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RESUMEN 

 

El actual proyecto tiene como objetivo realizar la redistribución de planta de 

la empresa “Carrocerías Jácome” basado en el flujo de trabajo, en la que se 

ha encontrado una solución a los problemas actuales de la empresa. 

Durante el desarrollo se detectó que más del 50% de empresas carroceras 

trabajan de manera empírica, se determinó que  la inadecuada distribución 

genera una ineficiencia en los procesos y desperdicio de espacios y 

recursos. La fundamentación teórica se basa en libros y manuales acerca de 

temas que ayudan en el planteamiento de la nueva distribución. En la 

metodología se aplican fichas de observación, que ayudan a diagnosticar el 

estado actual de las instalaciones de la planta, además se desarrolla una 

entrevista al gerente general para obtener características administrativas de 

la planta y el espacio disponible para poder desarrollar la propuesta, además 

se realiza una encuesta a los obreros de la planta para determinar cuál es la 

percepción que ellos tienen acerca de las condiciones de trabajo actuales. 

De esta manera se llega a la propuesta con conocimientos sólidos aplicando 

el flujo de trabajo, y diseñando los espacios de trabajo con las características 

adecuadas. Finalmente se diseña un manual de señalética de acuerdo a lo 

que se necesita en la empresa. 

 

Palabras Clave: industria, procesos, carrocería, flujo de trabajo. 
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ABSTRACT 

 

The aim of this project is to present the redistribution of the factory of the bus 

body-building company “Carrocerías Jácome” based on workflow, in which a 

solution to the company’s current problems has been found. During its 

development, it was detected that more than 50% of bus body-building 

companies work empirically. It was determined that inadequate distribution 

generates inefficiency in processes and causes spaces and resources to be 

wasted. The theoretical foundation is based on books and manuals about 

topics that help the proposal of a new distribution. In the methodology, 

observation forms were applied, which helped to diagnose the current state 

of the factory installations. In addition, an interview to the general manager 

was developed in order to obtain the administration characteristics of the 

factory and the available space to be able to develop the proposal. Moreover, 

a survey was given to the factory workers in order to determine what their 

views are about the conditions of current jobs. In this way, it was possible to 

present the proposal with sound knowledge having applied workflow and 

having designed work spaces with suitable characteristics. Finally, a 

handbook was designed according to what is needed in the company.    

 

Key words: industry, processes, bodywork, workflow. 
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CAPITULO I 

 

El problema 

 

1.1. Tema 

 

REDISTRIBUCIÓN DE LA PLANTA INDUSTRIAL CARROCERÍAS JÁCOME 

APLICANDO EL FORMATO DE DISTRIBUCIÓN DE FLUJO DE TRABAJO. 

 

1.2. Introducción 

 

La aplicación de un formato de distribución de planta produce muchos 

beneficios para la empresa como la reducción de tiempos, y la ejecución de 

la misma ayuda en la toma de decisiones. Para realizar una correcta 

distribución se debe diseñar el proceso de producción, el cual consiste en 

dilucidar  la combinación de equipos y elementos humanos que  se utilizará, 

así como la frecuencia de unos y otros. 

 

En el proyecto se realiza la redistribución de planta de la empresa 

¨Carrocerías Jácome¨, aplicando el formato de distribución por flujo de 

trabajo, en el que se estructuran los procesos según las fases de la 

elaboración del producto, siendo éste, el que sigue una ruta adecuada para 

el correcto ensamble de cada una de sus partes. 
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El fin es evitar o reducir accidentes dentro de la empresa, mediante el uso de 

principios reconocidos de ingeniería y análisis de seguridad como por 

ejemplo diagramas de flujo de bloque y gráficas de flujo de proceso; para así 

establecer  procedimientos de operación. 

 

1.3. Justificación 

 

La empresa Carrocerías Jácome se ha visto en la obligación de ampliar sus 

instalaciones debido a la gran demanda que existe, además de lograr una 

mejora competitiva a través de la aplicación de normas y estándares de 

calidad que permitan obtener un nivel elevado productivo. 

 

A través de la distribución de planta se logra un oportuno orden y empleo de 

las áreas de trabajo y equipos, con la intención de minimizar tiempos, 

espacios y costos. 

 

Los principales beneficiarios son los  directivos, ya que podrán orientar a 

directivos en las tareas de dirección de actividades  y rutas a seguir, fijando 

peligros que se deben evitar en los procesos; además los obreros tendrán 

lugares adecuados para realizar su trabajo, poniendo énfasis en la seguridad 

de todo el personal. 

 

El proyecto a desarrollarse es factible debido a que la empresa  da la 

facilidad para acceder a toda la información necesaria para cumplirlo, como 

son los procesos, tiempos, etc. 
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1.4. Planteamiento del problema   

 

1.4.1. Contextualización 

 

En la provincia de Tungurahua el sector carrocero representa el 68% de la 

producción de buses para el país, pero la mitad de las empresas carroceras 

propenden a no programar la producción y lo realizan de forma empírica o 

artesanal, basándose principalmente en pautas desarrolladas por la 

experiencia en lugar del uso de métodos o formatos técnicos adecuados 

para el tipo de producción.  

 

Al manejar una distribución de planta inadecuada o realizar procesos de 

forma experimental genera dos tipos de problemas técnicos como: la demora 

de procesos y cuellos de botella; además de económicos como el aumento 

del costo de producción que genera un precio mayor de venta al público. 

 

La distribución de planta adecuada es importante ya que por medio de esta 

se consigue un oportuno orden y empleo de las áreas de trabajo y equipos, 

con la intención de minimizar tiempos, espacios y costos pudiendo orientar a 

directivos en las tareas de dirección de actividades  y rutas a seguir, fijando 

peligros que se deben evitar en los procesos. 
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1.4.2. Formulación del problema 

 

El incremento de la demanda a nivel nacional de buses para el transporte de 

pasajeros define una oportunidad viable para la creación de nuevas 

empresas carroceras, principalmente en personas que tienen experiencia en 

el trabajo en dichos productos, basándose simplemente en la experiencia 

como herramienta para organizar adecuadamente la planta, a través de 

formatos técnicos.  

 

La provincia de Tungurahua es conocida por el alto nivel de industrias 

carroceras y  genera alrededor de 522 puestos de trabajo; empresas como 

Miral, Cepeda, Picosa; las que cuentan con plantas apropiadas para la 

fabricación de buses y que han realizado los estudios necesarios para hacer 

de sus plantas las más eficientes de la provincia. 

  

Carrocerías Jácome es una empresa con diez años de experiencia en la 

industria carrocera y tiene la capacidad de fabricar tres buses mensuales. 

Sin embargo, la mala adecuación de la planta, generan problemas en la 

producción como: tiempos muertos, aumento de los costos de producción, lo 

que ocasiona una desventaja significativa ante las demás empresas. 
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1.5. Delimitación del problema  

 

1.5.1. Delimitación de Contenido 

 

 Campo: Industrial. 

 Área: Diseño Industrial. 

 Aspecto: Redistribución del lay out de producción para la fabricación de 

carrocerías. 

 

1.5.2. Delimitación Espacial 

 

 Provincia: Tungurahua 

 Cantón: Ambato 

 Parroquia: Huachi Grande 

 Empresa: Carrocerías Jácome 

 Dirección: Barrio Gran Colombia 

 

1.5.3. Delimitación Temporal 

 

 Tiempo estimado del proyecto: 6 meses a partir de la aprobación del 

plan 
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1.6. Objetivos 

  

1.6.1. Objetivo general 

 

 Determinar la redistribución de la planta industrial “Carrocerías 

Jácome” aplicando el formato de distribución de flujo de trabajo. 

