™

REFORMADA

Evaluacion técnico-econémica para la redistribucion de la planta de produccion

metalmecanica en la empresa General Mecanica Tecnica SAS.

Autor:

Leivin Alejandro Medina Vasquez

Trabajo de grado como prerrequisito para la obtencion de grado de profesional en

ingenieria industrial

Director(a):
Juan Pablo Acevedo
Codirector(a):

Pedro Pacheco

Facultad de ingenieria industrial

Programa de ingenieria industrial

Barranquilla

2024



Evaluacion técnico-econémica para la redistribucion de la planta de produccion

metalmecanica en la empresa General Mecanica Tecnica SAS.

Autor:

Leivin Alejandro Medina Vasquez

Director(a):
Juan Pablo Acevedo

Codirector(a):

Pedro Pacheco

Facultad de ingenieria industrial

Programa de ingenieria industrial

Barranquilla



Indice

RESUMEN

ABSTRACT

INTRODUCCION

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

JUSTIFICACION

OBJETIVO GENERAL

OBJETIVO ESPECIFICO

MARCO REFERENCIAL

-AMBITO LOCAL.

MARCO TEORICO

Distribucién de planta

MARCO CONCEPTUAL

JOUE ES LA EVALUACION TECNICO ECONOMICA?

MAQUINAS HERRAMIENTAS.

METODOLOGIA

-RECONOCIMIENTO DE LA PLANTA Y SU LOCALIZACION,

ALTERNATIVAS TECNOLOGICAS DISPONIBLES PARA LA OPTIMIZACION DE LOS

PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA NUEVA PTLANTA.




MAQUINA-HERRAMIENTA FRESADORA

r

MAQUINA-HERRAMIENTA FRESADORA UNIVERSAL IMO mill 1500

MAQUINA-HERRAMIENTA RECTIFICADORA SUPERFICIE

RECTIFICADORA DE SUPERFICIE CHEVALIER FSG-1224\16 ADIV

RECTIFICADORA UNIVERSAL

RECTIFICADORA UNIVERSAL BERNARDO USM 500

4

ECESIDADES OPERATIVAS Y DE PROD ION DE LA EMPRESA PARA DEFINIR

LOS REQUERIMIENTOS TECNICOS DE LA NUEVA PLANTA.

Necesidades operativas y de produccion.

2. ESPACIO Y DISENO DE LAYOUT

3. alternativas tecnoldgicas

REQUERIMIENTOS TECNICOS PARA LA NUEVA PLANTA

2.SOLUCION TECNICA, AL ESPACIO Y DISENO LAYOUT.

3) Soluciones Técnicas a Las Alternativas Tecnologicas.

Optimizacion de Procesos de produccidén

4) SOLUCIONES TECNICAS, FALTA DE CAPACITACION DE LOS COLABORADORES

DE LA EMPRESA GEMET SAS

Evaluacion de los costos asociados al montajes de la planta, incluyendo inversion inicial costo de

construccidon, equipamiento v otros gastos operativos.

EVALUACION DE COSTOS ASOCIADOS AL MONTAJE DE LA PLANTA, DE LA

EMPRESA GENERAL MECANICA TECNICA GEMET SAS.

ANEXOS




BIBLIOGRAFIA

[NDICE DE TABLA
FIGURA 1: Torno horizonte de la GEMET SAS.
FIGURA 2: Torno horizontal alternativa tecnolégica.
FIGURA 3: Fresadora universal de la empresa GEMET SAS.
FIGURA 4: Er ra universal alternati nologi
FIGURA 5: Rectificado superficial de la empresa GEMET SAS
FIGURA 6: Rectificadora superficial alternativa tecnoldgica.
FIGURA 7: Rectificadora universal de la empresa GEMET SAS.

FIGURA 8: Rectificadora universal alternativa tecnologica.




Resumen

La empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS; Objeto de estudio de esta
investigacion, no cuenta con una distribucion de planta idonea en su area de trabajo y elementos
que intervienen en su sistema de produccion. En este orden de ideas, este proyecto tiene el
objetivo de analizar y evaluar técnicas econdmicas para la redistribucion de la planta, a partir de
una investigacion de campo, indicando las tecnologias posibles para optimizar los procesos en la
planta, se buscan analizar las necesidades operativas y produccion para definir los requerimiento
técnico de la nueva planta: como los problemas ya existentes, factores que influyen en la
produccion, operaciones de los trabajadores, ubicaciones de los centros de actividades y equipos,
de tal forma configurarla que permita un flujo lineal de procesos, buscando asi, optimizar la
produccion.

Se indicara los costos existentes que se requiere para el montaje de la nueva planta como la

inversion inicial de la construccion, equipamiento y sobrecosto.

Palabras Claves: Montaje, Mantenimiento, Produccion, Optimizar, Materiales, Distribucion de

planta.



Abstract

The company General Mecanica Técnica GEMET SAS; The object of study of this
research does not have an ideal plant distribution in its work area and elements that intervene in
its production system. In this order of ideas, this project aims to analyze and evaluate economic
techniques for the redistribution of the plant, based on a field investigation, indicating the
possible technologies to optimize the processes in the plant, seeking to analyze the operational
and production needs to define the technical requirements of the new plant, as well as the
already existing problems as factors that influence production such as workers' operations,
locations of activity centers and equipment, in such a way that it allows a linear flow of
processes, thus seeking to optimize production. The existing costs required for the assembly of
the new plant will be indicated as the initial investment of the construction and equipment and

cost overruns.

Keywords: Assembly, Maintenance, Production, Optimize, Materials, Plant Layout.



Introduccion

La presente investigacion se dirige a la evaluacion tecnico-economica para redistribucion
de la planta y organizar eficientemente la nueva infraestructura de la empresa de manufactura
metalmecanica GEMET SAS, comenzando con un detallado anélisis de su situacion actual por
medio de los reconocimientos de los equipos con que cuenta la empresa, asi como la evolucion de
la capacidad de la produccion e identificar las nuevas tecnologias requeridas para aumentar la
eficiencia de la empresa , el motivo del andlisis que gira sobre la manufactura de componente y

partes elaboradas por mecanizado arranque de virutas.

Se evalua, se examina la maquina herramienta y eficiencia operativa en cada unos de los
departamentos, Las disposiciones que se requieran de los espacios se procede mediante
observaciones basadas en normativas legales para asegurar la seguridad y bienestar de las persona

que labora dentro de la fabrica.

Se identificard las alternativas tecnologicas disponibles para optimizar los procesos
productivos en la nueva planta.se analiza la variables como la aproximacion de procesos
relacionados y la disminucién de movimientos de superfluos. Escoger la alternativa mas
adecuada se justifica por medio de estudio de carga-distancia en el cual se examina criterios
como el espacio transitado y costo por acarreo de material, que ingiere directamente en la

fabricacion de los productos que oferta la organizacion.



Se analizara por medio de un estudio de tallado las necesidades mas significativas y de
gran impacto en la produccién de la empresa para definir los requerimientos técnicos de la nueva

planta.

Evaluaremos los costos asociados al montaje de la planta, esto incluye inversion inicial,

también costos de construccion, equipamiento, y otros gastos operativos.

Planteamiento del problema

La empresa GEMET SAS. Esta es una organizacion consagrada en la manufactura
metalmecanica destinada a la elaboracion de piezas y componentes por mecanizado de arranque
de virutas, Se encuentra ubicada sobre la avenida circunvalar en ciudad de Barranquilla

departamento del Atlantico Colombia.

La empresa presenta varios inconvenientes debido al mal disefio de la planta actual, al
detallar el espacio con que cuenta las instalaciones, éste no es suficiente. Para alojar los equipos
que facilitan el manejo adecuado de materiales para el proceso, lo que incide a que el personal se
vea obligado como unico metodo transporte manipulaciéon manual, colocando en riesgo al
técnico que esté cerca de las estructura, otra decadencia que se refleja a simple vista, es el actual
distribucion de las estaciones de trabajo no cuenta con los parametros técnicos, la que las hacen
inapropiadas, debido a que las instalaciones utilizada en la actualidad fueron adquiridos por la
compaiiia no se le estdin dando un buen uso , lo que a generado aumento en los tiempos de

produccion por demoras y uso excesivo en tiempo transporte material, los pisos con que cuenta la
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empresa son deficientes, no estan nivelados; lo que a impactado de forma negativa en la calidad
de los producto manufactura metalmecénica como estructura soldada que imposibilita su

alineacion.

Los equipos de mecanizado como torno, fresadora, cepillo y cortadora de sierra, presentan
una baja nivel de operatividad y un alto grado de mantenimiento.
Uno de los primordiales factores que es de extrema importancia abordar, es que la instalaciones
donde est4 la empresa actualmente no cuenta con una adecuada ventilacion, altos decibeles de
ruido, deficiencia en iluminacion y si se le agregan las cualidades propias de los procesos
metalmecénico y las dimensiones que se deben tener para contar con area de mecanizado que
contenga todas las maquinas herramientas que posee la empresa, identificamos que los riesgos de
accidente laboral en la planta son altos, siendo necesario desarrollar, un redistribucion de planta

para asi, mitigar estos riesgos.

El propietario y gerente general de la empresa GEMET SAS es consciente que las
actuales instalaciones donde se encuentra la empresa realizando sus operaciones, no se estan
utilizando eficientemente para la actividades econémica que desarrolla GEMET SAS, por tal
motivo la empresa a decidido, realizar una redistribucion de la planta, comprar una unos equipos
para aumentar su productividad mucho mas aplicada y acorde a sus necesidad, por esto se ha
solicitado un evaluacion técnico-econdmica de la redistribucion de planta para las instalaciones
que poseen; por concerniente a lo anterior es conveniente proponer un disefio de distribucion

eficiente que permita dar un mayor flexibilidad a los procesos garantizando la circulacion de
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materiales constante, y la correcta distribucion precisa de los nuevos equipos de mecanizados;

ademas de asegurar el bienestar de los trabajadores al ejecutar sus tareas.

Descripcion del problema

Cada vez la compaiiia incursiona en un medio de alta competitividad global donde las
industrias tienen la capacidad de entregar los productos de prioridad al menor costo y tiempo
posible.

La ubicacion de la empresa y su organizacion de disefio y distribucion de la planta pueden
mejorar significativamente la productividad, el manejo de materiales y estandares, permite
alcanzar los objetivos y lograr mas de lo estipulado, al mismo tiempo un posicionamiento
efectivo en el mercado.

GEMET SAS es una empresa ubicada en Barranquilla Colombia, se dedica a la
fabricacion de piezas y componentes por mecanizado de arranque y virutas, inicid sus
operaciones en el afio 2010 en la ciudad de Barranquilla con una planta de novecientos (900) mts
cuadrados, donde se encuentra el 4rea de ensamblaje y area de procesamiento, donde estan
ubicadas la celdas de fabricacion, observamos maquinas herramientas como son: torno fresadora
vertical , y horizontal, sierra , sin fin para aceros y el area de proceso terminado.

A medida que pasa el tiempo, aparecen nuevos proyectos en industrias y campos de mineria,

donde la empresa ve la necesidad de aumentar la produccion.

La investigacion propuesta responde a una necesidad urgente para GEMET SAS. ya que

pretende redistribuir sus instalaciones y optimizar su uso con un nuevos equipos de mecanizados
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y maquinas-herramientas que proyecta adquirir. Esta empresa como muchas en el sector
industrial metalmecdanico. Se inici6 en el procesamiento de piezas y componentes por mecanizado
arranque de virutas en pequefios garajes. Se dedicaban a la fabricacion de piezas requeridas y
exclusivas de sus clientes, crecieron rapidamente sin tener un concepto de gestion de
optimizacion del disefo de la planta y de los elementos del ciclo de produccion. Por lo tanto, es
correcto reorganizar las instalaciones de manera eficiente, ordenada, segura y economica; Dicho
esto, la reorganizacion debe ser flexible para cualquier forma de atencion a clientes (individuos y

organizaciones) y se puede pensar a futuras modificaciones al menor costo posible.

