Sierra 1
circular
manual
Cepillo 2
Martillo 8
Prensa manual 6
Prensa mayor 2
dimension
Brocas
L | Compr 1
a | esor
¢ | Lijador 4 X Comparte
ala actividad el
d lacado y el
0 armado
Espatula 6 X
Brocha 4 X
Pistola vaso 4 X
superior

Fuente: elaboracion propia.

e Factor Hombre y Movimiento

Teniendo identificado la problematica que generan los recorridos durante el proceso de

produccién, se procede a detallar las posiciones que adoptan los operarios en las

diferentes areas de trabajo.




Tabla 21 Posturas ergonémicas en el area de trabajo

En las distintas actividades realizadas en posicidén de pie en el proceso productivo, se
ocasiona una sobrecarga de los musculos de las piernas, los hombros y la espalda. Debido
a esto, existen problemas de dolor de espalda en las posiciones y actividades que se
muestran a continuacion. Para evitar posturas inadecuadas, se considera, que los
mecanismos de accionamiento y control de las herramientas estén dentro del area de
trabajo, y que, la altura del plano de trabajo sea la adecuada en funcion del tipo de
actividad que se realiza.

Nota: se muestra con una flecha de color rojo el lugar en donde se concentra la presion
lumbar en el operario.

Zona de trabajo: Canteado Zona de trabajo: Espigado
)
|
t — \
— / —
Dona de trabajo: Armado Zona de trabajo: Armado

r

Zona de trabajo: Lacado Zona de trabajo: Lacado

52
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r [

Fuente: elaboracion propia

Las posiciones adoptadas afectan directamente a los operarios en las diferentes etapas de
la produccion, teniendo como resultados, problemas lumbares por las jornadas de trabajo
y el mobiliario que no est4 adaptado de acuerdo con la actividad; en el caso de la mesa de
apoyo en el area de armado, la misma, no es idonea para esta area, misma que debe ser
adaptable a las actividades y brindar factores de confort ergonémico, como, alcance de

brazo extendido en posicion de pie.

e Factor Espera, Servicios y Edificio

Mediante este factor se estudian las materias primas, el proceso y el producto final. El
objetivo de este factor es determinar el espacio requerido por cada una de las areas de la
empresa. A continuacion, en las ilustraciones 4 y 5, se muestran las trayectorias del
proceso de produccion actual de muebles de estructura mixta. La zona de armado es en la
cual se forma mas cruces de actividades y se genera retraso en el flujo general de

produccién.
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llustracion 4 Diagrama de trayectorias del estado actual del area de carpinteria para

muebles de estructura mixta
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Fuente: elaboracidn propia
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llustracion 5 Diagrama de trayectorias del estado actual del area de lacado y terminado

para muebles de estructura mixta

Fuente: elaboracidn propia
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En el caso de las ilustraciones 6 y 7, se muestra el flujo de actividades para la construccion
de muebles modulares, en el cual, estan involucradas solo maquinas de la zona 2 de
maquinado y armado. Es asi que, no se generan cruces de actividades, pero existen

trayectorias que desagilitan el flujo productivo.
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llustracion 6 llustracion 6 Diagrama de trayectorias del estado actual, colocacion de

herrajes para muebles modulares
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llustracion 71lustracion 7 Area de colocacion de herrajes de muebles modulares

Fuente: elaboracidn propia
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La fabrica se encuentra distribuida en tres zonas de trabajo dentro de una misma area, la
primera zona de maquinado (zona A), es donde inicia el proceso de fabricacion y se
genera la mayor parte de problemas; estos problemas, radican en la desorganizacion de
materia prima por la limitada asignacion de espacios, obstruccion con materias primas en
las areas de circulacion (consecuencia de la desorganizacion). Ademas, esta zona se ve
afectada por el desorden existente en la bodega de méaquinas y herramientas, que, a su
vez, se encuentra muy distante con la zona de maquinado, las cuales estdn vinculadas

directamente.

La segunda zona de maquinado (zona B), da continuidad a la zona A, en la cual, esta
ubicada la méaquina escuadradora para cortes modulares. Esta zona se ve afectada
principalmente por la desorganizacion de materias primas. La tercera zona, esta designada
para el proceso de lacado y terminado del producto. En este lugar, se encuentran
problemas de organizacion, acondicionamiento y confort que afectan al operario y como
consecuencia se ve afectado el producto final. Estos problemas, principalmente se
enfocan en iluminacion artificial, recirculacion de aire, confort térmico, y
acondicionamiento con mobiliario acorde a las actividades que en este lugar se

desarrollan.

Una vez identificado la problematica referente a las trayectorias que debe cumplir el
operario de acuerdo con el tipo de mueble que se fabrica, en la siguiente ilustracion se
combinan las trayectorias que se realizan para la fabricacion de muebles de madera
natural, modulares y de estructura mixta, siendo esta ultima, la que genera mayor cruce

de actividades y trayectorias que retrasan la produccion.
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llustracion 8llustracion 8 Diagrama de trayectorias del estado actual para la fabricacion

de muebles de estructura mixta y modulares

Fuente: elaboracién propia
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e [Factor cambio

Con relacién al anélisis, una vez identificado los problemas en el proceso de fabricacion,
evidenciado en el cruce de actividades, se planifica una distribucion de un nuevo layout,
que permita tener una secuencia Optima en los procesos, y de atencién a todos los
requerimientos involucrados. De esta forma, se puede obtener un producto final de

calidad.

Etapa 3. Busquedas de alternativas

Para realizar la seleccion de las alternativas viables y, finalmente, llegar a una solucién

Optima. Se propone una tabla que detalla las necesidades de cada zona de trabajo.

Tabla 22 Listado de necesidades y métricas

Zona Necesidad Interpretacion Importancia
1(nada
importante)
5 (muy
importante)
Bodega Organizacion: Las herramientas y 4
disposicion ordenada de maquinaria deben estar
herramientas y visibles y de facil
maquinaria manual en la | acceso de acuerdo con
bodega. la frecuencia de uso.
Bodega de | Almacenamiento: los Los prefabricados deben 2
materiales | prefabricados no estan estar en un lugar que dé
dispuestos en el lugar de | continuidad al proceso
utilizacion. con la maquina que se
utilice.
Armadoy | Circulacion: areas de Las zonas de circulacion 4
maquinado | circulacion libres. deberan estar libres para

evitar accidentes y
saturacion de las zonas.

Bodega Circulacidn: trayectoria | La bodega de 4
de la bodega de herramientas deberé
herramientas con la zona | estar cerca de la zona de
de trabajo. trabajo, de tal forma,

que se dé continuidad al
flujo de trabajo.
Armado Distribucién: la maquina | Esta maquina no da 4
de fresado est4 mal continuidad al proceso
ubicada e interrumpe en de maquinado de

al area de armado.




muebles de estructura
mixta.