 

1.6.2. Objetivos específicos 

 

 Diagnosticar el flujo de trabajo de fabricación de carrocerías. 

 Determinar las distribuciones de planta adecuadas para la fabricación 

de carrocerías. 

 Proponer la distribución de planta industrial para la empresa de 

carrocerías Jácome basado en flujo de trabajo. 
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CAPITULO II 

 

MARCO TEÓRICO 

 

2.1. Antecedentes Investigativos 

 

Jaque Darwin y Morales Ángel (2010) desarrollan un análisis de la situación 

de la empresa Varma, realizando un estudio de procesos y tiempos 

empleados en la fabricación de carrocerías, elaborando diagramas de 

procesos,  y realizando una propuesta de reordenamiento del espacio en la 

empresa de carrocerías. El tema desarrollado tiene conexión con el presente 

tema debido a que se propone una reorganización de los procesos de 

producción y espacios.  

 

En la tesis realizada por la Ing. Amparo Álvarez (2012) se plantea un nuevo 

sistema de redistribución que brindará beneficios a la empresa como 

aprovechamiento de materia prima, optimización del tiempo y recursos, etc. 

Se detectan los problemas, recopila la información técnico-científica, se 

desarrolla propuestas con proyecciones a futuro. Nos guiará en los métodos 

ocupados para detectar problemas y realizar propuestas que pretenden dar 

solución al sistema implementado actualmente.  
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2.2. Proceso Industrial 

 

Proceso Industrial se refiere al grupo de operaciones indispensables para la 

modificación de propiedades como, la forma, tamaño, estética o la densidad. 

Estas características son el resultado de cómo fue fabricado, y debería 

responder a cómo fue diseñado, para la obtención de un producto se 

necesitará de multitud de operaciones individuales, y dependiendo de la 

escala puede nombrarse proceso al conjunto de tareas que se involucran 

desde la obtención de la materia prima, hasta la comercialización del 

producto terminado, como las actividades que se desarrolla en un puesto de 

trabajo con maquinarias y herramientas. (Rodríguez, Castro & Del Real, 

2006) 

 

2.3. Procesos para la fabricación de carrocerías 

 

Los procesos para la fabricación que permiten la construcción de carrocerías 

son: 

 

 Revisión del chasis. 

 Preparación de partes y piezas 

 Armado de estructuras 

 Forrado  

 Masillado 

  Pintura 
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 Acabados 

 

2.3.1. Revisión del Chasis 

 

Chasis o bastidor es la parte de la carrocería formada por una serie de 

perfiles muy rígidos, que sirven de parantes principales, como los pilares de 

una casa, que soporta el peso y la vibración del vehículo en movimiento, 

estos perfiles cumplen el papel de ser  indeformable. 

 

Gráfico 2.1: Chasis del bus 

 

Fuente: www.busecuador.com 

 

En este proceso se realiza una inspección de la condición del chasis, que 

consiste en la verificación del estado de tuberías, de  instalaciones 

eléctricas, accesorios y demás componentes. (López, 2011) 
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2.3.2. Preparación de partes y piezas 

 

Es importante conocer el proceso de preparación de partes y piezas, debido 

a que involucra un área de trabajo en el cual intervienen maquinaria y 

herramientas especializadas que deben ser tomadas en cuenta al momento 

de generar espacios que deben ser adecuados. 

 

Es importante que la planta industrial posea la maquinaria y herramientas 

adecuadas y  suficientes para las tareas allí realizadas. Durante la 

preparación de los respectivos componentes necesarios para las carrocerías 

se debe cumplir con todos los parámetros establecidos en la normativa, es 

necesario fomentar el tratamiento adecuado de los materiales, la 

preparación acorde a las necesidades de la carrocería, para evitar cualquier 

problema, principalmente en  evitar utilizar materiales de mala calidad, que 

puedan generar problemas con el paso del tiempo. (López, 2011) 

 

2.3.3. Ensamble de estructuras 

 

El proceso de armado de estructuras necesita de un área con características 

especiales por el tipo de actividades que allí se realizan, principalmente en la 

soldadura, debido a que los gases que se emanan deben ser extraídos 

adecuadamente, evitando en lo posible la inhalación por parte de los 

trabajadores. 
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La estructura  de la carrocería, se compone de un conjunto de piezas unidas 

entre sí, principalmente soldadas, formando un grupo fijo; capaz de soportar 

ciertos esfuerzos del exterior, disminuir fuerzas de impacto transmitiéndolas 

a sus puntos más fuertes, de donde se distribuirán en todo su sistema. 

(López, 2011) 

 

Gráfico 2.2: Ensamble de estructura 

 

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com 

 

2.3.4. Forrado de estructuras 

 

El forrado permite  el sellado con láminas de tol, evitando totalmente fisuras 

o huecos que puedan generar corrosión en los elementos internos de la 

carrocería.  

 

En este proceso se debe tomar en cuenta la circulación para las láminas de 

tol, ya que no pueden generar ningún riesgo en el personal que está 
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realizando las actividades, además de que la iluminación y la ventilación 

deben ser especiales para evitar problemas en la salud de los obreros. 

Según Domínguez, R. (2012):  

 

“El forrado constituye la parte que afirma la carrocería en viguesa, 

resistencia y dureza y otros factores que hacen de una marca de 

carrocerías un trabajo adecuado para llevar pasajeros, el acolchonado 

de la parte interior de la estructura de la carrocería también juega un 

papel decisivo a la hora de dar forma al vehículo, siendo esta parte 

señal de seguridad más que confort para el pasajero que requiere 

llegar sano al lugar de destino” (pp.257). 

 

Gráfico 2.3: Forrado de estructura 

 

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com 
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2.3.5. Masillado 

 

Es el proceso que se realiza previo a la pintura, y demanda de actividades 

que generan contaminación por las partículas que allí se expulsan, y el uso 

de herramientas y equipo adecuado para su desarrollo es de mucha 

importancia para la ejecución de esta tarea. 

 

Las imperfecciones se detectan observando detenidamente la carrocería al 

terminar el proceso de forrado, actividades que se realiza  por medio del 

tacto, o bien por el reflejo de la luz, los huecos se encuentran en partes 

donde hace sombra, y los relieves son más claros, siendo imprescindible 

pasar la mano plana, para deslizar los dedos y sentir donde hay fallas para  

poner énfasis en esos lugares, por lo que es  necesario esta acción para 

detectar los huecos o fallas que requieren ser masillados, demandando de 

un lugar de trabajo con suficiente iluminación y ventilación para el correcto 

desempeño de las tareas.  (López, 2011) 

 

Gráfico 2.4: Masillado 

 

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com 
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2.3.6. Pintura 

 

Es importante que la parte donde se pinte al bus, este separado de los 

andenes donde se monta la estructura de la carrocería en el chasis, para ello 

es indispensable contar con los espacios adecuados para cada actividad. 

 

La pintura consiste en una suspensión de polvos coloreados e insolubles, 

pero que después de unirse a unos disolventes y productos químicos 

volátiles, se aplica en capas opacas que aseguran posteriormente un grado 

de brillantez. Las pinturas cumplen una doble misión, asegurar después de 

los tratamientos de superficie la protección de la chapa contra la corrosión. 