Ademas, resultd que habia desorganizacion en la zona de produccion y almacenamiento,

lo que resulta en niveles mas bajos de productividad, se expresa en aspectos como:

e Retraso en el procesamiento y entrega de pedidos, llevando a la insatisfaccion del
cliente

e Congestion en las areas de produccion y almacenamiento debido a despliegue no
planificado de nuevos equipos y maquinaria, asi como uso excesivo de la distancia
que se debe recorrer para realizar una operacion o actividad.

e Abundante acumulacion de piezas de trabajo realizados sin identificacion y

ubicacion de almacenamiento predefinida.

e Pérdida y/o dificultad en la disposicion de materias primas y pequeias

herramientas en la zona de almacén.
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e A menudo corren el riesgo de sufrir un accidente los trabajadores al desplazarse
por la zona de produccion y almacenamiento. Una pésima gestion inadecuada de
los equipos en el area de produccion y de materias primas en el almacén de la
empresa, esto genera un riesgo para los clientes y visitantes que ingresan a las
instalaciones. A través del alcance del montaje del almacén general de GEMET
SAS, Es un lugar de almacenamiento de materias primas y productos terminados.
Ademas, también es un escaparate para los clientes que cada dia entran en la

tienda de la Compaiia.

e Pésimas condiciones de trabajo relacionadas con la mala iluminacion, deficiencia
en la ventilacion, ruido excesivo, fatiga visual y fisica.
La posibilidad de accidente o enfermedad profesional teniendo en cuenta que los
empleados son principalmente soldadores, mecanicos, técnicos en maquinas

herramientas quiénes se quejan de las perturbaciones en su lugar de trabajo.

° Insolente sefializacion y demarcacion en el area de produccion y almacen para

el transito segura de las misma areas.

e Dificultad para programar y controlar la produccion para la cobertura de la
garantia.
e Incumplimiento de los plazos de produccidn por sobrecarga de fabrica,

proceso, cuellos de botella frecuentes y tiempos muertos en las celdas de trabajo.
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Teniendo en cuenta lo anterior, para el disefio y distribucion de planta de las nuevas
instalaciones de la empresa, se planifica la redistribucion de plantas fisicas, el area de produccion
y almacenamiento de GEMET SAS, contribuir a la mejora general del sistema productivo,
utilizar los recursos de manera eficiente y respetar las cuotas.

Produccién; Promover el bienestar y la seguridad de los empleados en el lugar de trabajo.
Brindar la oportunidad de crear un buen ambiente de trabajo. Arquitectura del sistema de gestion
de calidad y estandarizacion de procesos.

Acortar el tiempo de entrega para satisfacer la demanda del cliente.

La misién de la empresa es crear valor para los clientes y el proceso de produccion.

Pregunta problema
(De qué manera puede aportar, a la toma de decisiones la informacion recolectada de una
evaluacion técnico-econdmica, a la redistribucion de la planta de produccion de la empresa metal

mecanica GEMET SAS.?

Justificacion

Este proyecto es de mucha importancia ya que la globalizacion y la competencia de los
mercados es un factor que impacta muy de frente en la sostenibilidad de las empresas
metalmecénicas. Las empresa manufacturera deben cuidar dos factores que se combinan
mutuamente, que es dirigir los procedimientos y el rendimiento, que se enfoca primordialmente

en obtener procedimiento de manufactura mas eficaz con una utilidad sumada, para poder arribar
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a ellos es de sumo interés una excelente e integral distribucion de la compaiia que entrelaza

todo, lo consideran elementos del sistema de produccion.(Heizer y render, 2014)

Por ende, la razon de esta empresa consagrada a la elaboracion de disefio, montajes de
estructura y fabricacion de piezas y componente por mecanizado de arranque de virutas, necesita
poner en marcha mejoras al interior de un método fructifero, por medio de una propuesta de
rediseno de fabrica, que abarque a la medida todo el cimiento, realizando un boceto donde se
encuentran las zonas, puntos o lugares exactos donde van los equipos, tornos, fresadores y la
demas maquinarias y componentes de apoyo que son utilizados y empleados en los sin nimeros
de procesos que se realizan en la empresa y un procedimiento de manipulacion de materiales,
insumos, residuos, almacenamiento de producto terminado que consigue aumentar el desempefio,

productividad y volumen de los procesos actuales de la zona de elaboracion.

La importancia de este disefio se basa en la superioridad de favorecer un aporte o
adecuado disefio de planta de fabricacion. Se comenzara analizando los métodos y operaciones de
la organizacién y luego implementaremos los recientes conocimientos de entrega. beneficia
consiguiente a los gerentes como a los colaboradores de compafiia, promoviendo la optimizacion
de las operaciones en menos tiempo, eliminando recorrido y agotamiento inutil, promoviendo el
rendimiento como una forma Excelente para evaluar las capacidades del sistema maximizando el
proceso de mayor beneficio de salidas en la fabricacion de la manufactura y modernizacion de la
gestion de los métodos de elaboracion de los productos. (Rivera, Cardona, Vazquez y Rodriguez.

,2012)
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Una 6ptima division de la fabrica es una fortaleza fundamental de la empresa, ya que
reduce los riesgos operativos, garantiza procesos ordenados y mejor controlados y juega un papel
esencial en la rivalidad mercantil basada en los inicios de las disposiciones, fabricacion y

excelentes practicas de fabricacion.. (Romero, S; Romero, O; Mufioz, D. , 2015)

Objetivo general

Realizar una evaluacion técnico-econdmica para la redistribucion de la planta de

produccidon metalmecénica en la empresa General mecénica técnica SAS.

Objetivos especificos

1. Identificar las alternativas tecnologicas disponibles para optimizar los procesos

productivos en la nueva planta.

2. Analizar las necesidades operativas y de produccion de la empresa para definir los

requerimientos técnicos de la nueva planta.

3. Evaluar los costos asociados al montaje de la planta, incluyendo inversion inicial, costos

de construccion, equipamiento, y otros gastos operativos
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Marco referencial

Para el desarrollo de este trabajo se consulto diferentes investigaciones relacionadas con
los costos asociados a la redistribucion de planta, casos practicos evaluar los equipos actuales y
nos nuevos que se pueden adquirir para mejorar optimizacion de la empresa , en diferentes paises
y escenarios distintos. La busqueda en base de datos y repositorios institucionales se hizo
utilizando la siguiente palabra clave
“evaluacuion técnico-econdmica” redistribucion de planta” la recopilacion de los diferentes

articulos consultados se hizo bajo una linea base. ultimos cinco afos.

e Redisenar la distribucion fisica de los espacios de fabricacion y almacén de la empresa.
tubos y metales & CIA LTDA. El principal problema es que esta empresa no asigna
completamente el espacio de produccion y almacén, lo que genera baja productividad,
pérdida de tiempo y costos operativos. Para solucionar este problema se ha utilizado el
método SLP, diagramas de actividad, diagramas flujo, diagramas de ruta y diagramas de
relaciones. El uso del método SLP ayuda a mejorar los procesos de produccion, aumentar
la eficiencia y acortar el tiempo de implementacion. Se utilizo software para el modelado

WINQSB”. Gutiérrez, R. (2018).

e Diseio de fabrica propuesto y entorno de trabajo para la nueva area de la compafiia MV
construcciones LTDA.EI problema de este estudio es el espacio limitado para sus

actividades operativas. Para este trabajo, utilizaron SLP y algoritmos heuristicos para
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calcular el area minima requerida, creando asi un nuevo disefio de fabrica que combina
aspectos de salud y seguridad para crear un clima de trabajo excepto de amenazas y

contaminantes.

Proyecto de division de Planta y mejoramiento para la compaiiia prefabricados del Austro.
El analisis actual de la fabrica se realiza mediante estudio de tiempos, diagrama de
proceso, diagrama de causa y efecto, el principal problema es el mal disefio de la fabrica 'y
el area de produccion ineficiente, no existen estdndares que estandarice el proceso, con lo
que aumentan los tiempos y costos de produccion. Con la aplicacion del método SLP la
produccion aumenta en un 13.2% asi mismo se increment6 la capacidad en un 6.32%

Puma, G. (2016).

tiempo de procesamiento y los costos laborales. Como resultado de esta propuesta se
redujo la distancia total de las tres lineas y se mejor6 la circulacion o flujo de procesos
evitando intersecciones y corredores obstructivos, minimizando la distancia entre

procesos y haciéndolos lo mas cortos posible. Puma, G. (2016).

Propuesta de disefio y distribucion de una planta nueva para la empresa congelados trust

S.A.
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Se ha descrito detalladamente el problema del espacio limitado en el que la empresa se ve

obligada a realizar sus operaciones de fabricacion; En este estudio se utiliza como guia el método

SLP, utilizando parametros de costo y produccion, aplicando asi el principio de circulacion.

Castro, E., & Castro, G. (2017).

Proyecto division de planta, para maximizar la competitividad de una compania
metalmecanica. Los esfuerzos de investigacion se enfocan en el disefio para mejorar el
rendimiento de distribucion para optimizar movimientos y procesos innecesarios en la
linea de fabricacion, reducir los sobrecostos y lograr una eficiencia 6ptima para sus
procesos. Para ello se utilizan herramientas 5S: Pareto, diagramas de ruta, diagramas de
actividad, diagramas de causa y efecto. Otra herramienta que se ha utilizado es el
equilibrio lineal. Como resultado del estudio de tiempos, se redujeron los tiempos muertos
por rutas innecesarias y se logro la division en procesos con produccion mas dinamica.

Delgado, J. O. (2016).

Redistribucion de planta para mejorar la productividad de la constructora galilea SAC. La
problematica se enmarca en la division de sus areas tanto de almacén como del area
productiva con recorridos largos. Retrasos, pérdida de tiempo e imposibilidad de
completar el trabajo a tiempo. El estudio utilizoé el método SLP. Gracias a la nueva
propuesta se reduce el tiempo de desplazamiento, el primer proceso es 15,64 horas mas
corto que actualmente, lo que significa una maximizacion de productividad del 14%, el
segundo proceso es 11,23 horas mas corto y la productividad es un 26% menor, el proceso

final es de 3,82. y el rendimiento mejora un 11%. Figueroa, K. K. B. (2017).
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e Estandarizacion de tiempos y disefo de distribucion de planta para mejorar la
productividad del area de produccion de cal de la empresa minera PPHUYU YURAQ II
E.ILR.L. La investigacion presenta problemas en cuanto a las condiciones de trabajo
inadecuadas, el desorden de herramientas y la mala ubicacion del equipo generan rutas
anchas e inapropiadas que conllevan tiempos de respuesta mas largos en cada ubicacion;
afecta el rendimiento. El método SLP se utiliza para mejorar la disposicion fisica y el
orden de maquinaria, herramientas y equipos, ayudando a aumentar la productividad y

estandarizar el tiempo. Culqui, J. D. (2017).

e Diseio de distribucidon de una planta procesadora de minerales no metalicos de 20 ton/dia.
Esta investigacion se baso en desarrollar una nueva disposicion de fabrica, procesadora de
minerales no metalicos de 20 ton/dia. con nuevos equipos, en una ubicacion diferente del
parque industrial, ya que la actual fabrica esta ubicada en una zona urbana, provocando
excesivo ruido, contaminacion y vibraciones de la maquinaria minera, que se consideran
nocivas y atentan contra la tranquilidad de la poblacion.