Maquinado | Acondicionamiento: la Solo existe aberturas en

,armadoy | infraestructura no cuenta | paredes que dan

lacado con un sistema de ventilacion natural.
extraccion de particulas.

Maquinado | Acondicionamiento: en Para actividades

y armado el rea de armado no nocturnas la
existe la suficiente iluminacion artificial es
iluminacion. deficiente.

Armado Acondicionamiento: los | El operario debe
muebles utilizados como adaptarse a este
herramienta de apoyo en mobiliario, que, con el
el proceso de armado no pasar de las horas de
cuentan con parametros trabajo genera
ergonémicos. cansancio muscular.

Desperdici | Acondicionamiento: no Los desperdicios son

0S se tiene un plan de control | directamente
y manejo de desperdicios. | desechados sin tener un

plan de reciclaje o
segundo uso.

Maquinado | Distribucion: la maquina | Al estar agrupadas
de canteado esta bien varias maquinas en la
ubicada, pero no cuenta zona A de maquinado y
con el espacio adecuado por la desorganizacion
para el movimiento del de materias primas en el
material. lugar, se pierde espacio

para el almacenamiento
momentéaneo de objetos.

Maquinado | Distribucién: la maquina | Se comparte la zona
de corte longitudinal no anteriormente
cuenta con espacios de mencionada y, por
circulacién adecuado. ende, los mismos

problemas.

Fuente: elaboracion propia
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Para tener un panorama claro respecto a los parametros que se deben tomar en cuenta en

la posible solucion, es importante evaluar mediante el uso de la matriz QFD, en la cual,

se identifican las necesidades y requerimientos que tienen influencia sobre los problemas

identificados previamente. Mediante esta herramienta, se puede tener una visién sobre las

acciones que son factibles para implementar en la posible solucidn.
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llustraciéon 9 Matriz QFD
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Fuente: elaboracidn propia

Mediante la matriz QFD, se identifican los tres primeros factores que ayudan a dar
una posible solucién a la problematica evidenciada en la fabrica, es asi que, se puede
establecer como prioridad la ubicacién de las maquinas de posicién fija con un valor
de 357.6, siendo uno de los factores que principalmente ayudarian a mejorar el flujo
de actividades de la produccion por factores de correlacion. El siguiente punto es la
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organizacion de las zonas y areas de circulacion con un valor de 281.8. Finalmente,
se tiene la ubicacion estratégica de la bodega de maquinas y herramientas con 269.7

de valoracion en el rango de importancia para dar atencion a la problematica.

Etapa 4.- Seleccion de la solucién
Para realizar la seleccion de una propuesta de mejora que de atencion a los factores

establecidos en la matriz QFD, se propone las siguientes posibles solucidnes.



65

)
ox1p 3p elopefr] eiopeaibuy EPUBIA ISpUEXY ¥
ey +=+ - = do1g oprua)uo;
senogied ap saicoeing @ ope £ cpeisew eipew op osaibu| ojjpos 3p eiopefr] W euas eied sy 2aquion 1 eisandolg “oprusyuo)
- el e 3p esapy GG - sopewe s3q -
[BUODEZ0 PERtANAY eiopessy @ oot ehe ﬁ EPUBII SI[qaNJA] BILIQEY 2] T2
e BWSIL Bl US -~ senbai pepiany « - - ap ebapog 1707 “21qu2Q “eqaag s R
opese 3p sspeppy ') opeyuseu ¢ cpetny [ epijes xepmzpauo) @ epmudie woronpod ap sosavoxd sof exzd moKe ewap
Sulmind iy ~ Aepenuaspojung == _o?an_.uvu!on..onnﬁnaoovon ;
sacpnwiapepes operes [l Jopesyqeyaid #p osaibu| ciopeyday @) 03P o) B TS 73sF | | OIVEIY ¥0QVADE TEA ¥OIIOI¥D QVAISYSAINA ¥IDILINOd
opese| ered ebapoq & sownsulsp. [ ey
sajqanw 3p epenul — ugpesedaid ap eary TIenup euNs “ opewny
opee ap osoxd us zofeqenspessy @  Lienup enas

oAuIBIY oDINES sa|qanw 3p ebspog .

opede| ap ealy

llustracion 10 Propuesta 1

Fuente: elaboracién propia
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Fuente: elaboracién propia
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llustracion 12Propuesta 3

seucIE) = — Mnﬁxa nﬂ.ﬂ”: 2
sejnoned M,
ap saioena opejjisew A opefi] .
-
E2UE Bws|W e| us
e hemrin __5 a(q salenay 3p ugexop) .
ebanua ns esed
seppowapepyes «
ﬂ§ SOWNsUL
cpereed o peledzd é&u.«
opee| 3 osaaid ua
0AUBIY ARG nzo.ﬂ ap ebapog
SopepIAIY seuoz
ejbojoquijs

euajuidied ap ealy

opers [l

|||||||||

e ebapoq
sy ¢« Mo i
mompep 1~ | TP el 80
:nn_EwouMﬂ_.ﬂl c“._uuuwﬁ_me “ﬁsﬁﬂr«xﬂ-
~y1qejaid p osaibu| < 0 O | pew =p .
OpE: ey 1 ofeqen ap esay @ oEMV“M_.:o_wﬂﬁ | ‘eunue
eicpend:) @ -anw apebapog
TIGN2 RIS x@din apauo)
senapeicpein @ Lo esss m opeuury
zofeqenzpesyy @ eicpesiue) opeumnbeyy [
| SOpEpIIDY seuoz
| eibojoquiis

PpURLI IPUERITY

aaquion

1T0T 21qudQ -eqaaf

/s 7T

¢ msandoig :opruajuo)

EPUEI SAGRNJY BILIqE B 1D
uoronpord 3p sosadoxd sof ered jnode jeway

OLVEIRY ¥0QVA2d T3A ¥OITOIVD AVAISEIAINA VIDIAIINO

opede| ap ealy

g
£

Fuente: elaboracién propia

A continuacién, se muestra la matriz de decision PUG (Stuart Pugh), mediante la

cual, se busca elegir la opcion mas viable y que cumpla con los requerimientos

establecidos en la matriz QFD (Quality Function Deployment), el criterio de

“igual a”’; y, —1 “peor

evaluacion que utiliza la matriz PUG fue +1 “mejor que”

que” para seleccionar la propuesta que mas se acerque a cumplir con lo planeado.



