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1. Propuesta de mejora empresa Bogotana de canales JF

1.1. Resumen-idea general

El presente trabajo tiene como objetivo la estandarizacion de procesos para el ensamble y
fabricacion de elementos metélicos en la empresa Bogotana de Canales, teniendo en cuenta
que estos procesos no estan y no se cuenta con procedimientos para el armado de estos
productos, con ello se busca un mejoramiento en la productividad de los trabajadores y por
ende en los ingresos de la organizacion, ademas de brindar alternativas y soluciones en las
etapas donde se encuentren fallas o también los denominados “cuellos de botella” que se
identifican durante el estudio del proceso productivo, para que la empresa tenga una mejor

rentabilidad, imagen productiva y un buen funcionamiento.



2. Introduccion

El presente trabajo pretende mostrar como se desarrolla el proceso y el estado actual de la
produccion de la empresa Bogotana de Canales JF, y con base a los resultados proponer
alternativas, para que a corto plazo se puedan superar las posibles debilidades existentes en la
empresa teniendo en cuenta las diferentes herramientas que nos da el GUIA DEL PMBOK en
su quinta edicidn, que permitan ejecutar y controlar cada circunstancia que se presente en el
proyecto.

Existen varios caminos que se pueden tomar para construir un producto. la seleccion
cuidadosa de cada uno de sus pasos Yy la secuencia de ellos es la herramienta fundamental
para que un proceso de produccion sea exitoso. Una decision apresurada al respecto nos
puede llevar al “caos” productivo o a la ineficiencia

Por lo anterior se estableceran unos procedimientos productivos para el personal que
realice el armado de las canales en la organizacion, a partir de una serie de métodos y tiempos
que se irdn tomando en la construccion de la tarea , ademas se implantaran una serie de
herramientas Utiles que nos ayudaran a estandarizar nuestro proceso, contaremos con claros
conceptos que nos dardn una vision mas realista de cada una de las operaciones, buscando
como toda compafiia una buena productividad; que cuente con précticas seguras para cada

una de las personas que integran el equipo de trabajo.



3. Justificacion
El desarrollo de este proyecto da pautas para encontrar falencias en los centros de
produccion, de Bogotana de canales JF, identificando cuellos de botella, malos
procedimientos, desperdicios en las areas de trabajo y demoras en los procesos, con el apoyo
de los diferentes sistemas de gestion que nos ensefia el PMBOK en su quinta edicion
Se pretende disefiar mejoras que apunten a la eficiencia de los procesos dentro de la
organizacion, utilizando métodos que orienten al cuidado del medio ambiente, del personal y

la organizacion.



4. Objetivos
4.1. Objetivo general
Realizar un estudio, para estandarizar el proceso de ensamble de las canales y las
actividades que se derivan de la misma, presentando una propuesta de mejora, que permita a

la empresa el mejoramiento de la productividad y el aprovechamiento de los recursos.

4.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagndéstico organizacional, durante el levantamiento de la informacion
del proyecto para conocer la infraestructura de la misma y por ende el
funcionamiento de los procesos productivos.

e Conocer los métodos de trabajo existentes, para identificar los procedimientos con
los que cuenta la empresa para realizar sus procesos productivos, conociendo las
actividades paso a paso, para posteriormente realizar un estudio de tiempos y
movimientos.

e Identificacion de suplementos.

e Identificacion de la distribucion de planta, para presentar una propuesta de mejora

que ayude a la empresa a disminuir los tiempos de recorrido y distribucién.



5. Capitulo 1
5.1. Diagnostico Organizacional

5.1.1.  Descripcion de la empresa

Bogotana de Canales es una empresa creada hace 9 afios, por Jose Antonio Martinez
Guacaneme, ubicada en la Av. rojas 64 c-65 dedicada a la fabricacion e instalacion de
productos metalicos arquitectdnicos entre ellos campanas, ductos de ventilacion y canales,
esta cuenta con 15 empleados edades entre los 20 y 50 afios experimentados en la
transformacion de material galvanizado y acero inoxidable ,ademé&s con conocimientos
bésicos en geometria y matematica para la realizacion de calculos y cortes especiales para la
fabricacion de piezas arquitectdnicas, mensualmente las ventas presentan un incremento
debido a la red de mercadeo que se implementa por via web y llamadas telefonicas.

Se construird un diagnostico empresarial, centrado en los procesos de produccién de la
empresa, con el fin de determinar la eficiencia de los mismos.

Con este diagndstico se realizara todo el levantamiento de informacion, Caracteristicas,
estructura, productos. De igual manera la identificacion del flujo del producto durante todo el
recorrido de la empresa, desde que llega la orden de pedido hasta que llega al almacén.

Una vez obtenida esta informacién, se procedera a utilizar herramientas de diagnostico,
con la cual se identificara el sistema de produccion con el que actualmente cuenta la
empresa, y asi identificar los problemas que presenta cada area en sus procesos, ademas
planteara una propuesta de mejora, utilizando herramientas y planes de gestion que ayuden a

la empresa a mejorar su tiempo de respuesta y la toma de decisiones.



5.2. Estructura organizacional

En la estructura actual de la empresa no se cuenta con una mision clara que defina las
necesidades ni los servicios a ofertar, por ello la importancia del siguiente aporte que va a
direccionar los propdsitos de la empresa, tampoco cuenta con una vision del negocio lo que
dificulta a la direccidn el planteamiento de metas claras frente al mercado y al entorno.

521. Mision
Ser una organizacion efectiva y confiable para la compra de productos metalicos
arquitectonicos.

52.2.  Vision

Ser una Entidad reconocida en el sector arquitectonico, donde los servicios de Bogotana de
Canales aporten solucion oportuna a las necesidades de los clientes, mejorando la calidad
de vida de cada uno de los involucrados.

5.2.3. Organigrama:

El organigrama de Bogotana de Canales esta establecido desde el afio 2016, cuando esta

cambia su figura comercial en Persona Juridica.

Gerente General

Gerente técnico

Division de compras

Departamento Juridico

Division de calidad

Division de recursos

humanos y produccion

llustracion 1-Estructura Organizacional (Fuente Propia)



5.3. Diagnostico organizacional del area de produccion.

Se ha realizado un reconocimiento empresarial, centrado en los procesos de produccion en
la empresa, para poder determinar la eficiencia de los mismos; como también el
mejoramiento continuo de la organizacion.