Antes de aplicar la primera mano de la pintura o las de acabado, se hace 

necesario proteger las partes del carro, que no deben recibir la pintura, este 

proceso se llama enmascaramiento y en ella se cubre los cristales, los 

plásticos, molduras de goma, quedando libre solo la zona que se requiere 

pintar. Se utiliza el papel autoadhesivo corrugado para el enmascaramiento 

que es el más aconsejable para ello, se debe tomar en cuenta que la parte a 

ser pintada debe estar seca y limpia. 

 

Según Poveda (2009):  

“El proceso de pintado se debe hacer en un lugar adecuado por los 

elementos químicos muy fuertes que puede afectar directamente a los 

trabajadores, por lo volátil de los productos que se utiliza en la mezcla 

de la pintura, es por eso que la zona de pintura requiere estar a un 
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lado de la distribución de la planta industrial de la fábrica de 

carrocerías” (p.127). 

 

Gráfico 2.5: Pintura 

 

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com 

 

2.3.7. Acabados 

 

Es el proceso que demanda de mayor tiempo, debido a la cantidad de 

componentes que aquí se colocan, se debe considerar que las actividades a 

realizarse aquí requieren de mucha concentración, por lo que hay que poner 

énfasis en la iluminación, pudiendo requerirse iluminación puntual en ciertas 

tareas. 

 

Para Castañeda (2011): 

“El acabado de una carrocería juega un papel importante en la 

construcción de la estructura del bus, depende en su mayor parte del 
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acabado que se lo pueda dar, poniendo en práctica la elegancia, el 

confort, la comodidad la belleza que los usuarios contemplan cuando 

suben a una carrocería bien terminada esto implica, que el trabajo  es 

garantizado y que un acabado perfecto se nota a distancias” (pp.234). 

 

Gráfico 2.6: Acabados 

 

Fuente: www.construcciondelbusviniciounda.blogspot.com 

 

2.4. Distribución de planta 

 

La producción implica el diseño, planificación, funcionamiento y control de 

las actividades o sistemas que producen bienes o servicios. 

 

Toda industria debe tener un patrón que genere un orden o distribución de 

trabajo que facilite el cumplimiento de las labores para los trabajadores. Por 

lo tanto, para  el  caso de la construcción de una carrocería debe existir un 
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orden o zona acorde a los pasos requeridos hasta su terminación. (De la 

Fuente & Fernández, 2005) 

 

2.4.1. Principios de la distribución de planta 

 

Los principios de distribución de planta nos permitirán un mayor rendimiento 

de la fábrica a través de un trabajo eficiente en la planta industrial, estos son:   

 

 Principio de la integración de conjunto 

La distribución óptima está dada de tal manera que personal, maquinaria, 

materia prima y cualquier otro factor involucrado en el proceso trabaje como 

un conjunto único. (De la Fuente & Fernández, 2005) 

 

 Principio de la mínima distancia recorrida 

Cuando se desplaza el material se debe pretender que las distancias de 

recorrido sean menores entre operaciones sucesivas, pretendiendo el 

ahorro, las operaciones consecutivas se deben ubicar de manera contigua 

unas a otras. (De la Fuente & Fernández, 2005) 

 

 Principio de la circulación o recorrido 

Este principio es un complemento del anterior principio, en donde se 

considera preferible aquella organización en donde las zonas de trabajo 

estén en la misma secuencia en que se realicen los procesos. Lo que quiere 

decir es que el material se moverá progresivamente de cada operación a la 

posterior, evitando al máximo los retrocesos o movimientos transversales, 
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pretendiendo siempre un avance constante hasta la finalización sin 

interrupciones e interferencias, además no restringe el flujo en una sola 

dirección. (De la Fuente & Fernández, 2005) 

 

 Principio del espacio cúbico 

Una adecuada distribución, es aquella en la que se emplea las tres 

dimensiones en igual forma, por lo tanto se debe aprovechar los espacios 

verticales y horizontales. (De la Fuente & Fernández, 2005) 

 

 Principio de satisfacción y seguridad 

Una distribución de planta debe proveer seguridad y confianza a sus 

trabajadores para el desarrollo de las actividades, es decir, hay que evitar 

situaciones de riesgos y peligros para el personal, por lo que se busca hacer 

el trabajo más satisfactorio y seguro para los involucrados.  (De la Fuente & 

Fernández, 2005) 

 

 Principio de flexibilidad 

Este principio consiste en la adaptación rápida a los cambios del entorno, 

mediante un adecuado ajuste de los sistemas de producción, procurando 

ahorro de tiempo y dinero.  (De la Fuente & Fernández, 2005) 

 

2.4.2. Flujo de trabajo  

 

El flujo de trabajo corresponde al estudio de requisitos fundamentales para 

realizar una actividad de trabajo, esto involucra el cómo se organizan las 
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tareas, como se las efectúa, con qué orden, bajo que requerimientos, la 

sincronización, y la fluctuación de la información que soporta las tareas, 

además de la manera en la que se realiza el cumplimiento de las tareas.  

(Leymann, 2000). 

 

En una distribución por flujo de trabajo, el equipo o los procesos de trabajo 

se ordenan según las etapas progresivas de la fabricación del producto. El 

supuesto común es que los pasos siguen cierta cadencia y que el tiempo 

permitido para el procesamiento es el mismo en todas las estaciones de 

trabajo.  

 

Objetivos:  

 Determinar la ubicación de áreas, personal para trabajar, estaciones de 

trabajo y puntos de almacenamiento. 

 Ordenar los elementos de tal manera que se garantice un flujo continuo 

de trabajo. 

 Establecer la cantidad de espacio que requiere cada proceso. 

 

División de las tareas: 

 Dividir la tarea: Es posible dividir la tarea de modo que dos estaciones 

de trabajo procesen unidades completas. 

 Compartir la tarea: Se puede compartir la tarea de modo que una 

estación de trabajo contigua desempeñe parte del trabajo, esta 

solución es diferente de la división de las tareas de la primera opción 
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porque la estación contigua interviene para ayudar y no para hacer 

algunas unidades que abarcan la tarea entera. 

 Utilizar estaciones de trabajo paralelas: Tal vez sea necesario asignar 

la tarea a dos estaciones de trabajo que operarían en paralelo. 

 Recurrir a un trabajador más capacitado: Si una tarea excede el tiempo 

del ciclo en la estación de trabajo, un trabajador más veloz quizá logre 

cumplir el tiempo estimado. 

 Trabajar horas extra: La necesidad de cumplir con olos tiempos 

establecidos en el flujo de trabajo es importante, debido a que si 

existieren tareas que demanden de más tiempos de trabajo se 

necesitaría de horas extras. 

 Rediseñar: Quizá sea posible rediseñar el proceso en el que se 

fabrique un producto, de modo que disminuya el tiempo de las tareas. 

 

Ventajas: 

Un flujo de trabajo genera ventajas muy amplias, la intención es incorporar 

una mayor flexibilidad para los productos, más variación en las estaciones 

de trabajo (como cantidad de trabajadores y tamaño), más confiabilidad (en 

virtud de un mantenimiento preventivo de rutina) y un producto de gran 

calidad. (Chase & Jacobs, 2014)  

 

2.4.3. Distribución en oficinas 

 

La tendencia se dirige hacia las oficinas más abiertas, con espacios 

personales de trabajos separados tan solo por muros divisorios bajos. Las 
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compañías eliminaron los muros fijos para fomentar mayor comunicación y el  

trabajo en equipo. 

