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RESUMEN

El presente proyecto tiene como objetivo general desarrollar una propuesta de
mejora en el area de produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio para
incrementar la rentabilidad de la empresa Factoria Bruce S.A.

La empresa en estudio esta localizada en la ciudad de Trujillo, en el distrito de
La Esperanza. Factoria Bruce S.A. es una empresa metalmecénica dedicada a
carrozar buses sobre chasis de diferentes marcas, entre ellas su marca mas
reconocida con la cual esta homologada es Mercedes Benz do Brasil. Dentro de
uno de sus productos esta el modelo MB LO 915, el cual ser& objeto de estudio

del presente proyecto.

El modelo MB LO 915 no cumple con la demanda proyectada, es por eso que se
identificd los problemas, tales como incumplimiento en la entrega de Autopartes,
reprocesos, costos elevados de materiales y paradas excesivas en la produccion
por ordenar y limpiar el area de trabajo. Todos estos problemas mencionados
anteriormente se deben a que no se cuenta con la capacidad de planta
necesaria, falta de un programa adecuado de produccién, inexistencia de
procedimientos estandarizados, no se cuenta con la busqueda de nuevos

proveedores e inexistencia de orden y limpieza.

La presente propuesta tiene como finalidad desarrollar una correcta Gestion por
Procesos, realizar una Homologacion de Proveedores e implementar un Plan de
5’S.

Por lo tanto, se ha podido comprobar la viabilidad de la propuesta de mejora
mencionada, de acuerdo con el analisis econdmico financiero se obtuvo un VAN
de $ 67,636.18 un TIR de 88.15% y un B/C de 2.03, quedando asi demostrado

la rentabilidad del presente proyecto.



ABSTRACT

The general objective of this project is to develop a proposal for improvement in
the production area of Fiberglass Autoparts to increase the profitability of the
company Factoria Bruce S.A.

The company under study is located in the city of Trujillo, in the district of La
Esperanza. Factoria Bruce S.A. is a metal-mechanic company dedicated to
carload buses on chassis of different brands, among them its most recognized
brand with which it is approved is Mercedes Benz do Brasil. One of its products

is the MB LO 915 model, which will be the object of study of the present project.

The model LO LO 915 does not meet the projected demand, that is why the
problems were identified, such as failure to deliver Autoparts, reprocessing, high
material costs and excessive stops in production by ordering and cleaning the
work area . All these problems mentioned above are due to the lack of the
necessary plant capacity, the lack of an adequate production program, the lack
of standardized procedures, the search for new suppliers and the lack of order

and cleanliness.

The purpose of this proposal is to develop correct Process Management, conduct

a Supplier Approval and implement a 5'S Plan.

Therefore, it has been possible to verify the viability of the mentioned
improvement proposal, according to the economic and financial analysis, a NPV
of $ 67,636.18 was obtained, an IRR of 88.15% and a B / C of 2.03, thus

demonstrating the profitability of the present project.
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INTRODUCCION

En el presente proyecto se desarrolla la propuesta de mejora en el &rea de
produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio para incrementar la rentabilidad de

la empresa Factoria Bruce S.A.

La empresa Factoria Bruce S.A, que es objeto de estudio, es una empresa
metalmecanica dedicada a carrozar buses sobre chasis de diferentes marcas,
entre ellas su marca mas reconocida con la cual esta homologada es Mercedes
Benz do Brasil, es por esto que para el presente estudio se eligié al modelo MB
LO 915.

En el Capitulo I, se detallan las generalidades de la investigacion como por
ejemplo la definiciébn del problema, objetivos, la realidad problematica de la

empresa, entre otros.

En el Capitulo I, se describen los planteamientos tedéricos relacionados con la

presente investigacion

En el Capitulo Ill, se realiza una descripcion del diagndstico actual de la empresa,
cuantificando los problemas que se tienen e identificando las causas raices por

las que se originan.

En el Capitulo IV, se describe la propuesta de solucion que se brinda ante los

problemas identificados en el presente estudio.

En el Capitulo V, se describen las inversiones y beneficios de la propuesta para

obtener la evaluacion econdmica financiera.

En el Capitulo VI, se muestran los resultados y opiniones obtenidos con la

propuesta.

En el Capitulo VII, se detallan las conclusiones y recomendaciones del presente

proyecto de investigacion.

XX



CAPITULO I.

GENERALIDADES
DE LA

INVESTIGACION.



AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
UNIVERSIDAD RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

4
5 PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
}4 PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO

1.1. Realidad problematica

Actualmente, las actividades de las empresas se tornan dinamicas y competitivas. Se dice
dinamicas porque las necesidades de los clientes varian constantemente, generando que la
oferta de las empresas tenga que adaptarse ante dichas necesidades, ya sean en cantidades
como en formatos de sus productos a ofrecer, entre otros. Y competitivas, porque las
empresas pertenecientes a un mismo rubro luchan en diferenciacioén de costos, tiempos de
entrega y calidad de sus productos. Una empresa obtiene una ventaja competitiva si logra
anticipar la demanda y su capacidad de produccion de la misma para marcar una

diferenciacién en su rubro.

En el mercado automotriz, la fabricacién de carrocerias de &mnibus ha ido evolucionando con
el pasar del tiempo, se ha adaptado ante las actuales necesidades del mercado, como al

gusto y comodidades del cliente, requerimientos y tiempos de entrega.

Hoy en dia, segun la Organizacion Internacional de Fabricantes de vehiculos a Motor (OICA),

el lider en posicionamiento por volumen de fabricacién en el 2017 fue China, con 29,01

millones de unidades, seguido por Estados Unidos con 11,18 millones, y luego Japén con
9.69 millones. (Ver Tabla N°01)

Tabla N°01: Ranking de los paises lideres en fabricacién de vehiculos a motor.

1 il china 28.118.794 29.015.434 3,20
2 EE=EE.UU. 12.180.301 11.189.985 -8,10
3 @ Japon 9.204.813 9.693.746 5.30
4 B Alemania 5.746.808 5.645.581 -1,80
5 ke INdia 4.519.341 4.782.896 5,80
6 i@ Corea del Sur 4.228.509 4.114.913 -2,70
7 [« México 3.600.365 4.068.415 13,00
8 = Espafia 2.885.922 2.848.335 -1,30
9 Brasil 2.156.356 2.699.672 25,20
10 B B Francia 2.090.279 2.227.000 6,50

Fuente: (OICA, 2018)

Como lider de la industria Asiatica, Yutong Bus superd los 70 mil vehiculos en el afio 2016, a
comparacion de 40 mil vehiculos en el afio 2010. Lo que genera relacionar “Yutong-
Velocidad”. Vale la pena mencionar que, en el contexto de intensificacion de la competencia
nacional e internacional, se puede imaginar la dificultad de lograr un crecimiento continuo de

alta velocidad sobre una gran base, pero Yutong Bus lo ha hecho, y ocupa el primer lugar en
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el mundo en varios afios consecutivos, se ha convertido en la compafiia de mayor venta de
autobuses de pasajeros. Actualmente, Yutong autobuses exporta a mas de 30 paises a nivel
mundial y ya abarca un elevado mercado de paises latinoamericanos como Cuba, Venezuela,

Chile y Uruguay.

A nivel de América Latina, la empresa Brasilefia Marcopolo lidera la produccién de
carrocerias, cuenta con mas de 16 fabricas a nivel mundial y exporta a mas de 60 paises.
Marcopolo para enfrentar la crisis que alcanzé la industria brasilefia de autobuses en los
ultimos tres afios, adoptd una estrategia de optimizar las plantas de fabricacion buscando una
mayor competitividad. En el 2017, aumenté un 26,2% en unidades producidas en Brasil al
pasar de 8,633 unidades contra 6,840 en el 2016. Las exportaciones también presentaron un
crecimiento de 5.1% con respecto al 2016 al pasar de 3,111 unidades a 3,271. (Transportes
y Turismo, 2018).

En el mercado nacional, tenemos a empresas como Veguzti, Global Asalde y Apple Bus, pero
el lider en fabricacién de carrocerias es Modasa, ubicada en Lurin, Lima con una capacidad
instalada para ensamblar 10 buses por dia, su planta cuenta con dos lineas de produccion.
Es la Unica carroceria a nivel nacional con la certificacion de calidad 1SO 9001:2008 y desde
el 2015 viene obteniendo el primer lugar en el ranking de empresas exportadoras de ADEX,

ya que ha exportado buses a méas de 16 paises.

En el mercado regional, la fabricacién de buses esta abarcado por dos grandes carrocerias
gque son Metalbus y Factoria Bruce. Ambas empresas trabajan en su mayoria sobre chasis
de la marca Mercedes Benz do Brasil Ltda. Ya que cuentan con homologacion de sus
productos por parte de la empresa Divemotor. La empresa Nuevo California S.A.,
especializada en atender la creciente demanda del transporte urbano en la ciudad de Truijillo,
adquirié una nueva flota de mas de 80 buses Mercedes-Benz de las carrocerias Metalbus y

Bruce que recorreran las rutas de Buenos Aires-Trujillo y el Milagro. (Trujillo Informa, 2016).

El presente trabajo se realizara en la empresa Factoria Bruce S.A. que tiene cuatro plantas
distribuidas en la provincia de Trujillo pero de las cuales solo la planta tres es en la cual se
lleva la fabricacion de las carrocerias, dicha planta se encuentra en el Parque Industrial del
distrito de La Esperanza. La empresa dentro de su catdlogo de productos cuenta con mas de
16 modelos de carrocerias sobre chasis de diferentes marcas, de los cuales nos centraremos
en lalinea de produccién de buses sobre chasis Mercedes Benz LO 915, ya que en los Ultimos
tres afios ha tenido un aumento de produccién del 65% y tiene mas del 40% de la produccion
total por afio. (Ver Tabla N°02)
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Tabla N°02; Histérico de unidades producidas en los dltimos tres afios.

2017 2016 2015
Modelo Chasis Nro Unidades Nro Unidades Nro Unidades
Divemotor Cii);:zzs % Divemotor Clci);;?;s % Divemotor Cﬁ;:\izs
M.B. LO-812 1 0.71% 23 17.29% 34 3
M.B. LO-914 21 15.00% 1 5 4.51%
M.B. LO-915 81 2 59.29% 58 43.61% 49
M.B. 1418 0.00% 0.00% 1
M.B. OF 1721 0.00% 0.00%
M.B. OF 1722 0.00% 26 1 20.30%
M.B. OF 1726 8 5 9.29% 0.00%
M.B. OF 1730 15 10.71% 7 5 9.02% 7 1
M.B. O500 RS 1 0.71% 1 0.75% 4 2
M.B. O500 RSD 2 1.43% 0.00% 4
HINO 1 0.71% 0.00%
HYUNDAI
COUNTY Il 0.00% 3 2.26%
CI_|OYJJ I\ll\lT%AIIV 3 2.14% 2 1.50%
SCANIA 0.00% 1 0.75%
IVECO 0.00% 0.00% 2
VOLVO B430R 0.00% 0.00% 1
TOTAL ARG 126 14 100% 116 17 100% 94 14
140 133 108

Fuente: (Elaboracion propia; 2018)

%

34.26%
0.00%
45.37%
0.93%
0.00%
0.00%
0.00%
7.41%
5.56%
3.70%
0.00%

0.00%

0.00%

0.00%
1.85%
0.93%
100%
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Segun Divemotor (Representante oficial de la marca Mercedes Benz) en el afio 2017 se le
asignaron a la empresa Factoria Bruce un total de 103 unidades del chasis que es objeto de
estudio, de los cuales solo se entregaron un total de 81 unidades, esto nos indica que tenemos
un 20.84% de incumplimiento en las entregas programadas. Este incumplimiento de 22
unidades anuales se ve reflejada en una pérdida de $ 141,859.3. (Ver Tabla N°03)

Tabla N°03: Pérdidas por demanda insatisfecha anual.

Valor de la venta: 42,800.00

S
Costo de produccioén: S 36,351.85
Margen de utilidad: S 6,448.15
S

Pérdida por demanda insatisfecha (22

unidades anuales): L)

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)

Debido a que Factoria Bruce tiene una homologacion con la marca Mercedes Benz do Brasil
Ltda. Divemotor exige el cumplimiento de las fechas de entrega pactadas con la empresa,

siendo asi que se acord6 una penalidad diaria de 100 ddlares por dia de retraso.

En la linea de produccién de buses sobre chasis Mercedes Benz LO 915 se ha observado un
incumplimiento de autopartes de Fibra de Vidrio, generando retrasos en promedio de 28 dias
mensuales, es decir durante el afio 2017 se tuvo una pérdida por incumplimiento de 33,600
dolares. (Ver Grafico N°01).
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RETRASO POR INCUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE AUTOPARTES DE F.V. (dias/mesual)
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Grafico N°01. Retraso por incumplimiento de entrega de Autopartes de F.V. (dias/mensual). Factoria Bruce S.A. 2018.
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Se ha identificado reprocesos que suman 1,685 minutos por unidad generando una penalidad
de 351.04 délares, ademas de un costo por materiales en reproceso de $ 68.46 doélares. (Ver
Tabla N°04)

Tabla N°04: Pérdidas totales por reproceso de Autopartes de F.V. anuales.

Pérdida por tiempo de reproceso: S 28,434.24
Pérdida por materiales de reproceso: S 5,545.26
Pérdida total de reproceso: S 33,979.50

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)

Como se puede apreciar en el afio 2017 se tuvo un total de 33,979.50 délares en pérdidas
por reprocesos, de los cuales se distribuyen de la siguiente escala por autopartes de F.V. (Ver
Gréfico N°02).
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Gréfico N°02. Costo de reprocesos de Autopartes de F.V. (d6lares/unidad). Factoria Bruce S.A. 2018.
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También, se conoce que se tiene un costo en materia prima de 1,340.13 doélares por bus,
generando un total anual de 108,550.53 doélares en el afio 2017, ya que solo se tiene un solo
proveedor, esto genera que este imponga sus elevados precios de los productos que se
necesita para nuestra produccion. A continuacidon se mostrara los costos por productos que
se emplean para la fabricacién de Autopartes de Fibra de Vidrio, donde se observa que, tanto
la Resina Palatal y el Gelcoat representan mas del 70% del costo total de produccion (Ver
Graéfico N°03)

COSTO DE MATERIALES DE PRODUCCION DE AUTOPARTES
DE F.V. (costo/unidad)
60.00% $655.31 120.00%
48.90%
50.00% —o—0 100.00%
40.00% 80.00%
97
30.00% 26.04% 60.00%
od $189.91
20.00% 14.17% 40.00%
$61.19 44,37
10.00% 4.57% iaw $24.14 $16.23  20.00%
70 1.80% 1.21%
0.00% — 0.00%
™ Nt R & & & «©
» <0 S & © < &
N A N\ A N & o
> o o & & & C
] &S N S S
& & ® o N
N \} O
S > R
& J S
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Grafico N°03. Costo de materiales de produccion de Autopartes de F.V. (costo/unidad).
Factoria Bruce S.A. 2018.

El area de Fibra de Vidrio abastece con 26 autopartes a lo largo de todo el flujo productivo en
las demas é&reas involucradas en el proceso, se considera un proveedor interno de la
empresa. De las 26 autopartes que abastece el area, 11 son tercerizadas, lo que genero un
costo de 743.40 soles por bus, es decir generé un costo anual de 60,215.40 soles por la

tercerizacion. (Ver Tabla N°05)
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Tabla N°05: Lista de Autopartes de F.V. tercerizadas.

COSTO

AUTOPARTE DE F.V. TERCERIZACION
EMBELLECEDORES S/ -
VUELTA LLANTAS S/ -
HONGO S/ -
BASE DE HONGO S/ -
POSTERIOR S/ 129.80
TECHO S/ 135.70
FRONTAL S/ 94.40
VISERA S/ -
PLANCHAS PARA TECHO S/ -
PLANCHAS PARA POSTES S/ -
PLANCHAS PARA LATERALES S/ -
CONSOLA S/ -
COMPLEMENTO DE CONSOLA S/ -
BANCA POSTERIOR S/ 70.80
CAJON DE VISERA S/ 70.80
MAMPARAS S/ 94.40
CUBIERTA DE CABLES S/ -
TAPAS DE CONSOLA S/ 41.30
TAPA DE MOTOR S/ 59.00
PAPELERA S/ -
BOTIQUIN S/ -
PUERTA DE SERVICIO S/ 11.80
PUERTA DE CHOFER S/ 11.80
PUERTA DE CABINA S/ 23.60
CUBIERTA DE FAROS DE BODEGA S/ -
CUBIERTA DE CASCOS NEBLINEROS S/ -
TOTAL s/ 743.40

Fuente: (Elaboracion propia; 2018)
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1.2. Problema

¢,Cudl es el impacto de una propuesta de mejora en el area de produccion de Autopartes de
Fibra de Vidrio, en la rentabilidad de la empresa Factoria Bruce S.A.?
1.3. Hipotesis.
La propuesta de mejora en la produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio incrementa, la
rentabilidad de la empresa Factoria Bruce S.A.
1.4. Objetivos.
1.4.1. Objetivo General.
Incrementar la rentabilidad de la empresa Factoria Bruce S.A. mediante la propuesta
de mejora en el area de produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio.
1.4.2. Objetivos especificos.
e Realizar un diagnéstico de la situacion actual del &rea de produccién de las

autopartes de Fibra de Vidrio.

e Disefar la propuesta de mejora con las herramientas, técnicas y metodologias de
Ingenieria Industrial para solucionar los problemas identificados en la produccién
de Autopartes de Fibra de Vidrio.

e Evaluar el impacto econdmico de la propuesta en la empresa Factoria Bruce S.A.

1.5. Justificacion
1.5.1. Justificacién teorica.

El presente proyecto de investigacion busca diagnosticar el area de produccion de
autopartes de Fibra de Vidrio de la empresa Factoria Bruce S.A con el fin de disefiar
la propuesta de mejora con los métodos y herramientas adquiridos a lo largo de la
carrera profesional de la Ingenieria Industrial de una manera facil de aplicar para que

asi la empresa mejore sus procesos productivos y por ende su rentabilidad.

1.5.2. Justificacién préctica.

El presente proyecto tiene como finalidad incrementar la rentabilidad de la empresa
Factoria Bruce S.A., para esto se enfocara en el &rea de produccién de autopartes de
Fibra de Vidrio, un area vital de la empresa ya que se ha identificado pérdidas
monetarias por incumplimientos y reprocesos a lo largo del proceso productivo. Para

lo cual, se propone la aplicacién de herramientas de la Ingenieria Industrial, de esta
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manera se solucionaria notablemente estos problemas, logrando asi la finalidad del
proyecto.
1.5.3. Justificacién académica.

El presente proyecto desarrollado busca servir de modelo académico para futuras
investigaciones de cémo plantear mejoras en el area de produccion de autopartes de
Fibra de Vidrio de una empresa carrocera, haciendo uso de herramientas de
Ingenieria Industrial para disminuir su tiempo estandar de produccion, eliminar
reprocesos y disminuyendo su ciclo productivo; logrando asi aumentar la rentabilidad
de una empresa.
1.6. Tipo de Investigacion
1.6.1. Por la orientacion:
Aplicada.
1.6.2. Por el disefio:
Pre-experimental.

1.7. Lugar de Investigacion

1.7.1. Localizacién (Lugar)

La Libertad, Trujillo, La Esperanza, Parque Industrial Mz H-3, Lote 1.

MEBUSTRACK SAC

Parque Industrial
La Esperanza

lgodon

SENATI

Iraceus @

Factoria Bruce

Google

Datos del mapa © 2018 Google _Pari _Condicienes _Env

Figura N°01. Ubicacién de la empresa Factoria Bruce S.A. Googlemaps, 2018.
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1.7.2. Alcance (areas, procesos)

El presente proyecto de investigacion se desarrollara en la linea de fabricacion de
Autopartes de Fibra de Vidrio que se emplean sobre el chasis modelo Mercedes Benz
LO 915 de la empresa Factoria Bruce S.A. abarcando a las areas involucradas que
son Estructura, Pintura'y Acabado.

1.7.3. Duracion (cronograma).

Ver Tabla N°06
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Tabla N°06: Cronograma de actividades del proyecto de investigacion.

Evaluacion de la situacion
actual de la empresa

Recopilacion de
informacion y datos de la
empresa
Analisis y procesamiento
de datos

Evaluacion del diagnéstico
actual de los procesos
involucrados de la
investigacion
Desarrollo de la propuesta .=

de mejora y resultados

Analisis de la propuesta y
resultados

Sustentacion del proyecto
de investigacion

Fuente: (Elaboracion propia; 2018)
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1.8. Variables
1.8.1. Variable Dependiente.
Propuesta de mejora en el area de produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio.
1.8.2. Variable Independiente.
Rentabilidad de la empresa Factoria Bruce S.A.
1.9. Operacionalizacion de Variables.

Ver Tabla N°07
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Tabla N°07: Operacionalizacion de Variables.
DEFINICION .
VARIABLES INDICADOR FORMULA
CONCEPTUAL
% De

Propuesta de mejora
mediante en el area
de produccién de
autopartes de Fibra
de Vidrio

Es la gestion del flujo
de materias primas,
productos, entre otros
a lo largo de proceso

de un producto.

Autopartes no entregadas a tiempo

incumplimiento de 1009
P Total de Autopartes entregadas x o
Autopartes de F.V.
N° Autopartes con Reprocesos
% Reprocesos x 100%

N° Autopartes totales

% de costos en

materiales

1 (C osto anterior — Costo actual) 100%
- X
Costo anterior 0

% de Etapas del
proceso limpias y

ordenadas

Etapas del proceso limpias y ordenadas
d 4 prasy x100%

Total de etapas del proceso

VARIABLE
DEPENDIENTE

Rentabilidad de la
empresa Factoria
Bruce S.A.

Relacion entre los
recursos empleados y
el beneficio econémico

gue deriva de ellos.

% Rentabilidad

Ventas — Costos
x 100%

Ventas

Fuente: (Elaboracion propia; 2018).
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CAPITULO II.
MARCO
REFERENCIAL.
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2.1. Antecedentes.

2.1.1. Ambito Internacional.

Tesis: “Modelo para la Implementacién de Técnicas Lean Manufacturing en empresas

editoriales”. Universidad Nacional de Colombia. Cardona, J. 2013.

Se disefié un modelo de gestion en el enfoque de Lean Manufacturing para la empresa
de la industria grafica Editorial Blanecolor S.A.S. teniendo como resultados: la
disminucion de un 30% en el talk time con la aplicacion de las técnicas lean como
SMED, TPM, Balance de Linea.

Tesis: “Disefio de un sistema de administracién de inventarios colaborativos basado en
la filosofia JIT para una industria manufacturera”. Escuela Superior Politécnica del

Litoral. Lino Panchana, Douglas Johnny. 2013

Se propuso disefiar un sistema de produccion basado en la filosofia JIT, el cual permitir
que empleados, clientes, proveedores, subcontratistas y todos los demas canales
participantes en la cadena de abastecimiento puedan trabajar conjuntamente en todo

momento.

Logrando la reduccion de 72 min en tiempos muertos por atrasos de entrega, 8%
aumento el cumplimiento de entregas, ahorrando un costo de inventarios de $4680
mensual. La evaluacién econdémica de la propuesta da como resultado un VPN de

$59309 y un TIR del 24%, demostrando que es factible su incorporacion.

2.1.2. Ambito Nacional.

Tesis: “Analisis y mejora de procesos en una empresa manufacturera de calzado”.

Yauri Quispe, Luis Alejandro. Universidad Pontifice Catdlica del Perud. 2015.

Se logré eliminar tiempos improductivos y elevar la capacidad de produccién, con esto
logré un incremento en la produccién del 30% generando ingresos de 55,680 soles
anuales, también elimind 63,360 soles anuales por reprocesos. Debido a los
incrementos de la productividad obtuvo un TIR de 63%, lo que indica la viabilidad del

proyecto.

Tesis: “Propuesta para incrementar la capacidad en una Fabrica Textil utilizando
Balance de Linea y Manufactura Esbelta”. Mardini Almandoz, Saide Fetnah Yamile.

Universidad de Ciencias Aplicadas. 2013.

Con esta propuesta se logr6 aumentar la capacidad del primer cuello de botella

(secado) en 11% y se aumento la capacidad del segundo cuello de botella (volteado)
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en 20%, logrando asi aumentar la capacidad de produccion en un 18.5%. El aumento
de capacidad va a significar un aumento en costos de 41,209.91 nuevos soles, pero

significard un aumento en las utilidades de 2°232,120.00 nuevos soles al afio.
2.1.3. Ambito Local.

Tesis: “Propuesta de mejora del area de produccién con herramientas de Lean
Manufacturing para incrementar la rentabilidad de la empresa de calzado Industria S&B

S.R.L”. Vizconde Rodriguez, José Luis. Universidad Privada del Norte. 2016.

Con la propuesta, logré disminuir la nave productiva de 125 m2 a 81.25 m2 por lo cual
la capacidad ociosa aumentara de 37.5.5% a 59.25%. Por otro lado con la
implementacion de la metodologia de las 5°S” las actividades que no agregan valor
disminuiran del 36% a 8.06% con lo cual con lo que generaria una utilidad del

243,629.57 soles anuales comparados con el actual proceso.

Tesis: “Propuesta de Mejora en el Proceso Productivo de la Linea de Calzado de Nifios
para incrementar la productividad de la empresa Bambini Shoes”. Avalos Velasquez,
Sandra. Universidad Privada del Norte. 2013.

La Propuesta logro reducir 25 min el tiempo de produccién, equivalente a cubrir el 13
% de la demanda insatisfecha. También se logré reducir un 45 % de tiempo recorrido,

equivalente a 6.5 docenas.
2.2. Base Teodrica.
2.2.1. Estandarizacion de Procesos.

Se conoce como estandarizacién al proceso mediante el cual se realiza una actividad
de manera estandar o previamente establecida. El término estandarizacion proviene
del término estandar, aquel que refiere a un modo o método establecido, aceptado y
normalmente seguido para realizar determinado tipo de actividades o funciones. Un
estdndar es un parametro mas o menos esperable para ciertas circunstancias o
espacios y es aquello que debe ser seguido en caso de recurrir a algunos tipos de

accion (Cecilia Bembibre, 2010).

El término de estandarizacion tiene como connotacion principal la idea de seguir
entonces el proceso estandar a través del cual se tiene que actuar o proceder. Al mismo
tiempo, esta idea supone la de cumplir con reglas que, si bien en ciertos casos pueden
estar implicitas, en la mayoria de las oportunidades son reglas explicitas y de
importante cumplimiento a fin de que se obtengan los resultados esperados y

aprobados para la actividad en cuestién. Esto es especialmente asi en el caso de
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procedimientos de estandarizacion que se utlizan para corroborar el apropiado
funcionamiento de maquinarias, equipos 0 empresas de acuerdo a los parametros y

estandares establecidos.

El objetivo de crear e implementar una estrategia de estandarizacion es fortalecer la
habilidad de la organizacion para agregar valor. El enfoque basico es empezar con el
proceso tal y como se realiza en el presente, crear una manera de compartirlo,

documentarlo y utilizar lo aprendido.

Pasos para mejorar procesos para llegar a una estandarizacion que beneficie al tiempo

y productividad de una organizacion (Cecilia Bembibre, 2010).
» Describir el proceso actual.

El objetivo es describir como se realiza en el presente el proceso, no como deberia
realizarse. En algunas ocasiones la mejor opcién es que una sola persona lo
describa, en otras puede ser mas efectivo, involucrar a todo el equipo. Los
empleados pueden, por ejemplo, describir como realizan cada paso; o pueden
observar como realiza el proceso el que mejor lo hace. Es conveniente utilizar
diagramas de flujo, fotografias o dibujos que describan el proceso.

» Planear una prueba del proceso.

Crear un equipo que realice una prueba del proceso, realizarlo como actualmente

se aplica. Para este paso, se requiere decidir algunas de las siguientes cuestiones:

¢, Cuanta gente se involucrara en la prueba? Si son pocas personas las que elaboran
el proceso, es conveniente involucrarlas a todas. Si son muchos los que realizan el

proceso, hay que seleccionar a los que mas lo dominen.

¢, Cémo seran entrenados los participantes?

¢, Quién los entrenara?

¢,Como registraran los participantes sus progresos?

¢,Como sabran que funciona y que no?

¢,Como se documentaran el proceso y los cambios que se le hagan?
¢ Como se mantendra actualizada la documentacion?

» Ejecutar y monitorear la prueba.
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Requiere recolectar informacion y obtener ideas de todo el equipo para implementar
mejora el proceso en cuestion. Pueden centrarse en algunas de las siguientes

cuestiones:
¢ Hay instrucciones poco claras o innecesarias?
¢, Cuales son los problemas que ocurren?
¢, Qué cosas ocurren que no estan descritas en el diagrama del proceso?
¢, Han mejorado los resultados?
¢, Se ha reducido la variacion en el proceso?
¢, Podria reducirse mas?
» Revisar el Proceso.

Utilizar la informacién que se ha obtenido para mejorar el proceso. Simplificar la
documentacién, tratando de mantenerla lo més simple y gréafica posible. Detectar

formas de probar o ensayar el proceso y enfatizar los aspectos claves de él.
» Difundir el uso del proceso una vez revisado.

Si solo unas cuantas personas fueron involucradas en la prueba del proceso, se

requiere difundir el uso del nuevo proceso a los demas.
» Mantener y mejorar el proceso.

Asegurate que todos utilizan el proceso mejorado; animalos a buscar nuevas
mejoras en él. Desarrolla métodos para capturar, probar e implementar las ideas de
la gente. Desarrolla procedimientos para revisar sistematicamente el proceso y
mejorarlo por lo menos cada 6 meses. Mantén los documentos actualizados y
asegurate de que son usados, particularmente para entrenar a los nuevos

empleados.
2.2.2. Mejora de métodos.

Una mejora de los métodos indiscutiblemente produce un efecto deseado en la
productividad de las empresas y por ende de la situacién econémica del pais. Se
entiende por mejora de método cualquier modificacion de los elementos que
constituyen una unidad productiva, ya sea en la organizacion de los sistemas de trabajo

(sumatoria de maquina y hombre), redistribucion del espacio fisico, modificacion del
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flujo de materiales, reordenacion de la secuencia de operaciones y modificaciones de

las operaciones mismas.

De acuerdo a la orientacion de la mejora, podemos decir que esta se puede clasificar
en andlisis general y detallado. Para llevar a cabo cualquier mejora de métodos,
debemos inicialmente realizar un diagndstico y de acuerdo a la situacién encontrada
disefiar una propuesta de modificacién utilizando las mismas herramientas con que se

llevé a cabo el diagnostico (Rolon, 2015).

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos es una de las mas importantes técnicas
del Estudio del Trabajo, que se basa en el registro y examen critico sistematico de la
metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion.
El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos mas sencillos y
eficientes para de esta manera aumentar la productividad de cualquier sistema

productivo.

La evolucion del Estudio de Métodos consiste en abarcar en primera instancia lo
general para luego abarcar lo particular, de acuerdo a esto el Estudio de Métodos debe
empezar por lo mas general dentro de mi sistema productivo, es decir “El proceso” para
luego llegar a lo mas particular, es decir “La operacién”. En muchas ocasiones se
presentan dudas acerca del orden de la aplicacién, tanto del Estudio de Métodos como

de la Medicion del Trabajo.

En este caso vale la pena recordar que el Estudio de Métodos se relaciona con la
reduccién del contenido de trabajo de una tarea u operacién, a su vez que la Medicién
del Trabajo se relaciona con la investigacién de tiempos improductivos asociados a un

método en particular.

Por ende podria deducirse que una de las funciones de la Medicion del Trabajo consiste
en formar parte de la etapa de evaluacién dentro del algoritmo del Estudio de Métodos,
y esta medicién debe realizarse una vez se haya implementado el Estudio de Métodos;
sin embargo, si bien el Estudio de Métodos debe preceder a la medicion del trabajo
cuando se fijan las normas de produccién en la préactica resultara muy util realizar antes
del Estudio de Métodos una de las técnicas de la Medicion del Trabajo, como lo es el

muestreo del trabajo.

Como ya se menciond, el Estudio de Métodos posee un algoritmo sistematico que
contribuye a la consecucién del procedimiento basico del Estudio de Trabajo, el cual

consta de las siete siguientes etapas fundamentales. (Rolon, 2015).
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Tabla N°08: Etapas en la mejora de métodos.

ETAPAS ANALISIS DEL PROCESO

Se debe elegir el trabajo al cual se hara el estudio,
SELECCIONAR teniendo en cuenta consideraciones econdmicas, de
tipo técnico y reacciones humanas.

Se recopila toda la informacion referente al método de

REGISTRAR trabajo actual haciendo uso de diagramas de proceso.
Se debe analizar criticamente lo registrado haciéndose
EXAMINAR preguntas de mejora.
IDEAR :nsar en que método se debe proponer para el estudio.
DEFINIR Elegir el nuevo método propuesto para el estudio.
Es la implementacion del método propuesto haciendo
IMPLANTAR

uso de los recursos necesarios para su aplicacion.

Velar por que el método aplicado al estudio se realice
MANTENER Constantemente, haciendo inspecciones periddicas de
su aplicacion

Fuente: (Rolon, 2015)

2.2.3. Estudio de Tiempos y Movimientos.

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
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Es un sistema de control de tiempos predeterminados que se utiliza principalmente en

entornos industriales para analizar los métodos utilizados para llevar a cabo alguna

operacion manual o tarea y como resultado de ese andlisis, establecer el tiempo

estandar, de fabricacion, el tiempo estdndar en el que un trabajador debe completar

esa tarea. (Freivalds, 2014)

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar

los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,

efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el

tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida.

(Salazar, 2012)
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» Ciclos de produccion.

La determinacion de la cantidad de ciclos que se van a estudiar para llegar a un
estandar equitativo es un asunto que ha causado una discusién considerable entre
los analistas de estudio de tiempos, asi como entre los representantes sindicales.
Como la actividad de una tarea y su tiempo de ciclo influencian el nimero de ciclos
gue se pueden estudiar, desde el punto de vista econémico, el analista no puede
estar completamente gobernado por la practica estadistica comin que demanda
cierto tamafio de muestra basado en la dispersion de las lecturas individuales del

elemento.

Es posible establecer un nimero méas exacto mediante el uso de métodos
estadisticos. Como el estudio de tiempos es un procedimiento de muestreo, se
puede suponer que las observaciones se distribuyen normalmente respecto a una

media poblacional desconocida con una varianza desconocida.

Si se usa la media muestral x—y la desviacion estandar muestral “s”, la distribucion

normal para una muestra grande lleva al siguiente intervalo de confianza.

Sin embargo, los estudios de tiempos suelen involucrar s6lo muestras pequefias (n
< 30); por lo tanto, debe usarse una distribucién t. Entonces la ecuacién del intervalo

de confianza es:

El término * puede considerarse un término de error expresado como una fraccion

de x:

kx = ts/N'n

Donde k = una fraccién aceptable de x. Despejando n se obtiene:

n = e
kx

» Calificacién de desempefio.

Como el tiempo real requerido para ejecutar cada elemento del estudio depende en

un alto grado de la habilidad y esfuerzo del operario, es necesario ajustar hacia
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arriba el tiempo normal del operario bueno y hacia abajo el del operario deficiente
hasta un nivel estandar. Por lo tanto, antes de dejar la estacion de trabajo, los
analistas deben dar una calificacion justa e imparcial al desempefio en el estudio.
En un ciclo corto con trabajo repetitivo, es costumbre aplicar una calificacion al
estudio completo, o una calificacion promedio para cada elemento. Sin embargo,
cuando los elementos son largos e incluyen movimientos manuales diversificados,
resulta mas practico evaluar el desempefio de cada elemento conforme ocurre.
(Freivalds, 2014)

En el sistema de calificacion del desempefio, el observador evalla la efectividad del
operario en términos del desempefio de un operario calificado que realiza el mismo
elemento. El valor de la calificacién se expresa como un decimal o un porcentaje y
se asigna al elemento observado. Un operario calificado se define como un operario
completamente experimentado que trabaje en las condiciones acostumbradas en la
estacién de trabajo, a un paso ni demasiado rapido ni demasiado lento, pero
representativo de un paso que se puede mantener a lo largo del dia. El principio
basico al calificar el desempefio es ajustar el tiempo medio observado (TO) para
cada elemento ejecutado durante el estudio al tiempo normal (TN) que requeriria un

operario calificado para realizar el mismo trabajo:
TN =T0 =C/100

Donde C es la calificacion del desempefio del operario expresada como porcentaje,
donde el 100 % corresponde al desempefio estandar de un operario calificado. Para
realizar trabajo justo al calificar, el analista del estudio de tiempos debe ser capaz
de ignorar las personalidades y otros factores variables y considerar sélo la cantidad
de trabajo realizado por unidad de tiempo, en comparacion con la cantidad de

trabajo que produciria el operario calificado.
» Meétodo de Calificacion: Sistema de Westinghouse.

Es uno de los sistemas de calificacibn mas antiguo y de los mas utilizados, fue
desarrollado por la Westinghouse Electric Corporation, en este método se
consideran 4 factores al evaluar la actuacion del operario, que son habilidad,

esfuerzo o empefio, condiciones y consistencia.

La habilidad se define como pericia en seguir un método dado y se pude explicar
mas, relacionandola con la calidad artesanal, revelada por la apropiada
coordinacion de la mente y las manos. Segun el sistema de Westinghouse de
calificacion, existen 6 grados o clases de habilidad: deficiente, aceptable, regular,
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buena, excelente y extrema; el observador debe evaluar y asignar una de estas 6

categorias a la habilidad manifestada por un operario. (Freivalds y Niebel, 2016)

Tabla N°09: Calificacién del desempefio del operario segin su habilidad.

HABILIDAD

A.

Siiper Es un trabajador de excelente destreza. Lleva afios en el oficio. Ajustado por

naturalezaal trabajo. Trabaja comounamaquina. Sus movimientos sonrapidosy
A1=+015 |Parejos, y dificimente se puede seguirlos. No piensa sobre lo que esta
A=+0.14 |haciendo.Eselmejor trabajador delgrupo.

A2=+0,13

B.

Preciso en sus acciones, veloz y parejo en la ejecucién del oficio.
Excelente

Completamente familiarizadoconeltrabajo.Nohace erroresylosresultados
B1=+011 |apenassilos verifica. Operasus maquinas y herramientas como el mejor
B =+0095 |Provecho. Tiene ritmo y coordinacion. Veloz sin sacrificar calidad. Gran aptitud

B2 =+00g | Manual.

C. Sobresale facilmente del restode lostrabajadores. Demuestra inteligencia. Ha
Buena [eliminado totalmente las dudas y las vacilacionesen el trabajo. Necesita
poca supervision y trabaja a buen ritmo. Moderadamente rapido en sus
C1=+006 | movimientos.

C=+0045 |Trahaja siempre de acuerdo a especificaciones. Puede adiestrar a otros.
C2=+0,03 |Movimientos bien coordinados.