Con este diagndstico se realizara todo el levantamiento de informacion de la empresa.
Caracteristicas como: estructura, productos. De igual manera se debe identificar el flujo del
producto durante todo el recorrido de la empresa, desde que llega la orden de pedido hasta
que llega al almacén. Una vez obtenida esta informacion, se procedera a utilizar la
herramienta de diagnéstico en la empresa

Con este diagndstico se identificara el sistema de produccion con el que actualmente
cuenta la empresa, para asi identificar los problemas que presenta cada area en sus procesos,
ademas con este proyecto se planteara una propuesta de mejora, utilizando herramientas para

ayudar a la empresa a mejorar su tiempo de respuesta y la toma de decisiones.

5.4. Herramienta de diagnostico.

Las herramientas que utilizamos para este diagnostico son una entrevista con el Gerente y
los Trabajadores, ademas de un recorrido por la planta de produccién.
Con un analisis de problema o espina de pescado identificaremos los cuellos de botella, y
realmente las causas de los retrasos, desperdicios y traslados innecesarios, Con esta
informacidn se construiran flujogramas de cada uno de los productos principales,

identificando las oportunidades de mejora por proceso.



5.5. Linea de productos de bogotana de canales

En este proyecto vamos a trabajar los cuatro productos lideres de la empresa Bogotana de
Canales, de los cuales mostraremos el recorrido de produccion de cada uno de los productos
por medio de un flujograma, acomparfiado de una descripcion detallada del producto.

55.1. Canal Pecho Paloma

La imagen muestra una Canal pecho de paloma-Amazonas para uso residencial y/o
industrial, la cual es fabricada por Bogotana de Canales JF, es el primer producto al cual le
realizaremos un estudio de division de trabajo e identificaremos las caracteristicas del mismo

para revision del flujograma de elaboracion del producto de la ilustracion remitirse al anexo 1

llustracion 2 Canal PP 0.50 (Fuente Propia)
5.5.2. Campana Industrial

Es un aparato electrodoméstico de linea blanca, que tiene un ventilador (extractor) inserto
en la carcasa; se coloca encima de la cocina, y se utiliza para atrapar la grasa en suspension
en el aire, los productos de combustién, el humo, los olores, el calor, y el vapor del aire

mediante una combinacion de filtrado y la evacuacion del aire.


https://es.wikipedia.org/wiki/Electrodom%C3%A9stico
https://es.wikipedia.org/wiki/Electrodom%C3%A9stico#L.C3.ADnea_blanca
https://es.wikipedia.org/wiki/Ventilador
https://es.wikipedia.org/wiki/Cocina_(artefacto)

Es el segundo producto al cual le realizaremos un estudio de division de trabajo e
identificaremos las caracteristicas del mismo, ademaés del paso a paso de su fabricacion, para

revision del flujograma de elaboracion del producto de la ilustracion remitirse al anexo 2.

llustracion 3Campana Extractora Fuente: El autor

5.5.3.  Ductos de Ventilacion

Fabricacion y venta de todo tipo de ductos para aire acondicionado y ventilacion
industrial, tenemos ductos en ld&mina galvanizada para todos sus proyectos. Bogotana de
canales ofrece garantia sobre nuestros productos y un stock permanente, para revision del

flujograma de elaboracién del producto de la ilustracidn remitirse al anexo 3.

lustracion 4Ducto (Fuente: EI Autor



5.5.4. Codos para desfogue de gas.
Fabricacion de codos en lamina galvanizada segun especificaciones
del cliente, ductos de desfogue de gas y olores.
Es el cuarto producto al cual le realizaremos un estudio de division de trabajo e
identificaremos las caracteristicas del mismo, ademaés del paso a paso de su fabricacion, para

revision del flujograma de elaboracion del producto de la ilustracion remitirse al anexo

llustracion 6Codo Fuente el autor

llustracion 5Codos fuente el auto

6. Capitulo 2
6.1. Meétodos de trabajo existentes del trabajo
Para el levantamiento de informacion se revisaron los procesos actuales de fabricacion de
los cuatro productos de Bogotana de Canales que se estan estudiando para el diagnostico
determinando:
e Ladivision de trabajo de la canal pecho paloma se encuentra en el anexo 5.
e Ladivisién de trabajo de campana industrial se encuentra en el anexo 6.
e Ladivisidn de trabajo de ducto se encuentra en el anexo 7.
e Ladivision de trabajo de codo se encuentra en el anexo 8.
Como herramienta de diagnostico utilizamos Encuesta de Levantamiento de la

informacion en el area de produccién Resultado entrevista trabajadores /y gerente.



Este comparativo se realizo en las instalaciones de Bogotana de Canales a partir de la
encuesta realizada en el mes de Febrero del presente afio, tomando la opinion de cuatro

trabajadores y el gerente de la organizacion.

e ;Cudles son las dificultades que se le presentan dia a dia al realizar su labor? Al
tabular la primera pregunta se encuentran los siguientes resultados: la mayor
dificultad se presenta en los recorridos innecesarios entre las areas de corte,

soldadura, y dobles.

Cuales son las dificultades que se le presentandia a
dia al realizar su labor

Ilustracion 7: Diagrama de barras Area de Produccion (Fuente: Propia)



e Como cree usted que podemos mejorar los procesos que realiza en la empresa:
En la medicidn se encontrd que los procesos se pueden mejorar con méas

comparfierismo.

Como cree usted que podemos mejorar los
procesos que realiza en la émpresa

companenismo

nalena prims

llustracion 8Diagrama de barras —Mejoramiento de procesos. (Fuente Propia)

e (Enqué area de la empresa cree usted que hay mas problemas en el proceso de
produccidn y se presentan mayores desordenes?
Los trabajadores manifiestan que el problema que ellos pueden observar en el area
de soldadura e se encuentran elementos innecesarios, se hallan desperdicios de
lamina de trabajos que no pertenecen a la produccién actual, también se deben

realizar muchos desplazamientos para realizar los empates de las soldaduras.



Area donde hay méas problemas con el
proceso de produccién.

Area de doblado Area de pintura Area de Soldadura

lustracion 9Areas con mas problemas en el proceso de produccion (Fuente Propia)

La empresa le Asigna los elementos de proteccion personal, adecuados para la
realizacion de sus laborares?
De 4 trabajadores que realizaron la encuesta dos dicen que los elementos de

proteccidn son adecuados y dos dicen que no son adecuados para la labor que

La empresa le asigna los elementos de
Proteccion personal, para la labor que realiza y son
adecuados?