Para realizar un diagnostico general de la empresa se utilizan las herramientas Analisis de
Operaciones, Analisis FODA, Diagrama de Causa y Efecto, Mapeo de Procesos y. Asi,
cuando el autor aplicéd el método SLP, este método permiti6 la reubicacion y compra de
equipos de procesamiento para reducir el tiempo de molienda y los costos de
mantenimiento, aumentando asi las ganancias, reduciendo el desperdicio de material y

mejorando las condiciones de trabajo. Maguina, M. T. S. (2015).
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e Analisis y disefio de la distribucion de planta de una empresa textil. Esta planta textil
posee espacio insuficiente y limitado para realizar sus actividades productivas generando
que no se pueda saciar la necesidad de los clientes, Por este motivo, el método SLP se
utiliza para mejorar y optimizar procesos, asignacion de territorio y rutas. Gracias al
nuevo disefio, vieron una mejora significativa en la metodologia de produccion de hasta

un 52,8%. Tapia Escalante, C. M. R. (2019).

e Redisefno de distribucion para reducir el costo de movimiento de materiales en la empresa
de calzado “Paola Della Flores “. La investigacion propone ejecutar el método SLP, ya
que la actual distribucion es ineficiente con tiempos prolongados y desperdicios de
materiales, También hay un movimiento excesivo de materiales, lo que prolonga el
tiempo de produccion y, por lo tanto, representa entre el 15% y el 20% de la remuneracion
total de los empleados. Al utilizar este método, los costos, el tiempo y la productividad

aumentaron en un 40%. Sdnchez Abanto, M. M. R. (2017).

e Disefo y distribucion de planta en la empresa textil Wilmer sport SRL. Presenta
problemas asociados en costos de movimiento de material y distancias entre las areas
operacionales.

Utilizaron el método SLP para determinar la distancia recorrida de un drea y el método

Guerchet, que traza la distancia recorrida de los productos con mayor demanda, el
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costo/beneficio de la distribucion actual. Como resultado, reciben una mejor asignacion,
captando S/ ahorros. 8.682,34 gastos de carga y descarga. Medina Monteza, K. C. K.

(2017).

Redistribucion de Planta del Area de Produccién de la Empresa la Casa del Tornillo
S.R.L. La empresa presenta problemas que se centran en congestion de materiales, retraso
en despachos, tiempos de movimientos de materiales elevados, paro de méaquinas lo que
conlleva a la baja productividad de la empresa. Al utilizar el método SLP, el flujo de
material en el area de produccidon mejor6 en un 35 % y los viajes se redujeron en un 92 %,
lo que result6 en una mayor productividad. A su vez, utilizan hojas de calculo que les
permiten visualizar. Graficos de la metodologia de manufactura actual. El espacio
adecuado se determina de manera similar utilizando el método de Guerchet. Aquino Mas,

J.E. Y. (2015).

Distribucion de plantas para incrementar la productividad de la empresa griferia industrial
y comercial NC S.R.L. Se hallaron los puntos criticos en el area productiva. Para ello
utilizaron el método SLP, con el que aumentaron la productividad en un 29% y redujeron
rutas y viajes innecesarios. Coronel, G. (2017). Tema: Distribucion y productividad de
cultivos en Molino el Virrey. La empresa luchaba con varios problemas, como el
desorden, la asignacion ineficiente del espacio, el tiempo de viaje innecesario y la
sobrecarga de materia prima. Al utilizar el método SLP, se resolvieron los problemas y se
logré una mejora significativa en la distancia y al mismo tiempo mejoro el proceso de

fabricacion. Hilario, R. G. (2018).
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-Ambito local.

En la ciudad de Cali, Castillo (2016) propuso redistribuir la fabrica en una
empresa metalurgica para reducir costos y acelerar el cumplimiento de pedidos,
para el estudio de tiempos se utiliz6 el método SLP y el programa de modelado
ProModel. Coémo resultado es una reduccion del 15% en los costos operativos, una
reduccion del 18% en el tiempo de envio y una reduccion en el tiempo de produccion.

Puede aumentar el cumplimiento de pedidos en un 51%.

Febres y Ochoa (2010), Utilice el software Flexsim para realizar modelos en la
empresa
destinados a la produccion de subproductos de cocina con fines de evaluacion
los distintos cambios propuestos y determinar cuéles de ellos corresponden al propdsito
propuesto, aumentar la produccion en un 10%. En este sentido, el simulador les permite
hacer todo los cambios que deseaban y por lo tanto tomaron las decisiones apropiadas y
como resultado recibieron esos cambios

La produccion aument6 un 23%.
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Marco teorico

-Antecedente

Desde el inicio de la revolucion industrial en Gran Bretafa entre 1760 y 1860 las técnicas
de modelacion han cumplido un papel importante y de protagonismo en el disefio y distribucion
de plantas.

Que su funcién primordial es la ubicacion de mayor provecho de los recursos, para tener
unos resultados positivos en el trabajo y un mayor porcentaje de eficiencia.
la historia nos indica que las primeras divisiones de fabricas eran inicialmente el ser humanos en
su industria basicamente, no habia suficientes objetivos primordiales o unas instrucciones de la
division de fabrica, con el pasar de los afos la distribucion de planta evolucion6 en objetivo
financiero, para los duefios y por consiguiente iniciaron analizar y crear métodos sobre el

acondicionamiento de la fabricas.

La compaiiia General Motor Corporation ha colocado todo su esfuerzo en la divisiones de
fabricas, para optimizar los procesos productivos de la empresa “Planificar el disefo de la planta
y el equilibrio de la produccion de una maquina o cadena de montajes, siempre ha ha alcanzado
su punto maximo

Nuestras prioridades operativas. Competencia global y progreso tecnologico, han puesto
un cambio significativo en nuestro procesos de disefio y division de fabricas. En la actualidad,
usamos una distribucion desarrollada con ayuda de computadores para obtener moyor

productividad y un anélisis de disefio opcional (Willoughby 1991).
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Distribucion de planta

El disefio y distribucion de planta se fundamenta en el orden tangible y componentes que
interactan en el proceso industrial y productivo de la compaiia, en distribucion del sector, el las
especificaciones de los disefios, formas y ubicaciones de las diferentes jurisdicciones (De la
Fuente. D & Fernandez 1,

2005).

El disefio y distribucion de planta es un proceso que resulta muy agotador, que requiere la
exigencia de profesionales en diferentes areas especificas. No se satisface s6lo con la informacién
técnicas que se requieren para ciertas distribuciones, si no también las informaciones técnicas de
los procesos de las méaquinas, colaboradores, licencia o permisos ambientales e inclusos estéticas.
La tarea principal estd en ordenar todo una planta, esto conlleva componentes que son piezas
fundamentales en el tareas de cumplimientos pactado por la empresa. Se enfoca en dar una
respuesta a los inconvenientes de localizacion, siempre teniendo presente la cantidad de factores

y los elementos que interactuan entre ellos. (De La fuente, D & Fernandez 1, 2005).

Tipos de distribucion en planta

La opcion correcta de la distribucion de planta requiere de un preciso estudio de

localizacion de todas las areas, conjuntos de méaquinas, técnicos operarios y la interaccion entre
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ellos; para hacer mas dindmico esta distribucion se debe tener claro qué tipo de distribucion se

necesita teniendo en cuenta los parametro operativos y procesos de la empresa: (Salas, J. 1998)

Distribucion por producto: Esto hace referencia a la metodologia de produccion disefiada
para que los productos se encuentren en una excelente posicion, circulen de la mejor forma.
En esta distribucion el producto es de mayor importancia que las lineas de produccion y la
infraestructura mecanica no es de importancia, por consiguiente la produccion se elabora por

lotes y no en produccion en linea o continua.

Distribucion por proceso

En esta distribucion se juntan los procesos parecidos en areas; se supone que esta linea de
proceso se afirma que las materias primas o insumo, iban de un area a otra, donde se localizan las

maquinas necesarias para cada procedimiento.

Especificamente en este tipo de distribucion se unen las funciones parecidas, teniendo en
cuenta el criterio secuencia de operaciones; relacionada en el disefio de un diagrama de vinculos
de cada periodo de proceso. Todos los métodos de fabricacion de las mismas caracteristicas estan
asociado y los materiales circulan a los diferentes métodos de transformacion de procesos el la

disposicion por funcion, ejemplo: torneado, fresado, soldadura (Chavez, E. 2005).

Distribucién de tecnologia de grupos: Agrupa diferente tipo de maquinaria en areas de

fabricacion; esto con la finalidad de trabajar sobre productos que requiere un método de
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fabricacion parecido; encontramos similitudes con la distribucidon de procesos ya que se programa

por éarea para llevar a cabo un conjunto de procedimientos determinados.

Distribucién por posicion: El productos por caracteristica de masa o de volumen se

establece en una posicion predeterminada, siguiente las maquinas, insumos, materia prima y

colaboradores se dirigen a donde se encuentre el producto.

Caracteristica de los tipos de distribucion de planta

Caracteristica

del Producto

Distribucion
fisica encadenada

a la produccion de

Distribucion
para productos

diversificados que

un producto

estandar, en gran | requieren
volumen a ritmos operaciones
normales de | fundamentales
produccion comunes

Bajo Volumen, por
lo general cada

unidad es Unica
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en volumen
variable.
Patron del Flujode | La misma | Cada producto Muy poco o
producto secuencia de | puede requerir ningin flujo de
operaciones de una productos, los
estandar en cada | secuencia €quipos y recursos
unidad. de humanos se llevan
operaciones Unicas. | a medida de que
se
requieran.
Requerimiento Tolerancia para Pueden Alto  grado
de mano de Obra llevar a cabo desempefiar de flexibilidad
actividades trabajos  sin en los
rutinarias y una trabajadores

repetitivas a un

supervision y con

cuando esto se

ritmo impuesto. cierto grado de requiere.
adaptabilidad.
Personal de Ayuda Personal de ayuda | Habilidad Se requiere un alto
numMeroso e | para programar; | nivel de
indirecto para | para el manejo de | habilidades de

programar los

materiales y la

programacion
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materiales, produccion y
personas, analisis | control de | y coordinacion
inventarios.
y
mantenimiento
del
trabajo.
Manejo de Flujo de El tipo y el | El tipo y el
Materiales materiales volumen de lo que | volumen de lo que
previsibles se requieren son | se maneja son
variables. variables, a
menudo en
poca cantidad.
Requerimiento Alta rotacion de Baja rotacion de Inventario

de Inventarios

materia prima e
inventarios de

trabajos en proceso.

materia prima e
inventarios de

trabajos en proceso.

variable debido a
un ciclo de

produccion largo.

Utilizacion

de espacios

Ritmo  alto
de produccion por

unidad de espacio.

Ritmo de
produccion
relativamente bajo

por unidad de

Puede ser factible
un ritmo bajo de
utilizacion de

espacio por unidad
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espacio de

instalaciones.

de produccion.

Requerimientos Inversion fuerte Equipos y procesos | Equipo de

de Capital de Capital en con varias proposito general
equipos y finalidades y de y procesos que
procesos. uso flexible. son moviles.

Componente Costos Costos Elevado costos de

de fijos fijos mano de obra 'y

costos en el relativamente relativamente bajos. | material

producto elevados.

Cuadro 1. Caracterizacion de los tipos elementales division de fabrica. Fuente: Tomada de

(Everett E Adam, Ronald J. Ebert; 1991)

En el cuadro 1 se denotan las caracteristicas mas relevantes de todas las clases de distribucion, la

unica no coincidencia que existen entre las distribuciones, son como el flujo del producto al

interior de la planta, los colaboradores, costo en el producto, manejo de inventarios, y la mas

relevante para el disefo la distribucion del espacio.
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Principios del disefio de la distribucion de planta

Muther explica 6 principios que han sido de gran ayuda en las ultimas décadas debido al
buen disefio de las fabricas y al éxito que el buen disefio aporta a las empresas. (Muther, 1981)
Principio de la minima distancia recorrida: Distribucion, que permite transportar materiales entre
diferentes plantas de una misma zona con una distancia minima; Esto sugiere que las actividades
deben realizarse de forma secuencial.
Principio de circulacion: Orden de ubicacion del area de trabajo, ruta, movimiento y direccion de
movimiento de materiales para operaciones posteriores.
Principio de espacio ctbico: Este principio ahorra espacio; Implica el uso del espacio horizontal y
verticalmente.
Principio de sugirad: Este principio propone un departamento para garantizar la seguridad y
evitar amenazas y accidentes a los empleados de la empresa.
Principio de flexibilidad: Una distribucion personalizable donde podrés organizarla y
personalizarla sin ningin inconveniente ni coste adicional.
Principio de conjunto: Para lograr una mayor eficiencia, el sistema de distribucion debe integrar

equipos y materiales para que operen como una sola unidad.