Trabajacon seguridad aceptable. Tiene confianzaen simismo. Eseficiente en

D. su trabajo. Sigue normas y especificaciones sin vacilar y sin dudar mucho.
Promedio | Conoce su equipo y herramientas. Planea el trabajo anticipadamente. Tiene
buena coordinacién manual e intelectual. Lee planos muy bien. Produce

=t buen trabajo satisfactorio.

E. Parece comodesubicadoen sutrabajocomo nuevoen oficio. Siguelasecuencia
Regular |apropiadaalasoperaciones, perocon algunas dudas. A veces parece torpe y
convacilacién,aungque sabeloqueestahaciendo.Aveces,planeaeltrabajo
E1=-0,05 anticipadamente.Notiene confianzaensimismo.Pierde tiempo debido a sus

E=-0075 ||imitaciones y vacilaciones.
E2=-0,10

F. Un trabajador que es nuevo o esta desubicado en su oficio. Duda entre
Malo |operaciony operacionynoconoce bien la secuencia del proceso. Hace muchos
errores. Hace movimientos torpes e innecesariosqueleimpidentenerunbuen
F1=-0,16 | ritmodetrabajo.

F=-0,19 |carece de coordinacion manual e intelectual. No tiene confianza en si
F2 =-0,22 | mismo. No lee planos ni diagramas.

Fuente: (Freivalds y Niebel, 2016)
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El esfuerzo o empefio se define como una demostraciéon de voluntad para trabajar

con eficiencia.

El empefio es representativo con la rapidez con la que se aplica la habilidad y puede

ser controlado en alto grado por el operario.

Tabla N°10: Calificacién del desempefio del operario segin su esfuerzo.

A.
Excesivo
Al =
+0,13
A=+0,125
A2 =+0,12
B.
Excelente
B1=+0,10
B = +0,09
B2 = +0,08

Se extiende en su trabajo a un paso imposible de mantener en una jornada de
trabajo.

Trabaja rapido. Usa las manos y la cabeza. Toma un interés agudo en el trabajo.
Recibe y hace sugerencias. Tiene una gran confianza en el ingeniero de tiempos.
No puede mantener el esfuerzo inicial mas de pocos dias. Se manifiesta
mostrando superioridad.

C.
Bueno
C1=+0,05
C =+0,035
C2=+0,02

Pierde muy poco tiempo, 0 casi nada. Toma interés en el trabajo. Trabaja a un
ritmo que no puede sostener varios dias. Muy consciente sobre su trabajo.
Permanente y confiable. Sigue los mejores métodos de trabajo. Bien preparado
para el trabajo y mantiene en orden su puesto de trabajo.

D. Mejor que el regular, aungue no tan bueno como el bueno. Trabaja continuamente.

Promedio |AcePta sugerencias, pero no hace una. Parece que retiene esfuerzo. (a) Arregla

D=0 [SUPpuesto antes de empezar, (b) Planifica, (c) Trabaja con buen sistema, (d)
Elimina pérdidas por movimientos.

E.
Regular
El=-0,04
E =-0,06
E2 =-0,08

Se observa tendencia a disminuir esfuerzo en el trabajo, aunque no con mucha
intensidad. Acepta sugerencias o regafiadientes. Parece que se preocupa por €l
trabajo. Como afectado por disipaciones o preocupaciones mentales, llegada
tarde, etc.

F.
Malo F1

=-0,12
F=-0,145
F2=-0,17

Se observa que trata de matar el tiempo. No tiene interés en el trabajo. Se reciente
cuando le hacen sugerencias y trabaja despacio. (a) Hace viajes innecesarios a
través de herramientas, (b) Hace dos movimientos en vez de uno, (c) no arregla
antes de empezar.

Fuente: (Freivalds y Niebel, 2016)

Por lo tanto, en resumen, es necesario utilizar el siguiente cuadro para poder
obtener el factor de la calificacion.
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Tabla N°11: Factor de calificacion de Westinghouse.

METODO WESTINGHOUSE
HABILIDAD (PERICIA) ESFUERZO (VOLUNTAD)
CONDICION CcODIGO | FACTOR CONDICION CODIGO | FACTOR
EXTREMA Al 0.15 EXCESIVO Al 0.13
EXTREMA A2 0.13 EXCESIVO A2 0.12
EXCELENTE B1 0.11 EXCELENTE B1 0.1
EXCELENTE B2 0.08 EXCELENTE B2 0.08
BUENA Cl 0.06 BUENO Cl 0.05
BUENA C2 0.03 BUENO C2 0.02
REGULAR D 0 REGULAR D 0
ACEPTABLE E1 -0.05 ACEPTABLE E1 -0.04
ACEPTABLE E2 -0.1 ACEPTABLE E2 -0.08
DEFICIENTE F1 -0.16 DEFICIENTE F1 -0.12
DEFICIENTE F2 -0.22 DEFICIENTE F2 -0.17
CONDICIONES (OPERARIO) CONSISTENCIA (CONSTANTES)
CONDICION CODIGO | FACTOR CONDICION CODIGO | FACTOR
IDEAL A 0.06 PERFECTA A 0.04
EXCELENTE B 0.04 EXCELENTE B 0.03
BUENAS C 0.02 BUENA C 0.01
REGULARES D 0 REGULAR D 0
ACEPTABLES E -0.03 ACEPTABLE E -0.02
DEFICIENTES F -0.07 DEFICIENTE F -0.04

Fuente: (Freivalds y Niebel, 2016)
» Adicion de suplementos u holguras.

Después de haber calculado el tiempo normal, llamado algunas veces tiempo
nominal, hay que dar un paso mas para llegar al verdadero estandar. Este ultimo
paso consiste en la adicion de un margen o tolerancia al tener en cuenta las
numerosas interrupciones, retrasos y movimientos lentos producidos por la fatiga
inherente a todo trabajo.

Ningun operario puede mantener un paso estdndar todos los minutos del dia de
trabajo.

Pueden ocurrir tres clases de interrupciones para las que debe asignarse tiempo
extra. En general, las tolerancias se aplican para cubrir 3 amplias areas que son:
las demoras personales, la fatiga, y los retrasos inevitables. (Freivalds y Niebel,
2016)
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Demoras Personales.

En este rengléon debera situarse todas aquellas interrupciones en el
trabajo, necesarias para la comodidad o bien estar del empleado. Esto
comprendera las idas a tomar agua y a los sanitarios. Esto
comprendera las idas a tomar agua y a los sanitarios. Las condiciones
generales en que se trabaja y la clase de trabajo que se desempeinia,

influiran en el tiempo correspondiente a retrasos personales.

Fatiga.

Estrechamente ligada a la tolerancia por retrasos personales, esta el
margen por fatiga, aunque este generalmente, se aplica so6lo a las
partes del estudio relativas al esfuerzo. En las tolerancias por fatiga no
se esta en condiciones en calificarlas con bases en teorias racionales
y soélidas y probablemente nunca se podra lograr lo anterior. Ya sea
que la fatiga sea fisica o0 mental, los resultados son similares: existe

una aminoracion en la voluntad para trabajar.
Retrasos Inevitables.

Esta clase de demoras se aplica a elementos de esfuerzo y comprende
conceptos como interrupciones del supervisor, el analista de tiempos y
otras personas; irregularidades en los materiales y demoras por

interferencia.
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Tabla N°12: Suplementos u holguras.
SUPLEMENTOS U HOLGURAS
VARIABLES | Hombre
TRABAJO DE PIE
A Trabajo de Pie ‘ 2
POSTURA ANORMAL
Ligeramente Incomodo 0
B Incomoda (inclinado) 2
Muy Incémodo (Echado, Estirado) 7
LEVANTAMIENTO DE PESO - USO DE FUERZA
Peso y/o Fuerza - 2.5 Kg 0
C Peso y/o Fuerza - 5.0 Kg 1
Peso y/o Fuerza - 7.5 Kg 2
INTENSIDAD DE LUZ
Ligeramente por debajo de lo recomendado 0
D Bastante por debajo 2
Absolutamente Insuficiente 5
CALIDAD DEL AIRE
Buena Ventilacién o aire libre 0
E | Mala ventilacion (sin emanaciones toxicas y nocivas) 5
Proximidad a hornos o calderas 15
TENSION VISUAL
Trabajos de cierta Precision 0
F Trabajos de precisién o fatigosos 2
Trabajos de gran precisidon o muy fatigosos 5
TENSION AUDITVA
Sonido Continuo 0
G Intermitente y fuerte 2
Intermitente, Muy fuerte y estridente 5
TENSION MENTAL
Proceso algo Complejo 1
H Proceso Complejo o atencién dividida 4
Muy Complejo 8
MONOTONIA MENTAL
Trabajo algo Monétono 0
| Trabajo Bastante mondétono 1
Trabajo muy monétono 4
MONOTONIA FISICA
Trabajo algo aburrido 0
J Trabajo aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5
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CONSTANTES Hombre
Necesidades Personales 5
Basico por Fatiga 4
Total Constante 9
FACTORES TOTAL
Constantes 7
Variables 8
TOTAL SUPLEMENTOS 0.15

Fuente: (Freivalds y Niebel, 2016)

Como el estudio de tiempos se realiza durante un periodo relativamente corto y
como los elementos extrafios se deben retirar al determinar el tiempo normal, debe
afadirse una holgura al tiempo normal a fin de llegar a un estandar justo que un
trabajador pueda lograr de manera razonable. El tiempo requerido para un operario
totalmente calificado y capacitado, trabajando a un paso estandar y realizando un
esfuerzo promedio para realizar la operacion se llama tiempo estandar (TE) de esa
operacion. Por lo general, el suplemento u holgura se da como una fraccion del
tiempo normal y se usa como un multiplicador igual a 1 + holgura:

TE =TN + TN * holgura = TN * (1 + holgura)

Un enfoque alternativo consiste en formular las holguras como una fraccion del dia
de trabajo total, como el tiempo de produccién real podria no conocerse. En ese

caso, la expresion para el tiempo estandar es:

TE =TN * (1 + holgura)

El propésito fundamental de todas las holguras es agregar tiempo suficiente al
tiempo normal de produccion para que el trabajador promedio cumpla con el
estandar cuando tiene un desempefio estandar. Existen dos maneras de aplicar las
holguras. La més comun es agregar un porcentaje al tiempo normal, de modo que
la holgura se base sélo en un porcentaje del tiempo productivo. También es
costumbre expresar la holgura como un multiplicador, para que el tiempo normal

(TN) se pueda ajustar facilmente al tiempo estandar. (Freivalds, 2016)
» Tiempo Estandar.

La suma de los tiempos elementales proporciona el estandar en minutos por pieza,
usando un crondmetro minutero decimal, o en horas por pieza, si se usa un

cronémetro con décimas de hora. La mayoria de las operaciones industriales tiene
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ciclos relativamente cortos (menos de 5 minutos); en consecuencia, algunas veces

resulta mas conveniente expresar los estandares en horas por cientos de piezas.

Por ejemplo, el estandar en una operacion de prensa podria ser 0.085 horas por
cien piezas. Este es un método mas satisfactorio para expresar el estandar que

0.00085 horas por pieza o 0.051 minutos por pieza.

Asi, un operador que produce 10 000 piezas durante la jornada de trabajo habra
trabajado durante 8.5 horas de produccién y habra logrado una eficiencia de 8.5/8
=106 por ciento. Una vez calculado el tiempo estandar, se le asigna al operario en
la forma de una tarjeta de operacion. La tarjeta puede ser generada por
computadora o producida en una copiadora. La tarjeta de operacién sirve como
base para obtener rutas, programacion, instruccién, némina, desempefio del
operario, costos, presupuestos y otros controles necesarios para la operacion

efectiva de un negocio. (Freivalds, 2016)
El tiempo estandar se puede aplicar para los siguientes casos:

o Para determinar el salario pertinente por esa tarea especifica. Sélo es

necesario convertir el tiempo en valor monetario.

o Ayuda a la planeacion de la produccion. Los problemas de produccion y de
ventas podran basarse en los tiempos estandares después de haber aplicado
la medicién del trabajo de los procesos respectivos, eliminando una planeacion

defectuosa basada en las conjeturas o adivinanzas.

o Facilita la supervision. Para un supervisor cuyo trabajo esta relacionado con
hombres, materiales, maquinas, herramientas y métodos; los tiempos de
produccién le servirAn para lograr la coordinacion de todos los elementos,
sirviéndole como un patron para medir la eficiencia productiva de su

departamento.

o Esunaherramienta que ayuda a establecer estandares de produccion precisos
y justos. Ademds de indicar lo que puede producirse en un dia normal de

trabajo, ayuda a mejorar los estandares de calidad.

o Ayuda a establecer las cargas de trabajo. Facilita la coordinacion entre los
obreros y las maquinas, y proporciona a la gerencia bases para inversiones
futuras en maquinaria y equipo en caso de expansion.
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o Ayuda a formular un sistema de costo estandar. El tiempo estandar al ser
multiplicado por la cuota fijada por hora, nos proporciona el costo de mano de

obra directa por pieza.

o Proporciona costos estimados. Los tiempos estandar de mano de obra,
presupuestaran el costo de los articulos que se planea producir y cuyas

operaciones seran semejantes a las actuales.

o Proporciona bases solidas para establecer sistemas de incentivos y su control.
Se eliminan conjeturas sobre la cantidad de produccion y permite establecer
politicas firmes de incentivos a obreros que ayudaran a incrementar sus
salarios y mejorar su nivel de vida; la empresa estard en mejor situacion dentro
de la competencia, pues se encontrara en posibilidad de aumentar su

produccién reduciendo costos unitarios.

o Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiempos estandar seran
parametro que mostrard a los supervisores la forma como los nuevos

trabajadores aumentan su habilidad en los métodos de trabajo.

Al tener conocimiento del tiempo estandar y su aplicacibn podemos tener estas

ventajas:

o Reduccién de los costos; al descartar el trabajo improductivo y los tiempos
0ciosos, la razén de rapidez de produccion es mayor, esto es, se produce un

mayor nimero de unidades en el mismo tiempo.

o Mejora de las condiciones obreras; los tiempos estandar permiten establecer
sistemas de pagos de salarios con incentivos, en los cuales los obreros, al
producir un numero de unidades superiores a la cantidad obtenida a la

velocidad normal, perciben una remuneracion.
2.2.4. Balance de Linea.

El Balanceo de lineas consiste en la agrupacion de las actividades secuenciales de
trabajo en centros de trabajo, con el fin de lograr el maximo aprovechamiento de la

mano de obra y equipo y de esa forma reducir o eliminar el tiempo ocioso.

Las actividades compatibles entre si se combinan en grupos de tiempos
aproximadamente iguales que no violan las relaciones de precedencia, las cuales
especifican el orden en que deben ejecutarse las tareas en el proceso de ensamble.
(Ramos, 2013).
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Balancear una linea en un proceso productivo, es un problema de balance de
operaciones o estaciones de trabajo existente en una planta, de manera que en funcion
de tiempos iguales se logre alcanzar la deseada tasa de produccion. Es decir que
teniendo una seria de tareas u operaciones por realizar, cada una de las cuales
representa un determinado tiempo, se debe tomar las dediciones necesarias para
distribuir estas tareas de tal forma que los tiempos asignados a cada estacion de trabajo
(operario, maquina, seccidn) sean en lo posible iguales y tener de esta manera un
tiempo minimo nulo. (Tiempo muerto =tiempo ocioso). En la practica, un balance
perfecto (tiempo muerto nulo) rara vez se consigue, debido a muchos factores. En
realidad, balancear una linea productiva es un problema que busca determinar el
namero de maquinas, de trabajadores, etc. que debe asignarse a cada una de las
estaciones de trabajo; tratando en lo posible de que los tiempos en cada estacion sean

iguales (Vasquez, 2015).
» Técnica de diagrama Hombre-Maquina.

El diagrama muestra la relacion de tiempo exacta entre el ciclo de trabajo de la
persona y el ciclo de operacion de la maquina. Estos hechos pueden conducir a una
utilizacion mas completa del tiempo del trabajador y la maquina, asi como obtener
un mejor balance del ciclo de trabajo. Muchas méquinas son totalmente automaticas
0 semiautomaticas. Con este tipo de equipos, el operador muy a menudo esta
desocupado en una parte del ciclo. La utilizacién de este tiempo ocioso puede

incrementar las ganancias del operador y mejorar la eficiencia de la produccion.

Se recomienda el empleo de este proceso cuando el ciclo de trabajo del operario es
mas corto que el ciclo de operacién de la maquina. (Corrales, 2017)

o Objetivos.

Los objetivos del diagrama Hombre maquina son: Estudiar, analizar y mejorar
una estacion de trabajo a la vez, conocer el tiempo para llevar a cabo el balance
de actividades del hombre y de su maquina, utilizar el tiempo de inactividad

para aumentar la retribucion del operario y mejorar la eficiencia del trabajador.
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o Andlisis para la aplicacién del diagrama Hombre-Maquina.

Seleccionar la operacion

Determinar donde empieza y donde
termina

v

Dividir operacion en sus elementos

v

Medir el tiempo

v

Construir el diagrama

Gréfico N°04. Etapas para la aplicacion de Diagrama Hombre-Maquina.
Ramos, 2013.

Primero, se debe seleccionar la operacion que sera diagramada; se
recomienda seleccionar operaciones importantes que puedan ser, costosas

repetitivas y que causen dificultades en el proceso

En segundo lugar, determinar dénde empieza y dénde termina el ciclo que se
quiere diagramar, en tercera, observar varias veces la operacion, para
dividirla en sus elementos e identificarlos claramente. El siguiente paso se
daré cuando los elementos de la operacion han sido identificados, entonces

se procede a medir el tiempo de duracién de cada uno

Finalmente, con los datos anteriores y siguiendo la secuencia de elementos,
se construye el diagrama, antes de indicar la forma de construccion del
diagrama de proceso hombre-maquina, es necesario hacer notar que este

diagrama se efectlia para analizar y mejorar una sola estacion de trabajo.
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o Construccién del diagrama Hombre-Maquina.

. Tabla N°13: Pasos para la construccion de Diagrama Hombre-Maquina.

PASOS DESCRIPCION

Represente unaunidad de tiempo. Estaseleccion se lleva 3
cabo debido a que los diagramas hombre- maquina s

Seleccionaruna ; ) .
construyen siempre a escala. Por ejemplo,uncentimetrd

distancia en t e o it et o

‘ representa un centésim minuto. Existe una relacion

centimetros oen | oPle~enta “t Cel esimo ed wto. tse U,aleaco
inversaen ion ir, mientras mas lar

oulgadas, ersaenesta eleccion, es decir, mientras mas larga es

la duracion del ciclo de la operacion menor debe ser |4
distancia porunidaddetiempoescogida.

Enlaparteizquierdasuperior,seincluyeademas informacion
talcomooperaciondiagramada, métodopresenteométodo
propuesto,ndmerode plano, orden de trabajo indicando donde
comienza el diagramado y dénde termina, nombre dela
persona que lo realiza, fechay cualquier otra informacion
guesejuzgueconveniente parauna mejor comprension del
diagrama.

Identificarconel titulo
de diagrama de
proceso hombre-
maquina.

Haciael extremoizquierdodelahoja.Eltiempode trabajo del
hombre se representa por una linea verticalcontinua;cuando
hay untiempomuertoo untiempo de ocio, se representacon
unarupturao discontinuidad de lalinea.

Ubicacion de las
operaciones y
tiempos hombre.

Unpocomashacialaderecha. Estagraficaesigual alaanterior,
Ubicaciondela | nalineavertical continuaindica tiempo de actividad de la
gréfica,de méquina 0 |méaquina y una discontinuidadrepresentainactivo.Para
maguinas. las maquinas,eltiempodepreparaciénasicomoel tiempode
descarga, se representan porunalinea punteada.

Enla parte inferior de la hoja,, se coloca el tiempo total de
Unavezqueseha | apai0del hombre, mas el tiempototal deocio. Asicomoel

terminado el jempototalmuertodela maquina.
diagrama.

Fuente: (Ramos, 2013)
2.2.5. Lean Manufacturing.

El término “lean” o “esbelto” se aplica a todos los métodos que contribuyen a lograr

operaciones con un coste minimo y cero despilfarros.

Por lo tanto, es el conjunto de herramientas orientadas a retirar de los procesos
productivos todo aquello que no afiade valor al producto, proceso o servicio. Segun
Womack (2005) el pensamiento Lean provee una manera de hacer mas con menos;
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menor esfuerzo humano, menos equipo, menos tiempo, menos espacio, acercandose

maés a lo que los clientes quieren exactamente.

El principal objetivo de la filosofia Lean es implantar la Mejora Continua. La empresa
conseguira con la implantacion de esta metodologia:

» Reducir costes.

» Mejorar los procesos.

» Reducir el tiempo de reaccion.

» Mejorar el servicio al cliente.

» Aumentar la calidad.

» Disminuir el tiempo de entrega.

» Eliminar el desperdicio.

» Incrementar la productividad y la rentabilidad de la empresa.
Las metas principales que tiene el Lean Manufacturing son:

» Satisfacer al Cliente.

Su objetivo principal es satisfacer al cliente, sin hacer distinciones entre clientes
internos y externos. Para ello es imprescindible saber qué es lo que aporta “valor”

para éste.
» Eliminar Desperdicios.

Todo aquello que resulta improductivo, indtil 0 no aporta valor al producto es

“desperdicio”.

o Sobreproduccion,

o Tiempo de espera.

o Transporte.

o Exceso de procesados.

o Inventario.
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o Movimientos.

o Defectos.

Finalmente, se busca incrementar el valor del producto minimizando los recursos
necesarios para ello y el tiempo de fabricacion total (“Lead time”). En definitiva, reducir

el coste total de produccion.
2.2.6. Metodologia 5’S.

Segun Ledn (2009) las 5 S’s Plus, como él las llama, es una metodologia que utiliza
cinco palabras japonesas que empiezan con la letra S, esta metodologia sirve como
herramienta de la mejora de la calidad y la productividad, el cual permite iniciar y
mantener un lugar de trabajo mdas limpio y organizado. Los objetivos de esta

metodologia son:

» Desarrollar la mentalidad de la Mejora Continua (Kaizen) del personal en los

diferentes puestos de trabajo.
» Fomentar el trabajo en equipo y el compromiso de todo el personal.
» Desarrollar en los Administradores y Supervisores el Liderazgo préctico.
» Reparar la plataforma base para el desarrollo de la Calidad en la organizacién.

A continuacion se detallarda cual es la metodologia a seguir para la correcta

implementacion de la metodologia 5'S:

Clasificar

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Grafico N°05. Etapas de la implementacion de las 5'S. Manual de Lean
Manufacturing, 2013.
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» Seiri. (Clasificar)

En esta etapa consiste en separar lo necesario de lo innecesario, posteriormente
los materiales que no deben estar cerca de los lugares analizados (lo innecesario)
deben ser eliminados, ya que entorpecen la produccion y/o el trabajo de los

trabajadores.

Las personas que determinaran la clasificacion de los materiales seran las personas
gue realizan las tareas y son solo ellas quienes saben como y con qué hacen las
cosas, por lo que son las mas indicadas para determinar la utilidad.

» Seiton. (Ordenar)

En esta segunda etapa, se pretende ubicar los elementos necesarios en lugares

donde se puedan hallar facilmente y puedan ser guardados.

Al aplicar esta segunda S, se mejorara la identificacion y marcacion de controles de

las maquinarias a utilizar, aquellos elementos criticos para el mantenimiento.

Asi mismo, permite la ubicacibn de materiales y herramientas de forma répida,
mejora el ambiente de trabajo, mejora el control de stock de repuestos y materiales

como la coordinacion para la ejecucién de trabajos.

La falta de orden en el espacio de trabajo genera pérdidas de tiempos en blsqueda

de elementos y en movimientos para ubicarlos.

En el proceso de analizar la situacion actual se pone mayor énfasis a los
movimientos de materiales, piezas y personal; para lo cual se analizan los tiempos

y/o distancias involucradas en las actividades de los procesos produccién.
» Seiso. (Limpiar)

En esta tercera etapa de la implementacion de las 5S’s, se pretende crear un lugar
de trabajo impecable, de manera que se pueda realizar un trabajo eficiente. Por tal
motivo, los puestos de trabajo como las maquinas deberan estar limpios de tal forma

gue no haya suciedad en ninguna parte.

Para conseguir, implementar esta tercera S, es muy importante el compromiso de

todo el personal.

A continuacion se muestran los tres pasos para la implementacion eficiente de la

tercera S:
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o Paso 1: Campafia o jornada de limpieza,

Es muy frecuente que una empresa realiza una campafia de orden y limpieza
como un primer paso para implementar las 5’S. En esta jornada se eliminan los
elementos innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes,
entre otros. Se trata s6lo de un buen inicio y preparacion para la practica de la

limpieza permanente.
o Paso 2: Planificar el mantenimiento de la limpieza

Se debe asignar responsables para cada tipo de trabajo de limpieza en la
planta. Esta asignacion se debe registrar en un grafico en el que se muestre la

responsabilidad de cada persona.
o Paso 3: Preparar el manual de limpieza.

Este manual debe incluir ademas del grafico de asignacién de areas , la forma
de utilizar los elementos de limpieza, tales como detergentes, desengrasantes,
jabones, agua, entre otros; asi como también, la frecuencia y tiempo promedio

establecido para dichas labores.

Para concluir la parte tedrica del Seiso, cabe resaltar algunos puntos
importantes de este como los siguientes: para limpiar se debe emplear los cinco
sentidos y de esta manera se podra detectar anormalidades, la limpieza es

inspeccién y la inspeccién es descubrir anormalidades.
» Seiketsu. (Estandarizar)

Es la cuarta etapa y significa limpieza estandarizada. Para mantener y controlar las
3S’s se debe colocar estandares en un lugar visible y este debe ser facil de entender

por todos.

En esta etapa es que se utilizan los controles visuales, un control visual es cualquier
medio de comunicacién que permite informarnos de cémo debe realizarse un

trabajo.
» Shitsuke. (Disciplina)

Esta etapa es la més dificil de alcanzar e implementar, ya que por naturaleza

humana es que exista renuencia al cambio; esta etapa consiste en convertir
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las 4S en una forma natural de actuar, es considerado por muchos como el inicio de
la mejora continua, para esto se necesita mucha disciplina, practicar y sobre todo

compromiso.

Para la implementacion de la quinta S, se considerard el habito de mantener
correctamente los procedimientos apropiados. Para promover el habito de mantener
correctamente los procedimientos apropiados se tiene que establecer
procedimientos estandares de trabajo, asegurar el entendimiento de los estandares,
aprender pero haciendo y predicar con el ejemplo.

2.2.7. Manual de procedimientos.

Segun Alvarez (2006): EL manual de procesos es una de las mejores herramientas
administrativas porque le permiten a cualquier organizacion normalizar su operacion.
La normalizacién sobre la que se sustenta el crecimiento y el desarrollo de una empresa

dandole estabilidad y solidez.
» Contenido tipico de los manuales de procedimientos:

El siguiente contenido es solamente una referencia de lo que podria incluir un

manual de politicas y procedimientos:
o Portada
o Indices
o Hoja de autorizacién del area.
o Politica de calidad.
o Objetivo del manual.
o Politicas.
o Procedimientos
o Formatos.
o Anexos.
» Objetivos, politicas y componentes del manual de procedimientos:

o El desarrollo y mantenimiento de una linea funcional de autoridad vy

responsabilidad para complementar los controles de la organizacion.
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o Una definicién clara de las funciones y las responsabilidades de cada
departamento, asi como la actividad de la organizacion, esclareciendo todas

las posibles lagunas o areas de responsabilidad indefinida.

o Un sistema contable que suministre una oportuna, completa y exacta

informacién de los resultados operativos y de organizacion en el conjunto.

o Un sistema de informacion para la direccion y para los diversos niveles
ejecutivos basados en datos de registro y documento contable y disefiado para
presentar un cuadro lo suficientemente informativo de las operaciones, asi

como para exponer con claridad, cada uno de los procedimientos.

o Laexistencia de un mecanismo dentro de la estructura de la empresa, conocido
como evaluacion y autocontrol que asegure un andlisis efectivo y de maxima

proteccion posible contra errores, fraude y corrupcion.

o La existencia del sistema presupuestario que establezca un procedimiento de
control de las operaciones futuras, asegurando, de este modo, la gestién

proyectada y los objetivos futuros.

o La correcta disposicién de los controles validos, de tal forma que se estimulen
la responsabilidad y desarrollo de las cualidades de los empleados y el pleno
reconocimiento de su ejercicio evitando la necesidad de controles superfluos,

asi como la extension de los necesarios.

o Elementos esenciales para practicar auditorias, interventorias y en general

evaluaciones internas e independientes o externas.
2.2.8. Homologacién de proveedores.

Velasco y Campins (2005) definen que la homologacion de proveedores como la
validacion de las actividades, capacidades y recursos de una empresa (proveedor) de
acuerdo a criterios pre-establecidos (por el cliente), ejecutada por un ente
independiente a fin de determinar su idoneidad para abastecer bienes y servicios.
Algunos lo llaman revision, auditoria, inspeccion, etc., lo cierto es que se verifica con
cierto detalle las fortalezas que pueda tener el proveedor y el grado de riesgo del Cliente

para tenerlo como aliado en sus actividades logisticas.
» Requisitos.

La idoneidad del proveedor que se va a subcontratar tendrd mucho que ver con la

satisfaccion o no de las necesidades contratadas. Una vez se determinan lo que se
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quiere externalizar y se ha realizado un andlisis econémico previo sobre esa
actividad o proceso, seran necesario asegurarse del cumplimiento de ciertos

requisitos por parte de los proveedores, ellos son:
o Solidez financiera y tecnoldgica.
o Conocimiento y capacidad del proveedor para ejecutar los servicios requeridos.

o Obtener garantias de cumplimiento de las calidades acordadas y del control de

los servicios prestados por parte de la empresa.

o Tamafio y estabilidad de la compafiia. Cobertura a nivel mundial, compromiso

y compatibilidad cultural.
o Flexibilidad de contrato y durante el contrato.
o Confidencialidad y seguridad de la informacion.
o Determinacion de la relacién de los proveedores con terceros.

o Compromiso de mejora continua y desarrollo de una filosofia de calidad para

el cliente.

Podemos decir un proveedor de servicios o productos debe tener credibilidad,
comprometerse, ser compatible culturalmente con el subcontratista, mostrar un afan
de mejorar el valor agregado de su servicio, ser flexibles en el desarrollo del contrato
y habilidades de desarrollo y ejecucion. En el siguiente grafico se ilustra de forma
genérica los principales procesos que intervienen en la compra, ya sea de productos

0 servicios.

PROVEEDORES
Determinar Seleccionar Verificar el
productoa proveedor v producto
comprar comprar CUITl]J'lad'J

Evaluacion de
proveedores

Gréfico N°06. Requisitos para las compras. Velasco y Campins, J., 2005
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Antes de comprar se deben determinar con rigor los requisitos de los productos a
comprar. Es muy frecuente que las personas o departamentos que determinan las
necesidades de compra no sean los que comunican los requisitos del producto al
proveedor, por esta razén es muy importante que se especifique con exactitud lo

que se quiere.

Se debe seleccionar a los productos en funcién de su capacidad para proporcionar
productos que satisfagan los requisitos de la organizacion, de ahi que el proceso de
seleccionar proveedor y comprar reciba informacién del proceso de evaluacion de
proveedores. La comunicacion de los requisitos a los proveedores seleccionado
debe ser clara y precisa, disefiando un método que asegure una transmision

completa y eficaz de los mismos.

La organizacion debe asegurarse de que los productos comprados cumplen los
requisitos solicitados. Para ello, indica la Norma de que deben llevarse a cabo

actividades de evaluacion continua con los proveedores.

En el Gréfico N°06 se ha significado que la informacion para evaluar a los
proveedores proviene de los procesos de inspeccién, pero también puede provenir
de cualquier otro proceso del que se obtenga informacién sobre el proveedor y sus

productos.
» Metodologia para la homologacién.

La metodologia o modelo desarrollado, para aplicar en la homologacion para

proveedores, esta distribuida en los siguientes items:
o Informacion general.

Entre los datos referentes a informacion general, se encuentra informacion

propia del proveedor, tales como:
Ll Empresa.

» Actividad a homologar.

=  Direccion.

= Cuestionario.

] RUC.

»  Empresas afiliadas al grupo.
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= Sucursales.
=  Accionistas.
=  Proposito.
=  Antecedentes.
o Situacion Financiera y requisitos legales.
En este rubro incluye las siguientes actividades.
=  Estados financieros.
=  Obligaciones financieras.
o Capacidad Operativa.
o Gestion de calidad.
o Seguridad, salud y medio ambiente.
o Gestion Comercial.

2.2.9. Clasificacién ABC-Pareto.

Segun Carrefio (2011), la clasificacion ABC es una herramienta para clasificar los
inventarios. Esta clasificacién hace menciéon a que unos pocos articulos usualmente
concentran la mayor parte de los costos de inventarios, otros que son los de mayor
consumo 0 movimiento ocupan la mayor cantidad de espacio de almacenamiento. El
objetivo de este tipo de clasificacion es identificar los SKU’s pertenecientes a la clase
A, de tal manera que sus niveles de inventario puedan ser controlados. Los que
pertenecen a la categoria A, representan el 80% de los productos con mayor venta,
costo, espacio ocupado, entre otras variables que se pueden evaluar en esta

clasificacion.

El también conocido como diagrama de Pareto, es una forma especial de una gréfica
de barras verticales que permite observar la importancia relativa de determinados
fendmenos o causas, a partir de los cuales pueden establecerse prioridades. Esta
grafica nace a partir del andlisis de Vilfredo Pareto, un economista italiano que
descubrié que en cualquier situacion siempre existen muchos aspectos triviales y poco
triviales. Establecio, en términos de promedio, que 80% de las cosas que ocurren son

de poca importancia y solo el 20% restante es importante, de ahi que también se le
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conoce como el principio 80-20. Esto quiere decir el 80% de las causas producen solo
20 % de los efectos. También se le conoce como el ABC (70-25-25). (Kume 1992).

2.2.10. Costos Operacionales.

Los gastos operacionales son aquellos gastos que se derivan del funcionamiento
normal de una empresa. Se contraponen a los gastos no operacionales, aquellos
gastos que un agente econémico realiza de forma extraordinaria y poco frecuente. Los
gastos operacionales pueden entenderse como costos ordinarios que la empresa debe
afrontar con la finalidad de obtener beneficios. Algunos ejemplos pueden ser los pagos
por servicios como luz, agua, alquiler, etc. A la hora de considerar la rentabilidad que
un determinado negocio tiene, la evaluacién de posibles gastos operativos debe ser
fundamental; en efecto, un cambio abrupto en estos gastos podria transformar en

pérdidas lo que antafio fue un negocio lucrativo.

Toda empresa busca como finalidad obtener rentabilidad; esta circunstancia es en
buena medida la que despliega la estrategia a llevar a cabo. En esta evaluacion, el
precio al que oscilan los bienes o servicios ofrecidos en el mercado es fundamental
puesto que son los que en buena medida determinardn los gastos operacionales que
se afrontaran. En efecto, si los precios son elevados, entonces los gastos operacionales
podran serlo también; en cambio, si son bajos, esta circunstancia impactara en dichos
gastos, debiendo los mismos ser bajos. Los gastos operacionales no son sino un medio

para poner en el mercado un determinado bien o servicio.

Toda empresa busca como finalidad obtener rentabilidad; esta circunstancia es en
buena medida la que despliega la estrategia a llevar a cabo. En esta evaluacion, el
precio al que oscilan los bienes o servicios ofrecidos en el mercado es fundamental
puesto que son los que en buena medida determinaran los gastos operacionales que
se afrontaran. En efecto, si los precios son elevados, entonces los gastos operacionales
podran serlo también; en cambio, si son bajos, esta circunstancia impactara en dichos
gastos, debiendo los mismos ser bajos. Los gastos operacionales no son sino un medio

para poner en el mercado un determinado bien o servicio.

Uno de los objetivos que suelen tener las empresas es la baja en estos gastos, de
forma tal de asegurarse un flujo de caja mayor. Asi, intentara frecuentemente buscar
nuevas formas de suplir esta necesidad, nuevas variantes que hagan a estos gastos
menos abultados. En este sentido, el desarrollo de procesos tiene un rol fundamental,
puesto que implica un mejor uso de los elementos existentes y una reduccion del uso
de servicios externos. Por otro lado, el desarrollo de la tecnologia también puede

derivar en una reduccién de este tipo de erogaciones.
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Como hemos visto, los gatos operacionales son fundamentales en el normal
funcionamiento de una empresa. Los mismos pueden reflejar distintas erogaciones, de
entre las cuales el aspecto administrativo y financiero es el mas importante. Estas
erogaciones afectaran negativamente el flujo de caja de una empresa y es por esta
circunstancia que se busca limitarlos continuamente mediante el establecimiento de
nuevos procesos y aplicaciones tecnolégicas. Esto no significa, empero, que dichos
gastos sean los que determinen el flujo de caja de un agente econémico; en efecto,
también pueden existir gastos extraordinarios e ingresos del mismo tenor; no obstante,
si deben contemplarse como una composicién relevante para considerar los resultados

de un ejercicio comercial.
2.2.11. Rentabilidad.

La rentabilidad hace referencia a los beneficios que se han obtenido 0 se pueden
obtener de unainversion que hemos realizado previamente. Tanto en el ambito
de las inversiones como en el ambito empresarial es un concepto muy importante
porque es un buen indicador del desarrollo de una inversion y de la capacidad de la
empresa para remunerar los recursos financieros utilizados.

Permite evaluar el resultado de la eficacia en la gestion y administracion de los recursos
econdmicos y financieros de la empresa, cuya importancia es indicar la capacidad de
la Gerencia para generar utilidades y controlar los gastos y determinar una utilidad
Optima, sobre los recursos invertidos por los socios 0 accionistas en una empresa
(Zamora, 2011).

» Rentabilidad econdmica.

Es el beneficio promedio de la empresa por las inversiones realizadas, comparando
el resultado que se ha obtenido con el desarrollo de la actividad de la empresa con
las inversiones que hemos realizado para obtener dicho resultado. Una manera de
aumentar la rentabilidad econdmica es aumentando los precios de venta y

reduciendo los costos.
> Rentabilidad financiera.

Es el beneficio que se lleva cada socio de la empresa, mide la capacidad que posee
la empresa de generar ingresos a partir de sus fondos. Es la relacion que existe
entre el beneficio neto y el patrimonio neto de la empresa.

Hay tres formas de mejorar la rentabilidad financiera de una empresa:

o Aumentando el margen.
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o Aumentando las ventas o disminuyendo el activo.

o Aumentar la deuda para que asi la division entre el activo y los fondos propios

sea mayor.
» Rentabilidad social.