2
50%-
Respuesta: Si

llustracion 10Elementos de proteccion personal. (Fuente Propia)



e Considera que la distribucion de planta (Areas) es correcta para las labores que se

realizan en la empresa?
La totalidad de los trabajadores manifiestan que la distribucion de las areas no es
correcta para la realizacion de las tareas, manifiestan que deben desplazarse mucho

desperdiciando tiempo, y el gerente manifiesta que si es correcta la distribucion.

Considera que la distribucion de la planta (areas) es

correcta para las labores que se realizan en la empresa.

lustracion 11: Distribucion de planta correcta-(Fuente Propia)

6.2. Visita de inspeccion a planta —bogotana de canales jf-14 Enero de 2020 a Febrero

del mismo afo.

Este recorrido se realizé el dia 15 Enero donde se pudieron evidenciar falencias que tiene
la organizacion en las diferentes areas de la planta.
Se inicia el recorrido por el area de almacenamiento donde se evidencia que hay mala

disposicion del material este esta desorganizado, la lamina no est4 organizada por calibres y



esto hace que no se encuentre rapido el material; no existe un inventario claro, ademas hay
mucho material mal dispuesto, lo cual puedo provocar demoras e incidentes laborales para los
trabajadores, por lo que esta &rea se ve desordenada.

Luego nos dirigimos al area de corte donde se evidencia acumulacion de material como
tiras de retal de lamina, despieces y restos de l&mina que se dafian por la acumulacion de la
misma se partes se rayan causando perdidas de material para la organizacion, se evidencia
que el cortador le falta un poco més de capacitacion ya que dafia lamina al cortarla.

Al no organizar el despiece que queda de la lamina esta puede ocasionar incidentes de
trabajo por que pasa personal por este pasillo lo que puede ocasionar caidas golpes por este
material mal dispuesto.

También se evidencian herramientas que no deben estar en la mesa de corte, por lo que se
tardan mas tiempo en cortar ya que tiene que recoger esta herramienta mal dispuesta en la
mesa.

En el area de doblado se evidencia que el personal tiene desorden en su area de trabajo, no
estan organizadas las laminas que se van a doblar por lo tanto pierden tiempo al escoger la
lamina que sigue para doblar perdiendo tiempo y causando desplazamientos innecesarios ,hay
mucho ruido al llegar a esta area y no se ve al personal con los elementos de proteccion
personal como tapa oidos ,se pregunta por qué no los estan usando y dos de ellos los tenian
guardados en el overol y a dos de los trabajadores no se los habian entregado en su dotacion.

Se evidencia reproceso del area de doblado por la falta de comunicacion del personal.

En el area de soldadura se evidencia mucho desorden en esta area ya que observamos
muchas herramientas regadas que no deberian estar en las mesas de soldar lo que ocasiona
demoras en el proceso, la falta de aseo orden y limpieza también es evidente, el personal que
esta en esta area no usa los elementos de proteccidn personal necesarios para realizar esta

labor lo que puede generar enfermedades profesionales por el uso de &cidos y soldaduras.



También se evidencia la mal disposicion de los quimicos que utilizan en esta area no estan
bien envasados ni sefializados, lo que podria generar un incendio o la ingestion de estos
productos quimicos por cualquier trabajador.

En esta &rea se observa que la ubicacion de la mesa no es correcta por que el soldador debe
realizar muchos recorridos innecesarios para realizar su labor.

No se cuenta con sefializacion adecuada para la planta, no hay demarcacion de las areas
por lo que se dificulta el recorrido del personal y se pueden presentar accidentes de trabajo, se
evidencia en anexo el diagrama causa y efecto (espina de pescado) teniendo en cuenta la
visita realizada.

7. Capitulo 3
7.1. ldentificacion de suplementos-Recopilacion de datos estadisticos

El estudio de tiempos y movimientos es de suma importancia en la materializacién de las
actividades de cualquier organizacion, identificar los tiempos y los suplementos de cada area
nos dard el costo de cada actividad.

7.1.1.  Canal Pecho Paloma

Para la elaboracion de la canal pecho de paloma se tomaron 15 observaciones en las cuales
se van a calcular media desviacion estandar, desviacion estandar, dado por el calculo de n
(Tamafio de muestra) con un error segun tabla de 95%, se encontrd que los suplementos estan
dados por la fatiga de los traslados de estacion en estacién, manejo de material por la carga y
descarga del mismo, demoras por la inspeccion de calidad y retrocesos en los procesos.

Dando un tiempo estandar de fabricacion de canal pecho paloma de 59.05 minutos por
unidad, incluyendo suplementos, y el tiempo normal de la operacion es de 49.20 minutos por

unidad.



Entre el tiempo normal y el estandar hay una diferencia de mas de diez minutos por qué se

puede observar que los suplementos son muy altos por la mala disposicion del material y los

reproceso encontrados

Tabla 1
Recopilacion datos Estadisticos

Pro. N° Obs Media Des.Est Fac.Cal | Ti.Nor | Ti.Est.
Corte 15 3,863 1,454 0,097 0,311 1,200 4,463 59,050
Trazado 15 4,762 1,646 0,110 0,331 1,100 5,312 59,050
Doblado 15 15,239 30,438 | 2,029 1,424 1,000 15739 | 59,050
Soldadura | 15 23,145 56,731 | 3,782[1,945 1,100 23,695 | 59,050
Suma 49,209 | 59,050

Fuente: El Autor.

Tiempo Estandar: TE=TN (1+Tol.Total)=59.02

Tiempo Promedio Normal: 49.20.

7.1.2.

Campana Industrial

Para determinar el tiempo normal de la elaboracién producto de campana industrial se

tomaron 15 observaciones, calculando media desviacion estdndar dado por el célculo de n

(Tamafio de muestra) con un error segun tabla de 95%, se encontré que los suplementos estan

dados por la fatiga de los traslados de estacidn en estacion, manejo de material por la carga y

descarga del mismo, demoras por la inspeccidn de calidad y reproceso en los procesos.

Dando un tiempo estandar de fabricacion de campana industrial de 95.35 minutos por

unidad, incluyendo suplementos.