Tabla 23 Matriz de decisién PUG
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Propuestas
Ref | 3 2 1
R | Orden en espacios de circulacion - 1|+ 1
e | Continuidad entre los procesos de cada zona de trabajo | - 1| +1 ] 0
g | Optimiza el proceso productivo - 0 |+1 ] O
U | Trayectorias minimas para el operario - 0 |+1 ] O
€ | Accesibilidad a materiales y herramientas (bodega) - 0 [ +1 | 1
' | Mesa de apoyo en la zona de armado - 1 | +1 1
I | Confort luminico - 1 | +1] 0
M | Simbologia - 1 |+ 0
I | Equipamiento de las areas de produccion - 1| +1 ] 0
ﬁ Recirculacién de aire - 1)1
t
0
s
Suma positivos 3 9 3
Suma negativos 4 0 1
Suma general -1 9 2

Fuente: elaboracién propia

Para tener una mejor interpretacion de la alternativa dos, la cual, es identificada

mediante la matriz de decision PUG (Stuart Pugh), como la que mejor cumple con

los requerimientos en comparacion con las otras dos opciones. Se muestra un

analisis a detalle de los aspectos relevantes.



Tabla 22. Especificaciones de las métricas por cada distribucion

Requisito | Distribucién 1 Distribucién 2 Distribucién 3
Continuida | La continuidad | Cumple con lo requerido, el | Existe continuidad
denel en laméaquina | mismo que esta enfocado en el proceso, pero
proceso escuadradora | con la reduccion de en la zona de

es limitada por | trayectorias entre una armado adn se
la trayectoria | méquinay otra en las zonas | mantiene cruces de
del material de trabajo. Ademas, se actividades.
para la misma. | repotencia la Sierra de cinta
para agilizar el proceso
después de la Sierra
escuadradora.
Areas de La circulacién | Cumple con lo requerido, La circulacion se
circulacion | en lazonade de acuerdo con la medida ve afectada por la
despejadas | lacado minima para circulacion. distribucion de las
interrumpe la | Esto, acompafiado de actividades en la
libre sefialética horizontal para zona de lacado.
circulacion. delimitar zonas de
circulacion y espacios
destinados a maquinas y
herramientas.
Organizaci | Enlazonade | Cumple con lo requerido Las estanterias no
onenla carpinteriano | para clasificacién en la cumplen con
bodega presta las zona de carpinteria y lacado | medidas para
caracteristicas | de acuerdo con la ubicacion de
adecuadas. frecuencia de uso de maéaquinas al piso.
maquinas y herramientas.
Equipamie | Lazonade Cumple con el mobiliario Debido al espacio,
nto de las lacado y requerido en las diferentes | la mesa para la
areas de terminadono | zonas. Sierra ingleteadora
produccién | cuentan con no es de las
mobiliarios de caracteristicas
apoyo. requeridas.
Circulacién | Debido a la Cuenta con ventanas para la | La bodega para la
de aire zonificacion circulacion de aire. zona de carpinterfa
en el proceso no cuenta con
d_e Iacad_q, la puntos de
circulacion de S
aire es ventilacion.
complicado.
Confort La bodega Cuenta con iluminacién Los puntos de
luminico para la zona de | natural en todas las zonas. iluminacion son los
carpinteriano | Ademas, cuenta con
cuenta con iluminacion artificial adecuados
puntos de colocada luego de su
iluminacion respectivo calculo.
natural.

Fuente: elaboracion propia
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Figura 8. Propuesta de diagrama de procesos
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Tabla 24 Registro de actividades y distancias

71

como parte final de la
fabricacion de los muebles.

factores luminico y
recirculacién de aire.
Ademas, se incrementa
soportes de apoyo para
las actividades de lijado,
sellado, lacado y
terminado.

Proceso Actividad Mejora Distancia
recorrida de la
actividad
Canteado-Corte Nivelar las dos caras del bloque | La distribucion actual 1.60m
de madera. permite la holgura
Corte-Canteado Cortar a medida del grueso de adecuada para la 1.60m
los bloques de madera, de circulacion de los
acuerdo con el tipo de mueble. operarios, acompafiado
Canteado-Cepillado | Nivelar los bloques de maderaa | del acondicionamiento 3.10m
la medida requerida. luminico que aporta al
Cepillado-Cortea | Cortar longitudinalmente cada | correcto flujo de 3m
medida pieza que formara parte del actividades. En el mismo
ensamble. sentido, la organizacion
Corte a medida- Realizar modelado de las piezas | de materiales de residuo 3m
Plantillado con formas de acuerdo con el no afectaa la
tipo de mueble. continuidad del proceso.
Plantillado-Espigado| Ejecutar maquinado de Areas de circulacion 3.50m
ensambles de acuerdo con el despejadas con soportes
tipo de mueble que se realiza y mesas de apoyo que
(ensamble caja - espiga). facilitan las actividades
Espigado-Pre- Efectuar pre-armado del mueble | que se desarrollan. 3.50m
ensamblaje con el objetivo de obtener Acompafiado, de
medidas de los prefabricados. sefialética horizontal y
Pre- ensamblaje- Realizar fresado o acanalado de | vertical que permiten la 9m
Fresado las piezas dependiendo del tipo | orientacion de los
de mueble. operarios y personas
Fresado-Armado Armar el mueble con las piezas | externas. 9m
elaboradas.
Armado-Lijado- Hacer el lijado y masillado del Al igual que en el area 18.30m
Sellado-Lacado mueble en su totalidad, esto de carpinteria, las zonas
forma parte del barnizado del involucradas de lacado y
mueble. terminado, se
Terminado Colocar herrajes y accesorios acondicionaron en 3.50 m

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 25 Comparativa de distancias recorridas
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Fuente: elaboracién propia

Etapa 5. Especificacion de la solucion y ciclo de disefio

En esta etapa del proyecto, se detallan los aspectos analizados para la propuesta
seleccionada. De acuerdo con el espacio, se tomO en cuenta los espacios de
intervencion, disponibles y condicionantes. En la zona 1A o de carpinteria, se
reubico la bodega para reducir distancias, y se implemento estanterias, las mismas
que, contribuyen a la clasificacién y organizacién de las herramientas, maquinas

manuales e insumos, segun la frecuencia de requerimiento y su tamafio.

Con relacion al flujo del proceso y a las maquinas de posicion fija, se mantiene la
ubicacién de aquellas de uso frecuente para muebles de estructura mixta por factor
condicionante y que no interrumpen el proceso general. Asimismo, se reubica la
fresadora y lijadora de rodillo, de tal forma que, da continuidad al proceso en la
zona B de carpinteria, en la cual, estd ubicada la escuadradora de prefabricados de
corte a medida. Ademas, para el almacenamiento de prefabricado se implementaron
estanterias, las cuales alojan el material de forma temporal. En el mismo sentido,

para la zona B de carpinteria se repotencia la Sierra de cinta y se ubica en la misma,
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para realizar cortes irregulares requeridos después de el corte a medida y antes del
proceso de fresado. En el equipamiento y acondicionamiento de la zona de
carpinteria, se implementa dos bancos de trabajo de soporte y almacenamiento con

caracteristicas ergonémicas, y una mesa de soporte para la Sierra ingleteadora.