Son los beneficios que puede obtener una sociedad de un proyecto o inversion de
una empresa, es independiente del concepto de rentabilidad econdémica ya que un
proyecto puede ser rentable socialmente pero no serlo econémicamente para el
inversor. Normalmente es un concepto que se aplica en la construccion de

infraestructuras en una sociedad.
2.3. Definicion de Términos.

» Balance de linea: Establecer una linea de produccién balanceada la cual requiere de una
juiciosa consecucion de datos, aplicacion tedrica, movimiento de recursos e incluso

inversiones econémicas.

» Estudio de tiempo: Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el

tiempo requerido para efectuar la tarea segiin norma para su ejecucion pre establecida.

» Habilidad: Se define como la destreza para seguir un método dado durante el proceso de

produccién y otros.

» Lead Time: Es la cantidad de tiempo que transcurre entre la emision del pedido y la

disponibilidad renovada de los articulos ordenados una vez éstos se hayan recibido.

» Tiempo estandar: La suma del tiempo normal mas algunas holguras para las necesidades

personales, las demoras inevitables en el trabajo y la fatiga del trabajador.
> Tiempo normal: Tiempo del desempefio observado por unidad x indice del desempefio.

» Tiempo Observado: Es el tiempo medido con el reloj necesario para realizar la tarea

encomendada.

» Sistema Westinghouse: Es un sistema que considera cuatro factores para evaluar el
desempenio del operario en el desempefio de sus labores: habilidad, esfuerzo, condiciones

y consistencia.
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» Suplementos: Son porciones de tiempo que se deben agregar a los tiempos observados y

normales para convertirlos en tiempos tipo, standard o asignado.

» 5S: Cinco palabras que empiezan por la letra “s” en japonés, utilizadas para crear un

entorno de trabajo adecuado para el control visual y la produccion esbelta.

» Tiempo de Alistado de Molde: Comprende el tiempo que lleva el poder tener el molde listo,

si es que se tiene que armar o unir y el retirar cualquier impureza que tenga.

» Tiempo de Encerado de Molde: Comprende el tiempo que lleva el poder aplicar la cera
desmoldante y sacar brillo a la misma.

» Tiempo de Aplicacion de Gelcoat: Comprende el tiempo que lleva el aplicar el Gelcoat del

color correspondiente al molde.

» Tiempo de Gelado de Gelcoat: Comprende el tiempo que lleva el secado del Gelcoat

aplicado al molde.

» Tiempo de Habilitado de Fibra de Vidrio: Comprende el tiempo que lleva el cortar el telar

de la Fibra de Vidrio de las medidas correspondientes a la pieza a fabricar.

» Tiempo de Laminado de Fibra de Vidrio: Comprende el tiempo que lleva al operario u
operarios el lograr la uniformidad del telar de la Fibra de Vidrio con la mezcla de la resina

preparada, eliminando burbujas de aire y asi evitando no conformidades.

» Tiempo de Curado de Fibra de Vidrio: Comprende el tiempo que lleva a que la pieza
laminada logre un secado idéneo para que cumpla con las propiedades fisicas y

mecanicas requeridas, este tiempo es variante de acuerdo a la forma de la Autoparte.

» Tiempo de Desmolde de Pieza: Comprende el tiempo que lleva en que la pieza fabricada

se desprenda del molde.

» Tiempo de Dar Acabado de Pieza: Comprende el tiempo que lleva dejar a la Autoparte

fabricada lista para ser entregada a el area correspondiente.
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CAPITULO III.
DIAGNOSTICO DE
LA REALIDAD
ACTUAL.
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3.1. Descripcion de la Empresa.
3.1.1. Datos generales:

» Razo6n Social: Factoria Bruce S.A.

» Gerente General: Carlos Alberto Pun Lay Carbajo.

» Ruc: 20354243777

» Actividades EconOmicas:

o Principal: CllU 34202 — Fabricacion de Carrocerias para vehiculos.

o Secundaria: ClIU 34303 — Fabricacion de partes, piezas y accesorios.

» Domicilio Fiscal: Av. 4 Mza. H3 Lote 01 Urb. Parque Industrial. La Libertad — Trujillo

— La Esperanza.
3.1.2 Misién:

“En Factoria Bruce S.A. nos dedicamos a la fabricacién de carrocerias metélicos para
buses y microbuses interprovinciales, urbanos, turisticos y transporte de personal,
cumpliendo con todos los estandares de calidad y con cada una de las especificaciones

de nuestros clientes ofreciendo disefios exclusivos, seguros y confortables.”
3.1.3. Vision:

“En el 2018 ser una empresa lider y la mejor en el rubro de la fabricacién de carrocerias
del mercado nacional, contribuyendo a mejorar el transporte de nuestro pais con
nuevos disefios y técnicas de Ultima generacién, diferencidndonos por la calidad de
nuestro producto y servicio al cliente, asi como lograr el bienestar y desarrollo de

nuestros trabajadores.”
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3.1.4. Organigrama:

Diagrama N°01: Organigrama de la empresa Factoria Bruce S.A.

GERENTE
GENERAL

Ing. Carlos Pun Lay Carbajo|

GERENCIA
ADMINISTRATVA

Ec. Carlos Pun Lay Avalos
| | | | | | | |

< INGENIERTA Y p IMPORTACIONE RECURSOS
tTODUCCION L DISENO LOGISTICA L s LHUMANOS
Ing. Jorge Garcial Ing. Julio Rosales| ing. Gladys Saldafia Ing- Luis Roman| i |
X
I 1
\_ATISTENTE EN ASISTENTE EN SUPERVISOR DE: SUPERVISOR DE: SUPFEISRA DE SUPERVISOR DE
ESTRUCTURA ACABADO ESTRUCTURA PINTURA ACABADO
Bch. Yan Esparza| [ Beh. Jacqueline Valverde| Ing. Karina Blanco| Bch. Carlos Silval Bch. Bryan Novoa Ing. Juan Gamarral

Fuente: (La empresa; 2018)
3.2. Descripcion del area de analisis.
3.2.1. Indicadores de produccion:

La empresa Factoria Bruce S.A. tiene como fin carrozar buses de los diferentes
modelos y marcas lideres del mercado como son Mercedes Benz do Brasil, Hyundai,
Hino, entre otras. A lo largo del afio 2017 se han fabricado carrocerias de las marcas
mencionadas anteriormente, y es por eso que en el siguiente grafico se muestra el

porcentaje de produccion de acuerdo al modelo y marca de chasis. (Ver Grafico N°07)
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CHASIS EN EL 2017

M.B. 0500RS ] 0.71%
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Graéfico N°07. Porcentaje de participacion por modelo y marca de chasis en el 2017.
Factoria Bruce S.A, 2018.

Como podemos observar en el Grafico N°07 el modelo de chasis LO 915 de Mercedes

Benz es el que tiene mayor participacién con un 59.29% durante el 2017.

Es por esto que se tomard al carrozado sobre chasis Mercedes Benz LO 915 modelo
interprovincial como objeto del presente estudio de investigacién, ya que también ha
tenido un incremento del 65% en los Ultimos tres afios, lo que nos demuestra el

aumento exponencial que experimenta este modelo de chasis.
3.2.2. Proceso de produccion:
> Areade Habilitado y Autopartes.

Esta area es el inicio del proceso, una vez que el chasis ha ingresado a planta, se
empieza por habilitar el material, tales como tubos, planchas, angulos, entre otros,
los cuales se emplean en el area de estructura. A dichos materiales previamente
se les aplicé una pintura anticorrosiva para luego ser cortados y habilitados de

acuerdo a las especificaciones técnicas del tipo de carroceria.
> Areade Estructura.

En ésta area se empieza a trabajar sobre el chasis a carrozar, armando el
esqueleto del bus y montandolo sobre el chasis, cabe mencionar que se trabaja
con soldadura tipo MIG. Se comienza con lo que es los laterales, techo y piso del
bus, para luego seguir con el forrado lateral y montaje de autopartes de Fibra de
Vidrio.
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» Areade Fibra de Vidrio.

Esta area es la encargada de abastecer de autopartes a las demas areas de la
empresa, en el proceso de produccion (se podria decir que es un proveedor interno
de la empresa). Empieza con las autopartes exteriores que se emplean en el area
de Estructura como por ejemplo el posterior, techo, visera exterior y frontal del bus;
luego al area de pintura se abastece de vuelta llantas, embellecedores, hongo y
base hongo; y finalmente al area de Acabado se provee de diversas piezas como
la consola y su complemento, cajon de visera, banca posterior, entre otras mas
autopartes de F.V. Todas las autopartes de F.V. son fabricadas en base a moldes
gue se tiene disefiados especificamente para ciertos modelos de carroceria y

chasis.
» Areade Pintura.

Esta es el area encargada de dar el color y la notoriedad exterior del bus, tal y
como su nombre lo dice es en donde se pinta y da disefio (de acuerdo a la
conformidad y peticién del cliente). Antes que la unidad pase a ésta area, el area
de acabado entra a realizar ciertas actividades, tales como el montaje de piso y
ramales eléctricos del bus. Luego, el &rea de Pintura prosigue con el lijado de los
bordes y el desengrasado total a la unidad, posteriormente se aplica la pintura
base y sobre ésta se aplica masilla y se lija nuevamente para lograr una
uniformidad al carrozado. Asi se puede aplicar la pintura primaria y las artes del
disefio, y finalmente el laqueado de la unidad y pintado de bodegas y demas

autopartes.
» Areade Acabado.

Finalmente, el bus llega a ésta area donde se encargan de hacer el vestimento
interior del bus con el montaje respectivo de las autopartes como son la banca
posterior de F.V. paqueteras, monitores, ventanas, cortinas, asientos, consola y
demés. En ésta area también entra a tallar la parte eléctrica, neuméaticay mecénica
de la unidad. Al finalizar el proceso en el area de Acabado, el area de Calidad
entra a hacer el seguimiento y realizar las pruebas pertinentes para dar el visto

bueno de la carroceria para su pronta entrega.
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3.2.3. Diagrama pictorico de produccion:

Para una mejor comprension del proceso productivo del carrozado de un bus sobre un
chasis LO 915 Mercedes Benz se ha elaborado este diagrama con los diferentes
procesos en los que se ve involucrado la unidad a lo largo de la linea de produccion.
(Ver Diagrama N°02)
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Diagrama N°02: Diagrama pictorico del proceso productivo de carrozado Mercedes Benz LO 915.
— ' ——

Ingreso de chasis a Armado y montaje Forrado de laterales y
linea de produccion de la estructura montaje de Fibra de Vidrio

Pintado del bus

w‘A : . o
Unidad lista para entrega Pruebas de Calidad Montaje de autopartes en Acabado

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)
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3.2.4. Diagrama de operaciones:

Diagrama N° 03: Diagrama de operaciones del carrozado sobre chasis Mercedes
Benz LO 915.

MB LO 915

Recepcion de Chasis
70’

Inspeccién, desmontaje y proteccion de partes
mecanicas y eléctricas
600’

Placas de anclaje, estructural
de piso con soportes

Montaje de placas de anclaje, plataformas y soporte
450’

Resoldado de plataforma y nivelado de estructura de
piso
320°
Estructuras laterales y techo

Montaje de estructura de laterales y techo
480’

Resoldado de plataforma
450’

Escuadrado y alineado de carroceria
250’

Montaje de zdcalos
450’

Pintado con undercoating
300’

Posterior de F.V.

Montaje de posterior de F.V.
200’

Montaje de estructura posterior
300’

4.0,0,0:0,0,0,0,0,0;0,0;

Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 57



PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE

J
“r
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
UNIVERSIDAD RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD
DE TRUJILLO

PRIVADA DEL NORTE

<]

Cajon de llanta, guardafangos

Techo de F.V.

Bodega posterior, bodegas
centrales y forro lateral

1020,0:0;

Estribo de chofer

Parachoques y tapa posterior

Visera exterior de F.V.

Accesorios eléctricos

20,0,0,0,020;

Montaje de carril de tanque de combustible,
remolcador, cajon de llanta y guardafangos
320’

Armado y montaje de estructura frontal
430

Montaje de techo de F.V.
200’

Forrado de bodegas (posterior y centrales) y
estructura lateral
450’

Montaje de piso y estribo de chofer
430’

Montaje de parachoques y tapa posterior
430

Armado de mampara, puerta de servicio,
puerta de chofer, paqueteras.
480’

Resoldado, esmerilado y retoque en general
360’

Montaje de visera exterior de F.V.
150°

Montaje de ramal eléctrico
260’
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tape, cartones y poliuretano

Cajon de visera interior de

F.V.

Lijas

Lijas

Thiner acrilico

Surfacer-epll

Lijas

Sika masilla

Sika masilla

Lijas

:020:0:0:0:0,0;0.5:0,0,a

Inyeccion de poliuretano
480’

Montaje de cajon de visera interior de F.V.
120°

Traslado al area de Pintura
30’

Lijado de planchas de aluminio
100

Lijado de planchas de acero galvanizado
100’

Limpieza de las planchas
100’

Aplicacion de primer surfacer-epll
100’

Lijado de Fibra de Vidrio
180’

Aplicacion de primera capa de masilla ala F.V.

y planchas de aluminio
300’

Aplicacion de primera capa de masilla ala F.V.

y planchas de aluminio
300’

Lijado de toda la superficie del bus
240’
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Pintura base

Goteros

Lijas

Desengrasante

Surfacer —ep ell

Desengrasante

Pintura

Pintura

Pintura negra

Pintura

9.0,0:0:0,0,0,0,0,0,0,0,a

Desengrasado del bus
100’

Aplicacion de pintura base
300°

Montaje y sellado de goteros
360°

Lijado de toda la superficie del bus
150

Desengrasado de la unidad
110’

Aplicacion de segundo primer surfacer- ep Il a
partes remasilladas
150’

Desengrasado de la unidad
110’

Aplicacion de la pintura primaria del bus
180’

Aplicacion de artes y disefios al bus
480’

Pintado de marcos y perfiles del bus
180’

Retoques de pintura del bus
350’
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Laca

Laqueado del bus
250’

Pintura

Pintado de bodegas, aros de llantas y sintético
negro en parte frontal
370’

Secado final del proceso de pintura
480’

Traslado al area de Acabado
15’

Paneles, planchas y_
banca posterior de F.V.

Montaje de paneles y planchas de techo,
planchas laterales y banca posterior de F.V.

Piso bus grabado 720

Forrado de piso
350’

Paneles y mampara
de F.V.

Forrado de mamparas y cabina
480’

Conspla y complemento
de consola de F.V.

Montaje de consola y complemento de consola

de F.V.
Accesorios 120
electricos
Pre-instalacién de centralia y tablero
380°
Paqueteras

Armado y montaje de paqueteras
500’

Asientos, perfil de
cantonera

Montaje de asientos, cantonera de estribo y
piso de chofer
600’

20:0,0,0,0,0,0:5°9,0,0,a
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Puerta de servicio y de

oza

chofer

Parachogues delanter

()

(]

Ventanas y vidrios pegados

()

Kil LPB

Plafoniers

Tapasol, espejos

interiores y cortinas

Jebes

Accesorios heumaticos

Faros

Letrero de ruta

9,0,0:0;0,0,0,0;0;

Montaje de claraboyas
480’

Montaje de puerta de servicio y chofer
480’

Montaje de parachoques delantero
300°

Montaje de parabrisas, ventanas y vidrios
pegados
360°

Instalacién de Plumillas
320’

Montaje de plafonier de paquetera
250’

Montaje de tapasol, espejos interiores y
cortinas
240’

Montaje de jebes a puertas y tapas de
bodegas
240’

Instalacién del sistema neumatico
480’

Instalacién de faros
320’

Instalacion de letrero de ruta
180’
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Radio, parlantes,
monitor y DVD

Instalacién de radio, parlantes, monitor y DVD
300’

Instalacién de centralia
300’

Pruebas del sistema eléctrico
180’

Espejos exteriores

Montaje de espejos exteriores
240°

0;0,0,0,a

Porta extintor y llanta de repuesto

Montaje de porta extintor, llanta de repuesto
180’

Undercoating

Pintado con undercoating en zona inferior del

bus
240’

Revision de cables inferiores
120

Limpieza general del bus
480’

Control final y levantamiento de observaciones
480’

1,0,5,0,0,

Bus MB LO 915

Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 63



PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD
DE TRUJILLO

PRIVADA DEL NORTE

N

Este DOP de la empresa se realizd con los supervisores de cada area, los cuales
manejan sus tiempos estandares de cada una de las actividades mencionadas. El
tiempo requerido para la elaboracion del carrozado del bus sobre chasis Mercedes

Benz LO 915 se detalla a continuacion. (Ver Tabla N° 14)

Tabla N° 14: Tiempo total de produccién del carrozado del bus sobre chasis
Mercedes Benz LO 915.

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

Minutos: 21550
Horas: 359
Dias: 45

Fuente: (La empresa, 2018)

El DOP tiene un total de 98% de actividades y un 2 % de actividades no productivas

que se muestra a continuacién. (Ver Tabla N° 15)

Tabla N° 15: Resumen de diagrama de operaciones del carrozado del bus sobre
chasis Mercedes Benz LO 915.

SIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO

O Operacion 67 20430 min

Combinada 1 600 min

I:> Transporte 2 45 min

Espera 1 480 min

Fuente: (La empresa, 2018)
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3.3. Identificacion de Problemas e Indicadores.

Para continuar con el diagnéstico del area y modelo de carroceria Mercedes Benz LO 915, que
es el objeto de estudio, determinaremos las causas raices que originan el principal problema
de este estudio, que es la baja rentabilidad en la linea de produccion de autopartes de Fibra de

Vidrio de la empresa Factoria Bruce S.A.
3.3.1. Problema N°1.

Como ya se ha mencionado anteriormente, uno de los principales problemas que tiene
la empresa es el incumplimiento de fechas de entrega de las unidades a Divemotor

(empresa que asigna los chasises a carrozar).

A continuacién se muestra la asignacion de buses por parte de Divemotor a la empresa

en investigacién con sus respectivos porcentajes de incumplimientos mensuales.

Tabla N°16: % de Incumplimiento mensual de unidades asignadas.

MES UNIDADES UNIDADES % DE
ENTREGADAS ASIGNADAS INCUMPLIMIENTO
ENERO 9 12 25.00%
FEBRERO 11 13 15.38%
MARZO 10 11 9.09%
ABRIL 5 7 28.57%
MAYO 1 2 50.00%
JUNIO 1 1 0.00%
JuLio 0.00%
AGOSTO 3 4 25.00%
SETIEMBRE 4 6 33.33%
OCTUBRE 13 16 18.75%
NOVIEMBRE 13 17 23.53%
DICIEMBRE 11 14 21.43%
DEMANDA INSATISFECHA 20.84%

Fuente: (Divemotor, 2018).

Como podemos observar en la Tabla N°16 tenemos una demanda insatisfecha de un
20.84%. Lo cual vendria a ser un total de 103 unidades asignadas por Divemotor, de las
cuales solo se entregaron 81 unidades carrozadas en Factoria Bruce durante el afio

2017, esto equivale a una pérdida por demanda insatisfecha de:
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Tabla N°03: Pérdidas por demanda insatisfecha anual.

Valor de la venta: 42,800.00

S

Costo de produccion: S 36,351.85

Margen de utilidad: S 6,448.15
S

Pérdida por demanda insatisfecha (22

unidades anuales): N R

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)
3.3.2. Problema N°2.

El siguiente problema es por reprocesos por no conformidades en las Autopartes de F.V.,
como se mencioné anteriormente durante el afio 2017 por las 81 unidades producidas
se tuvo un total en pérdidas de 33,979.50 dolares anuales por este problema. Es decir,
se tuvo una pérdida por un total de 419.5 délares por cada unidad en reprocesos, de los

cuales se dividen en dos tipos de pérdidas. (Ver Tabla N°17).

Tabla N°17: Pérdidas totales por reproceso de autopartes de F.V. por unidad

Pérdida por tiempo de reproceso: S 351.05
Pérdida por materiales de reproceso: S 68.46
Pérdida total de reproceso: S 419.50

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Sabemos que debido a la homologaciéon que tiene la empresa en estudio, Divemotor
exige el cumplimiento en las fechas de entrega pactadas de sus unidades. Si se da el
caso en que Factoria Bruce S.A. no llegue a cumplir con estas fechas, tendria que asumir
el pago de una penalidad de 100 délares. Considerando esta penalidad impuesta por
Divemotor, es que se calcula la pérdida que se visualiza en 351.05 délares, ya que se
debe al tiempo de retraso que afecta el corregir las fallas que poseen todas las
Autopartes de F.V. Este tiempo que afecta en las fechas de entrega suma un total de

1,685 minutos en retrasos.

Por otro lado tenemos la pérdida por materiales de reproceso, se calcula un total de
68.46 ddlares. Dentro de esta pérdida se incluye el costo de mano de obra, considerando
el promedio de pago de un operario que realiza estas funciones es de 38 soles diarios, y

los materiales involucrados en el reproceso.
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El total de pérdidas involucradas en este problema se ven distribuidas de la siguiente

manera:

CUBIERTA DE CASCOS NEBLINEROS
CUBIERTA DE FAROS DE BODEGA
PAPELERA

TAPA DE MOTOR

PLANCHAS PARA LATERALES
PLANCHAS PARA POSTES
PLANCHAS PARA TECHO
VISERA

TECHO

PUERTA DE CHOFER

PUERTA DE SERVICIO

PUERTA DE CABINA

FRONTAL

MAMPARAS

BOTIQUIN

CUBIERTA DE CABLES
POSTERIOR

BASE DE HONGO

HONGO

BANCA POSTERIOR

CONSOLA

EMBELLECEDORES

VUELTA LLANTAS

TAPAS DE CONSOLA
COMPLEMENTO DE CONSOLA
CAJON DE VISERA

S- $10.00

COSTO POR MATERIAL DE REPROCESO ($)

=l 586 5o
=l 586 5o
=9 d 5% o5
n?-68 55
$9.38
$12.50
$14.58
$12.50
$16.67
$18.75
1 $25.00
1 $25.00
1 $29.17

$3 65

S5.18

$5.27

$5.86

S6.86

S6.86

S9.68

Pérdidas de Reproceso por Autopartes de F.V.

$37.50
$37.50
$37.50

$20.00 $30.00

$40.00

1 $50.00
$50.00 $60.00

@ COSTO POR TIEMPO DE REPROCESO ($)

Grafico N°08. Pérdidas de Reproceso por Autopartes de F.V. Factoria Bruce S.A.,

2018.

Como observamos en el Grafico N°08 la Autoparte de F.V. con mayor costo de reproceso

es el Cajon de Visera con un total de 59.68 ddélares. Al realizar un andlisis 80-20 nos

damos cuenta que la importancia a tratar de las Autopartes de F.V. van desde el Cajon

de Visera hasta el Posterior.
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3.3.3. Problema N°3.

El area de Fibra de Vidrio, es la encargada de abastecer a las diferentes areas con las
Autopartes requeridas a lo largo de todo el proceso. Estas Autopartes deben de ser
entregadas a tiempo para poder tener la unidad lista para entrega en la fecha pactada

con Divemotor, de lo contrario incurriremos en el pago de la penalidad de 100 dolares.

En la linea de produccion de carrocerias LO 915 se tiene un promedio mensual de 28
dias de retraso en las entregas de las Autopartes de F.V. Esto genera un costo mensual
de 2,800 dolares, lo que en el afio 2017 se tuvo una pérdida de 33,600 dolares. A

continuacién se mostrard el promedio de retrasos mensual de cada Autoparte de F.V.:

Tabla N°18: Lista de retrasos promedio mensual de F.V.

AUTOPARTE RETRASO (DIAS)
POSTERIOR 3
TECHO
FRONTAL
PLANCHAS PARA TECHO
PLANCHAS PARA POSTES
PLANCHAS PARA LATERALES
CONSOLA
COMPLEMENTO DE CONSOLA
VISERA
EMBELLECEDORES
VUELTA LLANTAS
BANCA POSTERIOR
CAJON DE VISERA
MAMPARAS
CUBIERTA DE CABLES
TAPAS DE CONSOLA
TAPA DE MOTOR
PAPELERA
BOTIQUIN

R P R R PR P RPRRPRPRPRNNMNNDNDNN

Fuente: (Elaboracion propia, 2018).

Como podemos observar en la Tabla N°18 la Autoparte Posterior del bus es la que
genera mayores dias de retraso, ademas haciendo un analisis 80-20 concluimos que las
autopartes mas involucradas van desde el Posterior hasta las Mamparas. (Ver Gréfica
N°01)

Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 68



N

3.3.4. Problema N°4.

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
UNIVERSIDAD RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD
DE TRUJILLO

Para fabricar las Autopartes de Fibra de Vidrio se necesitan materiales quimicos, los

cuales la empresa desde su creacion se ha abastecido por un solo proveedor, el cual es

Motorex S.A.

Factoria Bruce siempre ha dependido del abastecimiento de este proveedor, por lo cual

Motorex ha podido imponer los precios de sus materiales a su criterio y conveniencia, los

cuales se detallan a continuacion:

Tabla N°19: Lista de precios de Motorex S.A.

MATERIAL

GELCOAT BLANCO
GELCOAT TRANSPARENTE
PIGMENTO ROJO
PIGMENTO AZUL
PIGMENTO NEGRO
RESINA PALATAL P-4
FIBRA MAT450
MONOESTIRE
OCTOATO DE COBALTO
PEROXIDO
FIBRA WOVENROVIN

Fuente: (La empresa, 2017).

PRECIO
($/kg)
5.90
5.37
102.90
37.76
29.50
3.13
2.07
2.89
17.70
6.84
4.72

Para la produccion de todas las Autopartes involucradas en la linea de LO 915 se

necesitan las cantidades detalladas a continuacion:

Tabla N°20: Materiales para la fabricacion de Autopartes de F.V. de LO 915

MATERIAL KG
RESINA PALATAL P-4 209.57
GELCOAT TOTAL 48.84
FIBRA DE VIDRIO MAT 450 91.97
MONOESTIRENO 21.17

FIBRA DE VIDRIO WOVEN ROBIN 9.40

PEROXIDO 3.53

COBALTO 0.92

TOTAL

Fuente: (La empresa, 2017).

16.23
$1,340.13
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Como podemos observar tenemos un costo de materiales de 1,340.13 délares por cada
unidad a producir, lo que indica que en el afio 2017 se gast6 108,550.53 délares en la

produccion de los 81 buses.

Ademas, podemos observar que tanto que tanto la Resina Palatal y el Gelcoat

representan mas del 70% del costo total de produccién (Ver Grafico N°03)

COSTO POR MATERIAL DE PRODUCCION DE
AUTOPARTE DE F.V. (costo/unidad)
60.00%  $655.31 120.00%
48.90%
50.00% 100.00%
40.00% $3 80.00%
. 6.04% 5
30.00% N $189.91 60.00%
20.00% 14.17% 40.00%
$61-2-9 $44.37 $24.14 $16.23
10.00% 457%  331%  180% 119  2000%
0.00% e 0,00%
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Grafico N°03. Costo por material de produccion de Autopartes de F.V. (costo/unidad).
Factoria Bruce S.A., 2018.

Como podemos observar el Gelcoat total que se empleatiene un costo de 348.97 ddlares

por unidad, de los cuales se distribuye de la siente manera:

Tabla N°21: Materiales para la fabricacion de Autopartes de F.V. de LO 915

GELCOAT EMPLEADO KG COSTO
GELCOAT AZUL ESTANDAR 522 $ 40.10
GELCOAT LILA DD 21.15 $ 163.80
GELCOAT NEGRO 22.18 $ 145.08

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)

Como podemos observar en la Tabla N°21llos Gelcoats empleados tienen un color
particular, un color que es caracteristico de la empresa y se le ofrece a los clientes, Los

cuales son llamados Gelcoat Azul Estandar y Gelcoat Lila DD.

Novoa Asto; Bryan Anthony

pag. 70



N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
UNIVERSIDAD RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD
DE TRUJILLO

El proveedor Motorex S.A. en lo que son Gelcoats abastece a la empresa en estudio con

dos productos fijos, los cuales son Gelcoat Blanco y Gelcoat Transparente o Incoloro,

gue tienen un costo de 5.9 y 5.37 ddlares respectivamente. En el area de F.V. a partir de

estos dos Unicos colores que se puede obtener se matiza con ayuda de pigmentos, los

cuales también abastece Motorex S.A., hasta lograr llegar a la tonalidad de los colores

requeridos. Al matizar y obtener los nuevos Gelcoats coloreados en planta tendran un

nuevo costo que se detalla a continuacion:

Tabla N°22: Costo de matizado de Gelcoat Azul Estandar.

COSTO
RECURSOS EMPLEADOS  CANTIDAD  UNITARIO
()
GELCOAT TRANSPARENTE =~ 0.97 KG 5.37
PIGMENTO ROJO 0.02 KG 102.90
PIGMENTO AZUL 0.02 KG 37.76
MANO DE OBRA 0.13 HH 1.69

COSTO TOTAL DE GELCOAT AZUL ESTANDAR ($)

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)

COSTO
TOTAL

($)
5.20
1.66
0.61
0.22
7.68

Tabla N°23: Costo de matizado de Gelcoat Lila DD.

COSTO
RECURSOS EMPLEADOS  CANTIDAD  UNITARIO
($)
GELCOAT BLANCO 0.97 KG 5.90
PIGMENTO ROJO 0.01 KG 102.90
PIGMENTO AZUL 0.01 KG 37.76
MANO DE OBRA 0.13 HH 1.69

COSTO TOTAL DE GELCOAT LILA DD ($)

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)

COSTO
TOTAL

($)
5.71
1.33
0.49
0.22
7.74

Como podemos observar en las tablas anteriores, para lograr el matizado de los colores

gue se requieren debemos incurrir en costo de mano de obra, que el encargado de

matizar los Gelcoats gana en promedio de 44 soles diarios. Para el proceso de matizado

se considera 8 horas hombre por cada 62 Kg que se matiza en un cilindro, el cual es la

capacidad de la maquina que se tiene para dicha operacion.
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3.3.5. Problema N°5.

Otro problema que se encuentra en el area de Fibra de Vidrio, es que se terceriza la

fabricacion de ciertas Autopartes, las cuales se muestran a continuacion;

Tabla N°04: Lista de Autopartes de F.V. tercerizadas..

COSTO

AUTOPARTE DEF.V. TERCERIZACION
EMBELLECEDORES S/ -
VUELTA LLANTAS S/ -
HONGO S/ -
BASE DE HONGO S/ -
POSTERIOR S/ 129.80
TECHO S/ 135.70
FRONTAL S/ 94.40
VISERA S/ -
PLANCHAS PARA TECHO S/ -
PLANCHAS PARA POSTES S/ -
PLANCHAS PARA LATERALES S/ -
CONSOLA S/ -
COMPLEMENTO DE CONSOLA S/ -
BANCA POSTERIOR S/ 70.80
CAJON DE VISERA S/ 70.80
MAMPARAS S/ 94.40
CUBIERTA DE CABLES S/ -
TAPAS DE CONSOLA S/ 41.30
TAPA DE MOTOR S/ 59.00
PAPELERA S/ -
BOTIQUIN S/ -
PUERTA DE SERVICIO S/ 11.80
PUERTA DE CHOFER S/ 11.80
PUERTA DE CABINA S/ 23.60
CUBIERTA DE FAROS DE BODEGA S/ -
CUBIERTA DE CASCOS NEBLINEROS S/ -
TOTAL s/ 743.40

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)

Como se puede observar se tiene un total de 11 Autopartes que son tercerizadas. Cabe
recalcar que estos costos son de tercerizacién de solo mano de obra, ya que se fabrican
dentro del &rea de Fibra de Vidrio y que son fabricados con los materiales abastecidos
por parte de la empresa, los cuales ya han sido costeados en la fabricacion total de
Autopartes de F.V.
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3.3.6. Problema N°6.

Para la fabricacion de las Autopartes de F.V. se emplea la mezcla de los diferentes
materiales mencionados anteriormente, el proceso es de solidificacion, es decir pasar de
un estado cuasi liquido o gelatinoso en la que esté la resina preparada y empapar a la
fibra de vidrio para que ésta se solidifique logrando propiedades mecanicas como dureza

y flexibilidad que requiere la Autoparte.

En el proceso se producen mermas, tales como goteo de la resina y residuos por parte
del telar de la fibra de vidrio, los cuales se pegan al suelo y se tornan sdlidos y gelatinosos
por la continuidad de la produccién, Esto genera que el area se vuelva sucia y

contaminada.

Debido a la homologacion que tiene Factoria Bruce S.A. recibe visitas por parte de la
empresa Mercedes Benz do Brasil para que se sigan los parametros establecidos.
Ademas también cuenta con visitas continuas por parte de clientes, proveedores, grupos

estudiantiles, entre otros.

Ante estas visitas el area de Fibra de Vidrio debe estar correctamente ordenada y limpia,
frente a esto se para la produccién para hacer una limpieza general con todos los
operarios lo que se realiza en un promedio de 6 horas, es decir casi un dia de parada, lo
gue genera un costo de pérdida de 75 dolares por cada vez que se limpia el area ante

las visitas.
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3.3.7. Diagrama de Ishikawa.

MANO DE OBRA

Falta de un programa adecuado
de produccion

Incumplimiento de
fechas de entrega
Falta de capacitacion

Mo se tiene la especificacion
tecnica a tiempo

Diagrama N°04: Diagrama de Ishikawa de Factoria Bruce S.A.

MATERIALES METODOS

No se cuenta con la
busqueda de nuevos
proveedores

Elevados costos
operativos

Trabajos tercerizados

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD
DE TRUJILLO

Inexistencia de una carga de
trabajo adecuado

\

Paradas inesperadas

Falta de capacidad para producir mas

Autopartes \ Desorden en el area de trabajo

Inexistencia de manual de procedimientos

Inexistencia orden y limpieza en
su drea de trabaijo

Reprocesos por no conformidad en
las Autopartes de F.V.

MAQUINARIA

MEDIO AMBIENTE

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)
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3.3.8. Priorizacion.

Luego de identificar las causas raices correspondientes a los diferentes problemas del
area, se encuesto a los jefes, supervisores, y demas personas involucradas en el proceso
para poder determinar cual de las causas tienen mayor influencia en el problema que
estudio de investigacion. Se consideré una escala del 1 al 5, donde 1 es poco importante
y 5 es muy importante. Con los resultados de esta encuesta se va a proceder a la

elaboracion de una matriz de priorizacién de causas raices.

Tabla N°24: Matriz de priorizacion.

CR1 CR2 CR4 CR5 CR6 CR7

(@)
o
w
(@)

R8

CAUSA RAiz /
ENCUESTADO

Falta de un programa
adecuado de produccion
Falta de capacitacion
Falta de capacidad para
producir mas Autopartes
Inexistencia de manual de
procedimientos
No se cuenta con la
busqueda de nuevos
proveedores
trabajo adecuado
Inexistencia de ordeny
limpieza en el area de
trabajo
técnica a tiempo

Carlos PLC
Carlos PLA
Luis Roman
Gladys Saldafia
Jorge Garcia
Julio Rosales
Davis Calderén
Karina Blanco
Carlos Silva
Bryan Novoa
Juan Gamarra
Jacqueline
Valverde
Yan Esparza
Jhony Ibafiez
Edinson Simon
Anibal Sanchez
Jorge Vigo
Emilio Efio
CALIFICACION
TOTAL

Mo e e e e b b e e e N e o e e e o Inexistencia de una carga de
e e e oo e b b e e e e e e o e e Nosetiene la especificacion

R R NWWW D WNNWDWNWWMW
P R R R RR N RPRNRRNRRRRRR
N WNWWW W DO NDWWDENWWW
N DR RPRPN W NWNNDAMNRRRERERN
W WNNNN N WO R NWWWWWSWM
N WERNREPN N WWNNDWWWWwD_WM

Ul
N
N
=
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U
w
U
U
iy
N
w
B
co
N
N

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)
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Tabla N°25:; Impacto segln encuesta.

- 0 0,
ITEM CAUSA RAIZ RiGTe | hReTe | sl
CR3 Falta de capacidad para producir mas Autopartes 55 17.92% 17.92%
CR1 Falta de un programa adecuado de produccion 52 16.94% 34.85%
CR5 No se cuenta con la busqueda de nuevos proveedores 51 16.61% 51.47%
CR7 Inexistencia de orden y limpieza en el area de trabajo 48 15.64% 67.10%
CR4 Inexistencia de manual de procedimientos 35 11.4% 78.50%
CR6 Inexistencia de una carga de trabajo adecuado 23 7.49% 85.99%
CR8 No se tiene la especificacion técnica a tiempo 22 7.17% 93.16%
CR2 Falta de capacitacion 21 6.84% 100.00%
TOTAL 307 100.00%

Fuente: (Elaboracion propia, 2018)

Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 76



UNIVERSIDAD

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA

RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO
PARETO DE PRIORIZACION DE CAUSAS RAICES
CR3 CR1 CRS CR7 CR4 CR6 CR8 CR2
60 120.00%
50 100.00%
40 80.00%
30 60.00%
20 40.00%
10 20.00%
0 0.00%
CR3 CR1 CRS CR7 CR4 CR6 CR8 CR2

Gréfico N°09. Pareto de priorizacién de causas raices. Factoria Bruce S.A., 2018.
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CRY
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DESCRIPCION

Falta de capacidad de
planta para la produccién

de Autopartes

Falta de un programa

adecuado de produccién

Inexistencia de manual de

procedimientos

No se cuenta con la
basqueda de nuevos

proveedores

Inexistencia de orden y

limpieza

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

INDICADOR

% de cumplimiento de

moldes requeridos.

% de incumplimiento de

Autopartes de F.V

% de reprocesos en

Autopartes de F.V.

% de procedimientos

establecidos

% de costos en
materiales

% de etapas del
proceso limpias y

ordenadas

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

Tabla N°26: Matriz de indicadores.

FORMULA

Moldes existentes

1 0,
Moldes requeridos x 100%

Autopartes no entregadas a tiempo
Total de Autopartes entregadas

x 100%

N° Autopartes con reprocesos
x 100%

N° Autopartes totales

Procedimientos establecidos

1009
Procedimientos requeridos x o

1 Costo actual — Costo propuesto 100%
( Costo actual x 0

Etapas del proceso limpias y ordenadas
P P plas y x 100%

Total de etapas del proceso

Fuente: (Elaboracion propia, 2018).

DE TRUJILLO

V.A.

57.78%

15.39%

65.39%

0.00%

100.00%

0.00%

V.M.

75.00%

10.00%

40.00%

50.00%

75.00%

95.00%

HERRAMIENTA

Gestién por
Procesos.
(Estudio de
Tiemposy
Balance de
linea/Manual de

Procedimientos)

Homologacién
de proveedores

5'S
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4.1. CR1y CRS3: “Falta de Capacidad para producir mas Autopartes” y “Falta de un programa

adecuado de produccién”.
4.1.1. Herramienta: Gestion por Procesos.