Y el tiempo normal de la operacion es de 78.16 minutos por unidad.

Entre el tiempo normal y el estdndar hay una diferencia de 17.19 minutos por qué se puede

observar que no hay organizacion en la parte del area de doblado por lo que se dificulta la




elaboracion de este producto, ademas la falta de experiencia de los trabajadores de las areas

de armado y doblado.

Tabla 2
Estudio tiempos y movimientos campana industrial
Pro. N° Obs Media Des.Est Fac.Cal [Ti.Nor [Ti.Est.

Corte 15 16,59 3,84 0,26[0,51 1,20 17,19 | 9536
Trazado 15 22,04 8,12 0,5410,74 1,00 22,54 95,36
Doblado 15 14,87 2,41 0,16(0.40 1,00 15,37 | 95,36
Empate 15 22,52 21,48 1,43[1,20 1,10 23,07 95,36
Suma 78,16

Fuente: El Autor.
Tiempo Estandar: TE=TN (1+Tol.Total)=93.35
Tiempo Promedio Normal: 78.06

7.1.3.  Ductos de ventilacion

Para determinar el tiempo estandar de la actividad de fabricacién de ductos de ventilacion
se tomaron 15 observaciones, para determinar desviacion estandar, y media dado por el
calculo de n (Tamafio de muestra) con un error segun tabla de 95%, se encontré que los
suplementos estan dados por la fatiga de los traslados de estacidn en estacion, manejo de
material por la carga y descarga del mismo, demoras por la inspeccién de calidad y retrocesos
en los procesos.

Dando un tiempo estandar de fabricacion de campana industrial de 17.45 minutos por
unidad, incluyendo suplementos.

Y el tiempo normal de la operacion es de 14.30 minutos por unidad.




Entre el tiempo normal y el estdndar hay una diferencia de 3.14 minutos por qué se puede

observar que no hay organizacién en la parte del &rea almacenamiento.

Tabla 3
Estudio de tiempos y movimientos ductos de ventilacion
Pro. N° Obs [Media Des.Est  |Fac.Cal Ti.Nor Ti.Est. Pro.

Corte 1 15 3,49 0,93 | 0,06] 0,25 1,20 4,09 17,45
Piques 1 15 2,15 022 | 0,01]0,12 1,00 2,65 17,45
Doblado 1 15 4,29 0,96 | 0,06] 0,25 1,00 4,79 7,45
Grafado 1 15 2,22 1,02 | 0,07/ 0,26 1,10 2,77 17,45
Suma 14,30

Fuente: El Autor.
Tiempo Estandar: TE=TN (1+Tol.Total)=17.45

Tiempo Promedio Normal: 14.30

7.1.4. Codos

Para determinar el tiempo estandar dela actividad de fabricacion de codos, se tomaron 15
observaciones para establecer tiempo promedio, deviacion estandar y media, dado por el
calculo de n (Tamafio de muestra) con un error segun tabla de 95%, se encontrd que los
suplementos estan dados por la fatiga de los traslados de estacion en estacion, manejo de
material por la carga y descarga del mismo, demoras por la inspeccion de calidad y retrocesos
en los procesos.

Dando un tiempo estandar de fabricacion de campana industrial de 30.58 minutos por
unidad, incluyendo suplementos.

Y el tiempo normal de la operacion es de 25.07 minutos por unidad.
Entre el tiempo normal y el estdndar hay una diferencia de 5.51 minutos por qué se puede

observar que no hay organizacion en la parte del area de almacenamiento y bodega.




Al finalizar la toma de tiempos y el anélisis de datos es importante divulgar los resultados al

personal involucrado para que conozcan los tiempos encontrados en cada una de las

actividades, ya que con base a estos resultado se pueden observar procedimientos que se

estan realizando de una manera errénea por lo que acarrea demoras en los procedimientos

.Estos errores seran la base de la propuesta de mejora de nuestro proyecto.

Tabla 4

Estudio de tiempos y movimientos codo

Pro. N° Obs |Media Des.Est Fac.Cal Ti.Nor ([Ti.Est. |Pro.
Corte 1 15 3,08 0,10 0,01 0,08 1,20 3,68 30,58
doblado 1 15 4,36 0,44| 0,03 0,17| 1,00 4,86 30,58
Enrollado 1 15 5,17 0,49 0,03 0,18 1,00 5,67 30,58
Empates 1 15 10.3 0,26 0,02/ 0,13| 1,10 10,86 | 30,58
Suma 25,07

Fuente: El Autor.

Tiempo Estandar: TE=TN (1+Tol.Total)=30.58

Tiempo Promedio Normal: 25.07

7.1.5.  Resumen de Levantamiento de tiempos en los 4 productos de Bogotana de

Canales:

A continuacion se muestra el resumen de tiempo normal y estandar de los productos

calculados en el levantamiento del estudio de tiempos y movimientos para Bogotana de

Canales.

Tabla s

Resumen tiempos

Producto Tiempo Normal Tiempo estandar
Canal Amazonas 49,20 59.05
Campana Industrial 78,16 95,35
Ducto 14,30 17,45




Codo 25,07 30,58

Fuente: El Autor.
7.1.6. Capacidad productiva en los procesos
Con el fin de determinar cuantos productos se pueden fabricar en un dia, y definir el recurso
restrictivo con menor capacidad productiva utilizamos la siguiente formula:
Cp.: J*PIT
Cp.: capacidad productiva
J: jornada laboral=480
P: trabajadores: 1
T: tiempo estandar
En corte laCP esde 71.1
En Doblado la CP es de 49.56
En enrollado la CP es de 101
En soldadura la CP es de 20.74
En Grafado la CP es de 216.21;
Segun la tabla anterior el proceso restrictivo se encuentre en el area de soldadura, ya que esta

es la que presenta mas demoras en la planta.