Razones para un estudio de distribuciéon

Muther (1981) Da a conocer a la luz publica clasificacion de los problemas de

DISTRIBUCION de planta que pueden ser estudiados dependiendo de su naturaleza,

describiendo cuatro (4) tipos de disefio:
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Proyecto de una planta completamente nueva: En este proyecto, el ingeniero industrial es
responsable de planificar y disefar todas las instalaciones de la empresa; desde entradas y salidas
hasta instalaciones de produccion y almacén.

Expansion o traslado de una planta nueva ya existente: Los productos, equipos y personal
existentes se transfieren a otra planta existente.

Reordenacion de una distribucion ya existente: La redistribucion se realiza para mejorar el
rendimiento del sistema.

Ajuste a una distribucion ya existente: Esto sucede cuando las condiciones de operaciéon cambian

pero aun se logra el objetivo; Las mejoras deben realizarse a un costo minimo,(Muther, 1980)

Marco conceptual

El presente trabajo de investigacion se enfoca en la administracion del disefio y
distribucion de planta y la evaluacion técnico econdmica para la empresa metalmecéanica. Se
puede utilizar el método de disposicion de fabrica. empresas que ya existen o que planean
optimizar sus areas de maquinaria, equipo, etc. logrando asi una alta eficiencia en la empresa.
(Kuzu, 2019, parr.1). Sin embargo, para este fin, las cualidades del método de manufactura de la
compafiia. Para determinar el proceso de fabricacion se han considerado ciertos diagramas como
el diagrama de flujo del proceso muestra la relacion que existe entre los departamentos o
divisiones son parte de una empresa.(Lucidchart, 2019, parr.7).

También existe un mapa de ruta que indica la ruta o camino al que conducira e
implementara un producto o un proceso completo (Velasco, 2014, p.102). Finalmente, un
diagrama de enlaces operativos indican conexiones existentes entre departamentos, areas,oficina,

equipo, etc.s. (Menjivar, 2016).
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Evaluacion técnico econdémica: Es un proceso que busca determinar la viabilidad de un
proyecto o una inversion, considerada tanto los aspectos técnicos como econdémicos. Este analisis
integral se utiliza en diversos sectores, como la ingenieria, la industria, la energia, la construccion
y proyectos de innovacion, para tomar decisiones informadas antes de llevar a cabo una inversion

significativa, (Park, C. S., & Sharp-Bette, G. 1990).

,Qué es la evaluacion técnico economica?

e La evaluacion técnico econdomica de un proyecto incluye el analisis de aspecto como:

e Tecnologia a utilizar.

e Recurso y materiales.

e Infraestructura necesaria.

e (Capacidad y competencia técnica requeridas.

e Analisis de riesgo y posibles soluciones.

e [Evaluacion econdmica, se enfoca en determinar la rentabilidad financiera del proyecto de:
-costo de inversion inicial y operacion.
-Proyecto de ingresos.
-Indicadores financieros como valor actual neto y tasa interna de retorno.

-analisis de sensibilidad, (Garcia, J., & Morales, P. (2021).
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Maquinas herramientas

Las maquinas-herramientas son equipos utilizados para dar forma a materiales
solidos, a través de la remocion controlada de materiales. Estas maquinas permiten
realizar operaciones como taladrado, fresado, torneado, rectificado, y corte, utilizando
herramientas de corte que se mueve de manera controlada respecto al material que se esta

mecanizando, (Pérez, R., & Lopez, F. (2020).

Metodologia

Con la finalidad de alcanzar los objetivos planteados, la metodologia se fundamenta
en un enfoque cualitativo y con un enfoque de investigacion aplicada, busca la recoleccion
de datos para la toma de decisiones a problemas planteados por el investigador, para
encontrar soluciones o respuestas que sean inmediatas y procesables en contexto o
soluciones especificas en este caso para evaluacion técnico-economica a la redistribucion de
planta metalmecanica. El rol de investigador es desarrollar un método descriptivo
intentado detallar la problematica mas importante. Esto permite inferir en una
redistribucion de planta.

La poblacion de la siguiente investigacion es la empresa GEMET SAS. Se utilizaran las
instalaciones, los equipos y el personal operativo de la planta como muestra de la investigacion.
Para esta investigacion se usara evaluacion operativa a los equipos como técnica de recoleccion

de informacion para identificar las alternativas tecnoldgicas. Asimismo, se realizara una lista
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checklist para definir los requerimientos técnicos de la nueva planta, Por ultimo se realizara una

tabla de datos para costos asociados a la distribucion de la planta.

Para lograr los objetivos planteados se realizé la siguiente actividad.

-Reconocimiento de la planta y su localizacion
El formato utilizado para recoger la informacion es desarrollado de antemano en base a

observaciones de factores relevantes donde se distribuye la planta.

-Diagrama de cercania.
Un diagrama utilizado para determinar distancias y conexiones entre areas de trabajo.
suburbano.
-Diagramas de hilos.

Este diagrama se utilizo para graficar mediante lineas el diagrama de cercanias.

-Diagramas de procesos.

Para reconocer la frecuencia de la elaboracion del mecanizado, se realizé un analisis de las

acciones que se realizan en la fabricacion. En un cursograma.

Resultados
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Alternativas tecnologicas disponibles para la optimizacion de los procesos productivos de la

nueva planta.
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FIGURA 1

Torno Horizontal

Nota: Torno horizontal de la empresa GEMET SAS, imagen tomada por el autor.

Maquina-herramienta torno

La empresa general mecanica tecnica GEMET SAS, en la actualidad cuenta con un torno
horizontal entre sus activos de la marca pinacho, esta maquina herramienta tienes mas de 50 afos
de servicio, por lo concerniente presente alto desgaste en sus sistemas pifiones y sus bancadas con

porcentajes muy elevados de deterioro.



38

Descrito la situacion actual de la maquina herramienta torno, esto a generado la perdida de un 50
% de la capacidad instalada del equipo, con llevando retrasos en los tiempos de entregas de los
componentes que son elaborados, generando cliente insatisfechos y quejas por entregas de

componentes fueras de la fechas programadas y un elevado porcentaje de retrabajo.

Es de importancia a notar que la maquina-herramienta torno, es la que realiza el mayor
volumen de trabajos, por 6rdenes de compras de nuestro cliente, este equipo es la encargada
realizar 40% de toda la operacion de la empresa y a lo largo de su vida util este activo ha generar

grandes utilidades a la compafiia.

Cabe de resaltar que la maquina-herramientas torno fue el primer equipo que adquirid
empresa general mecanica técnica GEMET SAS; Siendo esta maquina la primera con que inicid
operaciones la compaiia; y la que mas rentabilidad le a generado, debido a su estado actual de
deterioro por afios de trabajos, se ve la empresa en la obligacion de buscar una alternativa, como

la adquisicion de un nuevo equipo.

A continuacion le presentamos una alternativa tecnoldgica, como es la maquina-herramienta

torno horizontal A 6266 de la marca ALPHA.
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FIGURA 2

Torno Horizontal

Nota: : [Imagen] //aeromaquinados.com/product/tornos-convencionales-c6266-1000-2000/

Torno convencional a 6266\2000mm

La compaiiia aero maquinados SA, con sede principal en bogota colombia y distribuidora
de el fabricante de méaquina herramienta ALPHA, oferta como mejor opcion la maquina
herramienta torno horizontal, con las misma dimensiones con la que cuenta la empresa GEMET
SAS, pero con la tltima tecnologia en el mercado de tornos convencionales, y con una capacidad

de instalada 100% por ser un equipo nuevo.
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Los aspecto tecnologico de esta maquina herramienta en particular:
e Cuenta con una bancada en fundicién en una pieza para mayor rigidez.

Husillo de 105mm.

e Sistema de coche.

e Avances rapidos.

e Visualizador en dos regletas.
e Copiador de cono,

e Plato de arrastre.

e Dial cuanto hilos.

e [Espaldar anti-salpicadura.

e Freno de pedal.

e Parada de emergencia.

e Sistema de refrigeracion.

e Base de nivelacion.

La maquina-herramienta torno de la marca alpha, la cual se encuentra en el mercado
colombiano, representada por la compaiiia acromaquinados SA; y su modelo A 6266 es la que
mejor oferta, por la caracteristica tecnoldgicas e innovadoras, de ser adquirida por la empresa
general mecanica tecnica GEMET SAS, Incrementara su produccion, tendra piezas con menos
horas de trabajo, reduciré alto porcentaje los retrabajos por componentes fueras de
especificaciones y disminuira de accidentes de trabajos por equipos en mal estados, se proyecta
un aumento del 70% de la piezas elaborar en maquina herramienta torno con la adquisicion de

este activo.
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La importancia para que la empresa General Mecéanica Técnica GEMET SAS, adquiera
este equipo primero se debe disminuir los retrabajos que son generado por el torno en mal estado
que posee la empresa, segundo reducir las horas de fabricacion de los componentes que se
fabrican en la maquina herramienta torno, esto debido a que la nueva maquina posee la tltima
tecnologia en minimizar tiempo como por ejemplo, los visualizador con regleta, esto permite dar
una medida exacta sin medir con el calibrador y de este modo reducir tiempo y estd sumadas a la

lista de aparato tecnologico que posee en nuevo equipo.
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FIGURA 3

Fresadora Universal.

Nota: Imagen tomada por autor, fresadora universal de empresa GEMET SAS.

Maquina - herramienta fresadora

General mecénica técnica GEMET SAS, dentro de sus activos; Encontramos la méaquina
herramienta fresadora universal de origen aleman de la marca heller, este equipo a estado en
funcionamiento por mas de 50 afios de servicios interrumpido, en la empresa a presenta 15 afios

de servicio ya que que fue adquirido como maquinaria segunda mano, estd maquina- herramienta
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presenta un elevado deterioro en el eje x y el eje z, cunas desgastada, bancadas en alto porcentaje

de deterioro.

Explicada la situacion contemporanea de la maquina-herramienta fresadora, esto a conllevado
disminucion del 40% de la confiabilidad del equipo, generando a anomalia en las entregas
programadas con los clientes, sanciones econdmicas por no entregar componentes por fuera de
los tiempos estipulados, grandes volimenes de material desechado acusa de retrabajos

ocasionado por un activo en mal estado.

La gran preocupacion que genera a la organizacion la maquina-herramienta fresadora, es
que esta es la encargada de fabricar los cufieros a los eje, que son elaborados en el torno y detallar
los dientes a los pifiones, todo esto suma el 15% de las operaciones de la compaiiia, con el pasar

de los 15 afios de servicio que a prestado este equipo a generando grandes utilidades.

Es importante anotar que la maquina-herramienta fresadora fue el segundo equipo que
adquirié general mecanica tecnica GEMET SAS; Siendo esta maquina la complementaria de la
maquina-herramienta torno, la fresadora es la encargada de finalizas los componentes que son
fabricado en méaquina-herramienta torno, con el pasar de los afios de servicio que ha prestado el
activo, esto la generado porcentaje alto deterioro y obligado a la organizacion a buscar nuevas

alternativas, las opcional es la adquisicion de un nueva maquina- herramienta.