Al realizar el andlisis de por qué ocurre la CR1 y la CR3, identificamos que el area de
Fibra de Vidrio no cuenta con un Balance de Linea efectivo, ya que mediante esta
herramienta podremos conocer la eficiencia de la linea, su tiempo de ciclo y si tiene la

capacidad para lograr cumplir con las metas establecidas en la empresa.

Como primer paso se empez06 con realizar un estudio de tiempos para obtener una
observacion muestral para todas las actividades se desarrollan en el area para la
produccién de un bus de modelo LO 915. Para esta observacion muestral se consideré
el Tiempo Observado (TO), el Numero de Operarios que realizan la actividad, el NiUmero
de Piezas que se realizan en cada actividad para finalmente llegar Tiempo Observado
Total. (Ver Anexo N°1).

Como ya hemos determinado nuestro Tiempo Observado Total de cada actividad,
proseguimos a determinar el nimero de observaciones necesarias que se realizard a

cada actividad, este célculo se da con la siguiente formula: (Ver Anexo N°2)

Iy
' et(N-1)+2"pq

Donde:

Z: Tiene una confianza de 95%.

N: 6.

e: Tolerancia de error de 7%.
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Como siguiente paso se hara la Valoracion del personal que esta involucrado en el
proceso. (Ver Tabla N°27)

Tabla N°27: Valoraciéon de Personal.

FACTOR DE
PUESTO TRABAJADOR \V VALORACION
Pl_ntor y Luis Ynca Moreno 0.24 1.24
Lijador
Laminador Manuel Calderén 0.19 1.19
Laminador Moises Valdiviezo 0.19 1.19
Idrugo
Laminador Victoriano Polo 0.1 1.10
Laminador Jerson Valderrama 0.16 1.16

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Luego, se debe considerar los Suplementos u Holguras del proceso, considerando la

matriz realizada. (Ver Anexo N°3)

Al realizar la matriz obtuvimos los siguientes resultados:

Tabla N°28: Suplementos y Holguras.

FACTORES TOTAL

Constantes 7

Variables 17
TOTAL SUPLEMENTOS 0.24

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Al tener ya los datos del Tiempo Total Observado, Numero de Observaciones, Valoracion
y Suplementos podemos proceder a obtener el Tiempo Estandar de cada una de las
actividades. (Ver Anexo N°4).

Finalmente con el Tiempo Estandar obtenido se procede a hacer el balance de linea
actual de produccion. (Ver Anexo N°5)

Al realizar el balance de la linea actual de la produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio
del modelo Mercedes Benz LO-915, nos encontramos con los siguientes indicadores.
(Ver Tabla N°29).
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Tabla N°29: Indicadores de la Linea Actual.

CUELLO DE BOTELLA 46.30 hrs/und
NUM. DE ESTACIONES 5 estaciones
EFICIENCIA DE LA LINEA 58.01%

TIEMPO IMPRODUCTIVO 97 hrs/und

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Podemos observar que la linea no es €ficiente, y que se debe a que no se cuenta con la
capacidad de planta adecuada para poder cumplir con la demanda, es por eso que se
propone balancear la linea con la inversion de nueva maquinaria (moldes) para lograr
tener mayor cantidad de piezas, de esta manera podemos satisfacer la demanda. (Ver
Tabla N°30)

Tabla N°30: Balance de Linea Propuesta.

EFICIEN
ESTACI TIEMPO TIEDNI|EPO CIA DE
ON ACTIVIDAD ESTAND ESTACI LA
AR (TE) ON ESTACI
ON
Alistado de molde de cuerpo del Posterior 0.06
Alistado de molde de visera del Posterior 0.07
Encerado de molde de cuerpo del Posterior 0.13
Encerado de molde de visera del Posterior 0.07
Aplicacion de Gelcoat a molde de cuerpo del Posterior 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de visera del Posterior 0.07
Gelado de Gelcoat de molde de cuerpo del Posterior 0.42
Gelado de Gelcoat de molde de visera del Posterior 0.34
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de cuerpo del 0.95
Posterior )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de cuerpo del 3.44
m  [Posterior : _ : ' 18.77 | 96.80%
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de visera del 0.13
Posterior )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de visera del 1.48
Posterior )
Habilitado de Fibra de Vidrio para empate del Posterior 0.06
Laminado de Fibra de Vidrio de empate del Posterior 0.25
Alistado de molde de Techo 0.13
Encerado de molde de Techo 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Techo 0.79
Gelado de Gelcoat de molde de Techo 1.33
Habilitado de Fibra de Vidrio de la primera parte para
1.01
molde de Techo
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Laminado de Fibra de Vidrio de la primera parte en
2.25

molde de Techo

Curado de Fibra de Vidrio de la primera parte en molde 0.66
de Techo )
Habilitado de Fibra de Vidrio de la segunda parte para 0.49
molde de Techo )
Laminado de Fibra de Vidrio de la segunda parte en

2.24

molde de Techo

Alistado de molde de Tapa Posterior 0.13
Encerado de molde de Tapa Posterior 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Tapa Posterior 0.26
Gelado de Gelcoat de molde de Tapa Posterior 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Tapa 0.25
Posterior :
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapa Posterior 1.52
Alistado de molde de Mascara Frontal 0.13
Encerado de molde de Mascara Frontal 0.13
Alistado de molde de Parachoque Frontal 0.13
Encerado de molde de Parachoque Frontal 0.13
Alistado de molde de Rejilla Frontal 0.07
Encerado de molde de Rejilla Frontal 0.07
Aplicacién de Gelcoat a molde de Mascara Frontal 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Parachoque Frontal 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Rejilla Frontal 0.13
Gelado de Gelcoat de molde de Mascara Frontal 0.30
Gelado de Gelcoat de molde de Parachoque Frontal 0.30
Gelado de Gelcoat de molde de Rejilla Frontal 0.30
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mascara 0.13
Frontal )
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Parachoque 0.13
Frontal )

N Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Rejilla 0.06 19.39 | 100.00%
Frontal )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Méscara

2.23
Frontal
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Parachoque 293
Frontal )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Rejilla Frontal 1.46
Alistado de molde de Visera superior 0.13
Encerado de molde de Visera superior 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Visera superior 0.38
Gelado de Gelcoat de molde de Visera superior 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Visera 0.12
superior )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Visera 295
superior )
Alistado de molde de Vuelta Llantas 0.12
Encerado de molde de Vuelta Lllantas 0.24
Alistado de molde de Embellecedores 0.12
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Encerado de molde de Embellecedores 0.24
Aplicacion de Gelcoat a molde de Vuelta Llantas 0.48
Aplicacion de Gelcoat a molde de Embellecedores 0.48
Gelado de Gelcoat de molde de Vuelta Llantas 0.68
Gelado de Gelcoat de molde de Embellecedores 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Vuelta
0.24
Llantas
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de
0.24
Embellecedores
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Vuelta Llantas 1.85
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de
1.49
Embellecedores
Alistado de molde de Hongo 0.05
Encerado de molde de Hongo 0.07
Alistado de molde de Base de Hongo 0.05
Encerado de molde de Base de Hongo 0.07
Aplicacion de Gelcoat a molde de Hongo 0.12
Aplicacion de Gelcoat a molde de Base de Hongo 0.12
Gelado de Gelcoat de molde de Hongo 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Base de Hongo 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Hongo 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Base de 0.12
Hongo )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Hongo 0.36
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Base de 0.36
Hongo )
Alistado de molde de Botiquin 0.24
Encerado de molde de Botiquin 0.24
m Aplicacion de Gelcoat a molde de Botiquin 0.76 18.96 97.78%
Gelado de Gelcoat de molde de Botiquin 1.18
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Botiquin 0.48
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Botiquin 2.97
Alistado de molde de Cajon de Visera 0.26
Encerado de molde de Cajén de Visera 0.38
Alistado de molde de Banca posterior 0.67
Encerado de molde de Banca posterior 0.38
Aplicacion de Gelcoat a molde de Cajén de Visera 0.51
Aplicacion de Gelcoat a molde de Banca posterior 0.51
Gelado de Gelcoat de molde de Cajon de Visera 0.68
Gelado de Gelcoat de molde de Banca posterior 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cajén de 0.95
Visera )
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Banca 0.25
posterior )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cajén de 295
Visera )
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Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Banca 295
posterior :
Alistado de molde de Plancha para Techo 0.09
Encerado de molde de Plancha para Techo 0.36
Alistado de molde de Plancha para Laterales 0.09
Encerado de molde de Plancha para Laterales 0.36
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Techo 0.36
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para
0.36
Laterales
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Techo 1.33
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Laterales 1.33
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha 0.23
para Techo )
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha 0.23
para Laterales i
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para
1.60
Techo
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para 1.60
Laterales i
Alistado de molde de Cascos Neblineros 0.07
Encerado de molde de Cascos Neblineros 0.07
Alistado de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.07
Encerado de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.07
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cascos Neblineros 0.24
m Aplicacion de Gelcoat a molde de Cubierta de Faros de 0.36 15.70 | 80.97%
Bodega )
Gelado de Gelcoat de molde de Cascos Neblineros 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Cubierta de Faros de 0.59
Bodega )
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cascos
X 0.24
Neblineros
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cascos
. 0.98
Neblineros
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cubierta de
0.36
Faros de Bodega
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cubierta de
1.08
Faros de Bodega
Alistado de molde de Plancha para Postes 0.05
Encerado de molde de Plancha para Postes 0.11
Alistado de molde de Plancha para Cabina 0.05
Encerado de molde de Plancha para Cabina 0.11
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Postes 0.18
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Cabina 0.18
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Postes 0.66
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Cabina 0.66
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha 0.07
para Postes )
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha
X 0.07
para Cabina
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Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para 0.45
Postes )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para
. 0.45
Cabina
Alistado de molde de Mampara de Cabina 0.08
Encerado de molde de Mampara de Cabina 0.18
Alistado de molde de Mampara de Sal6n 0.08
Encerado de molde de Mampara de Sal6n 0.18
Alistado de molde de Puerta de Chofer 0.05
Encerado de molde de Puerta de Chofer 0.08
Alistado de molde de Puerta de Servicio 0.05
Encerado de molde de Puerta de Servicio 0.08
Alistado de molde de Puerta de Cabina de Salén 0.05
Encerado de molde de Puerta de Cabina de Salén 0.13
Alistado de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.05
Encerado de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Mampara de Cabina 0.38
Aplicacion de Gelcoat a molde de Mampara de Sal6n 0.38
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Chofer 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Servicio 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Cabina de 0.13
Salén )
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Cabina de
: 0.13
Cabina
m Gelado de Gelcoat de molde de Mampara de Cabina 0.59 17.97 92.65%
Gelado de Gelcoat de molde de Mampara de Salén 0.57
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Chofer 0.53
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Servicio 0.53
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Cabina de 0.48
Salén )
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Cabina de
; 0.48
Cabina
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mampara de
. 0.49
Cabina
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mampara de 0.49
Salén )
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de
0.12
Chofer
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de 0.12
Servicio )
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de
. , 0.25
Cabina de Salén
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de
. . 0.25
Cabina de Cabina
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Mampara de
; 1.97
Cabina
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Mampara de 173
Salén )
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de
0.25
Chofer
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DE TRUJILLO

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Al realizar el balance de la linea propuesto de la producciéon de Autopartes de Fibra de

Vidrio del modelo Mercedes Benz LO-915, nos encontramos con los siguientes

indicadores. (Ver Tabla N°31).

Tabla N°31: Indicadores de la Linea Propuesta.

CUELLO DE BOTELLA 19.39  hrs/und
NUM. DE ESTACIONES 6 estaciones
EFICIENCIA DE LA LINEA 93.37%

TIEMPO IMPRODUCTIVO 7.71  hrsfund

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Al conocer los indicadores de la nueva Linea propuesta podemos calcular la nueva

produccién mensual. (Ver Tabla N°32).
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Tabla N°32: Célculo de la produccion mensual propuesta.

4.1.2. Beneficio.

P= Thb
Tc
P= 8 hrs/dia
19.39  hrs/und
P= 041 und/dia
P= 13.00 und/mes

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Al conocer que con la linea propuesta se tendrd una capacidad de produccion de 13

und/mes podemos decir que la demanda satisfecha aumentard, considerando la utilidad

por unidad que es de $ 6,448.15 se procedera al calculo del beneficio. (Ver Tabla N°33).

Tabla N°33: Célculo del beneficio del aumento de la capacidad de planta.

Ve_nt_as Beneficio en
Ventas Ventas adicionales
Proyectadas | Realizadas | con la el &
propuesta propuesta
Enero 12 9 3 $ 19,344.45
Febrero 13 11 2 $ 12,896.30
Marzo 11 10 1 $ 6,448.15
Abril 7 5 2 $ 12,896.30
Mayo 2 1 1 $ 6,448.15
Junio 1 1 0 $ -
Julio 0 $ -
Agosto 4 3 1 $ 6,448.15
Septiembre 6 4 2 $ 12,896.30
Octubre 16 13 0 $ -
Noviembre 17 13 0 $ -
Diciembre 14 11 2 $ 12,896.30
TOTAL 103 81 14 $ 90,274.10

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Como podemos observar se tiene un beneficio anual de $ 90,274.10 al aplicar esta

propuesta.
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4.2. CR4: “Inexistencia de manual de procedimientos”.

4.2.1. Herramienta: Gestion por Procesos.

En el area de produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio no se cuenta con un manual
de procedimientos para ninguna de sus actividades que se desarrollan dentro del area,
al no tener los procedimientos estandarizados, generan que los moldes empleados
sufran desperfectos por el mal uso que se les da. Por lo tanto esto genera que la
Autoparte final presente “No Conformidades”, incurriendo a una pérdida monetaria por
reprocesos en las Autopartes fabricadas.

Es por esto que se propone identificar cuales de las Autopartes presentan mayores “No
Conformidades”, es decir, mayor costo de reproceso. Una vez identificadas reemplazar
los viejos moldes por nuevos y desarrollar los manuales de procedimientos para cada

Autoparte a fabricar.

En el Grafico N°02, se visualiza las Autopartes por costeo de reprocesos, considerando

esto se considera a reemplazar los siguientes moldes:

Tabla N°34: Moldes a reemplazar para eliminar No Conformidades.

RELACION DE MOLDES A
REEMPLAZAR

CAJON DE VISERA

CUBIERTA DE CABLES
HONGO

BASE DE HONGO

VUELTA LLANTAS
EMBELLECEDORES
CONSOLA

COMPLEMENTO DE CONSOLA

TAPAS Y CONTRATAPAS DE
CONSOLA

BANCA POSTERIOR

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Como segundo paso se propone desarrollar los Manuales de Procedimientos de las

siguientes Autopartes:
» Posterior. (Ver Anexo N°8)
» Techo. (Ver Anexo N°9)
» Frontal completo. (Ver Anexo N°10)

» Visera Exterior. (Ver Anexo N°11)
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» Tapa Posterior. (Ver Anexo N°12)
» Cajon de Visera. (Ver Anexo N°13)
» Banca Posterior. (Ver Anexo N°14)
» Consola. (Ver Anexo N°15)
» Complemento de Consola. (Ver Anexo N°16)
» Tapas de consola. (Ver Anexo N°17)
» Contratapas de consola. (Ver Anexo N°18)
» Tapas de motor. (Ver Anexo N°19)
» Contratapas de motor. (Ver Anexo N°20)
» Contraplacar tapas de consola. (Ver Anexo N°21)
» Contraplacar tapas de motor. (Ver Anexo N°22)
» Mampara de Cabina. (Ver Anexo N°23)
» Mampara de Salén. (Ver Anexo N°24)
» Puerta de Chofer. (Ver Anexo N°25)
» Puerta de Servicio (Ver Anexo N°26)
» Puerta de Cabina de Cabina (Ver Anexo N°27)
» Puerta de Cabina de Salon (Ver Anexo N°28)
» Hongo (Ver Anexo N°29)
» Vuelta Llantas (Ver Anexo N°30)
» Embellecedores (Ver Anexo N°31)
4.2.2. Beneficio.

Al hacer el reemplazo de los moldes que generan mayor costos en reprocesos y contar
con un Manual de Procedimientos estandarizado para la produccién de cada una de
estas Autopartes, estos costos por reprocesos se eliminaran, los cuales tienen una suma
de $ 377.21 por unidad, es decir un total anual de $ 35,835.03
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4.3.1. Herramienta: Homologacion de Proveedores.
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Como se describioé anteriormente la empresa Factoria Bruce S.A. sélo abastece al area

de Fibra de Vidrio con un solo proveedor que es “Motorex S.A.”, lo que genere que este

proveedor ponga sus precios a su merced. Mediante esta propuesta de Homologacién

de Proveedores se busca que la empresa pueda hacer una evaluacion de diferentes

proveedores que buscan formar parte de la logistica de la empresa. Los proveedores a

evaluar seran los siguientes:

Tabla N°35: Empresas proveedoras.
EMPRESA PROVEEDORA |RUC
MOTOREX S.A. 20101461786
GLUCOM S.A.C. 20521109808
FIBRAPOL PERU S.A.C. 20543311937

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Para lograr esta propuesta se requiere hacer un formato de evaluacion tomando en

cuenta los siguientes criterios:

Tabla N°36: Criterios a tomar para la evaluacion de proveedores.

CRITERIOS PESO
Precio de Venta 25%
Lead Time 20%
Calidad del o
Producto 25%
Capacidad de Venta 15%
Servicio de Post- 10%
Venta
Capacitaciones de 5%
sus productos
Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Donde si cumple con el criterio es 1 y si no cumple sera 0.

A continuacién se mostrara el formato de evaluacion aplicado por cada tipo de producto

con el que se abastece al area de Fibra de Vidrio.
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Tabla N°37: Evaluacion de proveedores del producto Gelcoat Negro.

. GELCOAT
Producto: NEGRO
EMPRESA PROVEEDORA

CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. |Fibrapol Pera S.A.C.
Precio de Venta 6.54
Lead Time 1 1 1
Calidad del
Producto ! ! !
Capacidad de 1 0 0
Venta
Servicio de Post- 1 1 1
Venta
Capacitaciones 0 1 0
de sus productos
TOTAL 95% 60% 55%

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Gelcoat Negro la empresa proveedora que nos
abastecerd serd Motorex S.A. pues alcanz6é un 95% de aceptacion en la evaluacion

propuesta.

Tabla N°38: Evaluacion de proveedores del producto Gelcoat Blanco.

Producto: GELCOAT
" BLANCO
EMPRESA PROVEEDORA

CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. |Fibrapol Pera S.A.C.
Precio de Venta 5.90 4.19 3.87
Lead Time 1 1 1
Calidad del
Producto L 1 1
Capacidad de 1 1 0
Venta
Servicio de Post- 1 1 1
Venta
Capacitaciones 0 1 0
de sus productos
TOTAL 70% 75% 80%

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Gelcoat Blanco la empresa proveedora que nos
abastecerd serd Fibrapol Perd S.A.C. pues alcanzé un 80% de aceptacion en la

evaluacion propuesta.

Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 93



UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

DE TRUJILLO

Tabla N°39: Evaluacion de proveedores del producto Gelcoat Azul Estandar.

Producto:

GELCOAT AZUL
ESTANDAR

EMPRESA PROVEEDORA
CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. | Fibrapol Pert S.A.C.
Precio de Venta 7.68 - 4.53
Lead Time 1 1 1
Calidad del
Producto ! ! !
Capacidad de 1 0 1
Venta
Servicio de Post- 1 1 1
Venta
Capacitaciones 0 1 0
de sus productos
TOTAL 70% 60% 95%

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Gelcoat Azul Estandar la empresa proveedora

gue nos abastecera sera Fibrapol Perti S.A.C. pues alcanz6 un 95% de aceptacién en la

evaluacién propuesta.

Tabla N°40: Evaluacion de proveedores del producto Gelcoat Lila DD.

Producto:

GELCOAT
LILA DD

EMPRESA PROVEEDORA
CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. |Fibrapol Pera S.A.C.
Precio de Venta 7.74 - 4.65
Lead Time 1 1 1
Calidad del
Producto L 1 1
Capacidad de 1 0 1
Venta
Servicio de
Post-Venta 1 1 1
Capacitaciones
de sus 0 1 0
productos
TOTAL 70% 60% 95%

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Gelcoat Lila DD la empresa proveedora que nos

abastecerd serd Fibrapol Peri S.A.C. pues alcanzé un 95% de aceptacion en la

evaluacion propuesta.
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Tabla N°41: Evaluacion de proveedores del producto Fibra de Vidrio MAT450.

Producto:

FIBRA DE
VIDRIO MAT 450
EMPRESA PROVEEDORA
CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. | Fibrapol Pert S.A.C.
Precio de Venta 2.07 2
Lead Time 1 0 1
Calidad del
Producto 1 0 0
Capacidad de 1 0 1
Venta
Servicio de Post- 1 0 0
Venta
Capacitaciones 0 0 0
de sus productos
TOTAL 70% 0% 60%

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Fibra de Vidrio MAT450 la empresa proveedora

gue nos abastecerd serd Motorex S.A. pues alcanzé un 70% de aceptacion en la

evaluacién propuesta.

Tabla N°42: Evaluacion de proveedores del producto Fibra de Vidrio Woven Roving.

Producto:

FIBRA DE
VIDRIO
WOVEN
ROVING

EMPRESA PROVEEDORA

CRITERIOS

Motorex S.A.

Glucom S.A.C.

Fibrapol Pera S.A.C.

Precio de
Venta

4.72

Lead Time

1

0

Calidad del
Producto

1

0

Capacidad de
Venta

Servicio de
Post-Venta

Capacitaciones
de sus
productos

0

0

TOTAL

95%

0%

0%

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Fibra de Vidrio Woven Roving la empresa

proveedora que nos abastecerd serd Motorex S.A. pues alcanzé un 95% de aceptacion

en la evaluacion propuesta.
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Tabla N°43: Evaluacion de proveedores del producto Resina.

Producto:

RESINA

EMPRESA PROVEEDORA
CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. |Fibrapol Pera S.A.C.
Precio de Venta 3.16 2.85 2.66
Lead Time 1 1 1
Calidad del
Producto 1 0 1
Capacidad de 1 1 1
Venta
Servicio de
Post-Venta 1 1 1
Capacitaciones
de sus 0 1 0
productos
TOTAL 70% 50% 95%

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Resina la empresa

proveedora que nos

abastecerd sera Fibrapol Peri S.A.C. pues alcanzdé un 95% de aceptacién en la

evaluacién propuesta.

Tabla N°44: Evaluacion de proveedores del producto Monémero de Estireno.

Producto:

MONOMERO
DE ESTIRENO

EMPRESA PROVEEDORA
CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. |Fibrapol Pert S.A.C.
Precio de Venta 2.89 2.36 -
Lead Time 1 1 0
Calidad del
Producto 1 1 0
Capacidad de 1 1 0
Venta
Servicio de
Post-Venta 1 1 0
Capacitaciones
de sus 0 1 0
productos
TOTAL 70% 100% 0%

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Monémero de Estireno la empresa proveedora

gue nos abastecera serd Glucom S.A.C. pues alcanzé un 100% de aceptacion en la

evaluacion propuesta.
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Tabla N°45:; Evaluacion de proveedores del producto Peroxido.

Producto; PEROXIDO
EMPRESA PROVEEDORA

CRITERIOS Motorex S.A. | Glucom S.A.C. | Fibrapol Pert S.A.C.
Precio de Venta 6.84 - -
Lead Time 1 0
Calidad del
Producto 1 0
Capacidad de 1 0 0
Venta
Servicio de
Post-Venta 1 0 0
Capacitaciones
de sus 0 0 0
productos
TOTAL 95% 0% 0%

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Podemos concluir que para el producto Peroxido la empresa proveedora que nos
abastecerd serd Motorex S.A. pues alcanz6é un 95% de aceptacién en la evaluacion

propuesta.

Al finalizar la propuesta de Homologacion de Proveedores se obtiene un nuevo costeo

por Gelcoats, que se muestra a continuacion:

Tabla N°46: Costeo de Gelcoats empleados.

GELCOAT EMPLEADO KG COSTO

GELCOAT AZUL ESTANDAR| 5.22| $ 23.64
GELCOAT LILA DD 21.15| $ 98.33
GELCOAT NEGRO 22.18| $ 85.85

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Ahora que ya tenemos el nuevo costo de los Gelcoats empleados podemos continuar

con el costeo por materiales con la propuesta de Homologacion de Proveedores:
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Tabla N°47: Nuevo costo de materiales con la propuesta de Homologacién de

Proveedores.
MATERIAL KG COSTO
GELCOAT TOTAL 48.84| $ 207.82
RESINA 231.65| $ 615.03
FIBRA DE VIDRIO MAT 450 9197 $ 189.91
FIBRA DE VIDRIO WOVEN ROBIN 9.40| $ 44.37
PEROXIDO 353 $ 24.14
COSTO TOTAL PROPUESTO DE MATERIALES $ 1,081.27

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

4.3.2. Beneficio.

Antes de la propuesta se tenia un costo total por unidad de $

1,340.13, y con la

propuesta de Homologacion de Proveedores tendremos un nuevo costo total por unidad

de $ 1,081.27. A continuacion se visualizara los beneficios de la propuesta:

Tabla N°48: Beneficio por unidad con la propuesta de Homologacién de Proveedores.

AHORRO EN COSTOS CON LA PROPUESTA $
% DE REDUCCION CON LA PROPUESTA

258.86

19.32%

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Al implementar esta propuesta se podria tener un beneficio anual de $ 24,591.82
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4.4, CR4: “Inexistenciade orden y limpieza”.

4.4A1.

Herramienta: 5’S.

Como se ha descrito anteriormente el area de Fibra de Vidrio, no cuenta con un
adecuado programa de orden y limpieza, ya que cuando la empresa tiene visitas ya sea
de proveedores o clientes, se para totalmente la produccion para ordenar y limpiar el

area. Se realizé una Auditoria 5’S para determinar el diagnéstico actual de la empresa

(Ver Tabla N°49).

Tabla N°49: Aplicacion de la auditoria interna de 5’S en el area de Fibra de Vidrio.

Codigo: FV- FR-01
A — : Revisado por: Version:
| ok AUDITORIA INTERNA DE 5'S EN por. :
s I i 5 Control de Calidad 00
OBSrUce EL AREA DE FIBRA DE VIDRIO
Aprobado por: Fecha: 15
Gerencia General /06/18

PUNTAJE DE CALIFICACION POR ITEM:  1=SIEMPRE, 2=ALGUNAS VECES, 3=POCAS

VECES, 4=NUNCA

SEIRI (CLASIFICAR)

¢NO ENCUENTRA OBJETOS INNECESARIOS EN EL LUGAR DE TRABAJO?

¢EL PISO NO SE ENCUENTRA LLENO DE HERRAMIENTAS O MATERIAL?

¢EL PUESTO DE TRABAJO NO PRESENTA CABLES U OBJETOS QUE
INTERRUMPAR EL TRANSITO?

¢ LAS HERRAMIENTAS UTILIZADAS NO ESTAN LEJOS DEL AREA DE TRABAJO?

Wl b~ |WODN

SEITON (ORGANIZAR)

¢LOS MATERIALES NO SE ENCUENTRAN EN SU LUGAR DE ALMACENAMIENTO?

¢ ES FACIL ENCONTRAR LOS MATERIALES E INSUMOS A UTILIZAR?

¢ ESTAN SENALIZADOS LOS PUESTOS DE TRABAJO?

(EXISTE UN CONTROL PARA LAS HERRAMIENTAS E INSUMOS UTILIZADOS?

¢NO HAY OPERARIOS BUSCANDO HERRAMIENTAS POR TODA LA EMPRESA?

WiR|kRkN

SEISO (LIMPIAR)

¢EL PISO SE ENCUENTRA LIMPIO Y EN BUENAS CONDICIONES?

¢LOS TECHOS SE ENCUENTRAN LIMPIOS Y EN BUENAS CONDICIONES?

¢NO HAY MANCHAS EN LAS PAREDES?

¢NO HAY PEGAMENTO ADHERIDO POR LOS PUESTOS DE TRABAJO?

AlWiF |~

SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

¢ EL PERSONAL CUENTA CON EPP'S NECESARIOS?

w

(EXISTE UNA BUENA ILUMINACION?

N

SHITSUKE (DISCIPLINA)

¢,LOS OPERARIOS REALIZAN ASEO SIN QUE SE LES RECUERDE?

SEXISTE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINA?

¢ EL PERSONAL NO LLEGA TARDE?

NlW|(h~

PUNTAJE TOTAL DE LA AUDITORIA

Promedio

67%

Puntaje méximo

72
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DIAGNOSTICO DE LA AUDITORIA %
La metodologia de 5'S ha sido implementada con éxito 0-25%
Existe deficiencia en la aplicacion de la metodologia. Se debe reforzar 25-50%
Requiere la aplicacion de capacitacion y concientizacion de personal 50-75%
Requiere de aplicar la metodologia 5'S de manera inmediata 75-100%

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Como podemos observar se obtuvo un promedio de 67% en la auditoria lo que nos
demuestra que el area requiere la aplicacion de capacitacion y concientizacion de
personal. Lo que nos sugiere que debemos implementar un Plan de Implementacion de
la Herramienta 5’'S. (Ver Anexo N°06).

4.4.2. Beneficio.

Al implementar la Herramienta 5’'S se espera eliminar el tiempo de paradas por ordenar
y limpiar el &rea de trabajo de manera no planificada, lo cual generaba un tiempo de
parada de $ 75 por limpieza no programada, lo que en el afio se llegaria a ahorra un
promedio de $ 1,800.
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CAPITULO V.
EVALUACION
FINANCIERA.
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5.1. Inversiones.

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

DE TRUJILLO

Esta propuesta en general tiene un costo de $ 10,000.00, este monto se ha considerado debido

al total del beneficio que se obtiene al implementarlo. Ademas, para calcular las inversiones en

las diferentes causas raiz se debe considerar los siguientes precios de los materiales:

Tabla N°50: Precios de materiales involucrados en la inversion.

Materiales Costo ($/KQg)
Plastilina $ 0.48
Cera Desmoldante TR $ 16.01
Waipe Fino $ 3.69
Brocha 4" $ 8.70
Brocha 3" $ 5.57
Brocha 2" $ 3.24
Brocha 1" $ 1.85
Gelcoat Preparado para moldes | $ 10.63
Fibra de Vidrio MAT300 $ 2.78
Fibra de Vidrio MAT450 $ 2.07
Resina para moldes A-400 $ 5.15
Mondémero de Estireno $ 2.89
Octoato de Cobalto $ 17.70
Peroxido $ 6.84
Tablero $ 10.00
Cronémetro $ 20.00
Herramientas de Escritorio $ 1,000.00
Escobas $ 4.62
Recogedores $ 3.08
Cilindros habilitados $ 6.15

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

5.1.1. Inversiones parala CR1y CR3: “Falta de Capacidad para producir mas Autopartes”

y “Falta de un programa adecuado de produccion”.

Como se menciond anteriormente, mediante un estudio de tiempos identificamos que la

linea no cuenta con la capacidad de planta adecuada para poder satisfacer la demanda,

esto se debe a que no se cuenta con los suficiente moldes para poder producir las

Autopartes necesarias, es por eso que se propone en la inversion de mas moldes, cuyos

costos son los siguientes:
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Tabla N°51: Inversién en molde de Posterior.

Molde: POSTERIOR

Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 3 $ 11.08
Brocha 4" 3 $ 26.11
Brocha 3" 3 $ 16.71
Gelcoat Preparado para moldes 6.33 $ 67.24
Fibra de Vidrio MAT300 5.06 $ 14.10
Fibra de Vidrio MAT450 37.58 $ 77.59
Resina para moldes A-400 98.07 | $ 505.26
Monémero de Estireno 4.90 $ 14.18
Octoato de Cobalto 0.20 $ 3.47
Peréxido 0.98 $ 6.71
Modelo de Posterior 1.00 $ 400.00
Mano de Obra por Contrato $ 184.62
COSTO TOTAL $ 1,343.57

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
Tabla N°52: Inversién en molde de Frontal completo.
Molde: FRONTAL COMPLETO

Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 3 $ 11.08
Brocha 4" 3 $ 26.11
Brocha 3" 3 $ 16.71
Gelcoat Preparado para moldes 241 $ 25.58
Fibra de Vidrio MAT300 1.24 $ 3.46
Fibra de Vidrio MAT450 9.23 $ 19.05
Resina para moldes A-400 24.08 | $ 124.08
Monoémero de Estireno 1.20 $ 3.48
Octoato de Cobalto 0.05 $ 0.85
Pero6xido 0.24 $ 1.65
Modelo de Frontal completo 1.00 $ 360.00
Mano de Obra por Contrato $ 184.62
COSTO TOTAL $ 793.16

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Tabla N°53: Inversién en molde de Consola #1.
Molde: CONSOLA
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 4" 2 $ 17.41
Brocha 3" 2 $ 11.14
Gelcoat Preparado para moldes 1.49 $ 15.87
Fibra de Vidrio MAT300 0.59 $ 1.64
Fibra de Vidrio MAT450 4.38 $ 9.05
Resina para moldes A-400 1144 | $ 58.92
Mondémero de Estireno 0.57 $ 1.65
Octoato de Cobalto 0.02 $ 0.40
Peréxido 0.11 $ 0.78
Modelo de Consola 1.00 $ 80.00
Mano de Obra por Contrato $ 46.15

COSTO TOTAL $ 266.90

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Tabla N°54: Inversién en molde de Complemento de Consola #1.

Molde: COMPLEMENTO DE CONSOLA
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 4" 2 $ 17.41
Brocha 3" 2 $ 11.14
Gelcoat Preparado para moldes 1.92 $ 20.39
Fibra de Vidrio MAT300 0.99 $ 2.77
Fibra de Vidrio MAT450 7.37 $ 15.22
Resina para moldes A-400 1924 | $ 99.12
Monoémero de Estireno 0.96 $ 2.78
Octoato de Cobalto 0.04 $ 0.68
Pero6xido 0.19 $ 1.32
Modelo de Complemento de Consola| 1.00 $ 80.00
Mano de Obra por Contrato $ 46.15

COSTO TOTAL $ 320.85

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Tabla N°55: Inversién en molde de Tapas y Contratapas de Consola #1.

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE
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AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

DE TRUJILLO

Molde: TAPAS Y CONTRATAPAS DE CONSOLA
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 3" 2 $ 11.14
Brocha 2" 2 $ 6.49
Gelcoat Preparado para moldes 0.67 $ 7.16
Fibra de Vidrio MAT300 0.56 $ 1.55
Fibra de Vidrio MAT450 2.47 $ 5.11
Resina para moldes A-400 6.97 $ 35.89
Monémero de Estireno 0.35 $ 1.01
Octoato de Cobalto 0.01 $ 0.25
Peréxido 0.07 $ 0.48
Modelo de Tapas y Contratapas de Consola 1.00 $ 25.00
Mano de Obra por Contrato $ 30.77

COSTO TOTAL $ 148.71

5.1.2. Inversiones para la CR4: “Inexistencia de manual de procedimientos”.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Tabla N°56: Inversién en Herramientas para Estudio de Tiempos.

Herramientas para Estudio de Tiempos
Materiales Cantidad | Costo ($)
Tablero 1 $ 10.00
Cronémetro 1 $ 20.00
Herramientas de escritorio 1 $ 1,000.00
COSTO TOTAL $ 1,030.00

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Como se mencion6é anteriormente, ya que no se cuenta con un Manual de

Procedimientos para la fabricacion de Autopartes, los moldes han presentado deterioro

y esto ha ocasionado que las Autopartes de Fibra de Vidrio presenten No Conformidades,

por lo tanto ademas de tener el Manual de Procedimientos se debe reemplazar ciertos

moldes mencionados anteriormente (Tabla N°34). A continuacion se menciona la

inversién de dichos moldes:

Novoa Asto; Bryan Anthony

pag. 105



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD
DE TRUJILLO

Tabla N°57: Inversién en molde de Cajon de Visera.

Molde: CAJON DE VISERA

Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 4" 2 $ 17.41
Brocha 3" 2 $ 11.14
Gelcoat Preparado para moldes| 2.69 $ 28.54
Fibra de Vidrio MAT300 1.46 $ 4.06
Fibra de Vidrio MAT450 8.66 $ 17.88
Resina para moldes A-400 23.27 $ 119.86
Mondémero de Estireno 1.16 $ 3.36
Octoato de Cobalto 0.05 $ 0.82
Peréxido 0.23 $ 1.59
Modelo de Cajén de Visera 1.00 $ 100.00
Mano de Obra por Contrato $ 61.54

COSTO TOTAL $ 390.08

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Tabla N°58: Inversion en molde de Cubierta de Cables.

Molde: CUBIERTA DE CABLES

Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 0.5 $ 0.24
Cera Desmoldante TR 0.25 $ 4.00
Waipe Fino 0.75 $ 2.77
Brocha 2" 2 $ 6.49
Brocha 1" 2 $ 3.70
Gelcoat Preparado para moldes| 0.18 $ 1.91
Fibra de Vidrio MAT300 0.09 $ 0.26
Fibra de Vidrio MAT450 0.69 $ 1.42
Resina para moldes A-400 1.80 $ 9.28
Monémero de Estireno 0.09 $ 0.26
Octoato de Cobalto 0.00 $ 0.06
Peréxido 0.02 $ 0.12
Modelo de Cubierta de Cables 1.00 $ 10.00
Mano de Obra por Contrato $ 15.38

COSTO TOTAL $ 55.91

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Novoa Asto; Bryan Anthony

pag. 106



UNIVERSIDAD

N

PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO
Tabla N°59: Inversién en molde de Hongo.
Molde: HONGO
Materiales Cantidad | Costo ($)
Plastilina 0.5 $ 0.24
Cera Desmoldante TR 0.25 $ 4.00
Waipe Fino 0.75 $ 2.77
Brocha 3" 2 $ 11.14
Brocha 2" 2 $ 6.49
Gelcoat Preparado para moldes| 0.12 $ 1.28
Fibra de Vidrio MAT300 0.06 $ 0.16
Fibra de Vidrio MAT450 0.25 $ 0.51
Resina para moldes A-400 0.70 $ 3.60
Mondémero de Estireno 0.03 $ 0.10
Octoato de Cobalto 0.00 $ 0.02
Peroxido 0.01 $ 0.05
Modelo de Hongo 1.00 $ 5.00
Mano de Obra por Contrato $ 10.77
COSTO TOTAL $ 46.13
Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
Tabla N°60: Inversién en molde de Base de Hongo.
Molde: BASE DE HONGO
Materiales Cantidad | Costo ($)
Plastilina 0.5 $ 0.24
Cera Desmoldante TR 0.25 $ 4.00
Waipe Fino 0.75 $ 2.77
Brocha 3" 2 $ 11.14
Brocha 2" 2 $ 6.49
Gelcoat Preparado para moldes| 0.12 $ 1.28
Fibra de Vidrio MAT300 0.06 $ 0.16
Fibra de Vidrio MAT450 0.25 $ 0.51
Resina para moldes A-400 0.70 $ 3.60
Monémero de Estireno 0.03 $ 0.10
Octoato de Cobalto 0.00 $ 0.02
Peroéxido 0.01 $ 0.05
Modelo de Base de Hongo 1.00 $ 5.00
Mano de Obra por Contrato $ 10.77
COSTO TOTAL $ 46.13
Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Tabla N°61: Inversién en molde de Vuelta Llantas.