8. Capitulo 4
8.1. Identificacidn distribucién de planta
En este capitulo encontraremos la distribucion de planta actual, delineada con cada uno de
las reas y las distancias en metros, con la intencion de realizar los calculos de los costos
actuales, para buscar las alternativas de mejoramiento y disminucion de costos que
beneficien a Bogotana de Canales,

Se relaciona continuacién la distribucion actual de los procesos:
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lustracion 12 Distribucién actual de planta (Fuente: Propia)
Se evidencian en Bogotana de canales 7 zonas de trabajo como se muestra en la figura, se
Toman medidas de las areas como se muestra en el anexo 10 que se van a trabajar para asi
determinar costos interdepartamentales anexo 11.
Los costos por segundo se determinan teniendo en cuenta un salario de $1.300.000 por mes lo
que nos da $135 segundo por metro, a continuacion se relaciona los costos totales por
distribucion: $3.335.041 como lo muestra el anexo 12.
Arrojando como un resultado previo la falta de metodologias claras demostradas en la falta de

planeacion, organizacion acompafada de una no adecuada distribucion, desorden que al final



de la actividad generan reprocesos, demostrados en los sobrantes manejo de los residuos de
los materiales ya que no se tiene definido un procedimiento para el manejo y ubicacién de los

materiales tanto en la llegada como en la disposicion de los sobrantes.

8.1.1. Propuesta de mejora-Distribucién de planta

Distribucion teniendo en cuenta los andlisis anteriores es necesario realizar una
redistribucion de planta teniendo en cuenta la ubicacion del &rea de soldadura para la
disminucion de costos por segundo realizar una redistribucién segiin se muestra a

continuacion:
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llustracion 13Distribucion actual

Los costos se disminuirdn quedan en $3.251.625 como se muestra en el anexo 13,
recorrido actual.

8.1.2. Propuesta de mejora Gestion de adquisiciones

El proceso de Cerrar las Adquisiciones consiste en terminar cada adquisicion realizada

para el proyecto. En algunos casos, se necesita cerrar las reclamaciones abiertas de los



proveedores, actualizar los registros para obtener los resultados finales y archivar toda la
informacion.

Con el apoyo de las visitas que se realizaron durante la gestion de las adquisiciones se
pudo monitorear y controlar gestion de las adquisiciones y para el cierre de estas;
estableciendo una metodologia clara en la preparacién y gestion de los contratos adquiridos
en Bogotana de Canales, ademas de realizar acciones preventivas que ayudan a mitigar los re
procesos en la ejecucion del proyecto.

Para crear la documentacién y el registro de contratos, se cre6 un archivo de adquisicion,
donde se organizaron los documentos de acuerdo a las fechas de expedicion de los
documentos en el anterior orden expuesto. Este orden garantiza el procedimiento legal y
pertinente de la adquisicion, generando un registro de todas las situaciones generadas.

Se implementan el formato de recibo de acta final de los contratos se muestra en el anexo
14.

Ademas, se implementa el formato de balance financiero y evaluacion final del contratista.
Para los contratos de Bogotana de Canales que se muestran en el anexo 15.

El cierre de las adquisiciones se completa en el momento que el proveedor recibe un
comunicado formal de aceptacion del producto.

Elaboracion de un sistema para la aplicacion de la logistica inversa en el proceso de

suministros en Bogotana de Canales.



1. Sistema de Logistica inversa, proceso de suministros.

Planear las

Adquisiciones

Gestionar Cerrar las
las Adquisiciones
Efectuar Controlar
las las

Figura 1Sistema Logistica inversa (Fuente: Propia)

Propuesta de mejora Gestion de los recursos Humanos para el Proyecto
Planificacion de la Gestion de Recursos Humanos: Plan de Gestion de los Recursos
Humanos

Asignacion de Roles y Responsabilidades-Matriz RACI

Paquete de Trabajo R A C I
Garantizar la Director del Director del Director Director
estandarizacion de Proyecto Proyecto del del Proyecto
procesos conforme la Proyecto
ley
Supervision de los Director del Director del Director Director
procesos Proyecto Proyecto del del Proyecto

Proyecto




Disefio de planes de Director del Director del Director Director

mejora para Bogotana Proyecto Proyecto del del Proyecto
de Canales Proyecto

Reuniones con los Director del Director del Director Director

trabajadores Proyecto Proyecto del del Proyecto
Proyecto

Publicidad del Encargado de Direccion de Director Director

Proyecto la comunicacion  Comunicaciones de proyecto del Proyecto

en los medios y

Marketing
Comunicacion Control Director del Control Director
Interna del Proyecto Interno Proyecto Interno del Proyecto
Coordinacion del Director del Director del Director Director
Proyecto Proyecto Proyecto del de proyecto
Proyecto y gerencia
general

Comunicacion a los Direccion de Director del Asesoria Director
interesados No Comunicaciones Proyecto Legal de proyecto

incluidos en el

Proyecto

Contratacion de Adquisiciones Director del Director Director
Personal y contrataciones Proyecto del del Proyecto

Proyecto




Evaluacion del Director del Director del Director Director
Proceso del Proyecto Proyecto Proyecto del del Proyecto

Proyecto
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8.1.3.  Criterios de Liberacion del Personal

Los criterios de liberacion del personal en el proyecto terminas en cuando el director del
proyecto entregue los objetivos propuestos de igual manera las personas que adquiera
Bogotana de Canales serdn con un contrato por obra labor, y este terminara cuando las obras
la labor culmine

Se puede revisar el formato de asignacion previa para los cargos de Bogotana de canales
en el anexo 16. Ademas, se realiza evaluacidn a cada capacitacion realizada a continuacion se
relaciona Registro capacitacién Anexo 17.

8.1.4. Forma contratacion de los trabajadores

La vinculacion usual de los trabajadores de la empresa es directa, aunque se utiliza

Temporales de trabajo para contratacion de mano de obra no calificada.

8.1.5.  Beneficios laborales

En el proyecto se cumplen todos los requisitos laborales exigidos de ley.

8.1.6. Habilidades interpersonales

8.1.7.  Caracteristicas del rol del personal de Bogotana de Canales.

Persona proactiva que tenga caracter critico frente a su entorno, con capacidad de
determinar situaciones de vulnerabilidad y riesgo, con poder de comunicacion y autocritica,
con cualidades de responsabilidad, compromiso, recursividad, exigencia como ejes
fundamentales para la ejecucion de sus labores.