A continuacion le presentamos una alternativa tecnoldgica, como es la maquina-herramienta

fresadora universal. IMO mill 1500



FIGURA 4

Fresadora Universal

Nota: [Imagen] //mecanizado.imocom.com.co/product/fresadora-universal-imomill-2/

Maquina - herramienta fresadora universal IMO mill 1500

La compaiiia Imocom SA, con sede principal en bogotéd y sucursales en la principales
ciudades de colombia, incluyendo barranquilla, es distribuidora del fabricante de maquinas
herramientas IMO mill, oferta como mejor opcion la maquina-herramienta fresadora universal,

con las misma dimensiones, con la que cuenta la empresa GEMET SAS, pero con la ultima

44
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tecnologia en el mercado de las fresadoras universales y con una capacidad de confiabilidad 99%

pOr ser un equipo nuevo

Los aspectos tecnologia con que cuentas esta maquina herramienta son

Modelo / Especificaciones 1150 1500
Tamano de la mesa (mm) 300 x 1150 300 x 1500
Recorride longitudinal (mm) 680 1000
Recorrido transversal {mm) 235 235
Recorride vertical (mm) 400 400
Mumero de velocidades 12 12
Gama de velocidades 35 - 1600 35-1600
Cono de husillo (150) 40 40
Mo. De velocidades husillo vertical 18 18
Gama (rpm) 36 a 1800 36 a 1800
Potencia mofro husille Principal 50 5.0
Avances 1 0,06
Sist. De refrig 0,06 0,06
Giro de la mesa (%) =45 =45
Peso (kg) 2150 2400

La maquina-herramienta fresadora, de la marca IMO mill la cual se encuentra en el
mercado local, representada por la empresa colombiana IMOCOM SA y su modelo IMO MILL
1500 es la que mejor se oferta en el mercado de las fresadoras universales, principalmente por sus
caracteristicas tecnoldgicas e innovadoras, de ser adquirida por la organizacion general mecanica
tecnica GEMET SA, incrementa su produccion, tendra piezas con menos horas de trabajo,

reducira altos porcentajes de re trabajos por componentes fueras de especificaciones y disminuira
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los accidentes de trabajo por equipo en mal estado, se proyecta un aumento del 50 % de las piezas

elaborada en la maquina-herramienta fresador universal con la adquisicion de este activo.

La gran necesidad que tiene la compaiiia General Mecéanica Técnica GEMET SAS, de
adquirir este equipo, primero reducird los retrabajos que son ocasionado por la fresadora en mal
estado que posee la empresa, segundo reducir las horas de fabricacion de los componentes que se
elaboran en la maquina-herramienta fresadora universal, todas estas mejoras se veran reflejada,
debido a que la nueva maquina posee la ultima tecnologia en minimizar tiempo como por
ejemplo, los avances rapidos asistido por sistemas hidraulicos, esto permitira al técnico a cargo
de la maquina de pasar de un sistema analogo, manual a uno asistido por una bomba hidraulica, y
de este modo reducir los tiempo de alistamiento todo esto sumado a la lista de componentes

tecnologico que posee el nuevo equipo.
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FIGURA 5

Rectificadora Plana.

Nota: Imagen tomada por el autor, rectificado superficie plana de la empresa GEMET SAS.

Maquina - herramienta rectificadora superficie

General Mecanica Técnica GEMET SAS, dentro de su inventario de activo; Encontramos
la maquina rectificadora de superficie plana de origen alemana de la marca heller, este equipo ha
estado en funcionamiento por mas de 45 afios de servicio ininterrumpido, en la compatfiia cuenta

15 afios de servicio ininterrumpido, fue adquirida como méquina de segunda mano, la
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rectificadora de superficie, presenta un porcentaje alto de desajuste y desgaste en los ejes X, y, z,
y deterioro del sistema hidraulico del automatico, encargada accionar el sistema de los ejes de la

rectificadora.

Deslucido la situacion contemporanea de rectificadora de superficie plana, esto a
conllevado a la pérdida de un 50% de la capacidad instalada de equipo, retraso en los tiempo de
entregas de las cuchillas y moldes rectificados, generando cliente insatisfecho y quejas por fechas

de entrega entrega fuera de los tiempo programado y un elevado porcentaje de retrabajos.

A continuacion le presentamos una alternativa tecnoldgica, como es la rectificadora superficie

plana. FSG-1224\16 ADIV de la marca chevalier
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FIGURA 6

Rectificadora de Superficie plana.

Nota: [Imagen| //www.gruporedima.com/es/p1/rectificadoras-chevalier

Rectificadora de superficie CHEVALIER FSG-1224\16 ADIV

La compaiia aero maquinado SA, con sede principal en bogota colombia y distribuidora

del fabricante de rectificadora de superficie CHEVALIER, oferta como mejor opcion la

rectificadora de superficie plana, con mayores dimensiones con la que cuenta la empresas



GEMET SAS, sumado a esto la ultima tecnologia en el mercado de la rectificadoras de

superficies plana y una capacidad instalada de un 100% por ser un equipo nuevo.

Los aspecto tecnologico de esta rectificadora de superficies plan son:

e trabajo Quitar periodo

e Sistema de rectificado de superficie y de inmersion totalmente automatico con pantalla

tactil PLC de tres eje

e Control de color 65536 de alta resolucion TFT de 10,4 para garantizar la facilidad del

uso

e Husillo tipo cartucho de alta precision equipado con cuatro piezas de rodamiento de

e Dbolas de contacto angular de clase 7, adecuado para rectificado pesado quitar periodo

e El cabezal de la rueda se elevara hasta la posicion final, inicial y de referencia

e Lamesa se estaciona en el lado izquierdo o derecho después de completar el ciclo

e Diagnostico de E\S y visualizador de alarma

50



51

e Para lograr una mayor precision, en nimero de pasada libre entre los avances hacia abajos

se puede preestablecer segun el material el material de la pieza de trabajo quitar periodo

Dimensiones del equipo

aniuw w MU

ARTICULO

Control

Capacidad

Ancho de molienda

Tabla de distancias a la linea central de la rueda
méx. carga de mesa

Mesa

Velocidad de la mesa (variable)

max. recorrido de la mesa - Hidrdulico
Movimiento transversal (Z)

Velocidad de alimentacion

Showing 1to 10 of 17 entries

A
=

Descripcion
iSuperficie

Longitud de molienda
120

240

506 libras

Tamano de la mesa
16~82 pies por minuto
258"

max. viajar

0~7,38 pies por minuto

v

SAE

240"
305mm
610mm
230kg
18"x236"
5-25 m/min
650mm
138"

0~2250 mm/min

QeUILIL

A
v

Métrico

Al

610mm

300x600mm

350mm

Estamos en line...

La rectificadora de superficie plana o amoladora de superficie de precision de la marca

chevalier, la cual se encuentra en el mercado colombiano, representada por la compafiia

aeromaquinados SA; Y su modelo FSG-1224\16 ADIV es la mejor ofertada, por la caracteristica

tecnoldgica e innovadoras, de ser adquirida por la empresa General Mecanica Tecnica GEMET

SAS, incrementara su producciones, tendra rectificados por menos horas de trabajos, reducira los

alto porcentajes de retrabajos por rectificados por fuera de especificaciones y disminuye los

accidentes de trabajos por equipo en mal estado, se proyecta un aumento del 40% de los moldes y

cuchillas rectificada en la rectificadora superficie plana con la adquisicion del nuevo equipo.
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La necesidad que tienes la empresa General Mecanica Técnica GEMET SAS, de adquirir
este equipo, primero disminuir los retrabajos que son generado por la rectificadora en mal estado
que posee la empresa, segundo reducir las horas de rectificado de los moldes y cuchillas que se
elabora el rectificadora plana, esto debido a que la nueva maquina posee ultima tecnologia en
minimizar tiempo como por ejemplo el sistema HIM con que cuenta la rectificadora, esto permite
al técnico a cargo de activo interactuar a través de una pantalla tictil con los comando de la
maquina y de esta manera reducir los tiempo de alistamiento y esto sumado a la lista de aparatos

tecnologico que posee la rectificadora de superficies plana.



53

FIGURA 7

Rectificadora Universal

Nota: Imagen tomada por el autor, rectificadora universo de la empresa GEMET SAS.

Rectificadora universal

La empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS, en la actualidad tiene fuera de
operaciones la rectificadora universal de origen alemana de la marca HELLER, esta rectificadora
por mas de 30 afios ininterrumpido presto su servicio, esto le produjo desgaste que deprecio el

equipo y en sus sistemas de ejes, ajustes de rodamiento exteriores y interiores en mal estado,
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motores eléctricos fundido todos estos eventos conllevan a un porcentaje muy elevado

depreciacion

La situacion actual de rectificadora universal como ya se describid, esta
inoperativa esto a generado; Que la compafiia tome la decision de tercerizar este servicio,
dependiendo de otra empresa que no le cumple con los tiempos de entrega y no a
encontrado en el mercado nacional una empresa que cuente con un activo con los
parametros adecuado y sumado a esto que cumpla con los compromiso adquirido en los

tiempo de entrega de los componentes y piezas rectificado en este equipo.

Es muy importante tener en cuenta que la rectificadora universal, es la encargada de
realizar rectificado de angulos y de perfiles a los ejes, siendo esta operacion de alta complejidad y
de precision, que complementa los proceso realizados en maquina-herramienta torno y fresadora,
a pesar que este equipo genera un porcentaje muy baja de utilidades a la empresa, es muy solicita
por nuestro cliente, todo esto debido a la alta precision que manejan estos equipos,

A Continuacion le presentamos la alternativa tecnologia, como es la rectificadora universal USM

500 de la marca BERNARDO.
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FIGURA 8

Rectificadora Universal.

Nota:[Imagen]tomada//www.bernardo.at/es/products/metal/mecanizado-de-metal/rectificad
oras/rectificadoras-universales/p/usm-500/

Rectificadora universal BERNARDO USM 500

La compaiiia IMAT SAS, con sede principal en bogotd, lider en importacion y
comercializacion de maquinas-herramientas y rectificadora en colombia, y distribuidora

autorizada de la marca BERNARDO, oferta como mejor opcion la rectificadora universal, con las



56

misma dimensiones, con la que contaba la empresa GEMET SAS, pero con la ultima tecnologia
en el mercado de I rectificadoras universales y con una capacidad de confiabilidad 99% por ser

un equipo nuevo.

Loa aspecto tecnoldgico en particular de esta rectificadora universal son:

Propiedades
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Dispositivo de refrigeracion, lubricacion central y extractor de polvo como estandar
Sencillo cambio de engranajes que permite un rapido cambio de velocidades
Usada en talleres de fabricacion herramientas y moldes, o en escuelas profesionale:
Ajuste de la mesa longitudinal hidraulico o manual (el eje X)

Cabezal ajustable en altura e inclinable (-100° a +100°)

Rectificadora cilindrica, plana y afiladora de herramientas en una sola maquina
Construccion en fundicion gris que evita las vibraciones de rectificado

Rodamiento especial en el cabezal para unos resultados de rectificado 6ptimos

Su aplicaciéon en diferentes areas incrementa la produccion

Especificaciones técnicas



@ max. de pleza

Distancla entre centros

Rectiflcado plano

Rectificado exterlor

Rectificado Interior

Peso max. de pleza

Cabezal

Inclinacién

Revoluclones

Cono del cabezal

Dildmetro del plato

Cabezal de rectificar

Inclinacién

Carreras

Transversal

Vertlcal

Graduacldn vertical

Desplazamlento vertical / vuelta de volante
Graduacldn transversal

Desplaz. transversal / vuelta de volante
Tamaho del disco

Revoluclones

Revoluclones cabezal rectificado Interno
Tamaho pledra de afilar

Mesa de trabajo

Carrera maxima

Avance longhtudinal hidraulico
Inclinaclén de la mesa

Cono del contrapunto
Carrera del contrapunto

Potencla del motor
Potencla motor de lllado
Dimenslones de maquina (L * An = Al)®

Peso aprox.
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200 mm

S00 mm

200 x 50 mm

@5 -50x400mm
@10-50x 75 mm
10 kg

-90° g +90°

10 f 200/ 300 rpm
CcMm2

100 mm

-1007 a +100°

230 mm

210 mm

0,01 mrm

2mmjr

0,02 mm

2 [ 4mm/r
200x20x 75 mm
2500 rpm
13500 rpm

@26 x 206 mm
#10x10x 3mm

480 mm
0,01- 6 m/min
-45% 3 +45°
CcMm2

15 mm

25kW

1L1kW

1500 x 1150 x 1400 mm
1300kg

" sinextractor de polvo nl equipo de refrigeracian
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La rectificadora universal de la marca BERNARDO, 1la cual se encuentra en el mercado
colombianos, representado por la compafiia IMAT SAS; Y su modelo USM 500 es la que mejor
se oferta, por la caracteristica tecnologica e innovadoras, de ser adquirida por la empresa General
Mecanica Tecnica GEMET SAS, dejara de tercerizar las actividades que realiza esta equipo, y
cumplira a sus clientes con los tiempo de entrega de de los componentes y actividades que se
realizan en la rectificadora universal.

la empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS, tiene proyectado atraer nuevos clientes con
la adquisicion de activo, todo esto debido a las tareas de alta precision y excelente acabados que

realiza rectificadora.