Para la zona de lacado, se subdivide el area total en tres zonas, las cuales estan
determinadas por la actividad de lijado para no afectar al sellado y lacado,
principalmente, por la recirculacion de aire para no afectar a la salud del operario.
Ademas, se implementaron estanterias, las mismas que, ayudan a ordenar los
insumos utilizados durante el proceso y cumplen la funcion de almacenamiento,
cuatro mesas de soporte individuales para la actividad de lijado y masillado, que
compartiran funcion con la actividad de sellado y lacado, previo a la colocacién de
un accesorio dependiendo el tipo de mueble que se elabore, y cuatro caballetes para
la actividad de sellado y lacado que compartiran actividad en la colocacion de

herrajes en la fase de terminado.

Al tratarse de una fabrica de produccién que involucra el arranque de viruta, se
implementa un sistema de extraccion por el principio de succion ciclonica para la
zona de maquinado. Se realiza una distribucion de lamparas para el confort
luminico en la zona de lacado, terminado y carpinteria. Enfocado al equipamiento
de la zona de lacado y terminado, se implementan extractores de gases para la
recirculacién de aire. Finalmente, se colocan sefialéticas informativas y de
prevencion, con el fin de prevenir posibles accidentes y orientar al operario.
Enfocado a estos parametros de mejora, se presenta la ilustracion de todos los

detalles mencionados.
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llustracion 14Factor material

FACTOR MATERIAL Clasificacién de materiales de la zona de carpinteria

Materia prima ll

Madera natural
Caracteristicas
Largo:210 cm; 240cm
Ancho: 20 cm

Grueso: 8cm
Almacenamiénto a la intemperie
.

L Insumos

Mdf
Caracteristicas
Largo: 210cm
Ancho: 240 cm
Grueso: 6,9,12,15mm

Triplex
Caracteristicas
Largo: 214 cm
Ancho: 244 cm
Grueso: 4,69 mm

Pegamento
Caracteristicas
Alto: 50 cm
Diametro: 32 cm
Tipo valde

Insumos de dimensiones menores

Clavos
Lija
Masilla

Equipamiento

——

Insumos

Clasificacion de los materiales del area de lacado y termiadno

[- Insumos

Sellador
Caracteristicas
Alto: 50 cm
Diametro: 32 cm
Envase tipo valde

Laca
Caracteristicas
Alto: 50 cm
Diametro: 32cm
Envase tipo valde

Tinher
Caracteristicas
Alto: 50 cm
Diametro: 32 cm
Tipo valde

Insumos de dimensiones menores

Tinte
Lija
Masilla

Equipamiento

Insumos

AMBATO

‘ PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

Esc.: SE Lamina:

Fecha: Octubre, 2021

2/31

Nombre:

‘ Contenido: factor material

' Tema: Layout para los procesos de produccion
' en la fabrica Muebles Miranda

Alexander Miranda

Fuente: elaboracion propia
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llustraciéon 15 Factor humano

FACTOR HUMANO
L Zona Actividad Mobiliario
Maquinado En esta zona se mantienen en actividad Estanteria aerea para almace-
dos operarios. Se procesa la madera de namiénto de accesorios de
la forma y medida que es requerida para maquinas de la zona de trabajo.
el armado del mueble, esta fase incluye
el canteado, corte longitudinal, cepilla-
do.
Armado En esta zona se mantiene en actividad Banco de trabajo para soporte
un operario, el cual se encarga de durante el armado y mesa de
ensamblar las partes del mueble. soporte para la sierra ingle-
teadora.
Mesa de soporte para la sierra
ingleteadora.
Lacado En esta zona se mantienen en actividad Caballete de apoyo para la acti
tres operarios, dos de ellos se encargan vidad de sellado y lacado, la
de la actividad de lijado y masillado, y misma que compartira actividad
uno del sellado y lacado. con la etapa de terminado mesa
de soporte para la actividad de
lijado y masillado.
Mesa de apoyo para la actividad
de lijado y lacado, con superficie
de apoyo desmontable segin el
tipo de mueble que se realice
Repisa de apoyo y almacena
miénto para la zona de lacado y
terminado
Bodega A esta zona tienen acceso todos los Estanteria de almacenamiento
operarios ya que se almacena maquinas de cinco niveles, categorizado
y herramientas de uso general. por prioridad de uso, tamafno y
peso
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR ‘ Esc.: S/E ‘ Lamina:
,m\ AMBATO
Tema: Layout para los procesos de produccion ‘ Fecha: Octubre, 2021 ‘ 3 / 3 1
en la fabrica Muebles Miranda
[Contenido: factor humano Nombre:
ontenido: Iactor humano Alexander Mi da

Fuente: elaboracion propia
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llustracion 16 Zona de intervencion (carpinteria)
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llustracion 17 Flujo de actividades de carpinteria

Flujo de actividades
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l en la fabrica Muebles Miranda /
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‘ : Alexander Miranda

Fuente: elaboracion propia
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llustracion 18 Corte A-A"
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Contenido: Corte A-A’ Alsxcander Miranda
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llustracion 19 Corte B-B”

Cortes de detalle

Zona de carpinteria
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

AMBATO

Tema: Layout para los procesos de produccion
en la fabrica Muebles Miranda

Contenido: Corte B-B’
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Fecha: Octubre, 2021
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_ Alexander Miranda

Lamina:

7/31

Fuente: elaboracién propia
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llustracion 20 Corte C-C”

Cortes de detalle

Zona de carpinteria
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

Esc.: S/E

en la fabrica Muebles Miranda

Contenido: Corte C-C’

é ‘ Tema: Layout para los procesos de produccion

Fecha: Octubre, 2021
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Alexander Miranda
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Fuente: elaboracién propia
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llustracion 21 Bodega me maquinas y herramientas
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llustracion 22 Sistema de extraccion de particulas
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Fuente: elaboracién propia

83



llustracion 23 Bodega de prefabricados

. Zona de intervencién bodega prefabricados.
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é ’ en la fabrica Muebles Miranda ’ ’ 1 1 / 3 1
———— Nombre.:
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Fuente: elaboracion propia



llustraciéon 24 Ficha técnica de la luminaria

Ficha técnica de luminaria

(

Caracteristicas |

Modulo Waldmann Acaneo

lluminacion directa general

Temperatura color blanco neutro 4000 K
Consumo: 100 W

Temperatura color blanco neutro 4000 K
Dimensiones: 480 x 405 x 125 mm

Peso del tamano pequeno: 8,2 kg

Grado de proteccién IP65, clase de proteccion |
Carcasa de aluminio robusto

60.000 horas de funcionamiento
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é'é Tema: Layout para los procesos de produccion ‘ Fecha: Octubre, 2021 1 2 / 3 1