 

Las oficinas centrales de administración muchas veces se diseñan y 

distribuyen de modo que transmiten la imagen deseada de la empresa. Por 

ejemplo, el complejo de oficinas administrativas de las fábricas e industrias 

de la construcción de carrocería deben tener las oficinas que demuestre 

seguridad, fortaleza en su trabajo, organización es un conjunto áreas bien 

designadas, así mismo si tiene un edificio, dos pisos, con muros de cristal 

que da la sensación de que existe comunicación abierta y jerarquía  plana 

(pocos niveles de organización), característica de la filosofía administrativa 

de la compañía. (Arribas, 1960) 

 

2.5. Ergonomía Industrial 

 

La ergonomía industrial hace referencia al estudio de las capacidades de 

trabajo de los seres humanos, concentrándose en los aspectos físicos de las 

actividades a desempeñar, tomando en cuenta las herramientas, maquinaria, 

y el ambiente en el que se desenvuelven. Además la armonización entre 

funcionalidad y bienestar humano aumentan la eficacia dentro de una 

industria. Un análisis de la ergonomía industrial permite diseñar puestos de 

trabajos confortables para desarrollar las actividades de manera efectiva.  

(Llaneza, 2006) 
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2.5.1. Factores del riesgo de trabajo  

 

Algunas propiedades involucradas dentro de las actividades realizadas en un 

trabajo han sido asociadas con lesiones, a estas se las nombra FACTORES 

DE RIESGO y existen dos tipos, las características físicas de la tarea, y las 

características ambientales. 

 

 CARACTERÍSTICAS FÍSICAS DE LA TAREA  

Se denominan características físicas de la tarea a la interacción primaria que 

existen entre el trabajador y las actividades que desarrollan, estas pueden 

ser: postura, fuerza, repeticiones, velocidad o aceleración, duración, tiempo 

de recuperación y vibración por segmentos.  

 

 CARACTERÍSTICAS AMBIENTALES 

Las características ambientales hacen referencia a la interacción primaria 

entre el trabajador y el ambiente laboral en el que se desenvuelven, estas 

son: estrés por calor, estrés por frío, vibración hacia el cuerpo, iluminación, 

ruido y ventilación.  

 

2.5.2. Condiciones de trabajo 

 

Es importante conocer las características adecuadas para el trabajo en la 

industria, a través de este podemos generar recomendaciones para  la 

mejora de las condiciones de trabajo de los obreros de la planta. Las 
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condiciones a tomar en cuenta son: Ventilación, iluminación, calefacción y 

ruido.  

 

 Ventilación 

 

Con la finalidad de proporcionar un ambiente de trabajo adecuado en el que 

no se vean afectados los obreros de la planta se recomienda que el 

ambiente sea fluido y libre, si no es así, se deberá reforzar con ventiladores 

y extractores de aire. Se encuentra comprobado que el cuerpo humano 

necesita de mayor oxígeno a nivel que el esfuerzo en el trabajo aumenta. 

(Criollo 2005) 

 

 Ruido y Vibraciones  

 

El exceso de ruidos y vibraciones perjudican directamente al oído, y es uno 

de los principales motivos de la fatiga y disminución en el rendimiento de los 

trabajadores, además que son causa de una pérdida progresiva de la 

capacidad auditiva de las personas, llegando afectar el trabajo tanto manual 

como intelectual. 

 

Es recomendable tener presente que los ruidos continuos mayores a 90dBA 

están involucrados en posibles enfermedades laborales, y los ruidos 

instantáneos de impacto mayor a 130dBA pueden ser causa de accidentes 

auditivos, por lo que se recomienda tomar medidas de prevención como: 
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 Si el nivel de ruido se encuentra entre los 80 a 85dBA no es necesario 

realizar ninguna acción, se recomienda sí realizar una  evaluación y 

control médico periódico, y en caso de ser requerido por los 

trabajadores suministrar el equipo de protección auditiva adecuado. 

 Si el nivel de ruido está entre los 85 a 90dBA, se requiere suministrar 

equipo de protección adecuada a todo el personal, además de realizar 

control médico cada tres años y se debe realizar una formación y 

evaluación a los trabajadores acerca de los riesgos existentes. 

 Cuando el nivel de ruido se encuentra entre los 90 a 130dBA, se debe 

obligar a los trabajadores el uso de protección auditiva, la evaluación 

médica debe ser cada año y se requiere de señalética obligatoria en los 

lugares de mayor riesgo.  

(Boletín de prevención de riesgos laborales nº 3, 2011)  

 

 Iluminación  

La iluminación es un factor muy importante dentro de las actividades que se 

realizan en una industria, es determinante importante de las capacidades de 

trabajo y brinda una mayor seguridad y confort en el momento en el que se 

realiza las operaciones, por lo que se le debe dar especial importancia 

dependiendo el tipo de tareas que se vayan a realizar. 

 

 Para conseguir una iluminación correcta se deben tener en cuenta 

algunas características, la cantidad de energía luminosa debe ser la 

adecuada en el plano de trabajo, si la energía natural no abastece los 

requerimientos del puesto de trabajo se debe emplear iluminación 
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artificial para así lograr los niveles óptimos requeridos. (Boletín de 

prevención de riesgos laborales nº 3, 2011)  

 

Tabla 2.1: Niveles de iluminación 

 

Fuente: www.acenoma.org/prl/boletin_3.pdf 

 

 Calefacción  

La calefacción es un factor importante dentro de los puestos de trabajo, 

debido a que mejora las condiciones y disminuye riesgos, además mantiene 

el rendimiento de trabajo óptimo de los trabajadores, de acuerdo al análisis 

las temperaturas más apropiadas dependen del tipo de trabajo que se 

realiza, en este caso son: 

 

 En trabajos que se realizan en posición sedente la temperatura 

adecuada varia de 18ºC a 24ºC, con una humedad entre el 40% y el 

70%. 
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 En trabajo medio en posición de pie la temperatura óptima va entre 

17ºC a 22ºC, con una humedad entre el 40% y el 70%. 

 En actividades de trabajo duro la temperatura ideal fluctúa entre los 

15ºC y los 21ºC, con una humedad entre el 30% y el 65% 

 En condiciones de trabajo muy duro se recomienda una temperatura 

ente los 12ºC a los 18ºC, y una humedad del 20% al 60%. 

 Es necesario contar con un sistema de calefacción acorde a la 

actividad que presta  los trabajadores dentro de su zona de trabajo, 

cómo también  el calor que emana cierta maquinaria y el tipo de 

actividades que allí se realizan.  

(Boletín de prevención de riesgos laborales nº 3, 2011)  

 

2.6. Planificación y control de la producción 

 

Los Sistemas de Planeación y Control de la Producción/Operaciones, están 

formados por un conjunto de niveles estructurados (jerárquicamente) de 

planificación que contemplan tanto los Planes Agregados, los Planes 

Maestros, la Gestión de Materiales, así como, los niveles de Ejecución o 

Gestión de Taller. 

 

En los últimos años se ha producido un notable incremento de la importancia 

que tiene el Subsistema de Producción en el desarrollo de la actividad 

empresarial. Los Sistemas de Gestión de la Producción integran las 

diferentes funciones de planificación y mando de la producción; a partir de la 

utilización de técnicas, diagramas, gráficos y software, que facilitan los 
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cálculos y decisiones en torno a la selección de las mejores variantes de 

producción. 

 

 Según Domínguez (2010): 

“Que las plantas industriales de carrocería requieren de una 

organización en el flujo de trabajo tan indispensable, que garantice el 

cumplimiento de una actividad requerida, para eso la importancia de 

mantener un flujo de trabajo coordinado, distribuido por sesiones,  

aporta rotundamente el proceso de terminado de un producto de 

calidad, que garantice el trabajo bien  establecido” (pp.134). 