Necesidades operativas y de produccion de la empresa para definir los requerimientos

técnicos de la nueva planta.

Al definir los requerimientos de una nueva planta, es fundamental considerar tanto las
necesidades operativas como las necesidades de produccion de la empresa. Estos dos puntos son
cruciales para asegurar que la planta sea capaz de cumplir con los objetivos estratégicos de la

organizacion.

Necesidades operativas y de produccion.
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1. Proximidad Con el Proveedor

La empresa General Mecanica Técnica GEMET SAS, no cuenta con un proveedor de
materia prima en la ciudad de barranquilla con caracteristicas, acorde a la exigencia de sus
clientes, esto ha generado retraso en las entregas de los componentes y piezas que son elaboradas

en la compaiiia.

Esta situacion ha generado, que la empresa GEMET SAS realice sus pedidos de materia

prima a otros proveedores ubicados en ciudades alejadas.

Por la posicion geografica de sus proveedores, a surgido grandes desafios que han

afectado desempefio y la relacion con ellos, como:

e Demoras en el Suministro
La distancia que tiene que recorrer la materia prima, ha causado retraso en el transporte de
la misma derivado multiples factores, lo que ha resultado con afectacion en la interrupcion de la
cadena de suministro de los tiempos de entregas de los componentes y piezas, (Christopher, M.

2016).

e [ a falta de Comunicacion
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La falta de proximidad fisica a los proveedores ha dificultado la comunicacién en malos
entendidos, como claridad en requisitos y materia prima sin especificaciones técnicas,

(Christopher, M. 2016).

e Mayor Costo Logistico

La distancia geografica aumenta los costos de transporte y, en algunos casos, aranceles o

impuestos, (Christopher, M. 2016).

e Relaciones menos soélidas

La falta de interaccion cara a cara ha debilitado la relacién comercial y reducido la

confianza mutua, lo que ha generado problemas y situaciones criticas, (Christopher, M. 2016).

2. Espacio y diseiio de LAYOUT

e [aempresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS, no cuenta una distribucion de planta

adecuada.
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Al no contar con un disefo y distribucion adecuado del layout la planta de produccion ha
generado una serie de problemas que impactan negativamente la eficiencia, productividad y

rentabilidad del negocio.

Los problemas més comunes que hemos encontrado en la planta de produccion de la empresa

General Mecanica Tecnica GEMET SAS, Son:

e Desperdicio de Tiempo en Desplazamiento
Los equipos y materiales no estan organizados adecuadamente, los empleados le tocas
recorrer distancias muy largas para obtener las herramientas y componentes, lo que genera un

aumento total del tiempo de produccion, (Heizer, J., & Render, B. 2017).

e Retrasos en los Procesos
La falta de flujo de trabajo continuo ha llevado a interrupciones frecuentes, cuellos de botellas, y

tiempo de espera innecesarios, (Chase, R. B., Jacobs, F. R., & Aquilano, N. J. 2006).

e [a Falta de Ergonomia

La empresa tiene un layout deficiente, lo que afecta la comodidad y la eficiencia de los
trabajadores y a disminuyendo su productividad y aumentando la fatiga (Stevenson, W. J.

2018).
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e Interferencia y Congestion

Las estaciones de trabajos estan demasiadas cerca y mal ubicadas, lo que ha generado
interferencias entre trabajadores, equipos, procesos, lo que ralentiza la produccion, (Sharma, S.,

& Tiwari, M. K. 2011).

e Mayor Riesgo de Errores y Defectos
El desorden y la mala organizacion de la planta, ha causado errores en la fabricacion de
piezas y componentes lo que ha impactado en la calidad del producto final, (Slack, N., Chambers,

S., & Johnston, R. 2010).

e Dificil Control de Calidad
La mala distribucion de la planta ha dificultado el acceso a las areas de inspeccion y
control de calidad, lo que aumentado la probabilidad de que los defectos pasen desapercibidos,

(Heizer, J., & Render, B. 2017).

e accidentes laborales
La mala disposicion de las maquinas y equipos ha aumentado el riesgo de accidentes,
como

tropiezos, caidas, y colisiones, (Chase, R. B., Jacobs, F. R., & Aquilano, N. J. 2006).
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e Ambiente de Trabajo Peligroso

Las areas de trabajo estan mal ventiladas, lo que ha creado condiciones inseguras para los
empleados, como exposicion a humos, calor excesivo, falta de espacio para maniobras,

(Stevenson, W. J. 2018).

e Falta de Visibilidad

El layout de la empresa se encuentra desorganizado, lo que ha generado que sea més dificil
supervisar las operaciones, lo que reducido la capacidad de detectar problemas y la preocupacion
de la empresa es que estos problemas se convierten en inconvenientes mayores, (Sharma, S., &

Tiwari, M. K. 2011).

3. alternativas tecnoldgicas

La Compaiiia General Mecanica Tecnica, GEMET SAS, en la actualidad sus equipos
estan en
muy malos estado, como son maquina herramienta torno horizontal, maquina herramienta

fresadora universal, rectificadora de superficie plana y rectificadora universal.
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Al tener una planta de mecanizado equipada con maquinas herramientas en malas
condiciones acarrea una serie de consecuencias negativas para la empresa, el personal, y la

calidad del producto. A Continuacioén datalamos algunos de los aspecto mas negativo:

e Imprecisiones en el mecanizado

En el mecanizado ha provocado piezas fuera de tolerancias.

e Defectos Recurrentes

Esto ha conllevado a la devolucion de los clientes, reclamaciones y pérdida de confianza.

o Rechazo de Piezas

Alta cantidad de material desperdiciado, lo que incrementa los costos de produccion.

e Aumento en el Costo Operacion

Debido al mayor uso de materiales, tiempo de trabajo y desecho de piezas defectuosas.

Los equipos defectuosos han generado paradas no.



66

e programadas, afectando la eficiencia de la linea de produccion.

e Sec ha incrementado la necesidad de reparacion constantes, lo que ha impactado el presupuesto

destinado al mantenimiento.

“El costo operativo aumenta significativamente cuando la maquinaria requiere reparaciones
frecuentes y cuando la calidad de la piezas producidas disminuye debido a la falta de precision”

(Slack, N., Chambers, S., & Johnston, R. 2016).

e Tiempo Inactivos Prolongado

Causados por paros inesperados debido a fallas en las maquinas.

e Operaciones mas Lentas

Encontramos menos eficiencia en los operadores, ya que deben lidiar con equipos ineficientes.

Los empleados deben realizar ajustes mensuales constantes, lo que reduce la velocidad del

trabajo, (Groover, M. P. 2021).



En los procesos de mecanizado, es crucial mantener la calidad. La maquinaria defectuosa no

puede garantizar la calidad constante de las piezas lo que afecta la produccion.

e Mayor Desgaste del Equipo y Costos de Mantenimiento.
-El uso de equipos en mal estado acelerando el desgaste de las maquinas-herramientas,
reduciendo su vida util.
-Aumento de la frecuencia de mantenimiento correctivo, que suele ser mas costoso que el
preventivo.
-Dafios irreversibles en los equipos, que requieren la compra de nuevos equipos.
Las paradas no programadas y la ineficiencia debido a equipos defectuosos tiene un impacto

directo en la productividad de la planta, (Heizer, J., Render, B. 2019).

e Riesgo de Seguridad y Salud Laboral.

-Se han aumentado los accidentes laborales debido a las fallas en los equipos, como cortes,
aplastamientos.
-El uso de la maquinaria deficiente ha generado vibraciones excesivas, ruido y emisiones

peligrosas, lo que ha desencadenado afectaciones en la salud de los trabajadores.
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-Los operadores han sufrido fatiga por el esfuerzo adicional que tienen que hacer al trabajar con

los equipos que no funcionan correctamente.
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-La OSHA establece que la seguridad de los operarios es una prioridad y que el uso de
magquinaria defectuosa aumenta el riesgo de accidente laborales. el mal mantenimiento de la

maquinaria puede dafiar los sistemas de seguridad disefiados para proteger a los empleados.

e Impacto Negativo en la Moral y Motivacion del Personal
El uso de maquinaria defectuosa también tiene un impacto negativo en el personal
operativo. Los empleados que trabajan con equipos defectuosos estan sintiendo que su esfuerzo

no se valora, lo que esta reduciendo la moral y una alta rotacién de personal.

-Los trabajadores se encuentran desmotivados al encontrarse en situacion de verse obligados a
trabajar con equipos inadecuados que no le permiten hacer su trabajo correctamente.
-Otro agravante es la frustracion al tener que lidiar con continuas interrupciones o defectos en las

piezas producidas.

-Los empleados estan considerando la opcion de capacitarse y buscar empleo en otra empresa,

con mejores condiciones de trabajo.

“La baja moral y el estrés laboral aumentan cuando el personal se enfrenta a equipos defectuosos,
lo que puede afectar su rendimiento y, en ultima instancia, su retencion en la empresa,” (Noe, R.

A. 2020).

e Pérdida de competitividad.
-La empresa ha reflejado incapacidad para cumplir con los plazos de entrega, lo que ha llevado a

la pérdida de clientes.
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-Dificultad para adaptarse a nuevos pedidos o productos, ya que la maquinaria ineficiente no

permite realizar ajustes con rapidez.

-La imagen de la compaiia se ha visto afectada, lo que ha reducido su reputacion.

-Las empresas con equipos defectuosos enfrentan grandes desafios competitivos, ya que la
capacidad para cumplir con las expectativas del cliente disminuye debido a fallos en la

produccion, (Krajewski, L. J., Ritzman, L. P., & Malhotra, M. K. 2019).

e (apacitacion del personal

General Mecanica Tecnica SAS, no cuenta con personal capacitado, su mano de obra no
esta certificada, por los concerniente las apersona a cargo de las maquinas herramienta

desconocen algunas de sus funciones basicas, como por ejemplo interpretar una plano mecanico.

La falta de empleados con habilidades adecuadas le ha acarreado a la empresa diversas
consecuencias negativas que impactan la calidad del producto como la eficiencia operativa y la
rentabilidad de la planta. A Continuacidn, se detallan algunas de las principales consecuencias de

no contar con personal capacitado.
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e Disminucién de la Calidad del Producto.

-Errores en los procesos de mecanizado; Los operadores al no tener la capacitaciones adecuada
han cometido errores a la hora de operar la maquina-herramientas, lo que ha resultado en

producto defectuoso.

-Mayor tasa de rechazo y desperdicio; La falta de conocimientos de los trabajadores de la
empresa ha llevado a la produccion de las piezas fuera de tolerancias, aumentando la cantidad

de piezas rechazadas y material desperdiciado.

“La falta de competencias técnicas en los operarios aumenta los defectos y los desperdicios en la

manufactura, lo que afecta la rentabilidad" (Groover,M.P. 2021).

e Incremento en los Costos Operativos.
-Costos de retrabajos y desperdicio; Cuando el producto no cumple con los estandares de calidad
Debido a los errores del personal, es necesario retrabajar, o desechar la piezas, lo que incrementa

los costos operativos.
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-Ineficiencia en el uso de los recursos; El personal a no estar capacitado ha utilizado
incorrectamente las herramientas y maquinaria, provocando desgastes prematuros y aumentado

los costos de mantenimiento y reparacion.