Molde: VUELTA LLANTAS
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 0.5 $ 8.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 3" 2 $ 11.14
Brocha 2" 2 $ 6.49
Gelcoat Preparado para moldes| 0.61 $ 6.53
Fibra de Vidrio MAT300 0.32 $ 0.88
Fibra de Vidrio MAT450 2.36 $ 4.86
Resina para moldes A-400 6.15 $ 31.67
Mondémero de Estireno 0.31 $ 0.89
Octoato de Cobalto 0.01 $ 0.22
Peréxido 0.06 $ 0.42
Modelo de Vuelta Llantas 1.00 $ 40.00
Mano de Obra por Contrato $ 24.62

COSTO TOTAL $ 14359

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Tabla N°62: Inversion en molde de Embellecedores.

Molde: EMBELLECEDORES
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 0.5 $ 8.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 3" 2 $ 11.14
Brocha 2" 2 $ 6.49
Gelcoat Preparado para moldes 0.55 $ 5.84
Fibra de Vidrio MAT300 0.36 $ 1.01
Fibra de Vidrio MAT450 2.68 $ 5.54
Resina para moldes A-400 7.00 $ 36.07
Mondémero de Estireno 0.35 $ 1.01
Octoato de Cobalto 0.01 $ 0.25
Peroxido 0.07 $ 0.48
Modelo de Embellecedores 1.00 $ 40.00
Mano de Obra por Contrato $ 24.62

COSTO TOTAL $ 148.32

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Tabla N°63: Inversién en molde de Consola #2.
Molde: CONSOLA
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 4" 2 $ 17.41
Brocha 3" 2 $ 11.14
Gelcoat Preparado para moldes 1.49 $ 15.87
Fibra de Vidrio MAT300 0.59 $ 1.64
Fibra de Vidrio MAT450 4.38 $ 9.05
Resina para moldes A-400 1144 | $ 58.92
Mondémero de Estireno 0.57 $ 1.65
Octoato de Cobalto 0.02 $ 0.40
Peréxido 0.11 $ 0.78
Modelo de Consola 1.00 $ 80.00
Mano de Obra por Contrato $ 46.15

COSTO TOTAL $ 266.90

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Tabla N°64: Inversién en molde de Complemento de Consola #2.

Molde: COMPLEMENTO DE CONSOLA
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 4" 2 $ 17.41
Brocha 3" 2 $ 11.14
Gelcoat Preparado para moldes 1.92 $ 20.39
Fibra de Vidrio MAT300 0.99 $ 2.77
Fibra de Vidrio MAT450 7.37 $ 15.22
Resina para moldes A-400 1924 | $ 99.12
Monoémero de Estireno 0.96 $ 2.78
Octoato de Cobalto 0.04 $ 0.68
Pero6xido 0.19 $ 1.32
Modelo de Complemento de Consola| 1.00 $ 80.00
Mano de Obra por Contrato $ 46.15

COSTO TOTAL $ 320.85

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Tabla N°65: Inversién en molde de Tapas y Contratapas de Consola #2.

Molde: TAPAS Y CONTRATAPAS DE CONSOLA
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 2 $ 7.38
Brocha 3" 2 $ 11.14
Brocha 2" 2 $ 6.49
Gelcoat Preparado para moldes 0.67 $ 7.16
Fibra de Vidrio MAT300 0.56 $ 1.55
Fibra de Vidrio MAT450 2.47 $ 5.11
Resina para moldes A-400 6.97 $ 35.89
Monémero de Estireno 0.35 $ 1.01
Octoato de Cobalto 0.01 $ 0.25
Peréxido 0.07 $ 0.48
Modelo de Tapas y Contratapas de Consola 1.00 $ 25.00
Mano de Obra por Contrato $ 30.77

COSTO TOTAL $ 148.71

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Tabla N°66: Inversion en molde de Banca Posterior.

Molde: BANCA POSTERIOR
Materiales Cantidad | Costo ($)

Plastilina 1 $ 0.48
Cera Desmoldante TR 1 $ 16.01
Waipe Fino 3 $ 11.08
Brocha 4" 2 $ 17.41
Brocha 3" 2 $ 11.14
Gelcoat Preparado para moldes| 2.08 $ 22.12
Fibra de Vidrio MAT300 1.77 $ 494
Fibra de Vidrio MAT450 13.16 $ 27.18
Resina para moldes A-400 3436 | $ 176.99
Mondémero de Estireno 1.72 $ 4.97
Octoato de Cobalto 0.07 $ 1.22
Peroxido 0.34 $ 6.87
Modelo de Banca Posterior 1.00 $ 60.00
Mano de Obra por Contrato $ 61.54

COSTO TOTAL $ 421.95

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)

Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 110



PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
UNIVERSIDAD RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD
PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO

N

5.1.3. Inversiones para la CR5: “No se cuenta con la bisqueda de nuevos proveedores”.

Para la solucidon de esta propuesta se propone la contratacion de un Asistente de
produccién para el area de Fibra de Vidrio, el cual tendra un sueldo de S/. 1,500.00
mensuales, de esta manera apoyara en las funciones del area velando por el

cumplimiento de las propuestas.

A continuacion se muestra un Perfil de Puesto para el Asistente de produccion del area
de Fibra de Vidrio.

Tabla N°67: Perfil de Puesto del Asistente de Produccion.

PERFIL DE PUESTO PARA ASISTENTE DE PRODUCCION

PUESTO: Asistente de Produccion.
AREA: Produccion-Fibra de Vidrio.
REPORTA A: Supervisor de Fibra de Vidrio.
FUNCIONES: Realizar el seguimiento a las actividades diarias de produccion.

Hacer el seguimiento del correcto uso de los EPP's a los operarios.

Velar por el cumplimiento del programa de Orden y Limpieza.

Realizar los reportes diarios del avance de la produccion a su jefe
inmediato.

Contribuir a la mejora continua del area de Fibra de Vidrio.

ESTUDIOS: Bachiller en Ingenieria Industrial o afines.

EXPERIENCIA: | Con experiencia minima de un afio (01) como asistente de produccién.

CONOCIMIENTOS: | Con conocimientos en mejora continua y mejora de procesos.

Con conocimientos de Excel, nivel intermedio.

Capacidad para trabajar bajo presion.

SUELDO: S/ 1500
HORARIO DE Lunes - Viernes: 7:30 am - 4:30 pm
TRABAJO: Sébados: 7:30 am - 1:00 pm
BENEFICIOS: Planilla de la empresa.
Vacaciones.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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5.1.4. Inversiones para la CR7: “Inexistencia de Orden y Limpieza”.
Para la implementacién de la Herramienta 5’S se necesitan los materiales:

Tabla N°68: Perfil de Puesto del Asistente de Produccion.

Materiales Cantidad | Costo ($)
Cilindros habilitados 15 $ 92.31
Escobas 10 $ 46.15
Recogedores 10 $ 30.77

COSTO TOTAL $ 169.23

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

5.2. Beneficios.

A continuacion se muestra los beneficios anuales al

correspondientes por causa raiz.

Tabla N°69: Beneficios anuales al solucionar las causas raiz.

CAUSAS RAIZ | BENEFICIOS ANUALES
CR3
CR1 $ 90,274.10
CR4 $ 35,835.03
CR5 $ 24,591.82
CR7 $ 1,800.00
TOTAL $ 152,500.95

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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5.3. Estado de Resultados:
Tasa de interés SCOTIABANK (25% ANUAL) 25%
Tasa mensual 2.08%
Tipo de cambio 3.25

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Inversién Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre TOTAL
Ventas Proyectadas 12 13 11 7 2 1 4 6 16 17 14 103
Ventas Realizadas 9 11 10 5 1 1 3 4 13 13 11 81
Ventas Realizadas con la Propuesta 12 13 11 7 2 1 4 6 13 13 13 95
Beneficios
Demanda satisfecha $ 19,34445 $ 1289630 $ 644815 $ 12,896.30 $ 6,448.15 $ - $ - $ 644815 $ 12,896.30 $ - $ - $ 12,896.30 $ 90,274.10
Homologacién de proveedores $ 3,106.34 $ 3,365.20 $ 2,847.47 $ 1,812.03 $ 517.72 $ 258.86 $ - $ 1,035.45 $ 1,553.17 $ 3,365.20 $ 3,365.20 $ 3,365.20 $ 24,591.82
Por eliminacién de no conformidades $ 4,526.53 $ 4,903.74 $ 4,149.32 $ 2,64048 $ 754.42 $ 37721 % - $ 150884 $ 226327 $ 4,903.74 $ 4,903.74 $ 4,903.74 $ 35,835.03
Por areas Limpias y Ordenadas $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 150.00 $ 1,800.00
Total de Beneficios $ 27,127.32 $ 21,31524 $ 1359494 $ 17,49880 $ 7,870.29 $ 786.07 $ 150.00 $ 9,142.44 $ 16,862.73 $ 8,418.94 $ 8,418.94 $ 21,31524 $ 152,500.95
Egresos
Asistente de produccién (1) $ 46154 $ 461.54 S/. 969.23 $ 461.54 $ 46154 $ 46154 $ 964.62 $ 46154 $ 46154 $ 461.54 $ 46154 $ 964.62 $ 7,052.31
Operarios nuewvos (2) $ 73846 $ 73846 $ 1,550.77 $ 738.46 $ 73846 $ 738.46 $ 154338 $ 73846 $ 73846 $ 73846 $ 73846 $ 1543338 $ 11,283.69
Horas extras por Limpieza del area diaria $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 538 $ 64.62
0
Total de Egresos $ 1,205.38 $ 1,205.38 $ 2,525.38 $ 1,20538 $ 1,20538 $ 1,205.38 $ 2,513.38 $ 1,205.38 $ 1,205.38 $ 1,205.38 $ 1,205.38 $ 2,513.38 $ 18,400.62
Inversion
Inversiéon en Moldes Nuevos para mejorar la linea $ 2,873.19 $ 2,873.19
Inversion en Moldes Nuewos para eliminar no conformidades ~ $ 1,988.57 $ 1,988.57
Inversién en Herramientas de Toma de Tiempos $ 1,030.00 $ 1,030.00
Inversion en Plan de Alimentacion de 5'S $ 169.23 $ 169.23
Costo de la propuesta $ 10,000.00 $ 10,000.00
Total de Inversion $ 16,060.99 $ 16,060.99
Utilidad Bruta $ 2592193 $ 20,109.85 $ 11,069.56 $ 16,29342 $ 6,66491 $ 41931 $ -2,363.38 $ 7,937.05 $ 15657.35 $ 7,21355 $ 7,21355 $ 18,801.85 $ 134,100.34
Impuestos (29.5%) $ 7,646.97 $ 593241 $ 3,265.52 $ 4,806.56 $ 1,966.15 $ - $ - $ 234143 $ 461892 $ 2,128.00 $ 2,128.00 $ 5,546.55 $ 40,380.50
Utilidad Neta $ -16,060.99 $ 18,274.96 $ 14,177.45 $ 7,804.04 $ 11,486.86 $ 4,698.76 $ -419.31 $ -2,363.38 $ 559562 $ 11,038.43 $ 5,085.56 $ 508556 $ 1325531 $ 77,658.85
VAN $ 67,636.18
TIR 88.15%
Inversion Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Total de Beneficios $ 27,127.32 $ 21,315.24 $ 13594.94 $ 17,498.80 $ 7,870.29 $ 786.07 $ 150.00 $ 9,142.44 $ 16,862.73 $ 8,418.94 $ 8,418.94 $ 21,315.24 $ 152,500.95
Total de Egresos $ 16,060.99 $ 8,852.35 $ 7,137.79 $ 5790.90 $ 6,011.94 $ 317153 $ 1,20538 $ 2,513.38 $ 3,546.82 $ 582430 $ 3,333.38 $ 3,333.38 $ 8,059.93 $ 74,842.10
VAN INGRESOS $ 135,807.12
VAN EGRESOS $ 66,779.70
B/C 2.03
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6.1. Resultados.

Con la presente propuesta de mejora en el area de produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio

aumentara la rentabilidad de la empresa Factoria Bruce S.A.

Esto se debe a que, al implementar la herramienta de Gestion por Procesos el porcentaje de
cumplimiento de moldes requeridos pasara de ser un 57.78% a un 68.89%, ademas de que el
incumplimiento de entregas de las Autopartes de Fibra de Vidrio se reducird de un 15.39% a
un 9,89%, también se logré disminuir el porcentaje de reprocesos en las Autopartes de un
65.39% a un 26.92%, y finalmente se logro tener de un 75% de procedimientos establecidos.
El logro obtenido en los indicadores mencionados se ven reflejados en el siguiente comparativo

monetario anual:

COMPARATIVO MONETARIO DE
BENEFICIOS DE GESTION POR
PROCESOS

$700,000.00 $648,409.28
$600,000.00 $522,300.15
$500,000.00
$400,000.00 - —
$300,000.00
$200,000.00
$100,000.00
S_

Beneficio actual Beneficio de la propuesta

Grafico N°10. Comparativo Monetario de Beneficios de Gestién por Procesos. Factoria
Bruce S.A., 2018.

Ademas, al aplicar la herramienta de Homologaciéon de Proveedores, podemos notar que se
pudo reducir en un 19.32 % el costo en materiales a emplearse en la fabricacién de Autopartes

de Fibra de Vidrio, tal y como se muestra a continuacion:
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COMPARATIVO MONETARIO DE
COSTOS CON HOMOLOGACION DE
PROVEEDORES

$1,600.00
$1,400.00

$1,200.00 $1,081.27
$1,000.00
$800.00

$600.00 e
$400.00
$200.00

S-

$1,340.13

Costo actual Costo con la Propuesta

Gréfico N°11. Comparativo Monetario de Costos con Homologacién de Proveedores
por unidad. Factoria Bruce S.A., 2018.

Finalmente también al aplicar la herramienta de 5’S se logra 90% de etapas del proceso limpias
y ordenadas, se lograra esto ya que esta implementacién sera constantemente auditada, y se

reducira los costos mensuales como se muestra a continuacion:

COMPARATIVO MONETARIO DE
COSTOS DE ORDEN Y LIMPIEZA

$160.00 $150.00
$140.00
$120.00
$100.00
$80.00 e
$60.00
$40.00
$20.00 $5.38
$_

Costo actual Costo con la Propuesta

Gréfico N°12. Comparativo Monetario de Costos de Orden y Limpieza. Factoria Bruce
S.A, 2018.
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El VAN (Valor Actual Neto) de la implementacion de la propuesta de mejora en el area de
produccién de Autopartes de Fibra de Vidrio es de $ 67,636.18 lo que nos refleja la viabilidad

del proyecto.

ElI TIR (Tasa Interna de Retorno) es de un 88.15%, el cual nos indica que el presente proyecto

es rentable.

El analisis de Costo/Beneficio del proyecto es de 2.03, lo que nos indica que por cada dolar que

Factoria Bruce invierta obtendra un beneficio de 1.03 ddlares.
6.2. Discusion.

En primer lugar se ve reflejado que no existe una correcta gestion del area de produccion de
Autopartes de Fibra de Vidrio, se dice esto ya que no llega al cumplir con la demanda que se
proyecta, mediante el estudio del proyecto se identifico6 medidas para aumentar la capacidad
de produccion, disminuir costos por reprocesos, y también en la parte logistica del area ya que
no se contaba con la innovacién de gestionar nuevos proveedores para disminuir costos en los

materiales necesarios para la produccion.

Queda demostrado la viabilidad de esta propuesta, ya que al invertir en ella se logra satisfacer
en mayor porcentaje a la demanda y por ende aumentar mas en la utilidad final de la empresa,

de esta manera Factoria Bruce se posicionard con mayor fuerza en el mercado.
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7.1. Conclusiones.

»  Se realizé un diagnostico actual del area de produccion de Autopartes de Fibra de Vidrio
de la empresa Factoria Bruce S.A., mediante el cual se encontré que se tenia una pérdida
de hasta $ 33,600 anuales por incumplimiento de entrega de las Autopartes, $ 33,979.50
anuales por reprocesos, y se identificd que se tiene un costo de $ 108,550.53 anuales en
materiales, y finalmente se identificé que se tiene una pérdida de $ 1,800.00 anuales por

ordenar y limpiar el area de Fibra de Vidrio.

» Se elaboré una propuesta de mejora en el area de produccion de Autopartes de Fibra de
Vidrio de la empresa Factoria Bruce S.A. aplicando las herramientas de Gestién por
Procesos (Balance de Linea y Manual de Procedimientos), Homologacion de Proveedores

y un Plan 5’S para lograr la reduccién de las pérdidas diagnosticadas previamente.

»  Se logro6 obtener un beneficio de $ 152,500.95 anuales con una inversion de $ 74,842.10
anuales. Al evaluar los resultados obtenidos se tuvo un VAN de $ 67,636.18 un TIR de

88.15% y un B/C de 2.03, los cuales determinan la rentabilidad del proyecto.

» Con la presente propuesta la Rentabilidad de la empresa Factoria Bruce S.A. aument6 de
un 15.07% a un 50.92%.

7.2. Recomendaciones.

» Realizar el diagnéstico de la situacion actual del area de Fibra de Vidrio para poder

identificar los problemas.

» Implementar las Herramientas de mejora (Gestion por Procesos, Homologacion de
Proveedores y el Plan de 5’S) mencionadas en el presente proyecto para poder eliminar

los problemas identificados previamente.

»  Velar por el seguimiento de los indicadores expuestos en la propuesta ya que se demostrd

la viabilidad del presente proyecto.

»  Seguir innovando en laimplementacion de nuevas propuestas para mejorar la rentabilidad

de la empresa Factoria Bruce S.A.
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Anexo N°1: Observacién Muestral.
NO
TO TO N° DE TO
AL ACTIVIDAD (hh: | (unita| OPERA CE TOT
RTES . PIEZ
mm) | rio) RIOS AL
AS
Alistado de molde de cuerpo del Posterior 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Alistado de molde de visera del Posterior 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Encerado de molde de cuerpo del Posterior 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Encerado de molde de visera del Posterior 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Apllca(_:lon de Gelcoat a molde de cuerpo del 00:10| 017 1 1l 017
Posterior
Apllca(_:lon de Gelcoat a molde de visera del 00:05| 008 1 1| 0.08
Posterior
Seladq de Gelcoat de molde de cuerpo del 0050 | 083 1 1| 083
osterior
Geladq de Gelcoat de molde de visera del 00:40 | 067 1 1| 067
Posterior
Habilitado de Flbrg de Vidrio para molde de 0020 033 1 1| 033
cuerpo del Posterior
Laminado de Flbrg de Vidrio en molde de 0220 | 233 5 1| 267
cuerpo del Posterior
Habllltado de Flbra de Vidrio para molde de 00:10| 017 1 1l 017
> visera del Posterior
3 Lamlnado'de Fibra de Vidrio en molde de visera 01:00 1.00 5 1l 2.00
o del Posterior
§ Habilitado de Fibra de Vidrio para empate del
s ; P P 00:05| 0.08 1 1| 0.08
3 Posterior
%) Lammgdo de Fibra de Vidrio de empate del 00:10!| 017 5 1| 033
o Posterior
2 . . . 12.0
> Curado de Fibra de Vidrio del Posterior 12:00 | 12.00 1 1 'O
m
C_/|> Desmoldado de Posterior 00:15| 0.25 1 1] 0.25
g Dar acabado a Posterior 00:15| 0.25 1 1] 0.25
g Alistado de molde de Techo 00:05| 0.08 1 1] 0.08
§ Encerado de molde de Techo 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Aplicacién de Gelcoat a molde de Techo 00:30| 0.50 1 1] 0.50
Gelado de Gelcoat de molde de Techo 01:20 1.33 1 1] 1.33
Habilitado de Fibra de Vidrio de la primera parte 0020 | 033 5 1l 067
para molde de Techo
Laminado de Fibra de Vidrio de la primera parte 00:30| 050 3 1l 150
en molde de Techo
Curado de Fibra de Vidrio de la primera parte en 00:40 | 067 1 1l 067
molde de Techo
Habilitado de Fibra de Vidrio de la segunda 00:10! 017 5 1l 033
parte para molde de Techo
Laminado de Fibra de Vidrio de la segunda 00:30| 050 3 1l 150
parte en molde de Techo
Curado de Fibra de Vidrio de la segunda parte 05:00| 5.00 1 1l 5.00
en molde de Techo
Desmoldado de Techo 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Techo 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Alistado de molde de Mascara Frontal 00:10 0.17 1 1] 0.17
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Encerado de molde de Mé&scara Frontal 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Alistado de molde de Parachoque Frontal 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Encerado de molde de Parachoque Frontal 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Alistado de molde de Rejilla Frontal 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Encerado de molde de Rejilla Frontal 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Aplicacién de Gelcoat a molde de Mascara 00:10| 017 1 1l 017
Frontal
Aplicacién de Gelcoat a molde de Parachoque 00:10| 017 1 1l 017
Frontal
Aplicacion de Gelcoat a molde de Rejilla Frontal [ 00:10( 0.17 1 1] 0.17
Gelado de Gelcoat de molde de Mascara Frontal | 00:35| 0.58 1 1] 0.58
Gelado de Gelcoat de molde de Parachoque 00:35 | 058 1 1| 058
Frontal
Gelado de Gelcoat de molde de Rejilla Frontal 00:35| 0.58 1 1] 0.58
Ha}bllltado de Fibra de Vidrio para molde de 00:10| 017 1 1l 017
Méscara Frontal
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de .
Parachoque Frontal 00:10} 0.17 1 11017
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de .
Rejilla Frontal 00:05( 0.08 1 1 0.08
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de .
Mascara Erontal 01:30| 1.50 2 1| 3.00
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de .
Parachoque Frontal 01301 1.50 2 1{3.00
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Rejilla 01:00| 1.00 5 1l 2.00
Frontal
Curado de Fibra de Vidrio de Méscara Frontal 05:00 | 5.00 1 1| 5.00
Curado de Fibra de Vidrio de Parachoque 05:00| 5.00 1 1l 500
Frontal
Curado de Fibra de Vidrio de Rejilla Frontal 05:00| 5.00 1 1] 5.00
Desmoldado de Mascara Frontal 00:05( 0.08 1 1 0.08
Dar acabado a Méascara Frontal 00:10( 0.17 1 1| 0.17
Desmoldado de Parachoque Frontal 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Parachoque Frontal 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Desmoldado de Rejilla Frontal 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Rejilla Frontal 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Alistado de molde de Visera superior 00:05| 0.08 1 1| 0.08
Encerado de molde de Visera superior 00:05| 0.08 1 1| 0.08
Apllca}uon de Gelcoat a molde de Visera 00:15 | 025 1 1l 025
superior
Gelado de Gelcoat de molde de Visera superior | 00:40| 0.67 1 1| 0.67
H_abllltado dg Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
Visera superior
Lamlnado de Fibra de Vidrio en molde de Visera 01:00| 1.00 5 1l 2.00
superior
Curado de Fibra de Vidrio de Visera superior 05:00( 5.00 1 1| 5.00
Desmoldado de Visera superior 00:05| 0.08 1 1| 0.08
Dar acabado a Visera superior 00:10| 0.17 1 1| 0.17
Alistado de molde de Tapa Posterior 00:05| 0.08 1 1] 0.08
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Encerado de molde de Tapa Posterior 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Apllca(_:lon de Gelcoat a molde de Tapa 00:10| 017 1 1l 017
Posterior
Gelado de Gelcoat de molde de Tapa Posterior | 00:35| 0.58 1 1] 0.58
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:10| 017 1 1l 017
Tapa Posterior
Lamlna_1do de Fibra de Vidrio en molde de Tapa 00:30| 050 > 1l 1.00
Posterior
Curado de Fibra de Vidrio de Tapa Posterior 08:00| 8.00 1 1] 8.00
Desmoldado de Tapa Posterior 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Tapa Posterior 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Alistado de molde de Cajon de Visera 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Encerado de molde de Cajon de Visera 00:15] 0.25 1 1] 0.25
Alistado de molde de Banca posterior 00:25| 0.42 1 1] 0.42
Encerado de molde de Banca posterior 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Cpllcauon de Gelcoat a molde de Cajon de 0020 033 1 1| 033
isera
Apllcaplon de Gelcoat a molde de Banca 0020 033 1 1| 033
posterior
Gelado de Gelcoat de molde de Cajén de Visera | 00:40 | 0.67 1 1] 0.67
Gelado de Gelcoat de molde de Banca posterior | 00:40 | 0.67 1 1] 0.67
> L i -
Z Ha'b,llltado Qe Fibra de Vidrio para molde de 00:10| 017 1 1l 017
— Cajon de Visera
% Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cajén 01:00 1.00 5 1l 2.00
% de Visera ' ' '
I_—Ii_l Habilitado de'Flbra de Vidrio para molde de 00:10| 0.17 1 1l 017
wn Banca posterior
% Lammgdo de Fibra de Vidrio en molde de Banca 01:00| 1.00 5 1l 2.00
S posterior
% Curado de Fibra de Vidrio de Cajon de Visera 05:00| 5.00 1 1] 5.00
o Curado de Fibra de Vidrio de Banca posterior 05:00( 5.00 1 1( 5.00
g Desmoldado de Cajén de Visera 00:05| 0.08 1 1] 0.08
)§> Dar acabado a Cajén de Visera 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Py} Desmoldado de Banca posterior 00:10 0.17 1 1] 0.17
5} Dar acabado a Banca posterior 00:15| 0.25 1 1] 0.25
}3 Alistado de molde de Consola 00:10| 0.17 2 1] 0.33
§ Encerado de molde de Consola 00:10( 0.17 1 1| 0.17
% Alistado de molde de Complemento de Consola | 00:05( 0.08 2 1| 0.17
>
g Encerado de molde de Complemento de 00:10! 017 1 1l 017
S onsola
o Aplicacién de Gelcoat a molde de Consola 00:25| 0.42 1 1| 0.42
Aplicacién de Gelcoat a molde de Complemento 00:25 | 042 1 1| 0.42
de Consola
Gelado de Gelcoat de molde de Consola 00:35| 0.58 1 1| 0.58
Gelado de Gelcoat de molde de Complemento 00:35 | 058 1 1| 058
de Consola
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:15 | 025 1 1l 025
Consola
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:15 | 025 1 1l 025
Complemento de Consola
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de 0130 150 5 1l 3.00
Consola
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Laminado de Fibra de Vidrio en molde de 01:00| 1.00 > 1l 2.00
Complemento de Consola
Curado de Fibra de Vidrio de Consola 06:00| 6.00 1 1] 6.00
Curado de Fibra de Vidrio de Complemento de 06:00| 6.00 1 1l 6.00
Consola
Desmoldado de Consola 00:15] 0.25 1 1] 0.25
Dar acabado a Consola 00:20| 0.33 1 1] 0.33
Desmoldado de Complemento de Consola 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Dar acabado a Complemento de Consola 00:20| 0.33 1 1] 0.33
Alistado de molde de Tapas de Consola 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Alistado de molde de Contratapas de Consola 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Encerado de molde de Tapas de Consola 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Encerado de molde de Contratapas de Consola [ 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Alistado de molde de Tapa de motor 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Alistado de molde de Contratapa de motor 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Encerado de molde de Tapa de motor 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Encerado de molde de Contratapa de motor 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Aplicacién de Gelcoat a molde de Tapas de 00:10!| 017 1 1l 017
> Consola
(@ Aplicacién de Gelcoat a molde de Contratapas .
5‘ de Consola 00:10( 0.17 1 1| 0.17
3 N
% Q%I;g?uon de Gelcoat a molde de Tapa de 00:05| 0.08 1 1l 008
= o
m Aplicacién de Gelcoat a molde de Contratapa de 00:05| 0.08 1 1l 008
v motor
M
3 Gelado de Gelcoat de molde de Tapas de 00:25 | 0.42 1 1| 0.42
c Consola
m
)Z; Gelado de Gelcoat de molde de Contratapas de 00:25 | 0.42 1 1| 0.42
& Consola
g Gelado de Gelcoat de molde de Tapa de motor | 00:25| 0.42 1 1] 0.42
= Gelado de Gelcoat de molde de Contratapa de 00:25 | 042 1 1| 0.42
% motor
s Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
n Tapas de Consola
% Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
o Con_tr_atapas de_ Consola. .
% ?abllltado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
2 apa de motor
& S . -
g Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
8 Contratapa de motor
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapas 00:15 | 025 1 1l 025
de Consola
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de 00:15 | 025 1 1l 025
Contratapas de Consola
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapa 00:15 | 025 1 1l 025
de motor
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de 00:15 | 025 1 1l 025
Contratapa de motor
Curado de Fibra de Vidrio de Tapas de Consola | 03:00| 3.00 1 1| 3.00
Curado de Fibra de Vidrio de Contratapas de 03:00| 3.00 1 1l 3.00
Consola
Curado de Fibra de Vidrio de Tapa de motor 03:00| 3.00 1 1] 3.00
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Curado de Fibra de Vidrio de Contratapa de 03:00| 3.00 1 1| 3.00
motor
Contraplacado de Tapas de Consola 00:25] 0.42 1 1] 0.42
Contraplacado de Tapa de motor 00:25] 0.42 1 1] 0.42
Secado del contraplacado de Tapas de Consola | 08:00| 8.00 1 1] 8.00
Secado del contraplacado de Tapa de Motor 10:00 | 10.00 1 1 10'8
Desmoldado de Tapas de Consola 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Dar acabado a Tapas de Consola 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Desmoldado de Tapa de motor 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Dar acabado a Tapa de motor 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Alistado de molde de Mampara de Cabina 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Encerado de molde de Mampara de Cabina 00:07| 0.12 1 1] 0.12
Alistado de molde de Mampara de Salén 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Encerado de molde de Mampara de Salon 00:07| 0.12 1 1] 0.12
Alistado de molde de Puerta de Chofer 00:02| 0.03 1 1] 0.03
Encerado de molde de Puerta de Chofer 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Alistado de molde de Puerta de Servicio 00:02| 0.03 1 1] 0.03
Encerado de molde de Puerta de Servicio 00:03| 0.05 1 1] 0.05
> Alistado de molde de Puerta de Cabina de Salén | 00:02 0.03 1 1] 0.03
S Encerado de molde de Puerta de Cabina de 00:05 0.08 1 1| 0.08
9 Salén : ' '
A . .
3 Allstgdo de molde de Puerta de Cabina de 00:02| 003 1 1| 0.03
— Cabina
m Encerado de molde de Puerta de Cabina de 00:05 0.08 1 1| 0.08
Q) Cabina ' ' '
§ Aplicacién de Gelcoat a molde de Mampara de 00:15 | 025 1 1l 025
% Cabina ' ' '
m gphpauon de Gelcoat a molde de Mampara de 00:15 | 025 1 1l 025
0 alon
@ o
o Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de 00:05| 008 1 1| 0.08
C Chofer
% Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de 00:05 0.08 1 1| 0.08
% Servicio ' ' '
> Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de 00:05 0.08 1 1| 0.08
% Cabina de Salén ' ' '
> Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de .
§ Cabina de Cabina 00:05( 0.08 1 1( 0.08
(>3 Gela}do de Gelcoat de molde de Mampara de 00:35 | 058 1 1| 058
b Cabina
o
)6 g:llgr(]jo de Gelcoat de molde de Mampara de 00:35 | 058 1 1| 058
o
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de 00:30| 050 1 1l 050
Chofer
Gela_dp de Gelcoat de molde de Puerta de 00:30| 050 1 1l 050
Servicio
Gela_ldo de Gel;oat de molde de Puerta de 00:30| 050 1 1l 050
Cabina de Salén
Gela_ldo de Gelc_oat de molde de Puerta de 00:30| 050 1 1l 050
Cabina de Cabina
Habilitado de Flbr_a de Vidrio para molde de 0020 033 1 1l 033
Mampara de Cabina
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Habilitado de Flb[a de Vidrio para molde de 0020 | 033 1 1| 0.33
Mampara de Salon
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
Puerta de Chofer
Habilitado de F_lb_ra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
Puerta de Servicio
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de .
Puerta de Cabina de Salén 00:10| 0.17 1 11017
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de .
Puerta de Cabina de Cabina 00:10 0.17 1 11017
Laminado de Flbr_a de Vidrio en molde de 00:40 0.67 5 1| 133
Mampara de Cabina
Laminado de Flb[a de Vidrio en molde de 00:35 0.58 5 1l 117
Mampara de Salon
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta 00:10 0.17 1 1l 017
de Chofer
Lammadq de Fibra de Vidrio en molde de Puerta 00:10 0.17 1 1l 017
de Servicio
Lammado de Flbrg de Vidrio en molde de Puerta 00:10 0.17 1 1l 017
de Cabina de Salon
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta .
de Cabina de Cabina 00:10 0.17 1 11017
Cura}do de Fibra de Vidrio de Mampara de 04:00| 4.00 1 1| 200
Cabina
Curado de Fibra de Vidrio de Mampara de Sal6n | 04:00 | 4.00 1 1] 4.00
Curado de Fibra de Vidrio de Puerta de Chofer | 04:00 4.00 1 1] 4.00
Curado de Fibra de Vidrio de Puerta de Servicio | 04:00 4.00 1 1] 4.00
Curadq de Fibra de Vidrio de Puerta de Cabina 04:00 4.00 1 1l 200
de Salon
Curado'de Fibra de Vidrio de Puerta de Cabina 04:00 4.00 1 1l 200
de Cabina
Desmoldado de Mampara de Cabina 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Desmoldado de Mampara de Salén 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Desmoldado de Puerta de Chofer 00:03 0.05 1 1] 0.05
Desmoldado de Puerta de Servicio 00:03 0.05 1 1] 0.05
Desmoldado de Puerta de Cabina de Salon 00:03 0.05 1 1] 0.05
Desmoldado de Puerta de Cabina de Cabina 00:03 0.05 1 1] 0.05
Dar acabado a Mampara de Cabina 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Dar acabado a Mampara de Salén 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Dar acabado a Puerta de Chofer 00:05 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Puerta de Servicio 00:05 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Puerta de Cabina de Sal6n 00:05 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Puerta de Cabina de Cabina 00:05 0.08 1 1] 0.08
Alistado de molde de Plancha para Techo 00:02| 0.03 1 2] 0.07
o Encerado de molde de Plancha para Techo 00:08| 0.13 1 2] 0.27
S > Alistado de molde de Plancha para Laterales 00:02| 0.03 1 2] 0.07
(Z) o Encerado de molde de Plancha para Laterales | 00:08| 0.13 1 2| 0.27
I m . s
5 5 #pllcauon de Gelcoat a molde de Plancha para 00:08| 013 1 2| 027
% echo
'U I_n . .« s
% i Aplicacién de Gelcoat a molde de Plancha para 00:08 0.13 1 2| 027
> Laterales
_(?eeér;\]((j)o de Gelcoat de molde de Plancha para 00:40 | 067 1 ol 133
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Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para 00:40 | 067 1 ol 1.33
Laterales
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 ol 017
Plancha para Techo
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 ol 017
Plancha para Laterales
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de 00:35 | 058 1 ol 117
Plancha para Techo
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de 00:35 | 058 1 ol 117
Plancha para Laterales
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de Techo | 04:00| 4.00 1 2] 8.00
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de 04:00| 4.00 1 2| 8.00
Laterales
Desmoldado de Plancha para Techo 00:03| 0.05 1 2] 0.10
Desmoldado de Plancha para Laterales 00:03| 0.05 1 2] 0.10
Dar acabado a Plancha para Techo 00:05| 0.08 1 2] 0.17
Dar acabado a Plancha para Laterales 00:05| 0.08 1 2] 0.17
Alistado de molde de Plancha para Postes 00:02| 0.03 1 1] 0.03
Encerado de molde de Plancha para Postes 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Alistado de molde de Plancha para Cabina 00:02| 0.03 1 1] 0.03
Encerado de molde de Plancha para Cabina 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Aplicacién de Gelcoat a molde de Plancha para 00:08| 013 1 1l 013
Postes
Apl|9a0|on de Gelcoat a molde de Plancha para 00:08| 013 1 1l 013
Cabina
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para 00:40 | 067 1 1| 067
Postes
Gela}do de Gelcoat de molde de Plancha para 00:40 | 067 1 1| 067
Cabina
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:03| 005 1 1l 005
Plancha para Postes
Habilitado de Flbrg de Vidrio para molde de 00:03| 005 1 1l 005
Plancha para Cabina
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de 0020 033 1 1l 033
Plancha para Postes
Laminado de Flbre_l de Vidrio en molde de 0020 033 1 1l 033
Plancha para Cabina
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de Postes | 04:00| 4.00 1 1| 4.00
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de Cabina | 04:00| 4.00 1 1| 4.00
Desmoldado de Plancha para Postes 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Desmoldado de Plancha para Cabina 00:03| 0.05 1 1| 0.05
Dar acabado a Plancha para Postes 00:05| 0.08 1 1| 0.08
Dar acabado a Plancha para Cabina 00:05| 0.08 1 1| 0.08
Alistado de molde de Botiquin 00:05| 0.08 1 2] 0.17
rUr)| Encerado de molde de Botiquin 00:05| 0.08 1 2] 0.17
3C> o 8 > Aplicacién de Gelcoat a molde de Botiquin 00:15| 0.25 1 2] 0.50
6' B % Q Gelado de Gelcoat de molde de Botiquin 00:35( 0.58 1 2| 1.17
g S g Hat_)llltgdo de Fibra de Vidrio para molde de 00:10! 017 1 2l 033
3 ;Z; 5 CU) Bothum _ o
mo g Lammgdo de Fibra de Vidrio en molde de 01:00!| 1.00 1 2| 2.00
;JS Botiquin
> Curado de Fibra de Vidrio de Botiquin 06:00( 6.00 1 2 12'8
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Desmoldado de Botiquin 00:10( 0.17 1 2] 0.33
Dar acabado a Botiquin 00:10| 0.17 1 2] 0.33
Alistado de molde de Cubierta de Cables 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Encerado de molde de Cubierta de Cables 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Alistado de molde de Papelera 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Encerado de molde de Papelera 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cubierta de 00:10| 017 1 1l 017
Cables
Aplicacion de Gelcoat a molde de Papelera 00:15| 0.25 1 1| 0.25
Gelado de Gelcoat de molde de Cubierta de 00:35| 058 1 1| 058
Cables
Gelado de Gelcoat de molde de Papelera 00:35] 0.58 1 1] 0.58
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de .
Cubierta de Cables 00:03f 0.05 1 11 0.05
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
Papelera
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de .
Cubierta de Cables 00:13) 0.22 1 11022
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de .
Papelera 00:45| 0.75 1 1| 0.75
Curado de Fibra de Vidrio de Cubierta de .
Cables 06:00 6.00 1 1( 6.00
Curado de Fibra de Vidrio de Papelera 06:00| 6.00 1 1] 6.00
Desmoldado de Cubierta de Cables 00:05( 0.08 1 1 0.08
Dar acabado a Cubierta de Cables 00:05| 0.08 1 1 0.08
Desmoldado de Papelera 00:10| 0.17 1 1] 0.17
Dar acabado a Papelera 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Alistado de molde de Vuelta Llantas 00:05| 0.08 1 1 0.08
Encerado de molde de Vuelta Lllantas 00:10| 0.17 1 1| 0.17
Alistado de molde de Hongo 00:02| 0.03 1 1] 0.03
Encerado de molde de Hongo 00:03| 0.05 1 1] 0.05
Alistado de molde de Base de Hongo 00:02| 0.03 1 1] 0.03
Encerado de molde de Base de Hongo 00:03| 0.05 1 1] 0.05
jc> Alistado de molde de Embellecedores 00:05| 0.08 1 1| 0.08
6' Encerado de molde de Embellecedores 00:10| 0.17 1 1| 0.17
g Aplicacién de Gelcoat a molde de Vuelta Llantas | 00:20| 0.33 1 1] 0.33
E' Aplicacién de Gelcoat a molde de Hongo 00:05| 0.08 1 1] 0.08
o L
0 Aplicacién de Gelcoat a molde de Base de 00:05| 008 1 1| 0.08
o Hongo
> . e
2 Aplicacion de Gelcoat a molde de 0020 033 1 1l 033
> Embellecedores
g Gelado de Gelcoat de molde de Vuelta Llantas | 00:40| 0.67 1 1| 0.67
E' Gelado de Gelcoat de molde de Hongo 00:35| 0.58 1 1| 0.58
352 Gelado de Gelcoat de molde de Base de Hongo | 00:35| 0.58 1 1| 0.58
Gelado de Gelcoat de molde de Embellecedores | 00:40 | 0.67 1 1| 0.67
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:10! 017 1 1l 017
Vuelta Llantas
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
Hongo
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:05| 008 1 1| 0.08
Base de Hongo
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N

Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de 00:10| 017 1 1l 017
Embellecedores
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Vuelta 01:15 1.5 1 1| 125
Llantas
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Hongo | 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Base .
de Hongo 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de .
Embellecedores 01:00 1.00 1 1] 1.00
Curado de Fibra de Vidrio de Vuelta Llantas 06:00 6.00 1 1] 6.00
Curado de Fibra de Vidrio de Hongo 04:00| 4.00 1 1] 4.00
Curado de Fibra de Vidrio de Base de Hongo 04:00| 4.00 1 1] 4.00
Curado de Fibra de Vidrio de Embellecedores 06:00 6.00 1 1] 6.00
Desmoldado de Vuelta Llantas 00:10 0.17 1 11 0.17
Dar acabado a Vuelta Llantas 00:10 0.17 1 11 0.17
Desmoldado de Hongo 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Hongo 00:15| 0.25 1 1] 0.25
Desmoldado de Base de Hongo 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Base de Hongo 00:05| 0.08 1 1] 0.08
Desmoldado de Embellecedores 00:10 0.17 1 11 0.17
Dar acabado a Embellecedores 00:20 0.33 1 11 0.33
Alistado de molde de Cascos Neblineros 00:03 0.05 1 1] 0.05
Encerado de molde de Cascos Neblineros 00:03 0.05 1 1] 0.05
Alistado de molde de Cubierta de Faros de 00:03 0.05 1 1l 005

> Bodega ’ ' '

C -

5 Encerado de molde de Cubierta de Faros de 00:03 0.05 1 1l 005

% Bodega

> Aplicacién de Gelcoat a molde de Cascos 00:10 0.17 1 1l 017

4 Neblineros ' ' '

I-I'I - s -

n Aplicacion de Gelcoat a molde de Cubierta de 00:15 | 025 1 1l 025

T Faros de Bodega

m

,8 Gelado de Gelcoat de molde de Cascos 00:35 0.58 1 1| 058

S Neblineros _

)Z>1 Gelado de Gelcoat de molde de Cubierta de 00:35 0.58 1 1| 058

n Faros de Bodega

4 - X _

= Habilitado dg Fibra de Vidrio para molde de 000! 017 1 1l 017

g Cascos Neblineros

> Laminado de. Fibra de Vidrio en molde de 00:40 0.67 1 1l 067

T Cascos Neblineros

> Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de

m .

o) Cubierta de Faros de Bodega 00:151 0.2 1 11025

> Laminado de Fibra de Vidrio en molde de

;U .