 

2.7. Ingeniería de métodos 

 

La ingeniería de métodos brinda los parámetros para situar cada operación 

dentro de un análisis preciso y sistemático. El objetivo es la eliminación de 

elemento u operación inútil para lograr el más rápido y mejor método para 

efectuar los componentes y procedimientos que son establecidos como 

indispensables o necesarios. 

 

Aquí, se describen un grupo de herramientas de análisis, que tienen como 

principal fin, el de lograr una efectividad entre hombres y máquinas. Estas 

herramientas pueden ser utilizadas por cualquier tipo de organización, a 

causa de su gran potencial. (Valhonrat, 1991). 
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2.7.1. Diagramas de proceso 

 

Los diagramas de procesos suministran una explicación sistemática de un 

ciclo de trabajo o de un proceso en particular. Un formato normalizado 

permite que cualquier varias personas puedan entender y visualizar los 

problemas conjuntamente. Además los diagramas son herramientas 

excelentes para la presentación de propuestas a todos los niveles de 

dirección. 

 

Actividades del diagrama de proceso: 

 

Tomando en cuenta la norma adoptada por la Asociación Americana de 

Ingenieros Mecánicos (ASME) en 1947, los procesos son clasificados bajo 

cinco títulos: operaciones, transportes, inspecciones, esperas/demoras y 

almacenamientos. (Valhonrat , 1991) 

 

Tabla 2.2: Simbología 

 

Operación: 

 

Se considera operación cuando un elemento es 

transformado en sus características químicas y físicas, 

es separado o acoplado a otro objeto, además cuando 

se recibe o se procesa una información. 

Transporte: 

 

Es transporte cuando un objeto es trasladado de un 

lugar a otro, no se toma en cuenta cuando ese 

movimiento es parte de una operación o inspección. 
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Inspección: 

 

Tiene lugar cuando el objeto es examinado en alguna 

de sus características, verificación en cantidad o 

identificación 

Espera/Demora: 

 

 

Se considera espera cuando algún factor fuera de una 

operación no permite la ejecución de la siguiente 

acción u operación planteada. 

Almacenamiento: 

 

 

Se da cuando un elemento es mantenido y protegido 

contra movimientos no autorizados. 

Actividades combinadas: 

 

 

Cuando se realizan dos operaciones simultáneas en el 

mismo puesto de trabajo los símbolos pueden ser 

combinados. 

Elaborado por: Maldonado, A. (2015) 

Fuente: Investigación 

 

2.8. Seguridad industrial 

 

Se refiere a la aplicación de técnicas que tienen como finalidad la 

disminución, control y eliminación de los accidentes y enfermedades 

laborales. 
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La importancia de la seguridad industrial radica en la prevención, para evitar 

el dolor físico y el temor a sufrir accidentes. La no aplicación de la seguridad 

industrial causa graves efectos en diferentes niveles, como la familia, 

empresa y país. (García, 1999) 

 

2.9. NTE 2664 INEN 

 

Establece los requisitos que deben cumplir los fabricantes de carrocerías 

metálicas para el transporte de pasajeros, en el aspecto de infraestructura, 

mano de obra, seguridad industrial, etc. A través del cual, se establecen 

como objetivos el de regular los principios, políticas de empresas que 

faciliten el cumplimiento de los compromisos internacionales de esta materia; 

garantizar el derecho de seguridad de los trabajadores involucrados en esta 

práctica; y promover e incentivar la cultura de la calidad y la competitividad 

en el Ecuador. (VER ANEXO 1) 
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CAPÍTULO III 

 

METODOLOGÍA 

 

3.1. Enfoque de la investigación 

 

Para el desarrollo del presente trabajo se aplicó el enfoque cualitativo. 

 

El enfoque cualitativo, ya que a través de este permite analizar las 

características de los procesos que se encuentran inmersos en la fabricación 

de carrocerías, además de las condiciones favorables para los trabajadores, 

con la finalidad de diseñar áreas adecuadas para cada proceso. 

 

3.2. Modalidad básica de la información 

 

Para la realización del presente proyecto se utilizó los siguientes tipos de 

investigación: 

 

Investigación documental – bibliográfica.-  En el trabajo de investigación de 

utilizó información presente en libros, tesis, revistas e internet, para el 

tratamiento de temáticas que involucran la distribución de planta, los 

procesos de fabricación y herramientas como Diagramas de Flujo, Gantt.   
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Investigación de campo.- El proyecto se llevó a cabo en la empresa 

Carrocerías Jácome, con la finalidad de recabar información sobre los 

problemas existentes, los procesos involucrados en la fabricación de 

carrocerías, y utilización de tiempos, herramientas, maquinaria y personal 

que realiza cada una de las actividades dentro de cada área de trabajo; para 

poder trabajar en base a la realidad de la empresa. 

 

3.3. Tipos de investigación 

 

Los niveles de investigación a utilizar son: 

 

Descriptivo.- Facilitó la recolección de datos importantes de la empresa, 

como el estado de la infraestructura, la distribución actual, zonificación,  flujo 

de materiales, desperdicios y tiempos. Para así poder especificar las 

características y propiedades que ayudó a comprender la información 

necesaria en el desarrollo de soluciones favorables a la empresa. 

 

Exploratorio.- Corresponde a la investigación de instalaciones, condiciones 

de trabajo, procesos, áreas, proveedores, herramientas, maquinaria, etc., 

que permitió la el planteamiento de dudas y preguntas sobre temas de poco 

conocimiento, tomadas de la realidad de la empresa a la que nos dirigimos. 

 

  



33 

 

3.4. Grupo de estudio  

 

La investigación se realiza a las 27 personas que conforman la empresa de 

Carrocerías Jácome, conforme a la tabla 3.1.  

 

Tabla 3.1: Grupo de estudio 

Talento Humano f % 

Gerente General 1 3.7% 

Gerente de 

producción 

1 3.7% 

Obreros 25 92.6% 

TOTAL 27 100% 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

3.5. Técnicas e instrumentos 

 

Las técnicas e instrumentos que se emplean son: 

 

La observación.- Esta técnica ayudó a determinar las condiciones 

arquitectónicas de la planta, además de las condiciones de trabajo en las 

que se encuentran los trabajadores. El instrumento que se utilizó es la ficha 

de observación. 
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La encuesta.- A través de esta técnica se busca comprobar lo obtenido en la 

observación, desde el punto de vista o percepción de los obreros de la 

fábrica. Como instrumento se elaboró un cuestionario. 

 

La entrevista.- Se la realizó con la finalidad de obtener información de los 

requerimientos y aspiraciones del gerente propietario y que sirve de soporte 

para con el proyecto de investigación. Utilizando como instrumento una guía 

de preguntas. 

 

3.6. Recolección de la información 

 

Se aplicó la entrevista al Ing. Luís Jácome, Gerente General de la empresa, 

para obtener información acerca del estado actual de la empresa, 

normativas, capacidad, producción, proveedores, empleados, etc. 

 

Se realizaron fichas de observación de la planta industrial para verificar las 

instalaciones, además a los obreros para constatar las condiciones en las 

que desempeñan las actividades. 