-Los errores humanos son una causa significativa del aumento de los costos operativos y de

produccion, (Heizer, J., & Render, B. 2019).

e Aumento de los tiempos de inactividad.

-Fallas en la programacién y configuracion; Los operadores por no estar certificados ni

capacitados, tardan mas tiempo en programar y configurar las maquinas herramientas, lo que

resulta en mayor tiempo de inactividad.

-Paro no programados; La falta de conocimientos en el mantenimiento preventivo puede llevar

averias no planificadas, que interrumpen la produccion y reducen la eficiencia general de la

planta.

“El entrenamiento adecuado de los empleados puede reducir significativamente los tiempos de

inactividad no planificada" (Slack, N., Chambers, S., & Johnston, R. 2016).

e Riesgo de Seguridad y accidente laboral.

-Operaciones inseguras de equipos: El personal sin capacitacion de la empresa, ha cometido

errores que han colocado en riesgo la seguridad de sus compaiieros, aumentando la posibilidad



72

de riesgo laborales.

- Costos asociados a incidentes; Los accidentes han derivado en costos legales, indemnizacion y

Aumentos en las primas de seguro.

“La falta de capacitacion es una de las principales causas de accidentes en entornos

industriales”(Occupational Safety and Health Administration OSHA).

e Reduccion de la productividad.
-Bajo rendimiento; Los empleados ya que no dominan el uso de las méquina plana capacidad, lo

que disminuye la eficiencia productiva de la planta.

-Falta de optimizacion de los procesos; La falta de conocimiento en técnicas avanzadas, como la
optimizacion del ciclo de mecanizado, limita la capacidad de mejorar los procesos y reducir

tiempo de produccion.

“Capacitar al personal contribuye al logro de los objetivos estratégicos y mejora la eficiencia de

la organizacioén”, (Kaplan, R. S., & Norton, D. P. 1996).

e Pérdida de competencia y reputacion.
-Plazos de entrega incumplidos; La baja eficiencia y los errores en la produccion pueden retrasar
las entregas a los clientes, afectando la satisfaccion del cliente y, en tltima instancia, la

reputacion de la empresa.
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-Dificultad para adoptar nuevas tecnologias; Sin personal capacitado, resulta dificil implementar
mejoras tecnologicas o procesos de automatizacion, lo que deja a la empresa en desventajas

frente a la competencia.

-La capacidad de una empresa para mantenerse competitiva depende en gran medida de

habilidad para innovar y mejorar sus procesos, (Porter, M. E.2008).

Requerimientos técnicos para la nueva planta

1. Solucién Técnica, Proximidad a Los Proveedores.

Para enfrentar los desafios de la comunicacién y la coordinacidon con los proveedores en

el sector del mecanizado a distancia, es crucial implementar soluciones técnicas adecuadas que

garanticen la calidad, eficiencia y continuidad de los procesos de produccion.

La empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS, implementara los siguiente puntos para

darle una solucion técnica, a los problemas de distancia con su proveedores.
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e Uso de Gestion de Proveedores (Supplier Management Systems)

Se implementard un sistema de gestion de proveedores que permita centralizar la
informacion, automatizar procesos de compras y mejorar la visibilidad en la cadena de
suministro. Estos sistemas ayudan a monitorear el rendimiento de los proveedores y mantener

una comunicacion fluida, reduciendo tiempos de respuestas y errores.

“La integracion de tecnologias en la gestion de proveedores puede mejorar significativamente la

eficiencia operativa, minimizando las demoras en produccion.” (Krajewski et al., 2022).

“ Un sistema de gestion de proveedores eficaz es esencial para mantener la calidad y reducir

costos en entornos de produccion ajustada.” (Christopher, 2020).

e Implementacion de tecnologias de comunicacion remota

La empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS. Usaré herramientas de videoconferencia
(como Zoom, Microsoft teams) y sistemas de colaboracion en linea (como Slack, Asana, o
Trello) es fundamental para mantener una comunicacidon constante y en tiempo real con los
proveedores, lo que facilita la resolucion de problemas técnicos y la coordinacién en la

produccion.
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“Las plataformas de comunicacion virtual no solo permiten la interaccion en tiempo real, sino
que también proporcionan un historial de conversaciones que pueden ser utilizados para

auditorias y evaluaciones de desempeno.” (Serrano & Oliver, 2021).

e Monitoreo en Tiempo Real y Control de Calidad con loT (Internet de las Cosas)

La empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS, implementara el uso de dispositivos
loT y sensores en los talleres de mecanizados permitiran la supervision remota de las maquinas y
el control de la calidad de las piezas producidas. Esto facilita la identificacion temprana de
problemas y permite a los proveedores tomar medidas correctivas antes de que se convierta en un

problema mayor.

“El uso de la tecnologias loT en la manufactura permite un control continuo del estado de la
maquinaria, lo que resulta en un mayor precision en el mecanizado y una reduccion de tiempos de

inactividad” (Lee et al., 2023

e Adopcién de Plataformas de Gestion de Proyectos Basadas en la Nube
Las plataformas en la nube permitiran que tanto la empresa General Mecanica Tecnica GEMET
SAS, y sus proveedores accedan a los mismos documentos, planos y especificaciones en tiempo
real, lo que mejora la transparencia y la colaboracion. Ademas, permite gestionar los cambios en

los pedidos de manera eficiente.
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“El uso de soluciones basadas en la nube para colaboracion con proveedores reduce el riesgo de
errores en la interpretacion de los requisitos técnicos y agiliza el proceso de aprobacion”

(Venkatesh & Davis, 2020).

e Simulacion y Prototipado Virtual con Software CAD\CAM

La empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS, contempla el uso de software de
disefio
asistidos por computador (CAD) que le permitan simular las piezas y procesos antes de la

fabricacion fisicas. Esto ayuda a identificar Posibles problemas y optimizar los disefios.

“ La simulacion digital antes de la produccion permite una validacion temprana del disefo,

reduciendo retrabajos y optimizando el tiempo de entrega.” (Groover, 2019)

2.Solucion técnica, espacio y diseiio LAYOUT.

La empresa General Mecanica Técnica GEMET SAS, teniendo en cuenta que el disefio
layout de una planta como es en este caso, enfocada al mecanizado de arranque de virutas, es
fundamental para optimizar la produccion, reducir costos y mejorar la eficiencia en el proceso de
fabricacion, la empresa teniendo un buen layout asegura un flujo eficiente de materiales,

minimizara los tiempos de transporte y mejorara las condiciones de trabajos para los operarios.
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Un mal disefio de espacio o layout en una empresa de mecanizado puede impactar
negativamente en la eficiencia operativa, la seguridad de los trabajadores y los costos de
produccion.

La distribucion de los equipos, herramientas y las areas de trabajo influye en los tiempos
de produccion, el flujo de materiales y la calidad del producto final.

A Continuacion, le presentamos soluciones técnicas que implementara la empresa General

Mecanica Tecnica GEMET SAS, para mejorar su layout ineficiente.

e Redisenar el flujo de trabajo

Es fundamental analizar el flujo de material y proceso para optimizar las disposicioén de los
equipos y reducir los tiempos muertos.
Utilizar herramientas diagrama de spaghetti permite identificar trayectoria innecesaria y

optimizar el flujo entre estaciones de trabajo.

“Un analisis adecuado del flujo de trabajo puede reducir las distancias recorridas por el personal
y los materiales, mejorando asi la eficiencia y disminuyendo los costos operativos” (Heizer &

Render, 2014).
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e Técnica de lean manufacturing

Aplicar conceptos como el Just-In-Time (JIT) y el mapeo de valor (Value Stream
Mapping) ayude a identificar y eliminar desperdicios en el layout. Esto facilita una mejor

organizacion del espacio de trabajo y optimiza el uso de los recursos.

"El enfoque lean para el disefio de layout minimiza los desperdicios asociados con el
tiempo de transporte, la espera y el movimiento, mejorando la eficiencia general de la planta.”

(Liker, 2004)

e Utilizar software de simulacién y modelo 3D

Se utilizaran herramientas como AutoCAD, FlexSim o Plant Simulation que permitan
disefiar y probar diferentes configuraciones antes de realizar cambios en planta. Esto reduce los

costos asociados con los redisefios y ayuda a encontrar la configuracion mas eficiente.

“la simulacion de layout permite evaluar diferentes alternativas y anticipar problemas

potenciales antes de realizar cambios en el entorno real.” (Banks, 2010).

e Mejorar la ergonomia y la seguridad

Un buen disefio del layout prioriza la seguridad y la ergonomia para reducir los accidentes
y mejorar la productividad. Colocar las maquinas y estaciones de trabajo a una altura adecuada,

asi como asegurar pasillos despejados, contribuye a un entorno laboral seguro.
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“Un disefio ergondmico de espacio de trabajo reduce la fatiga y aumenta la eficiencia del
operario, mejorando la productividad en general.” (Pheasant & Haslegrave, 2006).

e Aplicar el método de 5S para la organizacion del espacio

Se implementara la metodologia 5S (Clasificar, Ordenar Limpiar, Estandarizar y Mantener) Se
ayudard a mantener un entorno de trabajo limpio y eficiente. Esto no solo mejora la
organizacion, sino que también reduce el tiempo de busqueda de materiales.

“La aplicacion del método 5S no solo optimiza el uso del espacio, sino que también mejora la

moral del personal y la seguridad en la planta.” (Hirano, 1996).

e implementar un sistema de gestion visual.

Se utilizaran sefializacion visual y tablero kanban para gestionar el flujo de materiales y tareas en

tiempo real ayudara a mejorar la eficiencia y reducir el tiempo de inactividad.

“Los sistemas visuales proporcionan informacion inmediata y aumenta la transparencia operativa,

facilitando una répida toma de decisiones.” (Galsworth, 2005).

3) Soluciones Técnicas a Las Alternativas Tecnoldgicas.
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La empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS, abordado los problemas técnicos y
de maquinaria en mal estado, en una empresa de mecanizado, es fundamental considerar tanto la
evolucion del estado de los equipos como implementacion de soluciones preventivas y

correctivas para evitar impactos negativos en la produccion.

A Continuacidn le presentamos algunas soluciones técnicas que implementara la empresa
GEMET SAS.

e Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo es esencial para prolongar la vida util de la maquinaria y
reducir tiempos de inactividad. Esto implica la programacion regular de inspecciones, ajustes,
lubricacion, y reemplazo de piezas desgastadas antes de que fallen.

-Se creard un cronograma de mantenimiento basado en hola de operacion de la maquinaria.

-Utilizar sensores y herramientas de monitoreo para detectar signos tempranos de desgaste o

vibracidn excesiva.

-Capacitar al personal en el mantenimiento bésico para que identifique y reporten problemas de
forma temprana. (Garcia, J. M., & Lopez. 2020)

B Implementacién de Mantenimiento Predictivo

A diferencia del mantenimiento preventivo, el mantenimiento predictivo se basa en
recopilacion y analisis de datos en tiempo real para predecir fallos antes de que ocurran,

utilizando tecnologias como andlisis de vibraciones, termografias y ultrasonidos.



Acciones tomadas por la empresa.

-Integrar sensores loT en la maquinaria para recopilar datos en tiempo real.

-Utilizar software especializado para analizar datos y detectar patrones que preceden a fallos.

-Ajustar los parametros de operaciones para reducir el desgaste y mejorar la eficiencia, (Smith,

A., & Hawkins, B. 2021).

e Reparacion y Reemplazo de Componentes Criticos

Cuando una maquina presenta fallo recurrente, puede ser mas rentable y eficiente

reemplazar componentes criticos en lugar de intentar reparaciones multiples. En estos casos, es

vital realizar un andlisis de costo-beneficio para decidir si reparar o reemplazar equipos.

Acciones recomendadas para los equipos de empresa GEMET SAS.

-Evaluar la disponibilidad de repuestos y la vida util restante del equipo.

-Establecer un inventario de piezas criticas para agilizar el proceso de reparacion.