> Cubierta de Faros de Bodega 00:451 0.75 1 11 0.75

?) Curado de Fibra de Vidrio de Cascos Neblineros | 04:00 [ 4.00 1 1( 4.00

g dCurado de Fibra de Vidrio de Cubierta de Faros 04:00 4.00 1 1| 200

5 e Bodega

@] Desmoldado de Cascos Neblineros 00:05 0.08 1 1| 0.08
Desmoldado de Cubierta de Faros de Bodega 00:05| 0.08 1 1| 0.08
Dar acabado a Cascos Neblineros 00:05 0.08 1 1] 0.08
Dar acabado a Cubierta de Faros de Bodega 00:05( 0.08 1 1| 0.08

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°2: Numero de Observaciones.
AUTOPARTES ACTIVIDAD S e | z |N|n
TotaL | P q
ﬁ"Stad.o de molde de cuerpo del 0.08 |[0.0003[0.9997|0.07|1.96|6 |1
osterior
ﬁ"Stad.o de molde de visera del 0.08 |[0.0003[0.9997|0.07|1.96|6 |1
osterior
Encerado de molde de cuerpo del 0.17 |0.0006|0.9994|0.07|1.96|6 |1
Posterior
Encerado de molde de visera del 0.08 |0.0003[0.9997|0.07|1.96|6 |1
Posterior
Aplicacién de Gelcoat a molde de 0.17 |0.0006|0.99940.07(1.96|6 |1
cuerpo del Posterior
Aplicacion de Gelcoat a molde de 0.08 [0.0003|0.9997|0.07|1.96|6 |1
visera del Posterior
Gelado de Gelcoat de molde de 083 |0.0028|0.99720.07[1.96|6 |2
cuerpo del Posterior
Gelado de Gelcoat de molde de 067 [0.0022]0.9978|0.07|1.96|6 |2
visera del Posterior
Habilitado de Fibra de Vldrlq para 0.33 00011109989 007|196 !6|1
molde de cuerpo del Posterior
> Laminado de Fibra de Vidrio en 467 |0.0157|0.9843(0.07|1.96|6 |5
P molde de cuerpo del Posterior
= Habilitado de Fibra de Vidrio para
% molde de visera del Posterior 0.17 ]0.0006(0.9994(0.07(1.96|6|1
x Laminado de Fibra de Vidrio en 2.00 |0.0067|0.9933[0.07|1.96|6 |4
- molc_it_e de V|ser§1 del PosFer!or
v Habilitado de Fibra de Vidrio para 0.08 |0.0003|0.9997|0.07[1.96|6 |1
> empate del Posterior
5 ) X _
= Laminado de Fibra de Vidrio de 0.33 [0.0011|0.9989|0.07|1.96|6 |1
m empate del Posterior
0 . -
3 Curado de Fibra de Vidrio del 12.00 |0.0404[0.9596|0.07|1.96 |6 |6
g Posterior
(_|3 Desmoldado de Posterior 0.25 0.0008(0.9992(0.07]1.96|6|1
;CU Dar acabado a Posterior 0.25 0.0008(0.9992(0.07]1.96(6 |1
> Alistado de molde de Techo 0.08 0.0003(0.9997(0.07]1.96|6 |1
Encerado de molde de Techo 0.08 0.0003(0.9997(0.07]1.96|6 |1
$22ﬁ3u0n de Gelcoat a molde de 0.50 |0.0017|0.9983(0.07|1.96|6 |2
?:(':";‘]go de Gelcoat de molde de 133 |0.0045|0.9955 | 0.07[1.96 | 6 |3
Hgbllltado de Fibra de Vidrio de la 0.67 00022109978 007|196 6|2
primera parte para molde de Techo
Laminado de Fibra de Vidrio de la 150 |0.0051|0.9949|0.07[1.96| 6|3
primera parte en molde de Techo
Curado de Fibra de Vidrio de la 067 |0.0022]|0.9978|0.07|1.96|6 ]2
primera parte en molde de Techo
Habilitado de Fibra de Vidrio de la 0.33 00011109989 007l196!6|1
segunda parte para molde de Techo
Laminado de Fibra de Vidrio de la 150 0.0051 109949 007!196!6]3
segunda parte en molde de Techo
Curado de Fibra de Vidrio de la 5.00 |0.0169[0.9831(0.07|1.96|6 |5
segunda parte en molde de Techo
Desmoldado de Techo 0.08 0.0003[0.9997|0.07|1.96(6 |1
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Dar acabado a Techo 0.17 0.0006[0.9994|0.07|1.96(6 |1

Alistado de molde de Mascara 017 |0.0006|0.99940.07|1.96|6 |1

Frontal

Encerado de molde de Mascara 0.17 |0.0006|0.9994|0.07|1.96|6 |1
Frontal

Alistado de molde de Parachoque 0.17 0.00060.9994007]1.96| 611
Frontal

Encerado de molde de Parachoque 017 |0.0006l0999410.07|1.96
Frontal

Alistado de molde de Rejilla Frontal 0.08 |0.0003]0.9997]0.07|1.96

Encerado de molde de Rejilla Frontal 0.08 |0.0003]0.9997]0.07|1.96
Aplicacion de Gelcoat a molde de
Mascara Frontal

Aplicacion de Gelcoat a molde de
Parachoque Frontal

Aplicacion de Gelcoat a molde de
Rejilla Frontal

Gelado de Gelcoat de molde de
Mascara Frontal

Gelado de Gelcoat de molde de
Parachoque Frontal

Gelado de Gelcoat de molde de
Rejilla Frontal

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Mascara Frontal
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Parachoque Frontal
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Rejilla Frontal
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Mascara Frontal
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Parachoque Frontal
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Rejilla Frontal

Curado de Fibra de Vidrio de
Mascara Frontal

Curado de Fibra de Vidrio de
Parachoque Frontal

Curado de Fibra de Vidrio de Rejilla

0.17 |[0.0006(0.9994(0.07|1.96

0.17 0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1

0.17 |0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1

0.58 [0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.58 [0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.58 [0.0020]0.9980]0.07|1.96|6 |2

0.17 [0.0006|0.999410.07|11.96|6 |1

0.17 [0.0006|0.999410.07|11.96|6 |1

0.08 [0.0003|0.99970.07|1.96|6|1

3.00 (0.0101]0.9899|0.07|1.96(6 |4

3.00 (0.0101]0.9899|0.07|1.96(6 |4

2.00 [0.0067(0.9933|0.07|1.96|6 (4

5.00 (0.0169]0.9831|0.07|1.96(6 |5

5.00 (0.0169]0.9831|0.07|1.96(6 |5

5.00 (0.0169|0.9831|0.07|1.96

Frontal 65
Desmoldado de Méascara Frontal 0.08 |0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1
Dar acabado a Mascara Frontal 0.17 |0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1
Desmoldado de Parachoque Frontal 0.08 |[0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1
Dar acabado a Parachoque Frontal 0.17 |0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1
Desmoldado de Rejilla Frontal 0.08 |0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1
Dar acabado a Rejilla Frontal 0.25 [0.0008|0.9992(0.0711.96|6(1
Alistado de molde de Visera superior 0.08 |[0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1
Encerado de molde de Visera 0.08 |0.0003|0.9997[0.07|1.96|6 |1

superior
Aplicacién de Gelcoat a molde de

: ; 0.25 |[0.0008(0.9992(0.07|1.96
Visera superior

[ep)
=
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Gelado de Gelcoat de molde de
Visera superior

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Visera superior

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Visera superior

Curado de Fibra de Vidrio de Visera

0.67 0.002210.9978(0.0711.96|6 2

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

2.00 10.0067)0.9933|0.07|1.96(6|4

superior 5.00 [0.0169(0.9831(0.07|1.96|6 |5
Desmoldado de Visera superior 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Dar acabado a Visera superior 0.17 10.0006]0.9994|0.07|1.96(6 (1
Alistado de molde de Tapa Posterior 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Encerado de molde de Tapa 0.08 |0.0003|0.9997(0.07|1.96|6 |1

Posterior

Aplicacion de Gelcoat a molde de
Tapa Posterior

Gelado de Gelcoat de molde de Tapa
Posterior

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Tapa Posterior

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Tapa Posterior

Curado de Fibra de Vidrio de Tapa
Posterior

Desmoldado de Tapa Posterior 0.08 |0.0003]0.9997]0.07|1.96
Dar acabado a Tapa Posterior 0.17 10.0006]0.9994]0.07|1.96

6|5
6|1
6|1
Alistado de molde de Cajon de Visera| 0.17 [0.0006(0.9994(0.07(1.96]16 |1
61
6|2
61

0.17 0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1

0.58 [0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.17 |0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1

1.00 |0.0034]0.9966)|0.07(1.96(6|3

8.00 (0.0270]0.9730]0.07]1.96

Encerado de molde de Cajon de 0.25 [0.0008|0.99920.07|1.96
Visera

Alistado de molde de Banca posterior | 0.42 [0.0014(0.9986 (0.07|1.96
Encerado de molde de Banca
posterior

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Cajoén de Visera

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Banca posterior

Gelado de Gelcoat de molde de
Cajoén de Visera

Gelado de Gelcoat de molde de
Banca posterior

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Cajén de Visera
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Cajén de Visera
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Banca posterior
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Banca posterior

Curado de Fibra de Vidrio de Cajén

0.25 ([0.0008|0.9992]0.07|1.96

0.33 [0.0011]0.9989]0.07|1.96|6 |1

0.33 [0.0011]0.9989]0.07|1.96|6 |1

0.67 [0.0022]0.9978|0.07|1.96|6 |2

0.67 [0.0022]0.9978|0.07|1.96|6 |2

0.17 [0.0006|0.999410.07|1.96|6 |1

2.00 [0.0067(0.9933]|0.07|1.96|6 (4

0.17 [0.0006|0.9994|0.07|1.96|6|1

2.00 [0.0067(0.9933]|0.07|1.96|6 (4

5.00 ]0.0169(0.9831|0.0711.96|6 |5

0OdvdaviV Ydvd SYIdVINIAd STANVEO S31dvdOoLNY

de Visera

ggsrf‘;?o?e Fibra de Vidrio de Banca | 555 [0.0169|0.9831[0.07|1.96|6 |5
Desmoldado de Cajén de Visera 0.08 |[0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1
Dar acabado a Cajon de Visera 0.25 |0.0008|0.9992(0.0711.96|6(1
Desmoldado de Banca posterior 0.17 |0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1
Dar acabado a Banca posterior 0.25 0.0008]0.9992|0.07|1.96|6 |1
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Alistado de molde de Consola 0.33 0.0011(0.9989(0.07]1.96|6 |1
Encerado de molde de Consola 0.17 0.0006[0.9994 |0.07|1.96(6 |1

Alistado de molde de Complemento 017 10.0006|099941007(196]6!1

de Consola

Encerado de molde de Complemento 017 10.0006|099941007(196]6!1
de Consola

Aplicacién de Gelcoat a molde de 0.42 0.0014 109986 007|196 |62
Consola

Aplicacion de Gelcoat a molde de
Complemento de Consola

Gelado de Gelcoat de molde de
Consola

Gelado de Gelcoat de molde de
Complemento de Consola
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Consola

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Complemento de Consola
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Consola

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Complemento de Consola
Curado de Fibra de Vidrio de
Consola

Curado de Fibra de Vidrio de

0.42 10.0014|0.9986(0.0711.96|6 (2

0.58 0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.58 0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.25 [0.0008|0.9992(0.0711.96|6 (1

0.25 [0.0008|0.9992(0.0711.96|6 (1

3.00 [0.0101{0.9899(0.07|11.96|6 (4

2.00 0.0067)0.9933|0.07|1.96(6|4

6.00 [0.0202(0.9798]0.07|1.96|6 (5

6.00 [0.0202(0.9798]0.07|1.96|6 (5
Complemento de Consola
Desmoldado de Consola 0.25 0.0008]0.9992|0.07|1.96(6(1
Dar acabado a Consola 0.33 0.0011]0.9989|0.07|1.96(6 (1
Desmoldado de Complemento de 0.25 |0.0008|0.9992(0.07|1.96|6 |1
Consola
Dar acabado a Complemento de 0.33 |0.0011|0.9989(0.07|1.96|6 |1
Consola
Alistado de molde de Tapas de 0.05 [0.0002|0.9998|0.07|1.96|6 |1
Consola
Alistado de molde de Contratapas de 005 10.0002]09998l007l196]6!1
Consola
Encerado de molde de Tapas de 0.08 [0.0003|0.9997|0.07|1.96|6 |1
Consola
Encerado de molde de Contratapas 008 10.0003l099971007l196]6!1
de Consola

Alistado de molde de Tapa de motor 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Alistado de molde de Contratapa de 008 10.0003l099971007!196]6!1

motor
E\%ﬁg{ado de molde de Tapa de 0.05 |0.0002|0.9998]0.07[1.96|6 |1
E\%ﬁg{ado de molde de Contratapa de | 55 | 0002|0.9998 | 0.07|1.96| 6 |1

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Tapas de Consola

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Contratapas de Consola
Aplicacién de Gelcoat a molde de
Tapa de motor

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Contratapa de motor

0.17 0.0006]0.9994|0.07|11.96(6 (1

0.17 0.0006]0.9994|0.07|11.96(6 (1

0.08 |0.0003]0.9997|0.07|11.96(6(1

0.08 |0.0003]0.9997|0.07|11.96(6(1

0avavoyv vdvd SYIdVINIYd SYNINO3d S314VdOLNY
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N

Gelado de Gelcoat de molde de
Tapas de Consola

Gelado de Gelcoat de molde de
Contratapas de Consola

Gelado de Gelcoat de molde de Tapa
de motor

Gelado de Gelcoat de molde de
Contratapa de motor

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Tapas de Consola
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Contratapas de Consola
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Tapa de motor
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Contratapa de motor
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Tapas de Consola
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Contratapas de Consola
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Tapa de motor
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Contratapa de motor
Curado de Fibra de Vidrio de Tapas
de Consola

Curado de Fibra de Vidrio de
Contratapas de Consola

Curado de Fibra de Vidrio de Tapa
de motor

Curado de Fibra de Vidrio de

0.42 10.00140.9986(0.0711.96|6 (2

0.42 10.0014|0.9986(0.0711.96|6 (2

0.42 10.0014|0.9986(0.0711.96|6 (2

0.42 10.0014|0.9986(0.0711.96|6 (2

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.25 |0.0008|0.9992(0.0711.96|6(1

0.25 [0.0008|0.9992(0.0711.96|6(1

0.25 [0.0008|0.9992(0.0711.96|6 (1

0.25 [0.0008|0.99920.07|1.96|6 |1

3.00 ([0.0101]0.9899|0.07|1.96(6 |4

3.00 ([0.0101]0.9899|0.07|1.96(6 |4

3.00 (0.0101]0.9899|0.07|1.96(6 |4

3.00 [0.0101]0.9899|0.07|1.96(6 |4
Contratapa de motor
Contraplacado de Tapas de Consola 0.42 10.0014]0.9986|0.07|1.96(6(2
Contraplacado de Tapa de motor 0.42 10.0014]0.9986|0.07|1.96(6(2
Secado del contraplacado de Tapas 800 lo.0270l09730l007!196!6!5
de Consola ’ ’ ' ' '
iecado del contraplacado de Tapa. | 14 59 |0,0337|0.9663|0.07(1.96 |6 |6
e Motor
Desmoldado de Tapas de Consola 0.17 |0.0006]0.9994|0.07|1.96(6 (1
Dar acabado a Tapas de Consola 0.25 0.0008]0.9992|0.07|1.96(6 (1
Desmoldado de Tapa de motor 0.25 |0.0008]0.9992|0.07|1.96(6 (1
Dar acabado a Tapa de motor 0.17 |0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1
) Alistado de molde de Mampara de 005 10.0002]09998l007l196]6!1
>0 Cabina ' ' ' el
c
Ss g”‘g‘?rado de molde de Mamparade | 15 |4 0004|0.9996|0.07|1.96|6 |1
o ;U> abina
% 2 plstado de molde de Mampara de 0.05 [0.0002(0.9998(0.07|1.96|6 |1
N0 Encerado de molde de Mampara de
o
g g Salén 0.12 0.0004 (0.9996(0.07]1.96(6 |1
Y Alistado de molde de Puerta de
)
jZ> 33: Chofer 0.03 0.0001(0.9999(0.07]1.96(|6|1
0
(S Encerado de molde de Puerta de 0.05 |0.0002|0.9998|0.07|1.96|6 |1
m go Chofer
= Alistado de molde de Puerta de
8 SI . 0.03 0.0001(0.9999(0.07]1.96(|6|1
ervicio
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PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO
Encerado de molde de Puerta de 0.05 [0.0002|0.9998|0.07|1.96|6 |1
Servicio
Alistado de molde de Puerta de 0.03 [0.0001|0.9999|0.07|1.96|6 |1
Cabina de Sal6én
Encerado de molde de Puerta de 0.08 |0.0003|0.9997|0.07(1.96|6 |1
Cabina de Salén
Alistado de molde de Puerta de 0.03 [0.0001|0.9999|0.07|1.96|6 |1
Cabina de Cabina
Encerado de molde de Puerta de
Cabina de Cabina 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Aplicacion de Gelcoat a molde de 0.25 [0.0008|0.9992|0.07|1.96|6 |1
Mampara de Cabina
Aplicacion de Gelcoat a molde de 025 |0.0008|0.9992|0.07|1.96|6 |1
Mampara de Salon
Aplicacién de Gelcoat a molde de 0.08 0.0003109997 007|196 !6|1
Puerta de Chofer
Aplicacion de Gelcoat a molde de 0.08 |0.0003|0.9997|0.07[1.96|6 |1
Puerta de Servicio
Aplicacion de Gelcoat a molde de
Puerta de Cabina de Salon 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Aplicacion de Gelcoat a molde de
Puerta de Cabina de Cabina 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Gelado de Gelcoat de molde de 058 [0.0020(0.9980|0.07|1.96 |6 |2
Mampara de Cabina
Gelado de Gelcoat de molde de 058 |0.0020]|0.9980|0.07|1.96|6 ]2
Mampara de Sal6n
Gelado de Gelcoat de molde de 050 |0.0017|0.9983|0.07|1.96|6 ]2
Puerta de Chofer
Gelado de Gelcoat de molde de 050 |0.0017]|0.9983|0.07|1.96|6 ]2
Puerta de Servicio
Gelado de Gelcoat de molde de
Puerta de Cabina de Salén 0.50 ]0.0017(0.9983(0.07(1.96|6]|2
Gelado de Gelcoat de molde de
Puerta de Cabina de Cabina 0.50 ]0.0017(0.9983(0.07(1.96|6]|2
Habilitado de Fibra de Vidrio para 033 |0.0011|0.9989|0.07(1.96|6 |1
molde de Mampara de Cabina
Habilitado de Fibra de VIdI’I,O para 0.33 00011109989 l007!196!6|1
molde de Mampara de Sal6n
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Puerta de Chofer 0.08 |0.0003(0.9997(0.07(1.96|6]|1
Habilitado de Fibra de Vidrio para 0.08 |0.0003|0.9997|0.07(1.96|6 |1
molde de Puerta de Servicio
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Puerta de Cabina de Salén 0.17 0.0006 | 0.999410.071.96 6 | 1
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Puerta de Cabina de 0.17 0.0006(0.9994(0.07]1.96|6 |1
Cabina
Laminado de Fibra de Vidrio en 133 [0.0045/0.9955|0.07|1.96|6 |3
molde de Mampara de Cabina
Laminado de Fibra de Vidrio en 117 |0.0039|0.9961|0.07|1.96|6 |3
molde de Mampara de Salén
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Puerta de Chofer 0.17 0.000610.999410.07]11.96|6 |1
Laminado de Fibra de Vidrio en 017 |0.0006|0.99940.07|1.96|6 |1
molde de Puerta de Servicio
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Puerta de Cabina de Salén 0.17 0.000610.999410.0711.96 61
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Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Puerta de Cabina de 0.17 0.0006(0.9994(0.07]1.96|6 |1
Cabina
Curado de Fibra de Vidrio de 400 |0.0135/0.98650.07|1.96|6 |5
Mampara de Cabina
Curado de Fibra de Vidrio de 400 |0.0135|0.9865]|0.07|1.96|6 5
Mampara de Salon
Curado de Fibra de Vidrio de Puerta 4.00 0.0135|0.9865007!196!6 |5
de Chofer _ o
Curado _d(_a Fibra de Vidrio de Puerta 4.00 0.0135|0.9865 007|196 6|5
de Servicio
Curado_de Fibra Qe Vidrio de Puerta 4.00 0.0135|0.9865 007|196 6|5
de Cabina de Sal6n
Curado_de Fibra d_e Vidrio de Puerta 4.00 0013509865 007!196!6 |5
de Cabina de Cabina
Desmoldado de Mampara de Cabina 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Desmoldado de Mampara de Salén 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Desmoldado de Puerta de Chofer 0.05 0.0002(0.9998(0.07]1.96(6 |1
Desmoldado de Puerta de Servicio 0.05 0.0002(0.9998(0.07]1.96|6 |1
gg%rﬂo'dado de Puerta de Cabinade | o5 |0.0002{0.9998|0.07[1.96| 6|1
ggzmg'dado de Puerta de Cabinade | o5 |0.0002{0.9998|0.07[1.96| 6|1
Dar acabado a Mampara de Cabina 0.17 10.0006]0.9994|0.07|1.96(6 (1
Dar acabado a Mampara de Salén 0.17 10.0006]0.9994|0.07|1.96(6 (1
Dar acabado a Puerta de Chofer 0.08 0.0003(0.9997(0.07]1.96|6 |1
Dar acabado a Puerta de Servicio 0.08 0.0003(0.9997(0.07]1.96|6 |1
g:{oicabado aPuertade Cabinade | na |0 0003|0.9997 [0.07|1.96|6 |1
Dar acabado a Puerta de Cabinade | o5 |0 0003 |0.9997 [0.07|1.96|6 |1
Cabina
?2%"30 de molde de Plancha para 0.07 [0.0002|0.9998|0.07|1.96|6 |1
Eggﬁg"do de molde de Planchapara | 7 10 00090.9991|0.07|1.96| 6 |1
Alistado de molde de Plancha para 0.07 0.0002 109998 |007!196!6|1
Laterales

- Encerado de molde de Plancha para 0.27 0.0009 109991 007l196!6]1

; Laterales

(Z) Aplicacién de Gelcoat a molde de 0.27 0.0009 109991 007l196!6]1

L Pla_nchg para Techo

& Aplicacion de Gelcoat a molde de 0.27 |0.0009|0.9991|0.07|1.96|6 |1

e Plancha para Laterales

B Gelado de Gelcoat de molde de 1.33 |0.00450.99550.07|1.96|6 |3

> Plancha para Techo

Z Gelado de Gelcoat de molde de 133 |0.0045|0.9955 | 0.07[1.96 | 6 |3

m Plancha para Laterales

) Habilitado de Fibra de Vidrio para

% molde de Plancha para Techo 0.17 ]0.0006(0.9994(0.07(1.96|6]|1

m " . o

0 Habilitado de Fibra de Vidrio para 017 |0.0006l0999410071196]6!1
molde de Plancha para Laterales
Laminado de Fibra de Vidrio en 1.17 |0.0039|0.9961(0.07|1.96|6 |3
molde de Plancha para Techo
Laminado de Fibra de Vidrio en 1.17 |0.0039|0.9961(0.07|1.96|6 |3
molde de Plancha para Laterales
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha 8.00 0.0270l097301007!196! 6|5
de Techo
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N

Curado de Fibra de Vidrio de Plancha 8.00 0.027010.973010.07!1.96
de Laterales

Desmoldado de Plancha para Techo 0.10 ]0.0003]0.9997]0.07|1.96
Desmoldado de Plancha para 0.10 |0.0003|0.9997 [0.07|1.96
Laterales
Dar acabado a Plancha para Techo 0.17 10.0006]0.999410.07|1.96
Dar acabado a Plancha para 0.17 |0.0006|0.9994|0.07|1.96
Laterales

Alistado de molde de Plancha para
Postes

Encerado de molde de Plancha para
Postes

Alistado de molde de Plancha para
Cabina

Encerado de molde de Plancha para
Cabina

Aplicacion de Gelcoat a molde de
Plancha para Postes

Aplicacion de Gelcoat a molde de
Plancha para Cabina

Gelado de Gelcoat de molde de
Plancha para Postes

Gelado de Gelcoat de molde de
Plancha para Cabina

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Plancha para Postes
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Plancha para Cabina
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Plancha para Postes
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Plancha para Cabina
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha

o o o o o
N = L

0.03 0.0001|0.9999(0.0711.96|6 (1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.03 0.0001|0.9999(0.0711.96|6(1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.13 |0.0004|0.9996(0.0711.96|6 (1

0.13 |0.0004|0.9996(0.0711.96|6 (1

0.67 0.002210.9978(0.0711.96|6 |2

0.67 [0.0022]0.9978|0.07|1.96|6 |2

0.05 [0.0002]0.9998|0.07|1.96|6 |1

0.05 [0.0002]0.9998|0.07|1.96|6|1

0.33 [0.0011]0.9989]0.07|1.96|6 |1

0.33 [0.0011]0.9989]0.07|1.96|6 |1

4.00 [0.0135]0.9865|0.07|1.96(6 |5

de Postes

Curado_de Fibra de Vidrio de Plancha 200 l0.0135l09865l007!196!6!5
de Cabina

Desmoldado de Plancha para Postes 0.05 |0.0002]0.9998|0.07|1.96(6(1
Desmoldado de Plancha para Cabina| 0.05 ]0.0002|0.9998|0.07|1.96|61
Dar acabado a Plancha para Postes 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Dar acabado a Plancha para Cabina 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Alistado de molde de Botiquin 0.17 |10.0006]0.9994|0.07|1.96(6 (1
Encerado de molde de Botiquin 0.17 |0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1
Aplicacion de Gelcoat a molde de 050 |0.0017|0.9983(0.07|1.96|6|2
Botiquin

Gelado de Gelcoat de molde de 117 |0.0039|0.9961[0.07|1.96| 6|3
Botiquin

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Botiquin

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Botiquin

Curado de Fibra de Vidrio de

0.33 [0.0011]0.9989|0.07|1.96|6|1

2.00 ]0.0067(0.9933]|0.0711.96|6(4

0OdvdviVv vdvd SYIdVANND3IS

12.00 (0.0404(0.9596(0.07(1.96|6 |6

SYNaNO3d S3LHVHOLNY

Botiquin
Desmoldado de Botiquin 0.33 [0.0011/0.9989(0.0711.96|6 (1
Dar acabado a Botiquin 0.33 |0.0011]0.9989(0.0711.96|6 |1
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PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
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N

Alistado de molde de Cubierta de 0.08 0.0003109997 007|196 !6|1

Cables

Engerado de molde de Cublertade | 9,05 10.0002|0.9998{0.07|1.96 |6 |1
Alistado de molde de Papelera 0.17 10.0006]0.9994|0.07|1.96(6 (1
Encerado de molde de Papelera 0.08 0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Aplicacion de Gelcoat a molde de 017 10.0006|099941007(196]6!1

Cubierta de Cables

Aplicacion de Gelcoat a molde de
Papelera

Gelado de Gelcoat de molde de
Cubierta de Cables

Gelado de Gelcoat de molde de
Papelera

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Cubierta de Cables
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Papelera

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Cubierta de Cables
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Papelera

Curado de Fibra de Vidrio de
Cubierta de Cables

Curado de Fibra de Vidrio de 6.00 |0.0202|0.9798(0.071.96
Papelera

Desmoldado de Cubierta de Cables 0.08 |0.0003]0.9997]0.07|1.96
Dar acabado a Cubierta de Cables 0.08 |0.0003]0.9997]0.07|1.96
Desmoldado de Papelera 0.17 10.0006]0.9994]0.07|1.96
Dar acabado a Papelera 0.08 |0.0003]0.9997]0.07|1.96
Alistado de molde de Vuelta Llantas 0.08 |0.0003]0.9997]0.07|1.96

Encerado de molde de Vuelta 017 |0.00060.9994|0.07|1.96

0.25 [0.0008|0.9992(0.0711.96|6 (1

0.58 0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.58 0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.05 [0.0002|0.9998(0.0711.96|6(1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.22 |0.00070.9993(0.0711.96|6 (1

0.75 10.0025|0.9975(0.0711.96|6 |2

6.00 [0.0202(0.9798)0.07|1.96|6

a1

Lllantas
Alistado de molde de Hongo 0.03 |0.0001]0.9999]0.07|1.96
Encerado de molde de Hongo 0.05 |0.0002]0.9998]0.07|1.96

Alistado de molde de Base de Hongo 0.03 |0.0001]0.9999]0.07|1.96
Encerado de molde de Base de 0.05 |0.0002|0.9998|0.071.96
Hongo

Alistado de molde de
Embellecedores

Encerado de molde de
Embellecedores

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Vuelta Llantas

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Hongo

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Base de Hongo

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Embellecedores

Gelado de Gelcoat de molde de
Vuelta Llantas

Gelado de Gelcoat de molde de
Hongo

o OO0 O oo o o
P PR P P R[RPREPRPRE O

0.08 [0.0003|0.99970.07|1.96|6|1

0.17 [0.0006|0.9994|0.07|1.96|6|1

0.33 [0.0011]0.9989]0.07|1.96|6|1

0.08 [0.0003|0.9997]0.07|1.96|6|1

0.08 [0.0003|0.9997]0.07|1.96|6|1

VdN1NId VdVd S31dvdOoL1NY

0.33 |0.0011]0.9989|0.07|1.96(6 (1

0.67 10.0022]0.9978|0.07|11.96(6 |2

0.58 10.0020]0.9980|0.07|11.96(6 |2
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N

Gelado de Gelcoat de molde de Base
de Hongo

Gelado de Gelcoat de molde de
Embellecedores

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Vuelta Llantas

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Hongo

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Base de Hongo

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Embellecedores

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Vuelta Llantas

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Hongo

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Base de Hongo

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Embellecedores

Curado de Fibra de Vidrio de Vuelta 6.00 |0.0202l09798l0.07|196l6!5
Llantas

Curado de Fibra de Vidrio de Hongo 4.00 ]0.0135]0.9865]|0.0711.96|6 |5
Curado de Fibra de Vidrio de Base

0.58 0.0020|0.9980(0.0711.96|6 (2

0.67 0.002210.9978(0.0711.96|6 2

0.17 0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.08 [0.0003|0.9997(0.0711.96|6(1

0.17 0.0006|0.9994(0.0711.96|6 (1

1.25 ]0.0042]0.9958|0.07(1.96(6|3

0.25 |0.0008|0.9992(0.0711.96|6 (1

0.25 |0.0008|0.9992(0.0711.96|6(1

1.00 |0.0034]0.9966)|0.07(1.96(6|3

400 ]0.0135(0.9865(0.07|1.96|6|5
de Hongo
Curado de Fibra de Vidrio de 6.00 |0.0202|0.9798(0.07|1.96|6 |5
Embellecedores
Desmoldado de Vuelta Llantas 0.17 0.0006(0.9994(0.07]1.96(6 |1
Dar acabado a Vuelta Llantas 0.17 0.0006(0.9994(0.07]1.96(6 |1
Desmoldado de Hongo 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Dar acabado a Hongo 0.25 0.0008]0.9992|0.07|1.96(6(1
Desmoldado de Base de Hongo 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Dar acabado a Base de Hongo 0.08 |0.0003]0.9997|0.07|1.96(6(1
Desmoldado de Embellecedores 0.17 0.0006(0.9994(0.07]1.96|6 |1
Dar acabado a Embellecedores 0.33 0.0011(0.9989(0.07]1.96|6 |1
Alistado de molde de Cascos 0.05 [0.0002|0.9998|0.07|1.96|6 |1
Neblineros
Encerado de molde de Cascos 0.05 [0.0002|0.9998|0.07|1.96|6 |1
Neblineros

Alistado de molde de Cubierta de
Faros de Bodega

Encerado de molde de Cubierta de
Faros de Bodega

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Cascos Neblineros

Aplicacién de Gelcoat a molde de
Cubierta de Faros de Bodega
Gelado de Gelcoat de molde de
Cascos Neblineros

Gelado de Gelcoat de molde de
Cubierta de Faros de Bodega
Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Cascos Neblineros
Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Cascos Neblineros

0.05 [0.0002]0.9998|0.07|1.96|6|1

0.05 [0.0002]0.9998|0.07|1.96|6|1

0.17 [0.0006|0.9994|0.07|1.96|6|1

0.25 [0.0008|0.99920.07|1.96|6|1

0.58 10.0020]0.9980|0.07|11.96(6 |2

0.58 10.0020]0.9980|0.07|11.96(6 |2

0.17 |0.0006]0.9994|0.07|11.96(6 (1

vdVd SVYIdVIOd31l SYNINO3d SA14VdOLNY
oavavov

0.67 10.0022]0.9978|0.07|11.96(6 |2
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PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
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N

Habilitado de Fibra de Vidrio para
molde de Cubierta de Faros de 0.25 0.0008(0.9992(0.07[(1.96|6|1
Bodega

Laminado de Fibra de Vidrio en
molde de Cubierta de Faros de 0.75 0.0025(0.9975(0.07(1.96|6 |2
Bodega

Curado de Fibra de Vidrio de Cascos
Neblineros

Curado de Fibra de Vidrio de
Cubierta de Faros de Bodega 4.00 |0.0135]0.9865]0.07|1.96
Desmoldado de Cascos Neblineros 0.08 0.0003(0.9997 (0.07 | 1.96
Desmoldado de Cubierta de Faros de 0.08 0.0003 109997 007!1.96

4.00 [0.0135(0.9865(0.07|11.96|6 5

o o o o o
N = L

Bodega
Dar acabado a Cascos Neblineros 0.08 0.0003(0.99970.07(1.96
Dar acabado a Cubierta de Faros de 0.08 0.0003 109997 1007!1.96
Bodega