Contenido: datos para acondicionamiento luminico ‘ Alexander Mirsada
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llustracion 25 Célculo luminico

Calculo luminico

Calculo luminico
[LJ zona de lacado y terminado
Coeficiente de reflexion Er: 750
: a: 16.90
Color Factor de reflexion b: 9.40
Factor de utilizacién: 0.22
Techo Medio 0.5 h: 3.00m
Paredes  Medio 03 h’: 2.00
K: 003
Suelo Oscuro 0.1 fm: 0.60
: Flujo: 1500
NL: 6.41
Calculo luminico
[ Datos 1 zona bodega de carpinteria
—— Er: 750
Coeficiente de reflexién a: 3.50
: » b: 4.50
Color Factor de reflexion Factor de utilizacién: 0.22
h: 2.10
Techo Medio 03 h': 1.25
Paredes Medio 03 K:157
fm: 0.60
Suelo ‘ Oscuro ‘ 0.1 Flujo: 1500
NL: 1.18

Calculo luminico

[ Datos ! zona de B de carpinteria y bodega
— de prefabricado

Coeficiente de reflexion i 750
s a: 8.00
Color Factor de reflexion bi 850
Techo Medio 0.3 Factor de utilizacién: 0.22
h: 3.00m
Paredes Medio 0.3 h’: 2.00
Suelo Oscuro 0.1 K: 0.03
[ | fm: 0.60
Flujo: 1500
NL: 2.28

Calculo luminico

[ Datos | zona A de carpinteria
i o Er: 750
Coeficiente de reflexion a: 5.90
; B b: 15.00
Color | Factor de reflexién Factor de utilizacién: 033
: h: 3.00m
Techo Medio 03 h': 2.70
Paredes | Medio 0.3 K: 156
Suelo Oscuro 0.1 fm:. 060
‘ [ Flujo:
NL: 1.58
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,m\ AMBATO ‘
é é Tema: Layout para los procesos de produccion Fecha: Octubre 2021 ‘ 1 3 / 3 1
\Lll/ en la fabrica Muebles Miranda ‘

> > . Nombre.:
Contenido: calculo luminico ‘

Alexander Miranda

Fuente: elaboracién propia



llustracion 26 Emplazamiento

Emplazamiento

# Luminarias

Emplazamiento

Contenido: emplazamiento

é'é Tema: Layout para los procesos de produccion
' I en la fabrica Muebles Miranda

............................... B
| # H ] 3 =
; =
B 2t : : :
RN | Y E B H
[ w |
s
H B 5 = :
s - LR
B B B '
: & 0 £ 1l
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR ‘ Esc.: S/E ‘ Lamina:
AMBATO
‘ Fecha: Octubre, 2021 ‘ 1 4 / 31

Nombre:
Alexander Miranda

Fuente: elaboracién propia
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llustracion 27 Zonificacion del area de lacado y terminado

Zonificacion

Zona de lacado y - Zona para lijado y masillado
terminado - Zona para colocacién de herrajes
. Zona para sellado y lacado

Servicio higiénico

+

Contenido: zonificacion de lacado y terminado Alexander Miranda

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR ’ Esc.: S/E Lamina:
,T'-(\ AMBATO
& é Tema: Layout para los procesos de produccion ’ Fecha: Octubre, 2021
l ' en la fabrica Muebles Miranda ‘7Nombre i o 1 5/ 3 1

Fuente: elaboracién propia



89

llustracion 28 Zona de lijado y masillado
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é é Tema: Layout para los procesos de produccion Fecha: Octubre, 2021 ‘ 1 6 / 3 1
I en la fabrica Muebles Miranda Nombre - ]
Contenido: zona de lijado y masillado Alexander Miranda ‘

Fuente: elaboracién propia



90

llustracion 29 Bodega y almacenamiento en la zona de lacado

Distribucion
Zona de lacado y Zona de intervencion bodega para muebles
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Fuente: elaboracion propia



llustracion 30 Flujo de actividades en la zona de lacado
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Nombre.:
Alexander Miranda

Fuente: elaboracién propia



llustracion 31 Flujo de actividades para lacado
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llustracion 32 Ilustracion 32 Corte D-D°
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llustracion 33 Equipamiento
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==

Equipamiento

Mesa de apoyo para
lacado y lijado

Mesa
Estructura de madera

Facil movilidad por peso ligero

Actividades

Apoyo lijado y lacado depende el tipo de mueble

Mesa
Estructura de madera y soporte de metal

Facil movilidad por peso ligero

Actividades

Apoyo en lacado para puertas y piezas de muebles
de estrcutura mixta

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
AMBATO

Tema: Layout para los procesos de produccion
en la fabrica Muebles Miranda

Contenido: Equipamiento
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Alexander Miranda
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llustracion 34 Equipamiento

Equipamiento

Estanteria tipo
cantilever

Estanteria

Estructura de metal

Facil acceso y visivilidad de las herramientas

Nivel inferior para objetos de mayor tamano y peso
Actividades

Almacenamiento de maquinas y herramientas

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR ’ Esc.: S/E ‘ Lkl i
«ms AMBATO
é é Tema: Layout para los procesos de produccion ’ Fecha: Octubre, 2021 ‘
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Alexander Miranda

Nombre: ‘
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llustracion 35 Equipamiento
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Soporte tipo
caballete

Estanteria

Estructura de madera

Facil manipulacion para la actividad requerida
Actividades

Soporte de apoyo para lijado y lacado, con ranura
para facilitar la manipulacion de objetos en proceso.

Equipamiento

Ranura utilizada para
el lacado de puertas de
forma horizontal.
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Nombre:
Alexander Miranda

Fuente: elaboracién propia



llustracion 36 Equipamiento
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Banco de trabajo
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Estructura de madera
Mesa de posicién fija con superficie de apoyo,
Cajon de almacenamiento de accesorios y superficie
de almacenamiento momentaneo de piezas.
Actividades
Superficie de apoyo en la zona de armado
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llustracion 37 Equipamiento

Estanteria para zona
de lacado

Equipamiento

-

0.50

Mesa de apoyo

Mesa de estructura metlica, de posicion fija
adosada a la pared, con superficie de apoyo y
repisa para almacenamiento de pinturas de hasta
4L de capacidad.

Actividades

Superficie de apoyo en la zona de lacado
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Nombre:
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Fuente: elaboracién propia
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llustracion 38 Equipamiento
Equipamiento
Soporte para sierra
ingleteadora

Mesa de apoyo

Mesa de soporte para sierra ingleteadora, con
espacio de almacenamiento temporal de retazos
de madera.