 

Para comprobar lo obtenido de las fichas de observación y tomar en cuenta 

la percepción de los obreros, que son los que realizan el trabajo día a día 

realizamos una encuesta en la que se preguntó acerca de condiciones de 

trabajo y dificultades en los procesos. 
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3.7. Procesamiento y análisis 

 

3.7.1. Entrevista realizada al gerente general de la empresa 

“Carrocerías Jácome” 

 

Tabla 3.2: Datos informativos, entrevista 1 

DIRIGIDO A NOMBRE EXPERIENCIA 

Gerente General “Carrocerías 

Jácome”  

Ing. Luis Jácome 20 años 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Resultados: 

 La capacidad instalada es de 6 buses en producción. 

 Se trabaja en equipos de 4 obreros por cada bus, los que se encargan 

de realizar todos los procesos hasta entregar el bus terminado. 

 El promedio de buses mensual es de 3. 

 El principal problema surge en el proceso de pintura, ya que no se 

dispone un lugar adecuado para realizarlo. 

 Existen demoras en la entrega de materia prima por parte de los 

proveedores, así como en la instalación de ventanas, ya que son 

procesos realizados por terceros. 
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3.7.2. Tabulación de fichas de observación de elementos 

arquitectónicos 

 

ÁREA: Almacenamiento de materiales 

Para la evaluación de los resultados se calificó con valores numéricos con 

un máximo de 30 puntos a la sumatoria final. 

 

Tabla 3.3: Tabla de evaluación de resultados de almacenamiento de materiales 

1. DEFICIENTE 2. REGULAR 3. 

BUENO 

4. MUY BUENO 5. EXCELENTE 

CONDICIONES VALOR

ACIÓN 

TIEMPO DE 

OBSERVACIÓN 

PORCENTAJE 

% 

CARACTERÍSTICAS 

CONSTRUCTIVAS 

4 

15 min 

13.3% 

ESTADO DE PISO 4 13.3% 

ESTADO DE TECHO 4 13.3% 

ESTADO DE PAREDES 4 13.3% 

INSTALACIONES ELECTRICAS 3 10% 

INSTALACIONES 

HIDROSANITARIAS 

3 10% 

Total numérico 22 
Total 

porcentual 
73.3% 

Elaborado por: Maldonado, A. (2015) 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación: 
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Se realizó una observación de 15 minutos para evaluar el estado de la 

infraestructura del área de almacenamiento. Se obtuvo como resultado un 

73.3%,  considerándose como muy bueno, las características arquitectónicas 

son adecuadas para las actividades que allí se desarrollan. 

ÁREA: Producción 

Para la evaluación de los resultados se calificó con valores numéricos con 

un máximo de 30 puntos a la sumatoria final. 

 

Tabla 3.4: Tabla de evaluación de resultados de producción 

1. DEFICIENTE 2. REGULAR 3. 

BUENO 

4. MUY BUENO 5. EXCELENTE 

CONDICIONES VALORA

CIÓN 

TIEMPO DE 

OBSERVACIÓN 

PORCENTAJE 

% 

CARACTERÍSTICAS 

CONSTRUCTIVAS 

4 

25 min 

13.3% 

ESTADO DE PISO 4 13.3% 

ESTADO DE TECHO 4 13.3% 

ESTADO DE PAREDES 4 13.3% 

INSTALACIONES ELECTRICAS 1 3.3% 

INSTALACIONES 

HIDROSANITARIAS 

3 10% 

Total numérico 20 Total porcentual 66.5% 

Elaborado por: Maldonado, A. (2015) 

Fuente: La investigación 
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Interpretación: 

Se realizó una observación de 25 minutos para evaluar el estado de la 

infraestructura del área de producción. Se obtuvo como resultado un 66.5%, 

como infraestructura el estado de piso, paredes y techo se encuentra en 

buen estado, el principal problema aquí son las instalaciones eléctricas, ya 

que estas solo alcanzaron un 3.3% del porcentaje total por lo que se debe 

tomar en cuenta el peligro que generan. 

ÁREA: Preparación de partes y piezas 

 

Para la evaluación de los resultados se calificó con valores numéricos con 

un máximo de 30 puntos a la sumatoria final. 

 

Tabla 3.5. Tabla de evaluación de resultados de preparación de partes y piezas 

1. DEFICIENTE 2. REGULAR 3. 

BUENO 

4. MUY BUENO 5. EXCELENTE 

CONDICIONES VALORA

CIÓN 

TIEMPO DE 

OBSERVACIÓN 

PORCENTAJE 

% 

CARACTERÍSTICAS 

CONSTRUCTIVAS 

2 

20 min 

6.7% 

ESTADO DE PISO 3 10% 

ESTADO DE TECHO 2 6.7% 

ESTADO DE PAREDES 3 10% 

INSTALACIONES ELECTRICAS 1 3.3% 

INSTALACIONES 

HIDROSANITARIAS 

3 10% 

Total numérico 14 
Total 

porcentual 
46.7% 

Elaborado por: Maldonado, A. (2015) 

Fuente: Investigación 



39 

 

Interpretación: 

Se realizó una observación de 20 minutos para evaluar el estado de la 

infraestructura del área de preparación de partes y piezas. El resultado 

obtenido es de 46.7%. Al ser un área construida posteriormente las 

características constructivas son regulares. El techo se encuentra en malas 

condiciones, el estado del piso y las paredes son buenas, pero no son 

óptimas para las actividades que se realizan. Las instalaciones eléctricas 

solo alcanzaron un 3.3%, debido a que solo son adaptaciones tomadas 

desde otro sector de la planta. 

3.7.3. Tabulación de fichas de observación de condiciones de trabajo 

 

ÁREA: Almacenamiento 

Para la evaluación de los resultados se calificó con valores numéricos con 

un máximo de 30 puntos a la sumatoria final. 

 

Tabla 3.6. Tabla de evaluación de resultados de condiciones de trabajo de 

Almacenamiento 

1. DEFICIENTE 2. 

REGULAR 

3. BUENO 4. MUY BUENO 5. EXCELENTE 

CONDICIONES VALORACIÓN TIEMPO DE 

OBSERVACIÓN 

PORCENTAJE 

% 

EQUIPO DE PROTECCIÓN 3 

10 min 

10% 

ORDEN 4 13.3% 

LIMPIEZA 4 13.3% 

ILUMINACIÓN 3 10% 

VENTILACIÓN 3 10% 
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AREAS DE CIRCULACIÓN  3 10% 

Total numérico 20 
Total 

porcentual 
66.6% 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación: 

 

Se realizó una observación de 10 minutos al área de almacenamiento, y se 

obtuvo un 66.6%,  en este lugar no existen problemas en las condiciones de 

trabajo, ya que no se realiza actividades que generen algún tipo de 

problema. 

 

ÁREA: Producción 

 

Para la evaluación de los resultados se calificó con valores numéricos con 

un máximo de 30 puntos a la sumatoria final. 

 

Tabla 3.7. Tabla de evaluación de resultados de condiciones de trabajo de producción 

1. DEFICIENTE 2. 

REGULAR 

3. BUENO 4. MUY BUENO 5. EXCELENTE 

CONDICIONES VALORACIÓN TIEMPO DE 

OBSERVACIÓN 

PORCENTAJE 

% 

EQUIPO DE PROTECCIÓN 2 30 min 6.7% 
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ORDEN 1 3.3% 

LIMPIEZA 2 6.7% 

ILUMINACIÓN 2 6.7% 

VENTILACIÓN 1 3.3% 

AREAS DE CIRCULACIÓN  2 6.7% 

Total numérico 10 
Total 

porcentual 
33.4% 

Elaborado por: Maldonado, A. (2015) 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación: 

 

Se realizó una observación de 30 minutos, en donde se evaluó las 

condiciones de trabajo existentes en la planta de producción de la empresa, 

obteniendo como resultado un 33.4%.  