8.1.8. Responsabilidades

Planear dirigir las actividades designadas a su cargo .Gestionar los recursos designados al
proyecto de manera eficaz y eficiente cumpliendo los plazos establecidos ,desarrollando
Ambiente laboral oportuno para el desarrollo del proyecto, generando canales de

comunicacion eficientes para todas las partes involucradas del proyecto.
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8.1.9. Habilidades

Comunicacién asertiva: para la resolucion de conflictos
Trabajo en equipo: Motivacion y desarrollo de las actividades en ambiente de trabajo ameno
para todos los involucrados.
Para organizar: objetivos y metas

Preparado para el cambio

8.1.10. Capacitacion
Para el personal de Bogotana de Canales se plantean diferentes capacitaciones con temas
de induccion, actos y condiciones inseguras, riesgos y peligros, Excel, motivacion laboral y

levantamiento de cargas descritas en el anexo 17.

8.1.11. Actividades de desarrollo del espiritu de equipo

Asegurar la calidad de las actividades de higiene, seguridad, ergonomia y medicina del
trabajo desarrolladas con el propdsito de garantizar el control de las condiciones de riesgo
causantes de enfermedades que afectan el desarrollo de las actividades.

Organizar las actividades de capacitacion de acuerdo a los factores de riesgo de la
organizacion y asegurar la cobertura de toda la poblacion, especialmente la mas vulnerable.

Coordinar con la caja de compensacién aliado, seminarios que aportan conocimientos

tanto espirituales como técnicos para el desarrollo de actividades en el proyecto.

8.2. Reglas basicas
Se agendaran las reuniones de manera semanal en la cual se verificara el cumplimiento de
las actividades programadas, este agendamiento se realizara por via de correo electrénico en

la cual cada participante debera confirmar su oportuna asistencia y en los casos en los cuales
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algun participante no pueda asistir, es necesario relacionar el motivo y fecha de posible
agendamiento de la reunion.

Se realizara acta de reuniones de cada actividad que se realice para la verificacion y
seguimiento de tareas.
8.3. Cubicacion

Area Administrativa: Ubicacion en la estrada oficina principal del Bogotana de Canales
Jornada Diurna.

Area Operativa: Ubicacion en la estrada oficina principal del Bogotana de Canales Jornada

Diurna.

8.4. Herramientas para la evaluacion del personal
8.4.1. Evaluacion desempefio del equipo
Se utilizara metodologia de evaluacién 360 es cual es una metodologia que permite
la retroalimentacién diaria y cambios en los diferentes procesos de manera dindmica, ademas

involucra a cada uno de los participantes del proyecto.

8.5. Recomendaciones

Luego de identificar las falencias que tiene la organizacién en cada una de sus areas
podemos encontrar que uno de los mayores problemas que se presentan en el desorden y
elementos innecesarios en cada una de las estaciones de trabajo se muestra a continuacion las
recomendaciones para cada area.

Inicialmente se evidencia que no hay una induccidn establecida para los trabajadores en la
cual se muestren los riesgos a los cuales se deben enfrentar, ni las normas de seguridad de la

empresa, ademas de las recomendaciones sobre temas de emergencia.
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Por ello se realiza una induccion documento elaborado en power point donde se muestran
las generalidades de la empresa, riesgos funciones de cada una de las partes y situaciones de
emergencia ver anexo 19.

Se realiza un documento en Excel que contiene la evaluacion de la induccién (IN 01) la
que nos va a mostrar SI LOS EMPLEADOS NUEVOS ENTENDIERON Y acataron todos
los temas que se querian con la induccién ver anexo 20

8.5.1. Areade Almacenamiento

Se crea formato FOO2registro control de inventarios, en el cual se dejara plasmado cada
entrada de salida de almacén, con el fin de organizar el flujo de material, ver anexo 21

8.5.2.  Cuarto de almacenamiento

Se propone construir un cuarto de almacenamiento de 4 metros por 4 metros en el cual se
ubiquen burros e instantes donde ira ubicada lamina dividida en calibres, y se construya una
caja en ldmina galvanizada en la cual se guardara la herramienta de mano y aquella que tenga
mayor valor ,como pulidora y taladros.

Esta puerta tendra candado y la llave la tendra el almacenista quien sera el encargado de la
apertura y cierre del cuarto.

8.5.3. Areade corte

Se evidencia el desorden en la maquina de corte ya que se dejan acumular sobrantes que
pueden causar incidentes y demoras en las actividades. Para ello se crea el formato FO-06
INSPECCION PREOPERACIONAL DE EQUIPOS Y MAQUINARIA, Este formato
nos ayudara a inspeccionar el area de trabajo antes de empezar labores, lo cual tiene una
duracion de cinco minutos, se inspeccionara la maquina para asi evitar incidentes de trabajo y

demoras en los proceso de corte, ver anexo 22



Encabezado: EVALUACION FINAL

8.5.4. Areadoblado

En esta area se evidencia falta de comunicacion entre el personal que dobla la ldmina, se
indaga y se evidencia que los ayudantes de estas labor son muy rotativos por lo tanto no
tienen la experiencia suficiente para realizar la labor lo que acarrea demoras y desperdicios de
material; se implementa la induccion que esta en el encabezado de la mejora de propuesta con
la evaluacion de la induccién utilizando el formato FO-01 EVALUACION DE LA
Induccion ,ver anexo 22,en la cual se evaluara si el operario tiene clara la informacion y es
apto para realizar las labores que se necesitan.

8.5.5. Areasoldadura

En el &rea de soldadura se evidencia mucho desorden, observamos muchas herramientas
regadas que no deberian estar en las mesas de soldar lo que ocasiona demoras en el proceso,
la falta de aseo orden y limpieza también es evidente.

Construccion herramientero: Se construye un herramientero en madera en el cual se le
pintan las formas de cada herramienta para que el personal ubique la herramienta y no la deje
regada en cualquier sitio.

Se ubica la mesa de soldar en otro lugar ya que esta ubicacion provocaba mas
movimientos innecesarios del soldador teniendo en cuenta la propuesta de mejora del
numeral 8.1.1-Propuesta de mejora.

8.5.6.  Sefalizacién

No se cuenta con sefializacion adecuada para la planta, por ello se sefializaran las areas de
trabajo para facilitar la identificacion de la misma. Donde por medio de esta sefializacién
visual, los empleados reconoceran las areas de trabajo, respetaran los pasillos y se facilitara la
conservacion en un mismo sitio durante el tiempo y en las condiciones correctas. Los

operarios entienden que deben mantenerse siempre dentro de los pasillos para no interrumpir
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las operaciones, no deben dejar nada que obstruya los pasillos que son para transito, de igual

manera las operarias deben mantenerse dentro de su area de trabajo.

