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CONCLUSIONES

De acuerdo con la metodologia utilizada y el andlisis de los resultados
obtenidos en la presente investigacion se lleg6 a las siguientes
conclusiones:

Inicialmente en la empresa Talleres Metalco, C.A. se detectaron una
serie de debilidades, mediante el estudio de los factores que intervienen
en la distribucion de planta, para el analisis de cada factor se tomé como
referencia la lista de verificacién, cuyos resultados arrojaron que los
factores que afectan la distribucion fisica actual estan representados por:
el material, maquinaria, movimiento y manejo de materiales, espera y
almacenamiento.

Seguidamente con respecto al segundo objetivo ‘“identificar los
procesos de elaboracion de los principales productos”, se recurrié a la
técnica de la observacion directa del proceso productivo de la planta,
como medio para recoleccion de datos a los fines de llevar a cabo todos
los detalles del trabajo para la elaboracion de puertas de seguridad
(Hierro y Acero Inoxidable). Al efecto, se elaboré un diagrama de flujo del
proceso actual, donde se observa cada operacion detalladamente.

En relacion con el objetivo, “Analizar el patron de flujo de materiales”,
como se explicé anteriormente mediante observacion directa para la
recoleccion de informacién requerida del taller. Con este flujo del proceso
se permiti6 el andlisis de las diferentes etapas que recorre el material.

Ademads, de todas aquellas operaciones que afectan el movimiento del
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personal, cantidad o volumen que se traslada dentro de la planta.
Concluyéndose el alto riesgo presente en el area con sus incidencias.

Posteriormente con respecto al objetivo “Determinar el espacio total
requerido para la redistribucion”, se realizé un inventario de las maquinas
utilizadas para el proceso de produccion en la empresa, ademas de
considerar las areas necesarias para el operario, los productos
terminados y las materias primas. Para la determinacion del espacio
llevado a cabo en el proceso productivo de la empresa, se realiz6 en base
al método de célculo de espacios ya que es el mas exacto e indicado para
las actividades que realiza la empresa objeto de estudio.

Asi mismo el dltimo objetivo se divide en dos fases, disefio de la
distribucion de planta y evolucion de las opciones de distribucion de
planta planteandose dos alternativas, para la distribucion de la misma,
con el fin de establecer la ubicacion adecuada de cada elemento
productivo de las &reas que encuentran a mayor distancia y que

dificultan el traslado de las materias primas y producto terminados.

Una vez conocidos los factores se procedié a evaluar cada uno y las
alternativas propuestas. Para lo cual, se selecciond aquella alternativa
que obtuvo la mayor puntuacion en los factores de ponderacion.

Finalmente, se puede concluir que se cumpli6 con el objetivo
propuesto al inicio de la investigacion y de esta forma se plante6 una
propuesta para mejorar el proceso productivo del taller, lo que permitird
elevar el indice de produccion, y disminuir o eliminar todas aquellas fallas

encontradas en toda la planta.
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RECOMENDACIONES

Una vez presentadas las conclusiones de la investigacion se procede a
formular recomendaciones orientadas a la redistribucion de planta la cual
garantiza a la empresa el mejoramiento continuo de sus procesos de
manera que dé a conocer a fondo las debilidades que presenta.

Al analizar los factores que afectan en la distribucién de planta se
recomienda realizar evaluaciones continuas, de manera tal que se
obtengan mejores resultados de las condiciones generales de cada factor
y area.

Se recomienda tener un registro actualizado de todos los productos
con el fin de eliminar las principales deficiencias existentes y lograr la
mejor distribucion posible de las méaquinas, equipos y areas de trabajo
dentro de la planta.

Verificar con detenimiento el flujo de los materiales adecuado para la
planta, debido a la importancia que tiene el movimiento de las diferentes
materias primas, material en proceso, desecho y desperdicio, ademés del
personal, la cantidad o volumen que se traslada dentro de la planta.

Tomar en cuenta el método del calculo de espacios para la
determinacion de los espacios en el momento que se desee adquirir una
nueva maquinaria, o realizar algun otro cambio en la empresa.