Actividades

Soporte de maquina en la zona de armado
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Nombre.:
Alexander Miranda

Contenido: equipamiento
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llustracion 39 Senalética

Equipamiento
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llustracion 40 Render propuesta
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Renders Propuesta

Zona de lijado

Contenido: Render | Alexander Miranda
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Fuente: elaboracion propia
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llustracion 41 Render propuesta

Renders Propuesta

Bodega de
muebles

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR | Esc.: S/E ‘ Lamina:
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élé ‘ Tema: Layout para los procesos de produccion || Fecha: Octubre, 2021 ‘ 29 / 3 1
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Nombre.:
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llustracion 42 Render propuesta
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llustracion 43 Render propuesta

Renders Propuesta

maguinado

| ISR

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR ’ Esc.: S/E Lamina:
'V"P AMBATO |
é é Tema: Layout para los procesos de produccion ‘ Fecha: Octubre, 2021 3 1 / 3 1
en la fabrica Muebles Miranda .
Nombre:
\ Contenido: Render Alexander Miranda

Fuente: elaboracidn propia
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CAPITULO III. ANALISIS DE RESULTADOS

En este capitulo se analizan los resultados obtenidos del proyecto de mejora, para
lo cual, se realiza la entrega y presentacion del proyecto al gerente de la fabrica, de
tal forma que, se pueda obtener la aceptacion de éste y de los operarios, basada en
la experiencia y manejo de los procesos de fabricacion. Para evaluar estos

parametros de mejora se realiza una lista de cotejo, que se muestra a continuacion.

Tabla 24. Evaluacion de mejora aplicada a los operarios

Pregunta Valoracion Si No
deseada

¢Considera que la ubicacion de las maquinas 6 5 1

contribuye al flujo de actividades?

¢La zonificacion es la adecuada para enlazar los 6 5 1

procesos?

¢El equipamiento de la bodega de maquinas y 6 6

herramientas permite un facil y rapido acceso?

¢El equipamiento en cuanto a mobiliario de la 6 5 1

zona de lacado y armado facilita el proceso?

¢El  acondicionamiento de las zonas 6 5 1

involucradas en el proceso mejora el ambiente

laboral?

Fuente: elaboracién propia

La evaluacion de mejora presentada al gerente y a los operarios, refleja una
aceptacion del proyecto y de las caracteristicas de la distribucién, la misma que,
contribuye favorablemente al proceso productivo en la fabrica Muebles Miranda.
En el mismo sentido, se da aceptacion al nuevo layout, pues de esta forma se puede
tener un alto nivel de mejora en el proceso general, y una estructura continua, que

da solucion a los principales requerimientos planteados al inicio del proyecto.
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Tabla 26 Tabulacion de datos de evaluacion de mejora aplicada a operarios

éConsidera que la ubicacidon de las
madquinas contribuye al flujo de
actividades?

éLa zonificacién es la adecuada para
enlazar los procesos?

ms
m S|
mNO
mNO
¢El equipamiento de la bodega de ¢El equipamiento en cuanto a
maquinas y herramientas permite mobiliario de la zona de lacado y
un facil y rapido acceso? armado facilita el proceso?
mNO ENO

17%

83%

¢El acondicionamiento de las
zonas involucradas en el
proceso mejora el ambiente
laboral?

u S|
mNO

Fuente: elaboracion propia

Los resultados obtenidos de la evaluacion preliminar reflejan una articulacion

favorable en las zonas involucradas para el proceso de produccion en la fabrica

Muebles Miranda. Considerandose como resultado, la aceptacion por parte de los

operarios y del gerente, puesto que, se evidencia un nivel alto de mejora en la

fabrica.

Mediante la tabulacidn, se registra que existen datos con respuestas negativas, estos

se consideraran para la propuesta de mejora, puesto que, en un futuro o al cumplirse

el tiempo de efectividad der layout, se deben tomar en cuenta para dar solucion a




107

posibles nuevos problemas en un futuro. Todo esto, se respalda por los factores
tomados en cuenta para dar solucion en cuanto a la distribucion espacial,
zonificacion para articular actividades y el acondicionamiento, esto presentado en
el layout. Es por eso por lo que, se presento la propuesta al gerente como un medio
factible para su aplicacion y se expone cada fase de mejora con los beneficios que

obtendra la fabrica.
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CONCLUSIONES

Se identificaron las caracteristicas de las posibles distribuciones para el
producto, tales como: distribucion por posicion fija, por proceso o
secciones, por producto y por células de trabajo. De todas las tipologias, se
destacan las caracteristicas de la distribucion por secciones, siendo estas las
siguientes: flexibilidad, seccionamiento del proceso productivo en zonas o
areas, uso de equipos universales, minima inversion, evita la monotonia,
desplazamiento de material adecuado para distintos tiempos y distancias
recorridas. Todas estas caracteristicas, permitieron distribuir los productos
de mejor manera en el espacio, para que sean visibles y de rapida ubicacion,
aportando gran valor a la vida til de los mismos, y a la seguridad del usuario
Se establecieron los parametros idoneos de un layout enfocado a la
fabricacion de muebles de madera, que abarca desde el conocimiento de la
maquinaria necesaria para la fabricacion; el proceso, las areas inmersas
delimitando en el area de maquinado, armado y lacado, los materiales y sus
caracteristicas enfocado a la madera natural y prefabricados, asi como, los
pasos necesarios para la fabricacion de los muebles.

Se presentd un layout de distribucién en la fabrica Muebles Miranda, que
contribuye al proceso de fabricacion de muebles. En el mismo sentido, el
proyecto favorece las zonas de trabajo para los operarios, articulacion en los
procesos de produccion, zonificacion para las actividades, equipamiento y
acondicionamiento; tomando en cuenta factores de espacio disponibles,

condicionantes y de intervencion.
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RECOMENDACIONES

e Enel caso de este tipo de intervencidn, se recomienda manejar un inventario
de los tipos de muebles que se fabrican y los periodos de entrega, con el
objetivo de programar los pedidos y brindar mejor atencion al cliente.

e De igual forma, se recomienda implementar una maquinaria manual y de
posicién fija que permita unificar procesos de fabricacion.

e Debe capacitarse periddicamente a los operarios para el manejo de las
maquinas manuales y de posicion fija.

e Se debe redisefiar el sistema eléctrico para cada zona de trabajo con la ayuda
de un profesional en el area.

e Evaluar la eficiencia en cada zona de trabajo e identificar problemas para
dar atencion oportuna a los mismos. Dado que, la eficiencia de una
distribucion (layout), depende de factores de cambios que se implementen

o se modifiquen en las zonas de trabajo.
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Para la validacion del presente proyecto, se realizd la siguiente encuesta al Gerente

de la empresa respecto a la aplicacion del plan de mejora en la fabrica.