9. Conclusiones

1. Los interesados en un proyecto cumplen un papel fundamental en el desarrollo del mismo,
porque son los directos involucrados en las decisiones que se toman dia a dia.

2. Teniendo en cuenta el analisis y la evaluacion de la informacion recolectada se pudieron
identificar las falencias que tenia Bogotana de Canales en su sistema productivo

3. Al hacer el estudio de tiempos y movimientos se pueden hacer uso de herramientas como
diagramas de operaciones, flujo de recorrido y bimanuales para facilitar el estudio.

4. Se aplican todos los conocimientos adquiridos en la especializacion, para el desarrollo del
presente trabajo.

5. Se ejecutan programas de adquisicion para la organizacion Bogotana de Canales.
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http://www.ryaformacion.com/la-importancia-comprar-bien/
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11. ANexos

Anexo 1: Flujograma fabricacion canal pecho paloma

Material -
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Anexo 2: Flujograma Fabricacién campana industrial

Material -
N Almaceén
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Anexo 3: Flujograma Fabricacion ductos de ventilacion.

Material -
Almacén

Transporte

Revision

Corte segln

plantillas

Transporte

Trazado

W

Transporte

Doblado y/o
enrollado

Armado y
grabado

{

Wik

Devolucion del
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Anexo 4: Flujograma Fabricacién Codos

Material -
. Almacén

Transporte

Revision Calidad

Corte segln
plantillas

Devolucion del

Transporte

Trazado

W

Transporte

Doblado y/o
enrollado

Entrega
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Anexo 5: Division de trabajo Pecho paloma

Descripcion

Material Almacén

Al recibir el pedido del cliente,
seleccionamos la lamina galvanizada y el
calibre que se va a utilizar teniendo en cuenta
que esta no tenga imperfecciones como golpes

y/o peladuras.

Transporte

Cogemos la lamina y la transportamos de
manera manual a la siguiente estacion de

Trabajo.

Corte

En esta area tomamos las medidas que se
necesitan para la elaboracion de la canal y
cortamos la lamina en la guillotina (cortadora)
segun el largo y el ancho que necesite el

cliente.

Trazado

En esta area marcamos la lamina segun las
medidas secundarias que necesita nuestro
cliente, estas medidas o piques

son para el posterior doblado de la misma

Doblado

En esta &rea estdn ubicados dos

operarios, los cuales doblan ldmina

manualmente. Cada uno toma un extremo de la

lamina que tiene un largor de 2.44 mts aprox.
Se levantan las prensas de la maquina y

cada uno ubica los piques anteriormente
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sefialados en la parte baja de la maquina
dobladora, cuando estos estan ubicado los
operarios bajan las prensas y se levanta la parte
inferior de la maquina dobladora para realizar

el dobles Deseado.

Revisién de calidad

Se revisa si el doblado cumple con las

Especificaciones del cliente.

Alineaciéon Soldadura

En este momento de la produccién el
operario ubica las tiras que llegan del area de
doblado en la mesa para soldar, luego empata
otra tira de canal y la alinea; con un taladro
abre 4 huecos para colocar remaches. Luego de
tenerla alineada el operario coge un cautil que
posteriormente ha estado a un fuego de 220° le
aplica sal y coloca a derretir la soldadura

estafio en los empates con la ayuda del cautil.

Entrega

Se recepcionan las canales terminadas en el
area de almacén a la espera de que el cliente la

recoja o se despacha
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Anexo 6: Divisidn de trabajo campana industrial

Flujograma

Descripcion

Material Almacén

Al recibir el pedido del cliente,
seleccionamos la ldmina galvanizada y el
calibre que se va a utilizar teniendo en cuenta
que esta no tenga imperfecciones

Como golpes y/o peladuras.

Transporte

Cogemos la ldmina y la transportamos de
manera manual a la siguiente estacion de

trabajo.

Trazado

En esta area se traza la lamina con figuras
geomeétricas, para formar una especie de
piramide, y se realizan los

piques segun las medidas iniciales.

Corte

En esta area cortamos la ldmina en la
guillotina (cortadora) segun los piques que
tenga la lamina, y las caras

Correspondientes.

Doblado

En esta &rea estan ubicados dos operarios,
los cuales doblan lamina manualmente.

Cada uno toma un extremo de la lamina. Se
levantan las prensas de la maquina y cada uno
ubica los piques anteriormente sefialados en la
parte baja de la maquina

dobladora, cuando estos estan ubicados
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Anexo 7: Division de Trabajo ductos de ventilacion

Flujograma

Descripcion

Material Almacén

Al recibir el pedido del cliente,
seleccionamos la lamina galvanizada y
el calibre que se va a utilizar teniendo en
cuenta que esta no tenga imperfecciones
como golpes y/o

Peladuras.

Transporte

Cogemos la lamina 'y la
transportamos de manera manual a la

siguiente estacion de trabajo.

Corte de ductos

En esta &rea tomamos las medidas
que se necesitan para la elaboracion del
ducto cortamos la ld&mina en la guillotina
(cortadora) segun el largo y

el ancho que necesite el cliente.

Trazado

En esta area marcamos la lamina
segun las medidas secundarias que
necesita nuestro cliente, estas medidas o
piques son para el

Posterior enrollado de la misma.

Doblado y/o enrollado.

En esta area estan ubicados dos
operarios, los cuales doblan lamina
manualmente. Cada uno toma un
extremo de lamina que tiene un
largor de 2.44




Encabezado: EVALUACION FINAL

Anexo 8: Divisién de trabajo codos

Flujograma

Descripcion

Material Almacén

Al recibir el pedido del cliente,
seleccionamos la lamina galvanizada y el
calibre que se va a utilizar teniendo en
cuenta que esta no tenga imperfecciones
como golpes y/o

Peladuras.

Transporte

Cogemos la laminay la
Transportamos de manera manual a la

siguiente estacion de trabajo.

Corte segun plantillas

En esta area de acuerdo a las plantillas
que se encuentran en el area de corte se

realizan los casquetes para el codo.

Trazado

En esta &rea marcamos la ldmina segln
las medidas de las plantillas, estas medidas
0 piques son para el posterior enrollado de

la misma.

Doblado y/o enrollado.

En esta area estan ubicados dos operarios,
los cuales doblan 1d&mina manualmente.