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO
Anexo N°3: Matriz de Suplementos y Holguras.
SUPLEMENTOS U HOLGURAS
VARIABLES | Hombre
TRABAJO DE PIE
A Trabajo de Pie ‘ 2
POSTURA ANORMAL
Ligeramente Incomodo
B Incomoda (inclinado) 2
Muy Incomodo (Echado, Estirado)
LEVANTAMIENTO DE PESO - USO DE FUERZA
Peso y/o Fuerza - 2.5 Kg 0
C Peso y/o Fuerza - 5.0 Kg 1
Peso y/o Fuerza - 7.5 Kg 2
INTENSIDAD DE LUZ
Ligeramente por debajo de lo recomendado
D Bastante por debajo
Absolutamente Insuficiente
CALIDAD DEL AIRE
Buena Ventilacion o aire libre
E | Mala ventilacion (sin emanaciones toxicas y nocivas)
Proximidad a hornos o calderas 15
TENSION VISUAL
Trabajos de cierta Precision
F Trabajos de precision o fatigosos
Trabajos de gran precision o muy fatigosos
TENSION AUDITVA
Sonido Continuo
G Intermitente y fuerte
Intermitente, Muy fuerte y estridente
TENSION MENTAL
Proceso algo Complejo 1
H Proceso Complejo o atencion dividida
Muy Complejo 8
MONOTONIA MENTAL
Trabajo algo Monotono 0
| Trabajo Bastante monotono 1
Trabajo muy monotono 4
MONOTONIA FISICA
Trabajo algo aburrido 0
J Trabajo aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5
Total Variables 17
FACTORES TOTAL
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Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA
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PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO
Anexo N°4: Determinacion de Tiempo Estandar.
OBSERVACIONES TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ACTIVIDAD PROMEDI | FV | NORMA | S | ESTANDA
1 2 3 4 5 6 o L (TN) R (TE)

Alistado de molde de cuerpo del Posterior 0.08 0.08 14'12 0.10 042 0.12
Alistado de molde de visera del Posterior 0.08 0.08 1"12 0.10 Of 0.13
Encerado de molde de cuerpo del Posterior 0.17 0.17 14'12 0.21 04'12 0.26
Encerado de molde de visera del Posterior 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de cuerpo del Posterior 0.17 0.17 1"12 0.21 04'12 0.26
Aplicacién de Gelcoat a molde de visera del Posterior 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Gelado de Gelcoat de molde de cuerpo del Posterior 0.83 0.82 0.83 160 0.83 O(')O 0.83
Gelado de Gelcoat de molde de visera del Posterior 0.67 0.67 0.67 1(')0 0.67 O(')O 0.67
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de cuerpo del Posterior 0.33 0.33 15'31 0.40 Of 0.49
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de cuerpo del Posterior 4.67 466 | 280 | 450 | 270 467 191 555 Of 6.88
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de visera del Posterior 0.17 0.17 191 0.20 Of 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de visera del Posterior 2.00 203 | 2.01 | 1.99 201 191 239 Of 2.96
Habilitado de Fibra de Vidrio para empate del Posterior 0.08 0.08 19')1 0.10 Of 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio de empate del Posterior 0.33 0.33 19')1 0.40 Of 0.49
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Curado de Fibra de Vidrio del Posterior 1%'0 1%'3 1%'1 1%)'8 1%)'8 1%'0 12.00 1('30 12.00 O(')O 12.00
Desmoldado de Posterior 0.25 0.25 1"12 0.31 042 0.38
Dar acabado a Posterior 0.25 0.25 1"12 0.31 042 0.38
Alistado de molde de Techo 0.08 0.08 1"12 0.10 042 0.13
Encerado de molde de Techo 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Techo 0.50 053 0.52 1"12 0.64 04'12 0.79
Gelado de Gelcoat de molde de Techo 1.33 135 | 1.30 133 1(')0 133 O(')O 1.33
Habilitado de Fibra de Vidrio de la primera parte para molde de 0.67 11 0.2 101
Techo 0.70 0.68 9 0.81 4

Laminado de Fibra de Vidrio de la primera parte en molde de Techo | 1.50 155 | 153 153 191 1.82 04'12 2.25
Curado de Fibra de Vidrio de la primera parte en molde de Techo 0.67 0.65 0.66 160 0.66 0(')0 0.66
Habilitado de Fibra de Vidrio de la segunda parte para molde de 033 11 0.2 0.49
Techo 0.33 9 0.40 4

Laminado de Fibra de Vidrio de la segunda parte en molde de Techo | 1.50 155 | 1.50 1592 191 1.80 042 2.24
Curado de Fibra de Vidrio de la segunda parte en molde de Techo 5.00 550 | 520 | 450 | 4.80 5.00 160 500 O(')O 5.00
Desmoldado de Techo 0.08 0.08 142 0.10 0"12 0.13
Dar acabado a Techo 0.17 0.17 142 0.21 0"12 0.26
Alistado de molde de Mascara Frontal 0.17 0.17 1"12 0.21 Of 0.26
Encerado de molde de Mascara Frontal 0.17 0.17 1"12 0.21 Of 0.26
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Alistado de molde de Parachoque Frontal 0.17 1.2 0.2 0.26
0.17 4 0.21 4
Encerado de molde de Parachoque Frontal 0.17 0.17 14'12 0.21 042 0.26
Alistado de molde de Rejilla Frontal 0.08 0.08 1"12 0.10 042 0.13
Encerado de molde de Rejilla Frontal 0.08 0.08 1"12 0.10 042 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Mascara Frontal 0.17 017 14'12 0.21 Of 0.26
Aplicacion de Gelcoat a molde de Parachoque Frontal 0.17 0.17 14'12 0.21 04'12 0.26
Aplicacion de Gelcoat a molde de Rejilla Frontal 0.17 0.17 14'12 0.21 04'12 0.26
Gelado de Gelcoat de molde de Mascara Frontal 0.58 0.60 0.59 160 0.59 O(')O 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Parachoque Frontal 0.58 0.60 0.59 1('30 0.59 0(')0 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Rejilla Frontal 0.58 0.60 0.59 160 0.59 0(')0 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mascara Frontal 0.17 0.17 191 0.20 042 0.25
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Parachoque Frontal 0.17 0.17 191 0.20 042 0.25
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Rejilla Frontal 0.08 0.08 15';1 0.10 Of 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Méascara Frontal 3.00 315 | 3.10 | 2.80 301 15';1 358 0"12 4.45
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Parachoque Frontal 3.00 305 | 3.10 | 2.90 301 15';1 358 0"12 4.45
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Rejilla Frontal 2.00 205 | 1.90 | 1.95 198 191 235 Of 291
Curado de Fibra de Vidrio de Méascara Frontal 5.00 505 | 5.10 | 4.80 | 5.00 4.99 160 4.99 OC')O 4.99
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Curado de Fibra de Vidrio de Parachoque Frontal 5.00 1.0 0.0 5.00
5.15 | 5.00 | 4.90 | 4.95 5.00 0 5.00 0
Curado de Fibra de Vidrio de Rejilla Frontal 5.00 510 | 5.00 | 4.90 | 5.15 5.03 1(')0 503 O(')O 5.03
Desmoldado de Méascara Frontal 0.08 0.08 1"12 0.10 042 0.13
Dar acabado a Mascara Frontal 0.17 0.17 14'12 0.21 042 0.26
Desmoldado de Parachoque Frontal 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Dar acabado a Parachoque Frontal 0.17 0.17 14'12 0.21 04'12 0.26
Desmoldado de Rejilla Frontal 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Dar acabado a Rejilla Frontal 0.25 0.25 1"12 0.31 04'12 0.38
Alistado de molde de Visera superior 0.08 0.08 142 0.10 04'12 0.13
Encerado de molde de Visera superior 0.08 0.08 1"12 0.10 0"12 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Visera superior 0.25 0.25 1"12 0.31 042 0.38
Gelado de Gelcoat de molde de Visera superior 0.67 0.70 0.68 1(')0 0.68 O(')O 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Visera superior 0.08 0.08 15';1 0.10 Of 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Visera superior 2.00 210 | 2.00 | 1.90 200 15';1 238 0"12 2.95
Curado de Fibra de Vidrio de Visera superior 5.00 510 | 5.00 | 4.90 | 5.00 5.00 160 500 0(')0 5.00
Desmoldado de Visera superior 0.08 0.08 1"12 0.10 Of 0.13
Dar acabado a Visera superior 0.17 0.17 1"12 0.21 Of 0.26
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Alistado de molde de Tapa Posterior 0.08 1.2 0.2 0.13
0.08 4 0.10 4
Encerado de molde de Tapa Posterior 0.08 0.08 1"12 0.10 042 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Tapa Posterior 0.17 0.17 14'12 0.21 042 0.26
Gelado de Gelcoat de molde de Tapa Posterior 0.58 0.60 0.59 1(')0 0.59 0(')0 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Tapa Posterior 0.17 0.17 15')1 0.20 Of 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapa Posterior 1.00 110 | 1.00 103 15')1 123 04'12 1.52
Curado de Fibra de Vidrio de Tapa Posterior 8.00 750 | 7.00 | 8.00 | 9.00 790 1(')0 790 O(')O 7.90
Desmoldado de Tapa Posterior 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Dar acabado a Tapa Posterior 0.17 0.17 142 0.21 04'12 0.26
Alistado de molde de Cajon de Visera 0.17 0.17 1"12 0.21 0"12 0.26
Encerado de molde de Cajon de Visera 0.25 0.25 1"12 0.31 042 0.38
Alistado de molde de Banca posterior 0.42 0.45 0.43 1"12 0.54 042 0.67
Encerado de molde de Banca posterior 0.25 0.95 142 0.31 Of 0.38
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cajon de Visera 0.33 0.33 142 0.41 0"12 0.51
Aplicacién de Gelcoat a molde de Banca posterior 0.33 0.33 142 0.41 0"12 0.51
Gelado de Gelcoat de molde de Cajon de Visera 0.67 0.70 0.68 160 0.68 OC')O 0.68
Gelado de Gelcoat de molde de Banca posterior 0.67 0.70 0.68 160 0.68 OC')O 0.68
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Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cajén de Visera 0.17 11 0.2 0.25
0.17 9 0.20 4
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cajén de Visera 2.00 210 | 2.00 | 1.90 200 191 238 042 2.95
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Banca posterior 0.17 0.17 15'91 0.20 042 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Banca posterior 2.00 210 | 1.90 | 2.00 200 15'91 238 042 2.95
Curado de Fibra de Vidrio de Cajon de Visera 5.00 510 | 4.80 | 4.90 | 4.80 4.92 1(')0 4.92 O(')O 4.92
Curado de Fibra de Vidrio de Banca posterior 5.00 500 | 4.80 | 4.80 | 4.90 4.90 1(')0 4.90 O(')O 4.90
Desmoldado de Cajon de Visera 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Dar acabado a Cajon de Visera 0.25 0.25 1"12 0.31 04'12 0.38
Desmoldado de Banca posterior 0.17 0.17 142 0.21 04'12 0.26
Dar acabado a Banca posterior 0.25 0.25 1"12 0.31 0"12 0.38
Alistado de molde de Consola 0.33 0.33 1"12 0.41 042 0.51
Encerado de molde de Consola 0.17 0.17 1"12 0.21 042 0.26
Alistado de molde de Complemento de Consola 0.17 0.17 142 0.21 Of 0.26
Encerado de molde de Complemento de Consola 0.17 0.17 142 0.21 0"12 0.26
Aplicacién de Gelcoat a molde de Consola 0.42 0.45 0.43 142 0.54 0"12 0.67
Aplicacion de Gelcoat a molde de Complemento de Consola 0.42 0.40 0.41 1"12 0.51 Of 0.63
Gelado de Gelcoat de molde de Consola 0.58 0.60 0.59 160 0.59 OC')O 0.59
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Gelado de Gelcoat de molde de Complemento de Consola 0.58 1.0 0.0 0.59
0.60 0.59 0 0.59 0

Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Consola 0.25 0.25 191 0.30 042 0.37
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Complemento de 0.25 1.1 0.2 0.37
Consola 0.25 9 0.30 4

Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Consola 3.00 310 | 2.90 | 3.00 3.00 15'91 357 042 4.43
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Complemento de Consola | 2.00 210 | 2.00 | 1.90 200 15')1 238 04'12 2.95
Curado de Fibra de Vidrio de Consola 6.00 580 | 6.10 | 6.20 | 6.00 6.02 1(')0 6.02 O(')O 6.02
Curado de Fibra de Vidrio de Complemento de Consola 6.00 6.20 | 5.80 | 6.00 | 6.00 6.00 1(')0 6.00 O(')O 6.00
Desmoldado de Consola 0.25 0.25 1"12 0.31 04'12 0.38
Dar acabado a Consola 0.33 0.33 142 0.41 04'12 0.51
Desmoldado de Complemento de Consola 0.25 0.25 1"12 0.31 0"12 0.38
Dar acabado a Complemento de Consola 0.33 0.33 1"12 0.41 042 0.51
Alistado de molde de Tapas de Consola 0.05 0.05 1"12 0.06 042 0.08
Alistado de molde de Contratapas de Consola 0.05 0.05 142 0.06 Of 0.08
Encerado de molde de Tapas de Consola 0.08 0.08 142 0.10 0"12 0.13
Encerado de molde de Contratapas de Consola 0.08 0.08 142 0.10 0"12 0.13
Alistado de molde de Tapa de motor 0.08 0.08 1"12 0.10 Of 0.13
Alistado de molde de Contratapa de motor 0.08 0.08 1"12 0.10 Of 0.13
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Encerado de molde de Tapa de motor 0.05 1.2 0.2 0.08
0.05 4 0.06 4
Encerado de molde de Contratapa de motor 0.05 0.05 1"12 0.06 042 0.08
Aplicacion de Gelcoat a molde de Tapas de Consola 0.17 0.17 1"12 0.21 042 0.26
Aplicacion de Gelcoat a molde de Contratapas de Consola 0.17 0.17 1"12 0.21 042 0.26
Aplicacion de Gelcoat a molde de Tapa de motor 0.08 0.08 1"12 0.10 Of 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Contratapa de motor 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Gelado de Gelcoat de molde de Tapas de Consola 0.42 0.45 0.43 1(')0 0.43 O(')O 0.43
Gelado de Gelcoat de molde de Contratapas de Consola 0.42 0.45 0.43 160 0.43 O(')O 0.43
Gelado de Gelcoat de molde de Tapa de motor 0.42 0.45 0.43 1('30 0.43 O(')O 0.43
Gelado de Gelcoat de molde de Contratapa de motor 0.42 0.45 0.43 160 0.43 O(')O 0.43
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Tapas de Consola 0.08 0.08 191 0.10 Of 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Contratapas de Consola | 0.08 0.08 191 0.10 Of 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Tapa de motor 0.08 0.08 15';1 0.10 Of 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Contratapa de motor 0.08 0.08 15';1 0.10 Of 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapas de Consola 0.25 0.95 15';1 0.30 Of 0.37
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Contratapas de Consola 0.25 0.95 19')1 0.30 Of 0.37
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapa de motor 0.25 0.95 1§1 0.30 Of 0.37
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Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Contratapa de motor 0.25 11 0.2 0.37
0.25 9 0.30 4
Curado de Fibra de Vidrio de Tapas de Consola 3.00 310 | 2.90 | 3.00 3.00 1(')0 3.00 O(')O 3.00
Curado de Fibra de Vidrio de Contratapas de Consola 3.00 3.00 | 2.90 | 3.00 298 1(')0 298 0(')0 2.98
Curado de Fibra de Vidrio de Tapa de motor 3.00 320 | 3.00 | 2.80 3.00 1(')0 3.00 0(')0 3.00
Curado de Fibra de Vidrio de Contratapa de motor 3.00 310 | 3.00 | 3.00 303 1(')0 303 0(')0 3.03
Contraplacado de Tapas de Consola 0.42 0.45 0.43 14'12 0.54 04'12 0.67
Contraplacado de Tapa de motor 0.42 0.45 0.43 14'12 0.54 04'12 0.67
Secado del contraplacado de Tapas de Consola 8.00 750 | 8.00 | 850 | 8.00 8.00 160 8.00 O(')O 8.00
Secado del contraplacado de Tapa de Motor 1%'0 1%'5 950 | 9.90 1%'0 1%'0 998 1('30 998 0(')0 9.98
Desmoldado de Tapas de Consola 0.17 0.17 1"12 0.21 0"12 0.26
Dar acabado a Tapas de Consola 0.25 0.25 1"12 0.31 042 0.38
Desmoldado de Tapa de motor 0.25 0.25 1"12 0.31 042 0.38
Dar acabado a Tapa de motor 0.17 0.17 142 0.21 Of 0.26
Alistado de molde de Mampara de Cabina 0.05 0.05 142 0.06 0"12 0.08
Encerado de molde de Mampara de Cabina 0.12 0.12 142 0.14 0"12 0.18
Alistado de molde de Mampara de Sal6n 0.05 0.05 1"12 0.06 Of 0.08
Encerado de molde de Mampara de Salén 0.12 0.12 1"12 0.14 Of 0.18
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Alistado de molde de Puerta de Chofer 0.03 1.2 0.2 0.05
0.03 4 0.04 4
Encerado de molde de Puerta de Chofer 0.05 0.05 1"12 0.06 042 0.08
Alistado de molde de Puerta de Servicio 0.03 0.03 1"12 0.04 042 0.05
Encerado de molde de Puerta de Servicio 0.05 0.05 1"12 0.06 042 0.08
Alistado de molde de Puerta de Cabina de Sal6n 0.03 0.03 1"12 0.04 04'12 0.05
Encerado de molde de Puerta de Cabina de Salon 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Alistado de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.03 0.03 1"12 0.04 04'12 0.05
Encerado de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Mampara de Cabina 0.25 0.25 142 0.31 04'12 0.38
Aplicacién de Gelcoat a molde de Mampara de Salén 0.25 0.25 1"12 0.31 0"12 0.38
Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de Chofer 0.08 0.08 1"12 0.10 042 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de Servicio 0.08 0.08 1"12 0.10 042 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de Cabina de Sal6n 0.08 0.08 142 0.10 Of 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.08 0.08 142 0.10 0"12 0.13
Gelado de Gelcoat de molde de Mampara de Cabina 0.58 0.60 0.59 160 0.59 0(')0 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Mampara de Salén 0.58 0.55 0.57 160 0.57 OC')O 0.57
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Chofer 0.50 0.55 0.53 160 0.53 OC')O 0.53
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Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Servicio 0.50 1.0 0.0 0.53
) 0.55 0.53 0 0.53 0 '
. . 1.0 0.0
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Cabina de Salén 0.50 0.45 0.48 0 0.48 0 0.48
. . 1.0 0.0
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.50 0.45 0.48 0 0.48 0 0.48
- . _ . 11 0.2
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mampara de Cabina 0.33 0.33 9 0.40 4 0.49
. . _ . 1.1 0.2
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mampara de Salén 0.33 0.33 9 0.40 4 0.49
- . - 11 0.2
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Chofer 0.08 0.08 9 0.10 4 0.12
- . - - 11 0.2
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Servicio 0.08 0.08 9 0.10 4 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Cabina de 0.17 1.1 0.2 0.25
Salén ) 0.17 9 0.20 4 '
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Cabina de 0.17 1.1 0.2 0.25
Cabina ) 0.17 9 0.20 4 '
. . I . 1.1 0.2
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Mampara de Cabina 1.33 135 | 1.33 134 9 159 4 1.97
. . - . 1.1 0.2
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Mampara de Sal6n 1.17 115 | 1.20 117 9 139 4 1.73
. . - 1.1 0.2
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Chofer 0.17 0.17 9 0.20 4 0.25
. . - - 1.1 0.2
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Servicio 0.17 0.17 9 0.20 4 0.25
. . - . . 1.1 0.2
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Cabina de Salén | 0.17 0.17 9 0.20 4 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Cabina de 0.17 1.1 0.2 0.95
Cabina ) 0.17 9 0.20 4 '
. . . 1.0 0.0
Curado de Fibra de Vidrio de Mampara de Cabina 4.00 380 | 3.80 | 4.30 | 4.20 4.02 0 4.02 0 4.02
. . . 1.0 0.0
Curado de Fibra de Vidrio de Mampara de Sal6n 4.00 2400 | 4101390 | 400 4.00 0 4.00 0 4.00
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Curado de Fibra de Vidrio de Puerta de Chofer 4.00 1.0 0.0 3.96
3.80 | 3.90 | 4.00 | 4.10 3.96 0 3.96 0
Curado de Fibra de Vidrio de Puerta de Servicio 4.00 210 | 200 | 3.90 | 4.00 4.00 1(')0 4.00 O(')O 4.00
Curado de Fibra de Vidrio de Puerta de Cabina de Sal6n 4.00 3.90 | 3.80 | 4.00 | 4.00 3.04 1(')0 3.04 0(')0 3.94
Curado de Fibra de Vidrio de Puerta de Cabina de Cabina 4.00 2.00 | 390 | 3.90 | 2.00 3.96 1(')0 3.96 0(')0 3.96
Desmoldado de Mampara de Cabina 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Desmoldado de Mampara de Salén 0.08 0.08 1"12 0.10 04'12 0.13
Desmoldado de Puerta de Chofer 0.05 0.05 1"12 0.06 04'12 0.08
Desmoldado de Puerta de Servicio 0.05 0.05 1"12 0.06 04'12 0.08
Desmoldado de Puerta de Cabina de Saldn 0.05 0.05 142 0.06 04'12 0.08
Desmoldado de Puerta de Cabina de Cabina 0.05 0.05 1"12 0.06 0"12 0.08
Dar acabado a Mampara de Cabina 0.17 0.17 1"12 0.21 042 0.26
Dar acabado a Mampara de Sal6n 0.17 0.17 1"12 0.21 042 0.26
Dar acabado a Puerta de Chofer 0.08 0.08 142 0.10 Of 0.13
Dar acabado a Puerta de Servicio 0.08 0.08 142 0.10 0"12 0.13
Dar acabado a Puerta de Cabina de Salon 0.08 0.08 142 0.10 0"12 0.13
Dar acabado a Puerta de Cabina de Cabina 0.08 0.08 1"12 0.10 Of 0.13
Alistado de molde de Plancha para Techo 0.07 0.07 161 0.07 Of 0.09
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Encerado de molde de Plancha para Techo 0.27 11 0.2 0.36
0.27 0 0.29 4
Alistado de molde de Plancha para Laterales 0.07 0.07 1(')1 0.07 042 0.09
Encerado de molde de Plancha para Laterales 0.27 0.27 1(')1 0.29 042 0.36
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Techo 0.27 0.27 1(')1 0.29 042 0.36
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Laterales 0.27 0.27 1(')1 0.29 04'12 0.36
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Techo 1.33 135 | 1.30 133 1(')0 133 O(')O 1.33
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Laterales 1.33 135 | 1.30 133 1(')0 133 O(')O 1.33
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para Techo 0.17 0.17 1(')1 0.18 04'12 0.23
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para Laterales | 0.17 0.17 1(')1 0.18 04'12 0.23
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para Techo 1.17 115 | 1.20 117 1(')1 1.29 0"12 1.60
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para Laterales 1.17 120 | 1.15 117 1(')1 1.29 042 1.60
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de Techo 8.00 810 | 7.90 | 7.90 | 8.00 798 1(')0 798 O(')O 7.98
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de Laterales 8.00 8.00 | 8.00 | 7.90 | 8.00 798 160 798 O(')O 7.98
Desmoldado de Plancha para Techo 0.10 0.10 1(')1 0.11 0"12 0.14
Desmoldado de Plancha para Laterales 0.10 0.10 1(')1 0.11 0"12 0.14
Dar acabado a Plancha para Techo 0.17 0.17 161 0.18 Of 0.23
Dar acabado a Plancha para Laterales 0.17 0.17 161 0.18 Of 0.23
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Alistado de molde de Plancha para Postes 0.03 11 0.2 0.05
0.03 0 0.04 4
Encerado de molde de Plancha para Postes 0.08 0.08 1(')1 0.09 042 0.11
Alistado de molde de Plancha para Cabina 0.03 0.03 1(')1 0.04 042 0.05
Encerado de molde de Plancha para Cabina 0.08 0.08 1(')1 0.09 042 0.11
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Postes 0.13 0.13 1(')1 0.15 04'12 0.18
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Cabina 0.13 0.13 1(')1 0.15 04'12 0.18
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Postes 0.67 0.65 0.66 1(')0 0.66 O(')O 0.66
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Cabina 0.67 0.65 0.66 160 0.66 O(')O 0.66
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para Postes 0.05 0.05 1(')1 0.06 04'12 0.07
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para Cabina 0.05 0.05 1(')1 0.06 0"12 0.07
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para Postes 0.33 0.33 1(')1 0.37 042 0.45
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para Cabina 0.33 0.33 1(')1 0.37 042 0.45
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de Postes 4.00 450 | 380 | 4.00 | 2.00 4.06 160 4.06 O(')O 4.06
Curado de Fibra de Vidrio de Plancha de Cabina 4.00 200 | 390 | 450 | 2.00 4.08 160 4.08 0(')0 4.08
Desmoldado de Plancha para Postes 0.05 0.05 1(')1 0.06 0"12 0.07
Desmoldado de Plancha para Cabina 0.05 0.05 161 0.06 Of 0.07
Dar acabado a Plancha para Postes 0.08 0.08 161 0.09 Of 0.11
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Dar acabado a Plancha para Cabina 0.08 11 0.2 0.11
0.08 0 0.09 4
Alistado de molde de Botiquin 0.17 017 1é1 0.19 042 0.24
Encerado de molde de Botiquin 0.17 0.17 161 0.19 042 0.24
Aplicacion de Gelcoat a molde de Botiquin 0.50 055 053 161 0.61 042 0.76
Gelado de Gelcoat de molde de Botiquin 1.17 120 | 1.18 118 1(')0 118 O(')O 1.18
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Botiquin 0.33 0.33 161 0.39 04'12 0.48
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Botiquin 2.00 210 | 2.05 | 2.10 206 161 239 04'12 2.97
Curado de Fibra de Vidrio de Botiquin 1%'0 1%)'5 1%'0 1%'2 1%'5 1%'0 12.03 160 12.03 O(')O 12.03
Desmoldado de Botiquin 0.33 0.33 161 0.39 04'12 0.48
Dar acabado a Botiquin 0.33 0.33 161 0.39 0"12 0.48
Alistado de molde de Cubierta de Cables 0.08 0.08 161 0.10 042 0.12
Encerado de molde de Cubierta de Cables 0.05 0.05 161 0.06 042 0.07
Alistado de molde de Papelera 0.17 0.17 161 0.19 Of 0.24
Encerado de molde de Papelera 0.08 0.08 161 0.10 0"12 0.12
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cubierta de Cables 0.17 0.17 161 0.19 0"12 0.24
Aplicacion de Gelcoat a molde de Papelera 0.25 0.95 1('31 0.29 Of 0.36
Gelado de Gelcoat de molde de Cubierta de Cables 0.58 0.60 0.59 160 0.59 OC')O 0.59
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Gelado de Gelcoat de molde de Papelera 0.58 1.0 0.0 0.59
0.60 0.59 0 0.59 0
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cubierta de Cables 0.05 0.05 1é1 0.06 042 0.07
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Papelera 0.08 0.08 161 0.10 042 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cubierta de Cables 0.22 0.22 161 0.25 042 0.31
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Papelera 0.75 0.75 0.75 161 0.87 04'12 1.08
Curado de Fibra de Vidrio de Cubierta de Cables 6.00 6.10 | 6.10 | 6.00 | 5.80 6.00 1(')0 6.00 O(')O 6.00
Curado de Fibra de Vidrio de Papelera 6.00 6.10 | 6.00 | 6.00 | 5.90 6.00 1(')0 6.00 O(')O 6.00
Desmoldado de Cubierta de Cables 0.08 0.08 161 0.10 04'12 0.12
Dar acabado a Cubierta de Cables 0.08 0.08 161 0.10 04'12 0.12
Desmoldado de Papelera 0.17 0.17 161 0.19 0"12 0.24
Dar acabado a Papelera 0.08 0.08 161 0.10 042 0.12
Alistado de molde de Vuelta Llantas 0.08 0.08 161 0.10 042 0.12
Encerado de molde de Vuelta Lllantas 0.17 0.17 161 0.19 Of 0.24
Alistado de molde de Hongo 0.03 0.03 161 0.04 0"12 0.05
Encerado de molde de Hongo 0.05 0.05 161 0.06 0"12 0.07
Alistado de molde de Base de Hongo 0.03 0.03 1('31 0.04 Of 0.05
Encerado de molde de Base de Hongo 0.05 0.05 1('31 0.06 Of 0.07
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Alistado de molde de Embellecedores 0.08 11 0.2 0.12
0.08 6 0.10 4
Encerado de molde de Embellecedores 0.17 0.17 1é1 0.19 042 0.24
Aplicacion de Gelcoat a molde de Vuelta Llantas 0.33 0.33 161 0.39 042 0.48
Aplicacion de Gelcoat a molde de Hongo 0.08 0.08 161 0.10 042 0.12
Aplicacion de Gelcoat a molde de Base de Hongo 0.08 0.08 161 0.10 Of 0.12
Aplicacion de Gelcoat a molde de Embellecedores 0.33 0.33 161 0.39 04'12 0.48
Gelado de Gelcoat de molde de Vuelta Llantas 0.67 0.70 0.68 1(')0 0.68 O(')O 0.68
Gelado de Gelcoat de molde de Hongo 0.58 0.60 0.59 160 0.59 O(')O 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Base de Hongo 0.58 0.60 0.59 1('30 0.59 0(')0 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Embellecedores 0.67 0.70 0.68 160 0.68 0(')0 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Vuelta Llantas 0.17 0.17 161 0.19 042 0.24
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Hongo 0.08 0.08 161 0.10 042 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Base de Hongo 0.08 0.08 161 0.10 Of 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Embellecedores 0.17 0.17 161 0.19 0"12 0.24
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Vuelta Llantas 1.25 130 | 1.30 128 161 1.49 0"12 1.85
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Hongo 0.25 0.95 1('31 0.29 Of 0.36
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Base de Hongo 0.25 0.95 1('31 0.29 Of 0.36
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Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Embellecedores 1.00 11 0.2 1.49
1.10 | 1.00 1.03 6 1.20 4
Curado de Fibra de Vidrio de Vuelta Llantas 6.00 6.10 | 6.00 | 5.90 | 6.00 6.00 1(')0 6.00 O(')O 6.00
Curado de Fibra de Vidrio de Hongo 4.00 200 | 210|390 | 2.00 4.00 1(')0 4.00 O(')O 4.00
Curado de Fibra de Vidrio de Base de Hongo 4.00 3.80 | 3.90 | 3.90 | 4.00 3.92 1(')0 3.92 O(')O 3.92
Curado de Fibra de Vidrio de Embellecedores 6.00 6.10 | 5.80 | 6.00 | 6.00 598 1(')0 5098 0(')0 5.98
Desmoldado de Vuelta Llantas 0.17 0.17 161 0.19 04'12 0.24
Dar acabado a Vuelta Llantas 0.17 0.17 161 0.19 04'12 0.24
Desmoldado de Hongo 0.08 11 0.2 0.12
0.08 6 0.10 4
Dar acabado a Hongo 0.25 0.25 161 0.29 04'12 0.36
Desmoldado de Base de Hongo 0.08 0.08 161 0.10 0"12 0.12
Dar acabado a Base de Hongo 0.08 0.08 161 0.10 042 0.12
Desmoldado de Embellecedores 0.17 0.17 161 0.19 042 0.24
Dar acabado a Embellecedores 0.33 0.33 161 0.39 Of 0.48
Alistado de molde de Cascos Neblineros 0.05 0.05 161 0.06 0"12 0.07
Encerado de molde de Cascos Neblineros 0.05 0.05 161 0.06 0"12 0.07
Alistado de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.05 0.05 1('31 0.06 Of 0.07
Encerado de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.05 0.05 1('31 0.06 Of 0.07
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Aplicacion de Gelcoat a molde de Cascos Neblineros 0.17 11 0.2 0.24
P ' 0.17 6 | 019 | 4 '
L . 1.1 0.2
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.25 0.25 6 0.29 4 0.36
. 1.0 0.0
Gelado de Gelcoat de molde de Cascos Neblineros 0.58 0.60 0.59 0 0.59 0 0.59
. 1.0 0.0
Gelado de Gelcoat de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.58 0.60 0.59 0 0.59 0 0.59
. . _ . 1.1 0.2
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cascos Neblineros 0.17 0.17 6 0.19 4 0.24
. . - . 1.1 0.2
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cascos Neblineros 0.67 0.70 0.68 6 0.79 4 0.98
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cubierta de Faros de 0.25 1.1 0.2 0.36
Bodega ) 0.25 6 0.29 4 '
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cubierta de Faros de 0.75 1.1 0.2 108
Bodega ) 0.75 0.75 6 0.87 4 '
. i . 1.0 0.0
Curado de Fibra de Vidrio de Cascos Neblineros 4.00 2410 | 2.00 | 3.90 | 4.00 4.00 0 4.00 0 4.00
. i . 1.0 0.0
Curado de Fibra de Vidrio de Cubierta de Faros de Bodega 4.00 2410 | 200 | 400 | 3.80 398 0 398 0 3.98
. 1.1 0.2
Desmoldado de Cascos Neblineros 0.08 0.08 6 0.10 4 0.12
. 1.1 0.2
Desmoldado de Cubierta de Faros de Bodega 0.08 0.08 6 0.10 4 0.12
. 1.1 0.2
Dar acabado a Cascos Neblineros 0.08 0.08 6 0.10 4 0.12
. 1.1 0.2
Dar acabado a Cubierta de Faros de Bodega 0.08 0.08 6 0.10 4 0.12

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°5: Linea de Produccién Actual.
ESTACIO QNS TIEDNIlzpo
N ACTIVIDAD ESTANDA ESTACIO
R (TE) N
Alistado de molde de cuerpo del Posterior 0.12
Alistado de molde de visera del Posterior 0.13
Encerado de molde de cuerpo del Posterior 0.26
Encerado de molde de visera del Posterior 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de cuerpo del Posterior 0.26
Aplicacion de Gelcoat a molde de visera del Posterior 0.13
Gelado de Gelcoat de molde de cuerpo del Posterior 0.83
Gelado de Gelcoat de molde de visera del Posterior 0.67
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de cuerpo del Posterior 0.49
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de cuerpo del Posterior 6.88
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de visera del Posterior 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de visera del Posterior 2.96
Habilitado de Fibra de Vidrio para empate del Posterior 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio de empate del Posterior 0.49
Alistado de molde de Techo 0.13
Encerado de molde de Techo 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Techo 0.79
Gelado de Gelcoat de molde de Techo 1.33
m Habilitado de Fibra de Vidrio de la primera parte para molde de 101 46.30

Techo

Laminado de Fibra de Vidrio de la primera parte en molde de 295
Techo

Curado de Fibra de Vidrio de la primera parte en molde de 0.66
Techo

Habilitado de Fibra de Vidrio de la segunda parte para molde de 0.49
Techo

Laminado de Fibra de Vidrio de la segunda parte en molde de 204
Techo

Alistado de molde de Mascara Frontal 0.26
Encerado de molde de Mascara Frontal 0.26
Alistado de molde de Parachoque Frontal 0.26
Encerado de molde de Parachoque Frontal 0.26
Alistado de molde de Rejilla Frontal 0.13
Encerado de molde de Rejilla Frontal 0.13
Aplicacién de Gelcoat a molde de Mascara Frontal 0.26
Aplicacién de Gelcoat a molde de Parachoque Frontal 0.26
Aplicacién de Gelcoat a molde de Rejilla Frontal 0.26
Gelado de Gelcoat de molde de Mascara Frontal 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Parachoque Frontal 0.59
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Gelado de Gelcoat de molde de Rejilla Frontal 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mascara Frontal 0.25
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Parachoque Frontal 0.25
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Rejilla Frontal 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Méascara Frontal 4.45
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Parachoque Frontal 4.45
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Rejilla Frontal 291
Alistado de molde de Visera superior 0.13
Encerado de molde de Visera superior 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Visera superior 0.38
Gelado de Gelcoat de molde de Visera superior 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Visera superior 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Visera superior 2.95
Alistado de molde de Tapa Posterior 0.13
Encerado de molde de Tapa Posterior 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Tapa Posterior 0.26
Gelado de Gelcoat de molde de Tapa Posterior 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Tapa Posterior 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapa Posterior 1.52
Alistado de molde de Cajon de Visera 0.26
Encerado de molde de Cajon de Visera 0.38
Alistado de molde de Banca posterior 0.67
Encerado de molde de Banca posterior 0.38
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cajon de Visera 0.51
Aplicacién de Gelcoat a molde de Banca posterior 0.51
Gelado de Gelcoat de molde de Cajén de Visera 0.68
Gelado de Gelcoat de molde de Banca posterior 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cajon de Visera 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cajon de Visera 2.95
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Banca posterior 0.25
m Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Banca posterior 2.95 41.01

Alistado de molde de Consola 0.51
Encerado de molde de Consola 0.26
Alistado de molde de Complemento de Consola 0.26
Encerado de molde de Complemento de Consola 0.26
Aplicacién de Gelcoat a molde de Consola 0.67
Aplicacién de Gelcoat a molde de Complemento de Consola 0.63
Gelado de Gelcoat de molde de Consola 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Complemento de Consola 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Consola 0.37
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Complemento de 0.37
Consola

Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Consola 4.43
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Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Complemento de 295
Consola
Alistado de molde de Tapas de Consola 0.08
Alistado de molde de Contratapas de Consola 0.08
Encerado de molde de Tapas de Consola 0.13
Encerado de molde de Contratapas de Consola 0.13
Alistado de molde de Tapa de motor 0.13
Alistado de molde de Contratapa de motor 0.13
Encerado de molde de Tapa de motor 0.08
Encerado de molde de Contratapa de motor 0.08
Aplicacion de Gelcoat a molde de Tapas de Consola 0.26
Aplicacion de Gelcoat a molde de Contratapas de Consola 0.26
Aplicacion de Gelcoat a molde de Tapa de motor 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Contratapa de motor 0.13
Gelado de Gelcoat de molde de Tapas de Consola 0.43
Gelado de Gelcoat de molde de Contratapas de Consola 0.43
Gelado de Gelcoat de molde de Tapa de motor 0.43
Gelado de Gelcoat de molde de Contratapa de motor 0.43
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Tapas de Consola 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Contratapas de 0.12
Consola
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Tapa de motor 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Contratapa de 0.12
motor
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapas de Consola 0.37
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Contratapas de 0.37
Consola
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Tapa de motor 0.37
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Contratapa de motor 0.37
Curado de Fibra de Vidrio de Tapas de Consola 3.00
Curado de Fibra de Vidrio de Contratapas de Consola 2.98
Curado de Fibra de Vidrio de Tapa de motor 3.00
Curado de Fibra de Vidrio de Contratapa de motor 3.03
Contraplacado de Tapas de Consola 0.67
Contraplacado de Tapa de motor 0.67
Alistado de molde de Mampara de Cabina 0.08
Encerado de molde de Mampara de Cabina 0.18
Alistado de molde de Mampara de Sal6n 0.08
Encerado de molde de Mampara de Salon 0.18

m Alistado de molde de Puerta de Chofer 0.05 12.02
Encerado de molde de Puerta de Chofer 0.08
Alistado de molde de Puerta de Servicio 0.05
Encerado de molde de Puerta de Servicio 0.08
Alistado de molde de Puerta de Cabina de Sal6n 0.05
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Encerado de molde de Puerta de Cabina de Salén 0.13
Alistado de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.05
Encerado de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Mampara de Cabina 0.38
Aplicacion de Gelcoat a molde de Mampara de Sal6n 0.38
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Chofer 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Servicio 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Cabina de Salén 0.13
Aplicacion de Gelcoat a molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.13
Gelado de Gelcoat de molde de Mampara de Cabina 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Mampara de Salén 0.57
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Chofer 0.53
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Servicio 0.53
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Cabina de Sal6n 0.48
Gelado de Gelcoat de molde de Puerta de Cabina de Cabina 0.48
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mampara de
Cabina Dax
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Mampara de Sal6n 0.49
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Chofer 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Servicio 0.12
Habilita}do de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Cabina 0.25
de Salon
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Puerta de Cabina
de Cabina 0z
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Mampara de Cabina 1.97
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Mampara de Sal6n 1.73
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Chofer 0.25
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Servicio 0.25
gz;rlgirr]lado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Cabina de 0.95
Lam_inado de Fibra de Vidrio en molde de Puerta de Cabina de 0.95
Cabina
Alistado de molde de Plancha para Techo 0.09
Encerado de molde de Plancha para Techo 0.36
Alistado de molde de Plancha para Laterales 0.09
Encerado de molde de Plancha para Laterales 0.36
Aplicacién de Gelcoat a molde de Plancha para Techo 0.36
Aplicacién de Gelcoat a molde de Plancha para Laterales 0.36

m Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Techo 1.33 10.98

Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Laterales 1.33
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para Techo 0.23
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para 0.23
Laterales
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para Techo 1.60
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para 1.60
Laterales
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Alistado de molde de Plancha para Postes 0.05
Encerado de molde de Plancha para Postes 0.11
Alistado de molde de Plancha para Cabina 0.05
Encerado de molde de Plancha para Cabina 0.11
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Postes 0.18
Aplicacion de Gelcoat a molde de Plancha para Cabina 0.18
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Postes 0.66
Gelado de Gelcoat de molde de Plancha para Cabina 0.66
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para 0.07
Postes
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Plancha para
Cabina .
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para Postes 0.45
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Plancha para Cabina 0.45
Alistado de molde de Botiquin 0.24
Encerado de molde de Botiquin 0.24
Aplicacién de Gelcoat a molde de Botiquin 0.76
Gelado de Gelcoat de molde de Botiquin 1.18
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Botiquin 0.48
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Botiquin 2.97
Alistado de molde de Cubierta de Cables 0.12
Encerado de molde de Cubierta de Cables 0.07
Alistado de molde de Papelera 0.24
Encerado de molde de Papelera 0.12
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cubierta de Cables 0.24
Aplicacién de Gelcoat a molde de Papelera 0.36
Gelado de Gelcoat de molde de Cubierta de Cables 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Papelera 0.59

m Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cubierta de Cables 0.07 23.98
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Papelera 0.12
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cubierta de Cables 0.31
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Papelera 1.08
Alistado de molde de Vuelta Llantas 0.12
Encerado de molde de Vuelta Lllantas 0.24
Alistado de molde de Hongo 0.05
Encerado de molde de Hongo 0.07
Alistado de molde de Base de Hongo 0.05
Encerado de molde de Base de Hongo 0.07
Alistado de molde de Embellecedores 0.12
Encerado de molde de Embellecedores 0.24
Aplicacion de Gelcoat a molde de Vuelta Llantas 0.48
Aplicacién de Gelcoat a molde de Hongo 0.12
Aplicacién de Gelcoat a molde de Base de Hongo 0.12
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Aplicacion de Gelcoat a molde de Embellecedores 0.48
Gelado de Gelcoat de molde de Vuelta Llantas 0.68
Gelado de Gelcoat de molde de Hongo 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Base de Hongo 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Embellecedores 0.68
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Vuelta Llantas 0.24
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Hongo 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Base de Hongo 0.12
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Embellecedores 0.24
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Vuelta Llantas 1.85
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Hongo 0.36
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Base de Hongo 0.36
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Embellecedores 1.49
Alistado de molde de Cascos Neblineros 0.07
Encerado de molde de Cascos Neblineros 0.07
Alistado de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.07
Encerado de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.07
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cascos Neblineros 0.24
Aplicacién de Gelcoat a molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.36
Gelado de Gelcoat de molde de Cascos Neblineros 0.59
Gelado de Gelcoat de molde de Cubierta de Faros de Bodega 0.59
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cascos Neblineros 0.24
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cascos Neblineros 0.98
Habilitado de Fibra de Vidrio para molde de Cubierta de Faros

de Bodega —
Laminado de Fibra de Vidrio en molde de Cubierta de Faros de 1.08
Bodega

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°6: Desarrollo por etapas del Plan de 5’S.

b . DESARROLLO POR ETAPAS DEL PLAN DE 5'S
CBruce
AREAS RESPONSABLES FIBRA DE VIDRIO - JEFATURA DE PRODUCCION - CALIDAD
DESCRIPCION DEL OBJETIVO Desarrollar por etapas la metodologia de 5'S en area de FIBRA DE VIDRIO
AGOST | SETIEMB | OCTUBR | NOVIEMB | DICIEMB
JUNIO | JULIO
S ACTIVIDAD RESPONSA DY 0 RE E RE RE
" (1(2|3|4|1|2|3|4[1(2|3|4|1|2(3|4|1|2|3|4|1]|2|3|4|1(2|3|4
Supervisor
Etapa Formacién del equipo organizador de Fibra de 1
1 S dia
Vidrio
Etapa Preparacién de materiales de trabajo para 1
2p supervisién, formatos de auditorias internas, Calidad dia
colocacion y registro de tarjetas rojas
Etapa [ Andlisis y presentacion de las zonas de aplicacion y . 1
. Calidad P
3 compromiso de colaboradores dia
Etipa Motivacién y compromiso Gerencia d%a
DESARROLLO DE PRIMERA S: CLASIFICAR
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Supervisor 1
Organizar grupos de limpieza de Fibra de di
S ia
Vidrio
Gerencia - 1
Lanzar proyecto tarjetas rojas Todo el dia
equipo
Disefiar metas y criterios de analisis de tarjetas rojas Calidad d%a
Todo el 2
Etapa | Aplicar y registrar tarjetas rojas ) dia
5 equipo S
Limpieza de area de trabajo TOd(.) el 1
equipo dia
Grupo 3
Plan de accion de elementos innecesarios P dia
responsable S
Auditoria interna de grupo Calidad dl%a
Auditoria de primera S Calidad dl%a
DESARROLLO DE SEGUNDA S: ORDENAR
Organizar, capacitar y dirigir Calidad dl%a
Identificar grupos de equipos, herramientas, Todo el 1
documentos, material, etc. equipo dia
Etapa 2
6p Desarrollar el Mapa 5'S Loﬂ? ﬁl dia
quip S
e o Todo el 2
Identificacion de localizaciones ; dia
equipo S
Rotulacion de materiales, documentos, herramientas, Todo el 1
etc. equipo dia
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Todo el 2
Senfalizacion de las areas delimitadas . dia
equipo S
Auditoria interna de grupo Calidad d%a
Auditoria de Segunda S Calidad d%a
DESARROLLO DE TERCERA S: LIMPIAR
Organizar campafia de limpieza Calidad d%a
Planificar el mantenimiento de la limpieza inicial Calidad dl%a
Aplicacion y registro de tarjetas amarillas Todo el 1
Etapa equipo dia
7 Preparar el manual de limpieza, Mapa 5'S y . 1
e Calidad P
Cronograma de limpieza dia
— Todo el 1
Preparar elementos de limpieza . P
equipo dia
L, — Todo el 4
Implementacion de limpieza . dia
equipo S
DESARROLLO DE CUARTA S: ESTANDARIZAR
Introducir items de control visual TOd(.) el 1
equipo dia
. . L, Todo el 1
Crear rutinas de inspeccion ; di
Etapa equipo ia
8 2
o . . : L Todo el .
Identificar situaciones peligrosas y de contaminacion . dia
equipo S
. Todo el 2
Desarrollar estdndares del proceso (Manual 5'S) : dia
equipo S
DESARROLLO DE QUINTA S: DISCIPLINA
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Todo el 1,0
dia

equipo

Reuniones programadas con la Gerencia

10
Calidad dia

Facilitar recursos para la aplicacion de 5'S

10
Gerencia dia

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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Anexo N°7: Plan de Implementacion de 5'S.
Codigo: FV- PL-01
,5— Revisado por: Control de Version: 00
Pl PLAN DE IMPLEMENTACION DE 5 S Calidad ersion.
Sruce Aprobado por: Gerencia Fecha: 15/06/
General 18
AREAS
RESPONSAB FIBRA DE VIDRIO - JEFATURA DE PRODUCCION - CALIDAD
LES
DESCRIPCIO
N DEL Implementar la metodologia de 5'S en area de FIBRA DE VIDRIO
OBJETIVO
MESES
N | ACTIVIDA | RESPONS FEBRE AGOST | SETIEMB | OCTUB | NOVIEMB | DICIEMB
o DES ABLE STATUS | ENERO RO MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO o RE RE RE RE
112|3|4(1(2(3(4[1|2|3|4|1(2{3|4|1|2(3|4|1|2|3|4/1|2|3|4|1]|2|3|4|1|2(3|4(1|2|3|4|1(2|3|4
Delimitar
areas de PROGRA x| x
corte de MADO
material
del telar de | Supervisor
1 | Fibra de de Fibra de
Vidrio para Vidrio EJECUTA
la DO
produccion
de
Autopartes.
Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 175




PROPUESTA DE MEJORA EN EL AREA DE PRODUCCION DE
AUTOPARTES DE FIBRA DE VIDRIO PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FACTORIA BRUCE S,A, EN LA CIUDAD

N

PRIVADA DEL NORTE DE TRUJILLO
Delimitar
areas de PROGRA x| x
almacena MADO
miento de .
. Supervisor
Resina, :
., de Fibra de
Mondémero Vidri
de iario EJECUTA
Estireno, DO
Cobalto y
Peroéxido.
Delimitar PROGRA x| x
el area Supervisor MADO
para las de Fibra de
estaciones Vidrio EJECUTA
de trabajo. DO
| I?el|m|tar PROGRA o
el area MADO
para las Supervisor
Autopartes d p'b d
de Fibra de € F.' ra ae
Co Vidrio EJECUTA
Vidrio
) DO
terminadas
Senalar
un are,"]f‘_ PROGRA «Ix
especifica MADO
para el
correcto Supervisor
cuidado Y | de Fibra de
almacenaje S
de los Vidrio
; d EJECUTA
equipos de DO
proteccion
personal
(casilleros).
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Sefialar PROGRA
un area MADO XX
especifica s .
para el upervisor
cuidado de de F_lbr_a de
herramient Vidrio EJECUTA
as de Do
trabajo.
rotlztjjllgtrar g PROGRA
cilindros MADO
para el Supervisor
almacenaje | de Fibra de
de los Vidrio EJECUTA
desechos DO
sélidos del
proceso.

Realizar

PROGRA

un plan de MADO X[ X]| X
capacitacioé Jefe de
n para la Produccién
implement EJECUTA
acion de DO
las 5'S.

Elaborar PROGRA
un
cronogram MADO XXX
ade
limpieza Asistente
para las de Fibra de
es}aciones Vidrio EJECUTA
y éreas de DO
trabajo
establecida
S.
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ar el
cumplimien
to de las
5Senel
area de
Fibra de
Vidrio.

Supervisor
de Fibra de
Vidrio

y
L]
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PROGRA
MADO XX | X X[ X
EJECUTA
DO

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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PROCEDIMIENTO Codigo: | FV-PR-002

CBrucs Revision: | 00
MANUAL DE LAMINAR POSTERIOR Fecha elaboracion: | 10/06/2018
Pagina:
PROCEDIMIENTOS e
Anexo N°8: Manual de Procedimiento de Posterior.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 15.86
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 32.51
Monoestireno Kg 3.28
Cobalto Kg 0.14
Peroxido Kg 0.55

Materiales adicionales:

>
>
>
>
>

Waipe fino

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.
Brocha 4” cerda animal.

Cufias de madera.

Herramientas:

>
>
>
>
>
>
>

Pistola antigravilla.

Llaves de 1/4”.

Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Este molde consta de dos partes, las cuales son unidas con la ayuda de pernos hexagonales
de 1/4” con sus respectivas arandelas planas y tuercas.

La unién de las partes del molde, se realiza después de que sean pintadas con el gelcoat
determinado y pase su tiempo de secado respectivo.

Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.
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»

»

>
>

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.
De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo
lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de
acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el perdxido con las proporciones especificas para
poder pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que
el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas
grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado
y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,
monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexién (doblez) como
filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido
(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con
las brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.
Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de
vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.
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PROCEDIMIENTOS Pagina:

Figura N°02. Laminado de parte superior del Posterior. Factoria Bruce S.A., 2018.
» Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el

molde tiene.

Figura N°03. Autoparte Posterior laminado aun en molde. Factoria Bruce S.A., 2018.

» Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga
un tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

» Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias
de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

» Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de
la pieza laminada con el molde en si.

» Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°9: Manual de Procedimiento de Techo.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg | 18.48
FIBRA DE VIDRIO WOVEN ROBIN Kg 9.40
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg | 57.14
Monoestireno Kg 5.77
Cobalto Kg 0.25
Peroxido Kg 0.96

Materiales adicionales:

>
>
>
>
>

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.
Brocha 4” cerda animal.

Cufas de madera.

Herramientas:

>
>
>
>
>
>

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

»

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacién de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.
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Procedimiento:
Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con un pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
ndmero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con las

brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

El proceso de laminado se da en 2 pasos, se laminan las dos primeras capas de Fibra de Vidrio

MAT 450y se deja secar 2 horas aproximadamente.

Luego, se colocan unos refuerzos metalicos para la claraboya y para los extremos en las

uniones con el posterior y la visera superior.

Después, se laminan las dos Ultimas capas de Fibra de Vidrio Woven Rowing (1) y Fibra de
Vidrio MAT 450 (1).

Se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un tiempo de

secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.
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Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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Anexo N°10: Manual de Procedimiento de Frontal completo.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 6.01
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg | 12.31
Monoestireno Kg 1.24
Cobalto Kg 0.05
Peroxido Kg 0.21

Materiales adicionales:

>
>
>
>
>

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 2” cerda animal.
Brocha 3” cerda animal.

Cufias de madera.

Herramientas:

>
>
>
>
>
>
>

Pistola antigravilla.

Llaves de 1/4”.

Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

»

Este proceso consta de tres moldes, de los cuales solo el parachoque (en los extremos) es
unido con la ayuda de pernos hexagonales de 1/4” con sus respectivas arandelas planas y
tuercas.

Los tres moldes que conforman el frontal son los siguientes: mascara, rejilla y parachoque
frontal.

Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.
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» Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

» De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.

Procedimiento:

» Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

» Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo

lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

» Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

» Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para

poder pintar.

» Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que

el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Figura N°05. Pintado de rejilla frontal. Factoria Bruce S.A., 2018.
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Figura N°06. Pintado de parachoque frontal. Factoria Bruce S.A., 2018.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
ndamero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas
grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado
y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,
monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexién (doblez) como
filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peroxido
(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con
las brochas de 2” y 3” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.
Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir la uniformidad de la resina con la fibra

de vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Figura N°07. Laminado de mascara frontal. Factoria Bruce S.A., 2018.
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Figura N°09. Laminado de parachoques frontal..Factoria Bruce S.A., 2018.

» Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espétula de corte y de las pestafias de corte que el
molde tiene.

» Los moldes del parachoque vy rejilla frontal son enviados al &rea de estructuras para que se
le hagan sus respectivos refuerzos.

» Cuando los refuerzos estan terminados, los fiboramos con cada pieza teniendo en cuenta
que los refuerzos asienten bien y lo suficiente en las piezas fabricadas para evitar

deformaciones.
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» Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga

un tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

» Se desmoldan las piezas separando sus bordes con los bordes de los moldes, utilizando las

cufas de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

» Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de

la pieza laminada con el molde en si.

» Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar las piezas fabricadas.

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 5.80
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg | 11.88
Monoestireno Kg 1.20
Cobalto Kg 0.05
Peroxido Kg 0.20

Materiales adicionales:

>
>
>
>
>

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.
Brocha 4” cerda animal.

Cufias de madera.

Herramientas:

>
>
>
>
>
>

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de peroxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peroxido.

La aplicaciéon de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.
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» Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

» Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo
lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Figura N°10. Encerado de Visera Exterior.Factoria Bruce S.A., 2018.

» Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de
acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

» Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para
poder pintar.

» Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que
el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

» Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas
grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado

y laminado.

Figura N°11. Fibra habilitada para visera superior. Factoria Bruce S.A., 2018.
» Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.
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»

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexién (doblez) como
filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y perdxido
(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con
las brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.
Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de

vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Figura N°12. Laminado de visera superior. Factoria Bruce S.A., 2018.
Se colocan y pegan los refuerzos que el area de Habilitado nos proporciona, con masilla
verde (talco gris industrial).
Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espétula de corte y de las pestafias de corte que el
molde tiene.
Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga
un tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.
Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cuias
de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.
Luego, se repite la accion por todos los lados del molde hasta que permita la separacién de
la pieza laminada con el molde en si.
Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°12: Manual de Procedimiento de Tapa Posterior.

Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.85
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 3.78
Monoestireno Kg 0.38
Cobalto Kg 0.02
Peroxido Kg 0.06

Materiales adicionales:

» Waipe fino.

» Cera desmoldante Tekno.

» Brocha 2” cerda animal.

Herramientas:

» Pistola antigravilla.

> Rodillos.

» Espétula de corte.

Consideraciones:

» Las cantidades de peroxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

» La aplicacién de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no serd necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

» La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

» Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

» De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de la brocha empleada

para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.
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Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con la

brocha de 2” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espétula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Finalmente, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un
tiempo de secado o curado mayor, y se deja la pieza en el molde hasta el proceso de

contraplacado.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°13: Manual de Procedimiento de Cajon de Visera.

Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 4.52
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 9.27
Monoestireno Kg 0.94
Cobalto Kg 0.04
Peroxido Kg 0.16

Materiales adicionales:

>
>
>
>
>

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.
Brocha 4” cerda animal.

Cufias de madera.

Herramientas:

>
>
>
>
>
>

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de peroxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.
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» Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
» Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo
lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Figura N°13. Aplicar cera desmoldante a molde de cajon de visera. Factoria Bruce S.A.,
2018.
» Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de
acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.
» Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para
poder pintar.
» Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que

el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Figura N°14. Aplicacion de Gelcoat a molde de cajon de visera. Factoria Bruce S.A.,
2018.
> Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el

namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas
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grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado
y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,
monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexién (doblez) como
filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peroxido
(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con
las brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.
Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de
vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el
molde tiene.

Se colocan y pegan los refuerzos que el &rea de Habilitado nos proporciona, con masilla
verde (talco gris industrial).

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga

un tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Figura N°15. Pieza laminada en el molde de cajén de visera. Factoria Bruce S.A., 2018.
Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias
de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accidn por todos los lados del molde hasta que permita la separacién de
la pieza laminada con el molde en si.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Materiales:

DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 5.27
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg | 10.79
Monoestireno Kg 1.09
Cobalto Kg 0.05
Peroxido Kg 0.18

Materiales adicionales:

» Waipe fino.

» Cera desmoldante Tekno.

» Brocha 3” cerda animal.

» Brocha 4” cerda animal.

» Cufias de madera.

Herramientas:

» Pistola antigravilla.

» Llaves de 1/4”.

» Rodillos.

» Espéatula de corte.

» Martillo de goma.

» Desarmador plano grande.

» Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

» Este molde consta de tres partes, las cuales son unidas con la ayuda de pernos
hexagonales de 1/4” con sus respectivas arandelas planas y tuercas.

» La unién de las partes del molde, se realiza antes de que sean pintadas con el gelcoat
determinado.

» Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

» La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

» La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

» Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.
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»

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas

empleadas para prolongar su vida Util.

Procedimiento:

»

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o
suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo
lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color)
de acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas
para poder pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando
que el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta
el niumero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm
mas grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen
acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina,
cobalto, monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexién (doblez) como
filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido
(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado),
con las brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio
totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de
vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espétula de corte y de las pestafias de corte que el
molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga
un tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las
cufias de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion
de la pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado
y uniformizar la pieza fabricada.
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Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.75
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 3.59
Monoestireno Kg 0.36
Cobalto Kg 0.02
Peroxido Kg 0.06

Materiales adicionales:

vV V V V VY

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 2” cerda animal.
Brocha 3” cerda animal.

Cuias de madera.

Herramientas:

vV V V V V V V

Pistola antigravilla.

Llaves de 1/4”.

Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

»

Este molde consta de cinco partes, las cuales son unidas con la ayuda de pernos
hexagonales de 1/4” con sus respectivas arandelas planas y tuercas.

La unién de las partes del molde, se realiza antes de que sean pintadas con el gelcoat
determinado.

Las cantidades de perodxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no serd necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacién de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.
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» Deigual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas
para prolongar su vida util.

Procedimiento:
Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el
gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con las

brochas de 2" y 3” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.
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Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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Anexo N°16: Manual de Procedimiento de Complemento de Consola.

Materiales:

DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 2.71
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 5.56
Monoestireno Kg 0.56
Cobalto Kg 0.02
Peroxido Kg 0.09

Materiales adicionales:

vV V V V VY

vV V V V V V V

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 2” cerda animal.
Brocha 3” cerda animal.

Cuias de madera.

Herramientas:

Pistola antigravilla.

Llaves de 1/4”.

Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

»

Este molde consta de dos partes, las cuales son unidas con la ayuda de pernos
hexagonales de 1/4” con sus respectivas arandelas planas y tuercas.

La unién de las partes del molde, se realiza antes de que sean pintadas con el gelcoat
determinado.

Las cantidades de peroxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no serd necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicaciéon de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.
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» Deigual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas
para prolongar su vida util.

Procedimiento:
Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el
gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peroxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con las

brochas de 2" y 3" se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.
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Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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Anexo N°17: Manual de Procedimiento de Tapas de Consola.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.

Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 0.65

Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 1.33

Monoestireno Kg 0.13

Cobalto Kg 0.01

Peroxido Kg 0.02

Materiales adicionales:

>
>
>
>

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.

Cufas de madera.

Herramientas:

vV V V V V VY

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.
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Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el perdxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
ndmero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con la

brocha de 3” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Finalmente, se dejan secar las piezas laminadas o fabricadas de un dia para otro, para que
tenga un tiempo de secado o curado mayor, y se deja la pieza en el molde hasta el proceso de

contraplacado.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°18: Manual de Procedimiento de Contra-Tapas de Consola.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 0.41
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 0.84
Monoestireno Kg 0.09
Cobalto Kg 0.00
Peroxido Kg 0.01

Materiales adicionales:

>
>
>
>

vV V V V V VY

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.

Cufas de madera.

Herramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.
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Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el perdxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
ndmero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con la

brocha de 3” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Finalmente, se dejan secar las piezas laminadas o fabricadas de un dia para otro, para que
tenga un tiempo de secado o curado mayor, y se deja la pieza en el molde hasta el proceso de

contraplacado.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°19: Manual de Procedimiento de Tapa de motor.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.

Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 0.86

Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 1.77

Monoestireno Kg 0.18

Cobalto Kg 0.01

Peroxido Kg 0.03

Materiales adicionales:

>
>
>
H
>
>
>
C

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.

Brocha 3” cerda animal.

erramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.
Espétula de corte.

onsideraciones:

»

P
>

Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.
Al terminar la aplicacién de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de la brocha empleada

para prolongar su vida util.

rocedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o
suciedad.
Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo

lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

» Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color)

de acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.
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» Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peroxido con las proporciones especificas
para poder pintar.
» Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando

que el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Figura N°16. Contra-Tapa de Motor pintada. Factoria Bruce S.A., 2018.

Figura N°17. Tapa de Motor pintada. Factoria Bruce S.A., 2018.

» Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta
el niumero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm
mas grande en todos los lados del &rea a laminar para que los bordes tengan un buen
acabado y laminado.

» Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina,
cobalto, monoestireno) y peréxido.

» Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como
filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

» Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y perdxido
(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

» Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado),
con la brocha de 3” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.
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» Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de

vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

» Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de

gelado o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el

molde tiene.

» Finalmente, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que

tenga un tiempo de secado o curado mayor, y se deja la pieza en el molde hasta el

proceso de contraplacado.

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)
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Anexo N°20: Manual de Procedimiento de Contra-Tapa de motor.

Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 0.95
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 1.94
Monoestireno Kg 0.20
Cobalto Kg 0.01
Peroxido Kg 0.03

Materiales adicionales:

>
>
>
>
H

vV V V V V VY

C

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.
Brocha 2” cerda animal.

Cufas de madera.

erramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.
Amoladora eléctrica.

onsideraciones:

>

P

Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.
Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

Al fibrar cualquier tipo de refuerzo metdlico es importante lijarlo para que su adherencia
sea mayor.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de la brocha empleada

para prolongar su vida util.

rocedimiento:
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Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo

lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de
acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para

poder pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que

el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
nimero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas
grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado

y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco gris industrial con resina preparada (resina,

cobalto, monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexién (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido

(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con

la brocha de 2” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de

vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el

molde tiene.

Se colocan y pegan los refuerzos que el drea de Hablitado nos proporciona, con masilla
verde (talco gris industrial).

Se fibran los refuerzos encima de la pieza de la contra-tapa de motor. Estos refuerzos son

para que puedan colocar posteriormente los ganchos de la tapa motor.

Se deja secar la contratapa de motor para que los refuerzos estén bien adheridos y evitar

gue se despeguen por cualquier manipulacion antes de contraplacarla.

Finalmente, pasa al proceso de contraplacar tapa de motor.
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Anexo N°21: Manual de Procedimiento de Contraplacar Tapas de Consola.

Materiales:

DESCRIPCION UND. | CANT.

DISCO LIJA Grano 24 DE 5" x 7/8 Abralox Cod:
6781012392 PZ 1

TALCO GRIS INDUSTRIAL KG 0.5

Materiales adicionales:

» Espatula de masillar 4”.
» Brocha 2” cerda animal.

» Cufas de madera.

Herramientas:

» Espéatula de corte.

» Martillo de goma.

» Desarmador plano grande.
» Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

» Las cantidades de peroxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

» Al fibrar cualquier tipo de refuerzo metalico es importante lijarlo para que su adherencia sea
mayor.

» De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de la brocha empleada

para prolongar su vida (til.

Procedimiento:

Se lijan todos los bordes de las piezas de tapas de consola y complemento de consola que

se encuentran en el molde.

Se prepara masilla verde, mezclando talco gris industrial con resina preparada (resina,

cobalto, monoestireno) y peréxido.

Se le aplica masilla con la espatula de masillar, a los bordes de las tapas de consola y
complemento que siguen en el molde para poder pegar las contra-tapas de consola y

complemento con dichas tapas.

Se unen los moldes de las tapas con los de las contra-tapas, colocandolo cara con cara,

es decir, fibra con fibra.
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Se ajustan bien con un peso y si es posible se utilizan alicates de presién de 4 puntas, para

gue la union sea buena y uniforme cuando esté seca la masilla; es decir, que el borde del

molde de la contra-tapa esté al nivel del borde del molde de la tapa.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias

de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accion por todos los lados del molde hasta que permita la separacién

de la pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracién propia, 2018)

Novoa Asto; Bryan Anthony

pag. 216




A PROCEDIMIENTO Cadigo: | FV-PR-OI7

CBruce Revision: | 00
MANUAL DE CONTRAPLACAR TAPA DE MOTOR Fecha elabo;z;iiigf 10/06/2018

PROCEDIMIENTOS

Anexo N°22: Manual de Procedimiento de Contraplacar Tapa de motor.

Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
PEGAMENTO SUPERFLEX INDUSTRIAL GL 0.25
Panel Rigido de Lana Roca Lapinus 233 - pieza x 0.60 m2 Pz 1
Foil de Aluminio HP Flamestop FSK300 rollo x 150 m2 MT 1

Materiales adicionales:

» Espatula de masillar 4”.
» Brocha 2” cerda animal.

» Cufias de madera.
Herramientas:

» Espéatula de corte.

» Martillo de goma.

» Desarmador plano grande.
» Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

» Las cantidades de peroxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacion es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

» Al fibrar cualquier tipo de refuerzo metalico es importante lijarlo para que su adherencia sea
mayor.

Procedimiento:

» Se lijan todos los bordes de la pieza de tapa posterior que se encuentra en el molde.

» Se prepara masilla verde, mezclando talco gris industrial con resina preparada (resina,
cobalto, monoestireno) y peréxido.

» Se pega el refuerzo de la tapa de motor con masilla verde.
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Figura N°18. Pegado de refuerzo con masilla verde. Factoria Bruce S.A., 2018.

» Fibrar refuerzo a tapa de motor.

Figura N°19. Fibrado de refuerzo en tapa de motor. Factoria Bruce S.A., 2018.

» Habilitar material para forrado (Panel rigido lana roca con pegamento superflex).
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Figura N°20. Habilitar Panel rigido lana roca con pegamento superflex. Factoria Bruce
S.A,, 2018.

» Adherir panel rigido lana roca a contra-tapa de motor.

Figura N°21. Panel rigido lana roca adherido a contra-tapa de motor. Factoria Bruce
S.A., 2018.

» Cubrir con Foil aluminio a contra-tapa de motor.

Figura N°22. Contra-tapa de motor recubierta por Foil aluminio. Factoria Bruce S.A.,
2018.
» Se le aplica masilla con la espéatula de masillar, a los bordes de la tapa posterior que sigue
en el molde para poder pegar la contra-tapa posterior con la tapa.
» Se une el molde de la tapa con el de la contra-tapa, colocandolo cara con cara, es decir,

fibra con fibra.
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Figura N°23. Tapa y contra-tapa de motor unidas. Factoria Bruce S.A., 2018.
Se coloca un peso determinado para que la unién sea buena y uniforme cuando esté seca
la masilla; es decir, que el borde del molde de la contra-tapa esté al nivel del borde del molde
de la tapa.
Luego, se retira el molde de la contra-tapa posterior, se lija los bordes de los agujeros que
tiene las contra-tapa posterior y se fibra estos con la tapa posterior para que queden unidos
totalmente.
Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias
de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.
Luego, se repite la accion por todos los lados del molde hasta que permita la separacién de
la pieza laminada con el molde en si.
Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°23: Manual de Procedimiento de Mampara de Cabina.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.

Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.95

Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 3.99

Monoestireno Kg 0.40

Cobalto Kg 0.02

Peroxido Kg 0.07

Materiales adicionales:

vV V V V VY

vV V V V VYV VY

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.
Brocha 4” cerda animal.

Cuias de madera.

Herramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no serd necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.
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Procedimiento:
Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
ndmero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del &rea a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y perdxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con las

brochas de 3" y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.
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Anexo N°24: Manual de Procedimiento de Mampara de Salén.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.62
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 3.61
Monoestireno Kg 0.36
Cobalto Kg 0.02
Peroxido Kg 0.06

Materiales adicionales:

vV V V V VY

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.
Brocha 4” cerda animal.

Cuias de madera.

Herramientas:

vV V V V VYV VY

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no serd necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
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Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexiéon (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con las

brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.
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Anexo N°25: Manual de Procedimiento de Puerta de Chofer.

Materiales:

DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.18
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 2.41
Monoestireno Kg 0.24
Cobalto Kg 0.01
Peroxido Kg 0.04

Materiales adicionales:

vV V V V VY

Waipe fino.

Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.
Brocha 4” cerda animal.

Cuias de madera.

Herramientas:

vV V V V VYV VY

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no serd necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.

Novoa Asto; Bryan Anthony pag. 225




A.

CBruce

PROCEDIMIENTO Codigo: | FV-PR-020

Revisién: | 00
LAMINAR FORRO PUERTA DE

MANUAL DE Fecha elaboracion: | 10/06/2018

PROCEDIMIENTOS

CHOFER Pagina:

Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y perdxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con las

brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°26: Manual de Procedimiento de Puerta de Servicio.

Materiales:

DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.18
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 2.41
Monoestireno Kg 0.24
Cobalto Kg 0.01
Peroxido Kg 0.04

Materiales adicionales:

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.

Brocha 4” cerda animal.

vV V V V VY

Cuias de madera.

Herramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.
Martillo de goma.

Desarmador plano grande.

vV V V V VYV VY

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

» Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del
ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor
temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

» La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se
aplica la cera y para la siguiente ya no seri necesario. Esto se hace para evitar la
acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

» La aplicacién del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

» Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola
antigravilla.

» Deigual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas
para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
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Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con las

brochas de 3” y 4” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°27: Manual de Procedimiento de Puerta de Cabina de Cabina.

Materiales:

DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 0.35
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 0.71
Monoestireno Kg 0.07
Cobalto Kg | 0.005
Peroxido Kg 0.01

Materiales adicionales:

>
>
>
>

vV V V V V VY

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.

Cufas de madera.

Herramientas:

Soplete antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa del soplete

antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
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Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con un soplete antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con la

brocha de 3” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°28: Manual de Procedimiento de Puerta de Cabina de Salon.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 0.30
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 0.61
Monoestireno Kg 0.06
Cobalto Kg | 0.005
Peroxido Kg 0.01

Materiales adicionales:

>
>
>
>

vV V V V V VY

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.
Brocha 3” cerda animal.

Cufas de madera.

Herramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

>

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
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Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre

para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder

pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y perdxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con la

brocha de 3” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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Anexo N°29: Manual de Procedimiento de Hongo.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.
Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 0.17
Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 0.35
Monoestireno Kg 0.04
Cobalto Kg 0.00
Peroxido Kg 0.01

Materiales adicionales:

» Waipe fino.
» Cera desmoldante Tekno.
> Brocha 2” cerda animal.

» Cufas de madera.

Herramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.
Martillo de goma.

Desarmador plano grande.

vV V V V V VY

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

» Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

» La aplicacién de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

» La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

» Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

» De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas

empleadas para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
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Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo

lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peroxido con las proporciones especificas para

poder pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que

el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
nimero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas
grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado
y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido

(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con
la brocha de 2” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de

vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el

molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga

un tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias

de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacién de

la pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.
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Materiales:

DESCRIPCION (HABILITADO) UND. | CANT.

Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.37

Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 281

Monoestireno Kg 0.28

Cobalto Kg 0.01

Peroxido Kg 0.05

Materiales adicionales:

>
>
>
>
H

vV V V V V VY

C

Waipe fino.
Cera desmoldante Tekno.
Brocha 2” cerda animal.

Cufas de madera.

erramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.

Martillo de goma.
Desarmador plano grande.
Amoladora eléctrica.

onsideraciones:

>

P

Las cantidades de perdxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

La aplicacion de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas empleadas

para prolongar su vida util.

rocedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
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Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo lustre
para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de
acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peréxido con las proporciones especificas para poder
pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que el

gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
namero de capas especificas para su fabricacién. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas grande

en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexion (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y perdxido (catalizador)

con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con la

brocha de 2” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de vidrio

y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de gelado

0 secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga un

tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias de

madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacion de la

pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.

Fuente:(Elaboracion propia, 2018)
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na:
PROCEDIMIENTOS ’
Anexo N°31: Manual de Procedimiento de Embellecedores.
Materiales:
DESCRIPCION UND. | CANT.

Fibra de Vidrio Mat 450 Kg 1.07

Resina Palatal P-4 x 230 kg Kg 2.20

Monoestireno Kg 0.22

Cobalto Kg 0.01

Peroxido Kg 0.04

Materiales adicionales:

» Waipe fino.
» Cera desmoldante Tekno.
> Brocha 2” cerda animal.

» Cufas de madera.

Herramientas:

Pistola antigravilla.
Rodillos.

Espatula de corte.
Martillo de goma.

Desarmador plano grande.

vV V V V V VY

Amoladora eléctrica.

Consideraciones:

» Las cantidades de peréxido y cobalto pueden variar, de acuerdo a la temperatura del

ambiente de trabajo. Esta variacién es indirectamente proporcional, es decir, a menor

temperatura ambiente mayor cantidad de cobalto y peréxido.

» La aplicacién de cera desmoldante en el proceso es intercalado, al laminar una pieza se

aplica la cera y para la siguiente ya no sera necesario. Esto se hace para evitar la

acumulacién de la misma en el molde y evitar porosidades en la pieza fabricada.

» La aplicacion del gelcoat tiene que ser correcta y cubrir con un espesor determinado.

» Al terminar la aplicacion de gelcoat se procede a la limpieza completa de la pistola

antigravilla.

» De igual manera, al terminar el laminado se procede a la limpieza de las brochas

empleadas para prolongar su vida util.

Procedimiento:

Se limpia el molde determinado con waipe fino para retirar cualquier impureza o suciedad.
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Se le aplica dos capas de cera desmoldante con waipe fino, cada una con su respectivo

lustre para sacar brillo, a toda la superficie del molde.

Se prepara el gelcoat en un recipiente plastico, este gelcoat debe ser especifico (color) de

acuerdo a las especificaciones técnicas de la autoparte a fabricar.

Se mezcla el gelcoat, el monoestireno y el peroxido con las proporciones especificas para

poder pintar.

Se pinta toda la superficie del molde a laminar con una pistola antigravilla, verificando que

el gelcoat cubra toda la superficie. Se espera un tiempo de 40’ a 60’ de secado.

Se habilita la fibra de vidrio de acuerdo al area del molde a laminar, teniendo en cuenta el
nimero de capas especificas para su fabricacion. La fibra de vidrio se habilita 2 cm mas
grande en todos los lados del area a laminar para que los bordes tengan un buen acabado
y laminado.

Se prepara masilla verde, mezclando talco industrial con resina preparada (resina, cobalto,

monoestireno) y peréxido.

Se aplica masilla a las zonas donde la fibra de vidrio no logra una flexién (doblez) como

filamentos o esquinas para evitar espacios vacios conocidos como burbujas.

Se prepara la resina con cobalto (acelerante), monoestireno (diluyente) y peréxido

(catalizador) con las proporciones técnicas adecuadas en un recipiente.

Se coloca la fibra de vidrio encima del molde, cuando el gelcoat haya gelado (secado), con
la brocha de 2” se aplica la resina preparada mojando la fibra de vidrio totalmente.

Se pasa rodillo por todas las superficies para permitir uniformizar la resina con la fibra de

vidrio y no dejar grumos que den mal acabado a la pieza fabricada.

Se corta la fibra de vidrio sobrante una vez el laminado tenga un determinado tiempo de
gelado o secado, con ayuda de una espatula de corte y de las pestafias de corte que el

molde tiene.

Después, se deja secar la pieza laminada o fabricada de un dia para otro, para que tenga

un tiempo de secado o curado mayor y evite deformaciones al desmoldar la misma.

Se desmolda la pieza separando sus bordes con los bordes del molde, utilizando las cufias

de madera, el desarmador plano grande y el martillo de goma.

Luego, se repite la accién por todos los lados del molde hasta que permita la separacién de

la pieza laminada con el molde en si.

Finalmente, se lija con la amoladora eléctrica todos los bordes para darle buen acabado y

uniformizar la pieza fabricada.
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