Datos del encuestado

Apellido y Nombre: Gilbert Alonso Miranda; Actividad: Gerente

1. Aspectos relevantes por el validador

¢ Qué proceso se mejorg?

El proceso general con respecto a la
organizacion

la mejora?

¢Cual es el aspecto principal respecto a

La continuidad entre procesos y zonas de
produccién

¢Considera usted, que es factible la
aplicacién de este plan de mejora?

Si es factible, los cambios estan dentro
del alcance de la fabrica

Sugerencias o0 modificaciones que se
desee incrementar a la propuesta

Ninguna, debido a que los cambios de
mejora propuestos se ajustan a las
necesidades presentadas al inicio de este
proyecto.

2. Indicadores de cumplimiento

Nivel o Observaciones
g S
s |8 B8 |3
<5} [ c o @
. © 3 T > B
Indicador > & S @ ©
S |8 |28 |4
Organizacion de| X Ninguna
herramientas,
materiales e insumos
Continuidad en el | X Ninguna
proceso por zonas de
trabajo
Cumplimiento con las X Debido a la redistribucion del
necesidades requeridas layout en la infraestructura
existente, posteriormente se
deberd implementar areas que
den mejor confort y mejores
caracteristicas técnicas que
sean beneficiosas para el
proceso productivo y la fabrica
Espacios destinados a | X Ninguna
materia prima
Areas de circulacion X Ninguna
Extraccién de particulas X Ninguna
Confort luminico X Ninguna
Mobiliario de apoyo X Ninguna
Instalaciones eléctricas X Ninguna
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Anexo 1. Ficha de observacion de la zona de maquinado

Ficha de observacion de registro de estado actual

Objetivo: recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas
y funciones

Lugar: Fabrica Muebles Miranda | Observador: Alexander Miranda

Vista en planta

L | @ oo

Zona | Maguinado Observaciones

Descripcion de la construccion Acumulacion de materias primas en las areas

de circulacion.

Dimensiones 7.30m x 5.60m Aspectos para solucionar
Altura: 5m e Senalizacion
Estructura: Hormigén armado e Luminaria
Cubierta: Estructura de madera y e Ventilacion
techo de zinc. e Limpieza
Actividad: Procesamiento de la materia

prima en piezas
fabricar los muebles.

para

Equipamiento

Tipo de | Bulbo
Lampara
Numero 1
Mobiliario No
Ruido Alto
Caracteristicas relevantes
Sefalética No lluminacién Solo por el punto de
natural acceso
Factores de | No Circulacién de aire | No es la adecuada
seguridad .

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 2. Ficha de observacién zona de armado

Ficha de observacion de registro de estado actual
Objetivo: recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas
y funciones
Lugar: Fabrica Muebles Miranda | Observador: Alexander Miranda
Vista en planta
a
1 l - S
Zona | Armado Observaciones
Descripcion de la construccion Acumulacion de materias primas en las areas
de circulacion y acumulacién de particulas de
polvo.
Dimensiones 6.95m x 5.60m Aspectos para solucionar
Altura: 5m e Sefializacion
Estructura: Hormigén armado e Luminaria
Cubierta: Estructura de madera y e Ventilacion
techo de zinc. e Limpieza
Actividad: Ensamble de las piezas para e Organizacion
formar el mueble
Equipamiento
Tipo de | Bulbo
Lampara
NUmero 2
Mobiliario 1
(mesa de
apoyo)
Ruido medio
Caracteristicas relevantes
Sefalética No lluminacién Solo por el punto de
natural acceso
Factores de | No Circulacion de aire | No es la adecuada
seguridad

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 3. Ficha de observacion de bodega de materiales

Ficha de observacion de registro de estado actual
Objetivo: recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas
y funciones
Lugar: Fabrica Muebles Miranda Observador: Alexander Miranda
Vista en planta
a
| K.
Zona | Bodega de materiales Observaciones
Descripcion de la construccion Las placas de material prefabricado estan
ubicados directamente al piso
Dimensiones 3.30m x 8m Aspectos para solucionar
Altura: 5m e Luminaria
Estructura: Hormigén armado e Ventilacién
Cubierta: Estructura de madera y e Organizacion
techo de zinc.
Actividad: Almacenamiento
Equipamiento
Tipo de | bulbo
Lampara
Ndmero 2
Mobiliario No
Ruido bajo
Caracteristicas relevantes
Sefalética No lluminacién Solo por el punto de
natural acceso
Factores de | No Circulacion de aire | No es la adecuada
seguridad

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 4 Ficha de observacion de bodega de herramientas

Ficha de observacion de registro de estado actual

Objetivo: recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas
y funciones

Lugar: Fabrica Muebles Miranda Observador: Alexander Miranda

Vista en planta

- I:-.II
1 - = on

Zona | Bodega de herramientas Observaciones
Descripcion de la construccion Desorganizacion
Dimensiones | 4.30m x 4.80m Aspectos para solucionar
Altura: 5m e Organizacion
Estructura: Hormigén armado e lluminacién
Cubierta: Loza e Sefalizacion
Actividad: Almacenamiento
Equipamiento
Tipo de | Bulbo
Lampara
Ndmero 2
Mobiliario Estanterias
Ruido bajo
Caracteristicas relevantes
Sefalética No lluminacién Solo por el punto de
natural acceso
Factores de | No Circulacion de aire | No es la adecuada
seguridad

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 5 Ficha de observacion de la zona de lacado y terminado

Ficha de observacion de registro de estado actual

Objetivo: recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas
y funciones

Lugar: Fabrica Muebles Miranda Observador: Alexander Miranda

Vista en planta

Zona | Lacado y terminado Observaciones
Descripcion de la construccion Desorganizacion

Dimensiones 7.50m x 11.50m Aspectos para solucionar

Altura: 5m e Organizacion

Estructura: Hormigén armado e lluminacién

Cubierta: Estructura metélica con zinc e Sefializacion

Actividad: Lacado y colocacion de

herrajes en el mueble.
Proceso de terminado
Equipamiento

Tipo de | Bulbo
Lampara
Numero 2
Mobiliario Estanterias
Ruido medio
Caracteristicas relevantes
Sefalética No lluminacién Solo por el punto de
natural acceso
Factores de | No Circulacién de aire | No es la adecuada
seguridad

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 6. Entrevista 1

Entrevista estructurada

N. 1

Establecimiento: Muebles Miranda

Dirigido a: Gilbert Miranda

Lugar y fecha: Pelileo, noviembre 2019

Objetivo: conocer la problematica existente en la planta de produccion desde el punto de vista del gerente
Observaciones: marque con una X el nivel que usted considere

Entrevista enfocada al proceso productivo de la fabrica Muebles Miranda

Pregunta Respuesta Analisis

¢El tipo de proceso de | Los muebles que se fabrican estan | El proceso esta establecido
fabricacion que maneja la | construidos con técnicas tradicionales, nose | por los requerimientos y
empresa esta técnicamente | maneja a nivel de normas técnicas. Para | adaptado al espacio
constituido? llegar a planificar unos procesos | disponible.

tecnificados, deberiamos tener maquinaria
adecuada y un espacio que permita tener
una mejor distribucion por éreas.