Se levantan las prensas de la maquina y
cada uno ubica los piques anteriormente
sefialados en la parte

baja de la maquina dobladora, cuando
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estos estan ubicado los operarios bajan las
prensas y se levanta la parte inferior de la
maquina dobladora para realizar el dobles
deseado, luego se le da la vuelta a la ldmina
y se vuelven a bajar las prensas dejando un
cm de lamina por fuera de la maquina, el
operario golpea con un chipote para
realizar el grafado americano. En el caso de
enrollado la [&mina se introduce en la
enrolladora y se empieza a dar vueltas a
esta maquina hasta adquiris el diametro

que se necesita.
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Anexo 9: Diagrama causa efecto
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Anexo 10: reas

No Departamento Nombre Departamento Area m?2

1 Herramientas y Materiales 22.75

2 Prensado y Enrollado 31.5

3 Doblado y Armado 24.15

4 Soldadura 36

5 Corte 23.1

6 Almacenaje 195

7 Pintura 22.5
Anexo 11: Costos Interdepartamentales

1 2 3 4 5 6 7

1 49 25 0 48 10 28
2 79 0 49 32 51
3 82 0 66 29
4 0 85 67
5 10 25
6 1
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Anexo 12: Costos Totales

1 2 3 4 5 6 7 TOTALES
$
1 $172.52 $169.27 - $292.50 $33.85 $56.88 $725.02
$
2 $385.13 - $278.69 $169.00 $89.78 $922.59
$
3 $399.75 - $321.75 $145.30 $866.80
$
4 - $391.35 $226.82 $618.18
5 $54.17 $142.19 $196.36
6 $6.09 $6.09
$3,335.04
Anexo 13: Recorrido Actual
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Anexo 14: Recibo acta final

DEPENDENCIA QUE REALIZA LA SUPERVISION:

INFORMACION DEL CONTRATO SI APLICA

Contrato NUm. suscrito

Tipo de contrato:

Objeto del contrato:

Valor del contrato:

Ubicacion donde se ejecutara el contrato:

Plazo del contrato:

Fecha de inicio: Fecha de terminacion definitiva del contrato:

Nombre del Contratista: Cédula contratista:

Nombre del Supervisor:
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Anexo 15: Evaluacion de proveedores

Valor pagado al

Valor inicial
contratista

Valor

Valor por pagar

adicionado

Valor no ejecutado
Valor Total

Valor Total

Fuente: El Autor

EVALUACION DEL CONTRATISTA

NUm. de
informe de
seguimiento y Criterios de Criterios de
evaluacion calificacién calificacion

contractual

Criterios de

calificacion

CALIFICACION

1

Promedio calificacién

final:




Encabezado: EVALUACION FINAL

Anexo 16: Asignacion previa

Asignacion previa

Proyecto Mejora Bogotana de Canales
Cadigo MR-AP
Version 01
OBJETO
PERSONAL ROL ENTIDAD SALARIO )
VINCULACION
Anexo 17: Capacitaciones
Formacion Tema Dir. Encara. | Stper | Té. Valor |valor
/Duracion unir total
Competencias/2
horas Induccion 5 $0
Actos y 5
Competencias/2 | condiciones
horas inseguras $0
Competencias/2 Riesgos y 5
horas peligros $0
Actos y 5
Competencias/2 | condiciones
horas inseguras $0
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Competencias/8

horas Excel $0
Competencias/2 | Levantamiento

horas de cargas $0
Competencias/3h $0 $0
oras Higiene Laboral

Competencias/1h | Motivacion $0 $0
oras laboral
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Anexo 18: Registro capacitacion

IREGISTRODEICAPACITACIOND®
[ENTRENAMIENTO

WWVersionf 1

TIROIDB-EVENTO

FINDUCCION ICAPACITACION

EENTRENAMIENTO

ENTIDADIO'DOCENTE:

rDURACION

INOMBREDELFPARTICIPANTE

No rCEDULA

CONTENIDOyYOBSERVACIONES:

TV U B [ IMUSLIUL [V UG G R Yo IS 16 UG I8 SS90, U 90D UM ou, s

2] CaPautan(Jn: Proporcionallos-conocimientos necesarios para desempenar su trabajo.
renamiento:Actividad especifica. de formacién para.la. mejora del desempefio_de U

BgEN

VAT (I 1 G ST IO e [

LIS AUV IS Y [ Yo e v b

44, Se debe enviarcopla deeste registro al area'de persona|

RESPONSABLE:
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Anexo 19: Induccion

BOGOTANA DE

CANALES

Anexo 20: Evaluacion induccion
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auedsndome claro como y oeando dedo usarios, he entenddo los procedimientos de 1rabajo s2guro para le ejecucdn de las labares; por todo lo anterice acatare las normas,

¥ d Gy aies y d I & idn ded trabejo por ¢f personal SISORA, pas s o seguio desarnolio de fa Labar,
N PREGUNTAS | RESPUESTAS RESULTADO
Relacione colocando la letra de cada norma en el dro de la imagen que le 2 las posibl
que s& puodan prasentar por no cumplirlas
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Anexo 21:Control de Inventario

[ V-
Cédign: FO el sion: 1

REGISTRO CONTROL DE INVENTARID 03

Fecha: 10¢0R015

AfO: 2015

INGRES0 DE SALIDA DE
MATERIAL MATERIAL
AFELLIDDS 7 NOMBRES DEL RESPONSAELE

FECH& DR A CAON)
LUGAR:

FECHA DE IHISHE'EIJEEHA DE Sl

CANTIDAD ML DETALLE
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Anexo 22:Inspeccion

pre operacional de equipo

BOGOTANA DE

INSPECCION PREOPERACIONAL DE EQUIPOS Y

CODIGO: FO 06

ERSION: 0

CANALES JF MAQUINARIA FECHA: 15/10/2015
AREA | |
MAQUINA | | | MODELO ULTIMO MANTENIMIENTO |
CONDICIONES Dia: Dia: Dia: Dia: Dia: Dia: Dia:
GENERALES B M |NA.| B M [NA.| B M [NA. | B M |NA. [ B M NA. [ B M |NA. | B M [NA.

Nombre del operario

EPP

No. Interno

Cuchillas

A |Mango

Freno de Seguridad

Nivel Liquido

O—-2x3COomn

Encendido

Estructura general

Sistema de A nclaje

Cables y Po leas

Estructura de
50 po rte

»wOo®m-H0