 El personal no utiliza el equipo de protección adecuado para las 

actividades que realiza, además no existe ningún control sobre los 

mismos. 

 Existe un total desorden dentro de la planta, las mesas de trabajo no 

están ubicadas de manera correcta, existen herramientas y material en 

el piso. 

 Debido a los procesos que se realizan existe un alto grado de 

contaminación y desperdicios, pero existe personal ni un horario que 

ayude a mantener limpias las áreas de trabajo. 
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 La iluminación no es adecuada debido a que se cuenta con iluminación 

natural que no es suficiente para todos los procesos que se realizan, 

además la iluminación en la noche es deficiente, debido a que se 

posee lámparas de tipo industrial, pero la iluminación no alcanza los 

niveles óptimos necesarios para trabajar.  

 No existe ventilación en la planta y el humo que emanan en ciertos 

procesos perjudican a la salud de los trabajadores. 

 Existen áreas de circulación, pero están invadidas por materiales y 

herramientas, lo que dificulta el transito dentro de la planta, además de 

ser un riesgo para los trabajadores. 

 

ÁREA: Preparación de partes y piezas 

 

Para la evaluación de los resultados se calificó con valores numéricos con 

un máximo de 30 puntos a la sumatoria final. 

Tabla 3.8. Tabla de evaluación de resultados de condiciones de trabajo de 

preparación de partes y piezas 

1. DEFICIENTE 2. 

REGULAR 

3. BUENO 4. MUY BUENO 5. EXCELENTE 

CONDICIONES VALORACIÓN TIEMPO DE 

OBSERVACIÓN 

PORCENTAJE 

% 

EQUIPO DE PROTECCIÓN 2 

18 min 

6.7% 

ORDEN 2 6.7% 

LIMPIEZA 3 10% 

ILUMINACIÓN 2 6.7% 

VENTILACIÓN 3 10% 
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AREAS DE CIRCULACIÓN  2 6.7% 

Total numérico 14 
Total 

porcentual 
46.8% 

Elaborado por: Maldonado, A. (2015) 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación: 

 

Se realizó una observación de 18 minutos al área de preparación de partes y 

piezas, con un porcentaje del 46.8%. Aquí se evidencian problemas al igual 

que en el sector de producción, ya que no existe un orden con los materiales 

que allí se trabaja, los obreros no usan el equipo de protección adecuado a 

cada actividad, la iluminación en el día es aceptable pero no la óptima, y en 

la noche no  es adecuada. La ventilación es buena, y las áreas de 

circulación están invadidas por material y desperdicios, lo que significa un 

riesgo para los trabajadores. 

 

3.7.4. Encuesta realizada a obreros de la planta 

 
Encuesta realizada a los obreros de la fábrica, para conocer si existen 

problemas en procesos, instalaciones y condiciones de trabajo.  
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1. ¿Cómo considera la puntualidad en la obtención de materia prima 

y herramientas para trabajar? 

Gráfico 3.1: Puntualidad 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

El 68% de los obreros consideran como regular la obtención de materia 

prima y herramientas, lo que nos demuestra que existen demoras a causas 

del tiempo en que ellos reciben la materia prima y que las herramientas no 

abastecen a todo el personal de la planta.  

Bueno
32%

Regular
68%

Malo
0%
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2. ¿Cuánto tiempo considera perdido a causa de materia prima y 

herramientas por las que no pueda trabajar? 

 

Gráfico 3.2: Tiempo perdido 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

Podemos observar que el 52% de obreros pierden más de 6 horas de trabajo 

a causa de materia prima y materiales, lo que genera un gran problema para 

la empresa, debido a que los retrasos generan una disminución en la 

producción .  

  

0 - 2 horas
36%

2 - 6 horas
12%

Mas de 6 horas
52%



46 

 

3. ¿Posee usted el equipo de protección adecuado? 

 

Gráfico 3.3. Equipo de protección 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

Un 72% de personal dispone del equipo de protección adecuado, lo que 

establece que no existe un control en el uso del mismo, ya que en la 

observación se verificó que no se utilizaba el equipo de protección adecuado 

en los diferentes procesos. 

 

 

  

Si
72%

No
28%
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4. ¿Considera usted que la iluminación es adecuada? 

 

Gráfico 3.4. Iluminación adecuada 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

El 80% de los trabajadores considera que la iluminación no es adecuada, por 

lo que puede generar problemas en la seguridad de los trabajadores, al ser 

este un factor de inseguridad por el tipo de herramientas que se usan en los 

diferentes procesos. 

 

 

  

Si
20%

No
80%
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5. ¿Considera usted que la ventilación es adecuada? 

 

Gráfico 3.5. Ventilación 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

Un 92% de los obreros respondió que no existe una ventilación adecuada, 

siendo esta importante por el tipo de procesos que se realizan, 

principalmente en soldadura y pintura. 

 

 

 

  

Si
8%

No
92%
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6. ¿Cómo considera usted el nivel de ruido que existe en la planta? 

 

Gráfico 3.6. Ruido 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

Según el 56% de obreros considera que el ruido existente en la planta es 

alto, un 36% lo considera medio y solo un 8% lo considera bajo; por lo que 

se debería controlar el uso de equipo de protección auditiva para evitar un 

daño en la salud de los trabajadores. 

 

 

Alto
56%

Medio
36%

Bajo
8%
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7. ¿Cómo considera su puesto de trabajo en el aspecto de 

seguridad? 

 

Gráfico 3.7. Seguridad 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

El 56% de los trabajadores considera como regular su puesto de trabajo, y el 

40 % considera buena, la razón es que los obreros generan una costumbre y 

se sienten adaptados a como se ha venido trabajando en la empresa, 

tomando en cuenta que en la ficha de observación nos arrojó datos que 

demuestran inseguridad en los procesos considerando parámetros 

establecidos de seguridad industrial. 

Buena
40%

Regular
56%

Mala
4%
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8. ¿Cuál es el proceso que más problemas genera en la producción? 

 

Gráfico 3.8. Problemas en procesos 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

El proceso de pintura es el que genera mayor problema, con un 60% debido 

a que genera gran contaminación y no existe un lugar adecuado para 

realizarlo. El segundo proceso con mayor porcentaje es el de acabados con 

24%, correspondiente a que existe un déficit de herramientas que se utilizan 

en este proceso 

 

  

Armado de 
estructuras

8%
Forrado de 
estructuras

8%

Pintura
60%

Acabados
24%
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9. ¿Considera que las instalaciones eléctricas son adecuadas? 

 

Gráfico 3.9. Instalaciones eléctricas 

 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 

 

Interpretación de datos: 

 

Un 76% de trabajadores considera que no son adecuadas las instalaciones 

eléctricas, debido a que no se dispone de lo necesario como para poder 

abastecer toda la maquinaria y herramientas, y se han visto obligados en 

hacer adecuaciones que no son seguras para el personal. 

 

 

  

Si
24%

No
76%
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CONCLUSIONES:  

 

 No se dispone de las áreas necesarias para los diferentes procesos 

que se llevan a cabo en la empresa. 

 Existen cuellos de botella generados principalmente por el retraso en 

entrega de materia prima, falta de herramientas, y por procesos que 

generan excesiva contaminación. 

 Las instalaciones actuales no son adecuadas para el óptimo 

desempeño de todos los miembros de la empresa. 

 No existe un control adecuado en el uso de equipo de protección 

personal de los trabajadores. 