Se recomienda implementar la nueva redistribucion fisica para eliminar
las &reas que se encuentran a mayor distancia, dificultando el traslado de
las materias primas y productos terminados para asi mejorar el sistema de

produccidn, evitando retrasos, deterioro del producto y en el proceso.
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GUION DE OBSERVACION

NOMBRE DE LA EMPRESA:
TALLERES METALCO C.A

ELABORADO POR: MONTERO, NAVA'Y

VILLALOBOS

NOMBRE DEL PROCESQO:
PUERTA DE SEGURIDAD

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

MATERIAL: HIERRO

METODO: ACTUAL

FECHA: 07/10/2018

a0 | acrvowoss  |TODRT VATRALEQURD
1 geereea et | | canono moinave
2 Doblar 'ami”a ala 30min Dobladora.
medida
3 Inspeccién 5min -
4 Transporte area d_e - Carretilla para Laminas.
Soldadura y Montaje
5 Soldar lamina con 60min Maquina de Soldar.
refuerzos
6 Acoplar 10min -
7 Esmerilar 30min Esmeril
8 Masillar 30min -
9 Inspeccién 5min -
10 Afadir Cerradura 10min Cerradura
11 Montaje al Marco 40min -
12 Tranqurte Area de 5min Sefiorita
Pintura
13 Limpiar 5min Brocha
14 Pintar 60min Compresor/Anticorrosivo
15 Inspeccién 5min -
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16 Reposo 120min -
17 Transporte A.P.T 5min Carretilla.
NOMBRE DEL PROCESO: .
MARCO MATERIAL: HIERRO
TIEMPO DE MATERIAL/EQUIPO/
PASO ACTIVIDADES EJECUCION HERRAMIENTAS
Transporte al Area de .
1 Guillotinas y Dobladoras i Carro no Inclinable.
2 Cortar a la Medida 30min Guillotina
3 Doblar a la Medida 30min Dobladora
4 Ranurar y Embutir 25min Troqueladora o
Estampadora
5 Inspeccién 5mi -
Transporte Area de .
6 Soldadura y Montaje - Carro no Inclinable.
7 Soldar 40min Maquina de Soldar
8 Esmerilar 20min Esmeril de Banco
9 Masillar 20min -
10 Inspeccién 5min -
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GUION DE OBSERVACION

NOMBRE DE LA EMPRESA:
TALLERES METALCO C.A

ELABORADO POR: MONTERO, NAVA'Y

VILLALOBOS

NOMBRE DEL PROCESQO:
PUERTA DE SEGURIDAD

DEPARTAMENTO: PRODUCCION

MATERIAL: ACERO INOXIDABLE

METODO: ACTUAL

FECHA: 07/10/2018

TIEMPO DE MATERIAL/EQUIPO/
PASO ACTIVIDADES EJECUCION HERRAMIENTAS
Transporte al Area de .
1 Guillotinas y Dobladoras i Carro no Inclinable.
2 Doblar 'am'”a ala 30min Dobladora.
medida
3 Inspeccién 5min -
Transporte area de .
4 Soldadura y Montaje - Carro no Inclinable.
5 Soldar lamina con 60min Maquina de Soldar.
refuerzos
6 Acoplar 10min -
7 Esmerilar 30min Esmeril
8 Masillar 30min -
9 Inspeccién 5min -
10 Afadir Cerradura 10min Cerradura
11 Montaje al Marco 40min -

NOMBRE DEL PROCESQO:

MATERIAL: ACERO INOXIDABLE

MARCO
TIEMPO DE MATERIAL/EQUIPO/
PASO ACTIVIDADES EJECUCION HERRAMIENTAS
Transporte al Area de .
L Guillotinas y Dobladoras i Carro no Inclinable.
2 Cortar a la Medida 30min Guillotina
3 Doblar a la Medida 30min Dobladora
4 Ranurar y Embutir 25min Toqueladora o Estampadora
5 Inspeccién 5mi -
Transporte Area de .
6 Soldadura y Montaje - Carro no Inclinable.
7 Soldar 40min Maquina de Soldar
8 Esmerilar 20min Esmeril de Banco
9 Masillar 20min -
10 Inspeccién 5min -