-Considerar la modernizacioén de equipos antiguos mediante retrofit integrando nuevas

tecnologias en maquinarias obsoletas, (Perez, R., L. 2019).
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Capacitacion de Personal
Una de las causas comunes en fallos en la maquinaria es la operacion inadecuada por
parte del personal. invertir en la capacitacion del equipo de trabajo es clave para reducir los

errores y mejorar el uso eficiente de los equipos.

Acciones recomendadas

e Oftrecer cursos regulares sobre el uso seguro y eficiente de la maquinaria.

e Desarrollar manuales y guias de operaciones adaptados a cada equipo especifico.

e Fomentar la cultura de reportar problemas técnicos de forma temprana, (Fernandez, M. L.

2022).

Optimizacion de Procesos de produccion

A veces, los problemas en la maquinaria no se deben a fallos técnicos, sino ineficientes

que causan un uso excesivo del equipo. Optimizar los procesos de mecanizado mediante la

automatizacion y analisis de flujo de trabajo puede reducir el desgaste y prolongar la vida util del

equipo.
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-Implementar herramientas de automatizacion y control numérico (CNC) para mejorar la

precision y reducir errores.

-Realizar auditorias de eficiencia en los procesos para identificar dreas de mejora.

-Establecer un sistema de gestion de calidad que controle las condiciones de operaciones,

( Hernandez, S., & Torres, J. 2018).

La empresa General Mecanica Técnica, tiene que realizar una inversion en equipos de
mecanizado de alta calidad y en su mantenimiento adecuado, no solo para mejorar la eficiencia y
la calidad, sino que también reducir los costos a largo plazo y promover un ambiente de trabajo
seguro y motivador. Ignorar el estado de los equipos puede acarrear consecuencias severas para la

sostenibilidad del negocio.

4) Soluciones técnicas, falta de capacitacion de los colaboradores de la empresa gemet sas.

La empresas General Mecanica Tecnica GEMET SAS, Implementara un plan de
capacitacion integral no solo para mejorar la productividad y la calidad en la planta de
mecanizado, sino que también reducir los costos y mejorar la seguridad. Invertir en el desarrollo
de competencia de personal es clave para mantener la competitividad y la sostenibilidad a largo

plazo.



Antes de disefiar el plan, la empresa es crucial realizar una analisis para identificar las

necesidades de capacitacion de los operarios.

-Anélisis de habilidades actuales; Evaluar el nivel de competencia de los operarios

existentes a través de pruebas, observaciones, y entrevistas.

-Identificacion de brecha; Comparar las habilidades actuales con las competencias para operar

maquinas-herramientas, de ultima tecnologia y otros equipos de mecanizado.

-Objetivo del plan; Definir los objetivos de acuerdo con las necesidades identificadas, como

reducir errores, mejorar la eficiencia, o actualizarse en el uso de nuevas tecnologias.

“El andlisis de necesidad es el primer paso para disefiar programas de capacitacion efectivos"

(Blanchard, P. N., & Thacker, J. W. 2013).

e Disefio del plan de capacitacion.

Objetivo del programa:

-Mejorar la competencia técnica en la operacion de maquinas-herramientas de mecanizado.

-Aumentar la seguridad y la eficiencia en el uso de equipo.

-Fomentar la calidad en los procesos de produccion y reducir el desperdicio.
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Duracién:

-Curso inicial; 4-6 semanas, dependiendo de la complejidad de los equipos y los niveles de

experiencia de los operarios.

Capacitacion continua; Sesiones periddicas de actualizacion 6-12 meses.

Modalidad:

Tedrica-Practica: Con un enfoque en el aprendizaje practico en el taller.

Metodologia:

-Clases presenciales y online para la teoria.

-Préctica supervisada en equipos de mecanizado.

-Uso de simuladores y programas de software CAD\CAM.

-Evaluacion periddica para medir el progreso.

“El uso de herramientas tecnoldgicas como simuladores mejora el aprendizaje practico en

entornos controlados" (Groover, M. P. 2021).
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e Contenido del plan de capacitacion.

Moédulo 1: Fundamentos del mecanizado.

-Principios basicos del mecanizados (torneado, fresados, taladrado, rectificado)

-Lectura e interpretacion de planos y diagramas técnicos.

-Conceptos de metodologias e inspeccion de calidad, (Kalpakjian, S., & Schmid, S. R.2013).

Modulo 2: seguridad en el taller.

-Identificacion de riesgo y medidas de prevencion en el uso de maquinaria.

-Uso correcto de equipos de proteccion personal (EPP).

-Procedimientos de emergencia y respuesta ante accidentes.

“La capacitacion en seguridad es esencial para reducir los accidentes en plantas industriales”

(Occupational Safety and Health Administration (OSHA).



Modulo 3: Mantenimientos de equipos.

-Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinaria.

-Técnica para deteccion temprana de fallas en equipos.

-Optimizacion de vida util de herramientas y maquinaria, (Heizer, J., & Render, B. 2019).

e Evaluacion y medicion del desempeiio.

Para asegurar la efectividad del plan de capacitacion, se debe implementar mecanismos de

evaluacion continua:

-Prueba teorica y practicas al finalizar cada modulo.

-Evaluacion de desempetio en el trabajo para medir la aplicacion de conocimientos adquiridos.

-Revision perioddica de nivel de competencia de los operarios y ajustes a plan segun sea

necesarios.

Indicadores de evaluacion:
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-Reduccion en el namero de errores y piezas defectuosas.

-Mejora en los tiempos de produccion y eficiencia operativa.

-Reduccion de accidentes laborales.

Utilizar un enfoque basado en indicadores para medir el retorno sobre la inversion (ROI) de la

capacitacion, (Phillips, J. J., & Stone, R. D. 2012).

e Implementacion del programa de capacitacion.

- Asignacion de instructores: Personal interno con experiencia o consultores externos

especializados.

-Recurso necesario: Salas de capacitaciones, simuladores, software CAD\CAM, y acceso a

maquinaria para practicas.

-cronograma de trabajo: Planificacion de horario de entretiempos que no interfieran con la

produccion.
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“La implementacion exitosa requiere una planificacion cuidadosa para minimizar la interrupcion

del trabajo" (Noe, R. A. 2020).



89

Seguimiento y mejora continua.
Una vez implementado el plan, es esencial establecer un sistema de seguimiento para evaluar
susefectividad y realizar ajustes.
-Encuesta de satisfaccion a los operarios capacitados.
-Anélisis de datos sobre la calidad de produccion y la eficiencia antes y después de la
capacitacion.
- Revision y actualizacion del plan de capacitacion cada afio para incluir nuevas tecnologias,

(Kirkpatrick, D. L., & Kirkpatrick, J. D. 2006)

Evaluacion de los costos asociados al montajes de la planta, incluyendo inversion inicial

costo de construccion, equipamiento y otros gastos operativos.

El montaje de una planta de mecanizado requiere de una evaluacion detallada de los
costos involucrados en cada etapa del proyecto para que sea viable y rentable. A continuacion
daremos a conocer los costo asociados, desde la inversion inicial hasta los gastos operativos para

la nueva planta de la empresa General Mecanica Tecnica GEMET SAS.

e Inversion inicial.

Costo de construccion :
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-Se incluyen los costos de disefo, permiso de construccion, materiales, mano de obra,
instalaciones eléctricas, sistemas de ventilaciones y acondicionamiento para el taller. Se debe

considerar también el costo de funciones especiales, para la instalacién de maquinaria pesada.

Equipamiento maquinaria:

“Se estableceran los costos de la maquina herramienta torno, maquina herramienta

fresadora universal y rectificadora de superficie plana, veremos una gran parte de la inversion

inicial. Es importante considerar también los costos de instalacion”. (Groover, 2021).

La seleccion que realiza la empresa General Mecédnica Técnica GEMET SAS debe basarse en la

necesidades de produccion y la precision requerida en las piezas.

Equipamiento auxiliar y sistemas de soporte

Herramientas y accesorios.

-Ademas de la maquinaria principal, se debe adquirir herramientas de cortes, herramientas de

medicion.

Sistema de soporte.
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-Se deben incluir los gastos del sistema de refrigeracion y lubricacion, aspiracion de virutas,
sistema de control de calidad y equipos de seguridad. Estos son necesarios para garantizar la

eficiencia operativa y cumplir las normativas de seguridad.

e (Costos operativos.

Los costo operativos se incluyen todo los gastos asociados a la puesto en marcha y

funcionamiento de la planta:

Mano de obra.

-Salarios, beneficios y capacitaciones para los operarios y el personal técnico. (Heizer y render,

2019), los costos de la mano de obra pueden ser un factor decisivo en la localizacion de la planta.

Energia y suministro.

Las maquinas- herramientas y los procesos de mecanizados requieren un consumo significativo

de electricidad, refrigerante y lubricantes.

e Costos indirectos y de puesta en marcha.

Logistica y transporte.
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Incluye el costo de transportar la maquinaria al sitio y la configuracion de la cadena de

suministro para materiales y piezas.

Capacitacion del personal.

La implementacion de nuevas tecnologias a menudo requiere la capacitacion de operarios y

técnicos, especialmente si se utilizan maquinas avanzadas. (Slack, N., Chambers, S., & Johnston,

R., 2016).

Evaluacion de costos asociados al montaje de la planta, de la empresa general mecanica

técnica GEMET SAS.

1) Inversion inicial

costo de construccion.

Costo de obra civil de la instalaciones de los 4 equipos.

Armazon de hierro: $2.000.000



Hormigo6n 2000 kg\cm?2:
Mano de obra:

Instalaciones eléctricas a todo costo:

Torno horizontal de 2m:
Fresadora universal :
Rectificadora de superficie plana:

Rectificadora universal:

$2.000.000
$ 3.000.000

$ 4.000.000

Equipamiento.

$ 110.000.000
$90.000.000
$ 100.000.000

$ 90.000.000

Categoria

Costo estimado

Costo de construccion

$ 11.000.000.

Equipamiento de maquinaria

$390.000.000
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2) Equipamiento auxiliar, sistema de soporte.

Herramientas y accesorios. ( 4 equipo)

Gamas de brocas diferentes diametros: $ 3.000.000
Mandriles: $2.000.000
shock : $2.000.000
Porta insertos: $ 7.000.000
Divisor : $2.000.000
Juegos de piedras: $ 1.000.000

Jego de modulo: $ 3.000.0000



Calibradores y micrémetros:

$ 10.000.000

Sistemas de soporte.
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Lubricantes de bancada: $ 500.000

aceite refrigerante: $ 500.000

Uniformes y (EPP): $ 5.000.000
Categoria Costo estimado

Herramientas y accesorios

$30.000.000

Sistema de soporte

$6.000.000

3) Costos operativos
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Mano de obra.

Salario de 4 operarios: $ 12.000.000 mensuales

Energia y suministro.

Consumo de energia: $ 6.400.000

Nota:

Lo cuatro equipos trabajan con motores eléctricos trifasicos 15 HP y consume por hora

7.5 kwh.

En barranquilla el valor de kWh esta estipulado en $1110 pesos colombiano y se trabaja 45 horas

semanales.

Categoria Costo estipulado




Mano de obra $142.000.000 anuales

Energia y suministro $6.400.000 mensuales

4) Costos indirectos y puesto en marcha.

Logistica de transporte.

Valor de transportar los 4 equipos desde un punto inicial hasta la planta.

Valor del transporte: $ 4.000.000

Capacitacion del personal.

Honorarios de instructores: $ 4.000.0000
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Otros gastos:

Las capacitaciones se estipulan con una duracion de 6 semanas en un afo.

$ 1.000.000

Nota.

Categoria

Costo estipulado

Logistica de transporte

$4.000.000

Capacitacion del personal

$5.000.000 anual

Esta evaluacion de costo, principalmente asociado al montaje de la planta, incluyendo
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inversion inicial, costo de construccion y equipamiento y otros gastos operativos. Para la empresa

general mecanica técnica GEMET SAS, se realizo haciendo un andlisis exhaustivo y detallado

que incluye los costos directos como los indirectos.
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