Bajo su percepcion ¢Cual de | Trabajadores El cumplimiento de

estos factores afecta a la | Maquinaria actividades se ve afectado

entrega de productos justo a | Infraestructura por el tiempo empleado v,

tiempo? esto es consecuencia de la
infraestructura y
distribucion, que no es la
adecuada.

El espacio que actualmente tiene la fabrica
no es organizado, porque no se cuenta con
areas dedicadas para cada actividad, en
Describa porqué estd | especial, la bodega de maquinas y

afectando los factores | herramientas no estdn ubicadas de forma | El desorden de objetos en el
mencionados anteriormente que facilite a los trabajadores las | lugar de trabajo afecta
actividades que realizan. En cuanto a los | notoriamente a las

trabajadores, se piensa que es efecto de la | actividades y seguridad del
disponibilidad de recursos lo que crea un | trabajador.

ambiente de inconformidad y, por ende, no
se obtiene un rendimiento 6ptimo para
realizar las actividades.

En la actualidad, se manejan procesos con
maquinarias apropiadas en un 80%, las
¢;Los operarios cuentan con la | méquinas se utilizan de acuerdo con el tipo
maquinaria adecuada para | de mueble que se va a construir, pero no
cada proceso de producciéon? | siempre se utiliza de forma frecuente, es por
€s0, que No se compran maquinas pequefas
para cada trabajo y se realiza con maquinas
gue permiten hacer esa actividad.

Las maquinas y su
funcionalidad no son las
Optimas para cada actividad

La fabrica fue creada y establecida de | La infraestructura general de
acuerdo con las necesidades vy | la fabrica esta adaptaba a la
;Como se planific6 la | acomodandonos al espacio (terreno) | disponibilidad de los
distribucion de las areas que | disponible en ese momento. Para la | recursos.

actualmente posee la fabrica? | carpinteria, la infraestructura se adaptd al
espacio existente. Ademas, se construyd un
espacio para el proceso de lacado, sin
embargo, no esté técnicamente establecido

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 7. Encuesta 1

Encuesta

N. 1

Establecimiento: Muebles Miranda

Dirigido a: Juan Mayorga

Lugar y fecha: Ambato, noviembre 2019

Objetivo: conocer la problematica existente en la planta de produccién desde el punto de vista de los
operarios.

Observaciones: margue con una X el nivel que usted considere

De acuerdo con su criterio

Alto | Medio | Bajo

1. Establezca qué nivel maneja la empresa respecto a los procesos de

produccion «
2. ¢Cuél es el nivel de organizacion, respecto a maquinaria de posicion fija

utilizada en el proceso de produccion? «
3. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort luminico? X
4. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort acustico? X
5. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort térmico? X
6. ¢Qué nivel de produccion considera usted que maneja la empresa respecto X

a entrega de productos?
7. ¢Qué nivel de factores de seguridad maneja la empresa con respecto al X

operario?
8. ¢Cree usted que la distribucion espacial de la fabrica es la adecuada? X

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 8. Encuesta 2

Encuesta

N. 2

Establecimiento: Muebles Miranda

Dirigido a: Javier

Lugar y fecha: Ambato, noviembre 2019

Objetivo: conocer la problematica existente en la planta de produccién desde el punto de vista de los
operarios.

Observaciones: marque con una X el nivel que usted considere

De acuerdo con su criterio

Alto Medio Bajo

1. Establezca qué nivel maneja la empresa respecto a los procesos de

produccion. .
2. ¢Cual es el nivel de organizacion, respecto a maquinaria de posicion fija

utilizada en el proceso de produccion? .
3. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort luminico? X
4. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort aclstico? X
5. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort térmico? X
6. ¢Qué nivel de produccién considera usted que maneja la empresa, X

respecto a entrega de productos?
7. ¢Qué nivel de factores de seguridad maneja la empresa con respecto al X

operario?
8. ¢Cree usted que la distribucion espacial de la fabrica es la adecuada? X

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 9. Encuesta 3

Encuesta

N. 3

Establecimiento: Muebles Miranda

Dirigido a: Fabian Mazabanda

Lugar y fecha: Ambato, noviembre 2019

Objetivo: conocer la problematica existente en la planta de produccién desde el punto de vista de los
operarios.

Observaciones: margue con una X el nivel que usted considere

De acuerdo con su criterio

Alto | Medio | Bajo

1. Establezca qué nivel maneja la empresa respecto a los procesos de X
produccion

2. ¢Cual es el nivel de organizacion, respecto a maquinaria de posicion fija X
utilizada en el proceso de produccién?

3. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort luminico? X

4. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort aclstico? X

5. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort térmico? X

6. ¢(Qué nivel de produccién considera usted que maneja la empresa, X
respecto a la entrega de productos?

7. ¢Qué nivel de factores de seguridad maneja la empresa con respecto al X
operario?

8. ¢Cree usted que la distribucion espacial de la fabrica es la adecuada? X

Fuente: elaboracion propia
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Encuesta

N. 4

Establecimiento: Muebles Miranda
Dirigido a: Luis Chugcho

Lugar y fecha: Ambato, noviembre 2019
Objetivo: conocer la problematica existente en la planta de produccién desde el punto de vista de
los operarios.

Observaciones: marque con una X el nivel que usted considere

De acuerdo con su criterio
Alto | Medio | Bajo
1. Establezca que nivel maneja la empresa respecto a los
procesos de produccion -
2. ¢Cual es el nivel de organizacidn, respecto a maquinaria
de posicion fija utilizada en el proceso de produccion? x
3. ;Las areas de trabajo cuentan con factores de confort
luminico? x
4. ;Las areas de trabajo cuentan con factores de confort
acustico? x
5. ¢Las areas de trabajo cuentan con factores de confort X
térmico?
6. ;Quénivel de produccidn considera usted que maneja la X
empresa, respecto a entrega de productos?
7. (Qué nivel de factores de seguridad maneja la empresa X
con respecto al operario?
8. ;Cree usted que la distribucion espacial de la fabrica es X
la adecuada?
Fuente: elaboracién propia