 La planta carece de orden y limpieza, lo que genera un factor de riesgo 

para las personas que realizan las tareas. 

 Los factores de ventilación, iluminación y ruido no son los adecuados 

para la salud de los obreros de la planta. 
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CAPÍTULO IV 

 

LA PROPUESTA 

 

4.1. Datos informativos 

 

 Nombre: Carrocerías Jácome 

 Dirección: Calle Alabama – Barrio Gran Colombia – Huachi Grande 

 Empleados:  1 Gerente General 

         1 Gerente de Producción 

         1 Secretaria 

         4 Obreros por proyecto (Bus) 

 Años de labor: 10 años 

 Horas laboradas/día: 10 horas 

 Horario: 08h00 – 18h00  

 

4.2. Antecedentes de la propuesta 

 

En el estado actual de la planta podemos ver que se dispone de un galpón 

de 450 m2 de construcción y un área total de 1800m2 en donde además se 

encuentran las oficinas y el espacio para realizar la preparación de partes y 

piezas.  
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En la distribución actual se puede notar que no existe un flujo de trabajo, ya 

que todas las actividades se las realiza en una misma área, es decir el 

chasis ingresa a un andén de trabajo y allí se ejecutan todos los procesos 

hasta la culminación del mismo; por lo que es visible que no se dispone de 

áreas adecuadas para cada tarea, lo que genera conflictos en procesos que 

producen demasiada contaminación como en la pintura.  

 

4.2.1. Láminas de Estado Actual  
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4.3. Desarrollo  

 

Se dispone de un área de 600m2 de terreno, para realizar una ampliación, 

además de lo disponible actualmente, en donde se realizó una nueva 

zonificación, separando cada proceso para que ocupe un área independiente 

y se incrementó un área para realizar las pruebas al bus terminado. 

 

Plantea una reubicación de la maquinaria, de tal manera que exista mayor 

espacio de circulación para el correcto manejo de las mismas, se muestra 

cual debe ser la ruta de evacuación y el punto de encuentro en el caso de 

que existiera un catástrofe, y los lugares en donde deben ir ubicada la 

señalética de toda la planta. 

 

Se propone que exista un flujo de trabajo, es decir que el producto se mueva 

en cada proceso, en donde se detalla cada área con un diagrama de flujo de 

lo que se debe realizar, así como las características de cada una, la 

maquinaria, herramientas empleadas en cada proceso y el equipo de 

seguridad obligatorio para los trabajadores. Finalmente se realiza una 

representación en 3D de cada área.  

 

4.3.1. Láminas de la Propuesta 
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4.4. Manual de señalética 

 

El siguiente manual de señalética es dirigido a la empresa de Carrocerías 

Jácome. La finalidad de este es de diseñar y aplicar los conceptos para la 

creación de la señalética tomando en cuenta las normas de seguridad.  

La señalética diseñada es de fácil visibilidad y legibilidad con tipografía 

cuadrangular (Bank Gothic Light BT). 

 

Carrocerías Jácome cuenta con áreas destinadas a procesos, oficinas, 

bodegas, servicios higiénicos para lo cual se los agrupó por áreas para 

designar un color a cada uno. 

 

La señalética también está orientada a las 5s ya que es de tipo industrial, 

esta señalética es implementada en el piso, en los contornos de las 

máquinas para poder determinar los espacios adecuados de trabajo. 

 

Las 5s están orientadas al “Mantenimiento Integral” de la empresa, no sólo 

de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento del entorno 

de trabajo por parte de todos. 

 

4.4.1. Láminas Manual de Señaletica 
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4.5. Presupuesto 

 

El factor económico es importante para la implementación del presente 

proyecto, por lo que se desarrolla un presupuesto estimado para la 

ampliación y mejora de los espacios. 
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Tabla 4.1. Presupuesto 

DESCRIPCIÓN V. UNITARIO VALOR 

 Inversión en construcción de nuevo 

galpón. (225m2) 

$ 300 / m2 $ 67,500 

 Inversión en construcción de cabina 

de pintura. (150m)2 

$ 300 / m2 $ 45,000 

 

Equipamiento para cabina de pintura. 

  

 4 Turbinas de alto rendimiento 7.5Kw $ 1,000 $ 4,000 

 1 Compresor $ 850 $ 850  

Remodelaciones varias   

 8 Extractores eólicos de 24¨ $ 240 $ 1,920 

 Reemplazo cubiertas en mal estado  $ 5,000 

 Readecuación instalaciones  $ 7,000 

SUBTOTAL  $ 131,270 

 Diseño 10% $ 13,127 

Imprevistos 15% $ 19,690.5 

SUBTOTAL  $ 164,087.5 

IVA 12% $ 19,690.5 

TOTAL  $ 183,778 

Elaborado por: Maldonado, A. 

Fuente: Investigación 
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4.6. Conclusiones 

 

 Al generar un flujo de trabajo, no solo se obtiene una buena distribución 

y organización de la planta, sino que se crean áreas de trabajo 

adecuadas en lo que se refiere a seguridad, ambiente y rendimiento de 

los trabajadores.  

 El flujo de trabajo brinda ventajas adicionales como la de obtener 

certificaciones en producción, es así la ISO 9001, y en medio ambiente 

la ISO 14000, además de cumplir con los parámetros establecidos en 

normativas locales como la INEN y ANT. 

 Al implementar el flujo de trabajo diseñado se pueden obtener 

resultados favorables con respecto a la producción mensual de buses, 

logrando producir 4 buses mensuales con la menor capacidad de la 

fabrica, y 6 buses mensuales con la capacidad instalada máxima de la 

empresa. 
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CAPÍTULO V 

 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

5.1. CONCLUSIONES 

 

 El flujo de trabajo en la fabricación de carrocerías está determinado por 

cuatro procesos que son: armado y montaje de estructuras, forrado de 

estructuras, pintura y acabados. 

 La situación actual de la empresa presenta algunas falencias en 

diferentes aspectos como: infraestructura, instalaciones, señalética, 

orden y limpieza. 

 Con el estudio realizado de la situación actual se pudo proponer un 

flujo de trabajo en función de la secuencia de procesos, generando 

adecuadas zonas para la ejecución de las actividades. 

 El redistribuir la planta de producción mediante un flujo de trabajo 

permite la estructuración adecuada de las tareas, herramientas y 

equipo. 

 Con la redistribución propuesta se obtienen áreas adecuadas para 

cada proceso, evitando los conflictos entre ellos, principalmente con la 

pintura. 
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 La señalética para la industria es de vital importancia, así se evitarán 

accidentes que puedan ocurrir y que pueden traer consecuencias 

graves para los obreros y la empresa. 

 

5.2. RECOMENDACIONES 

 

 Programar la adquisición de materia prima y partes fabricadas por 

terceros, con la finalidad de evitar cuellos de botella en el flujo 

propuesto. 

 Capacitar a los trabajadores en el aspecto de seguridad industrial y el 

uso adecuado de la maquinaria y herramienta, así se evitará 

accidentes de tipo laboral. 

 Es importante contar con todas las herramientas y materiales 

oportunamente, para que se eviten las demoras y el flujo de trabajo sea 

continuo. 

 Realizar un adecuado programa de mantenimiento de maquinaria y 

herramientas, para evitar daños y alargar el tiempo de vida útil de las 

mismas. 

 Dotar del equipo de protección personal adecuado para cada área de 

trabajo,  y controlar al personal en su uso. 

 Elaborar planes para la correcta utilización de los desechos generados 

por la empresa tomando en cuenta la contaminación que puede 

generar. 
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