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RESUMEN

Se llevo a cabo una reestructuracion técnico administrativa con el fin de afrontar
los problemas que ha venido presentando, que impiden el crecimiento y
posicionamiento de la empresa en este mercado, problemas como la falta de
mano de obra calificada, falta de estandarizacion en los procesos manufactureros,
deficiencias administrativas, mal manejo de los recursos utilizados. En el
desarrollo de la reestructuracion técnico administrativa de la empresa
TROQUEALUM S.A.S lo primero que se identifico fue la situacion actual de la
empresa, la etapa del ciclo de vida en la que se encontraba, sus principales
fortalezas, sus debilidades y sus oportunidades y amenazas frente al sector que
pertenece, mediante un analisis DOFA, un andlisis del sector, un analisis PESTAL
y la herramienta de autodiagndéstico que brinda la Camara de Comercio de Bogota.

Luego, se procedi6 a realizar la descripcion del producto, los procesos, los
materiales y las maquinas utilizadas por la empresa, ademas se hizo uso de
diferentes herramientas graficas para la representacion de los procesos, se
desarroll6 un estudio de tiempos, la programacion de la produccion, el plan de
requerimientos de materiales, la localizacidén de la planta, la distribucion en planta,
el andlisis de la cadena de suministro, la seguridad y salud en el trabajo, se
implementd la técnica de las 5’ Ss, se realizé un estudio ambiental con el fin de
mejorar y garantizar el oOptimo funcionamiento de la empresa. Al final se
registraron los costos y gastos de la reestructuracion.

Por ultimo se hizo el planteamiento de la planeacion estratégica de la empresa,
que abarca el marco estratégico, la estructura organizacional, el manual de
funciones, el estudio de salarios y el proceso de seleccion del personal.

La reestructuracién se llevé a cabo durante el primer semestre del afio 2016, en
las instalaciones de la empresa TROQUEALUM S.A.S, en la ciudad de Bogota,
donde se obtuvieron los siguientes resultados: la direccion estratégica de la
organizaciéon no esta definida, posee dificultades en la obtencién de recursos
financieros, las proyecciones del sector son muy favorables para la empresa, la
empresa no contaba con una estructura para definir los salarios de sus
trabajadores, ni documentado el proceso de seleccién del personal, la empresa no
tiene un plan de manejo ambiental.

Palabras claves:

e Reestructuracion e Técnico e Administrativa
e Aluminio » Diagndstico e Estandarizar
e Productividad ¢ Eficiencia
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INTRODUCCION

“La industria del aluminio en Colombia ha sido muy competitiva por la participacion
de importaciones en la venta nacional. En los ultimos 3 afios, del aluminio primario
que ha ingresado al pais, el 55% proviene de Brasil y el 37% de Venezuela.” Por
lo que resulta muy atractiva la idea de crear una empresa productora de
estructuras en aluminio, debido a que el mercado es muy competitivo y existen
diversas alternativas de abastecimiento.

Teniendo en cuenta lo anterior, a finales del afio 2012 surgié una idea familiar con
la intencion de obtener beneficios econdmicos, de constituir una compafia que se
encargara de la fabricacion e instalacion de estructuras en aluminio como puertas,
ventanas, puertas ventanas, rejillas, divisiones de bafio y marcos, teniendo en
cuenta su experiencia laboral, su conocimiento y sus diversos contactos dentro de
esta industria.

Para el afio 2013 la empresa se crea como sociedad por acciones simplificada, el
17 de octubre de 2013 se registra ante camara y comercio, y desde entonces lleva
a cabo su actividad en la ciudad de Bogota. La empresa siempre ha intentado
estar a la vanguardia de la industria del aluminio adaptdndose a los nuevos
disefios y lineas que surgen en el mercado, pero debido a limitaciones de orden
econdémico y gerencial, no lo ha logrado.

La empresa a lo largo de su trayectoria se ha caracterizado por tener un nimero
minimo de trabajadores, dentro de los cuales destacamos el gerente general, un
asistente contable y un operario, viéndose obligada a contratar mas operarios
dependiendo del movimiento y la demanda del mercado. La empresa siempre
habia contado con una instalacion en la ciudad de Bogotd mas exactamente en la
localidad de Usaquén en el barrio Toberin donde llevaba a cabo su actividad, pero
desde inicios del 2015, cambio de sede la cual se encuentra ubicada en esta
misma localidad (Usaquén) pero en el barrio Granada Norte.

El sector de la construccién en Colombia es un sector que va en crecimiento, asi
lo muestran los informes: “prospectiva econémica” del centro de investigacion
econOmica y social FEDESARROLLO y los indicadores econémicos alrededor de
la construccion elaborados por el departamento administrativo nacional de
estadistica DANE, de igual forma la poblaciéon en la ciudad de Bogota ha tenido un
aumento significativo en los ultimos afios; lo que refleja la inmensa necesidad de
la construccion de hogares en la ciudad.

Este trabajo se llevO a cabo en la ciudad de Bogota D.C, dentro de las
instalaciones de la empresa, la cual facilit6 todos los elementos que hicieron

1 hitp://imww.dinero.com/empresas/articulo/el-aluminio-si-negocio-pero/177048  Presidente  de Allimina,

Gustavo Herrera.
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posible la realizacion de este proyecto. El papel del autor del proyecto llegoé hasta
la realizacion de la reestructuracion técnico administrativa de la empresa.

El principal objetivo de este trabajo es realizar una reestructuracion técnico
administrativa a la empresa TROQUEALUM S.A.S; empresa que cuenta con
pocos afios en el mercado y que hace parte del sector de la construccion en el
pais, con el fin de brindarle una vision global del comportamiento de la empresa
frente al mercado. Asi mismo se identificaran las principales falencias de la
empresa y se propondran una serie de mejoras que garantizaran el éptimo
funcionamiento de la empresa.

En la primera parte se realizd una investigacion del sector nacional de la
construccion, donde se establecieron los factores externos que afectan a la
empresa mediante un andlisis PESTAL, también se desarrollé un diagnéstico de la
empresa, identificando las principales fortalezas, debilidades y las amenazas y
oportunidades del sector al que pertenece. Ademas se aplicd la herramienta del
autodiagnostico empresarial de la camara de comercio de Bogota, con el propdsito
de definir la situacion actual de la empresa en las diferentes areas de gestion de la
misma.

Luego de tener una vision global de la situacion actual de la empresa y del
mercado al que pertenece, se procedio a realizar un estudio técnico en el que se
abordaron los procesos, las materias primas, los insumos, la maquinaria y el
personal y su correcta gestion para lograr un funcionamiento éptimo. En el estudio
técnico se desarrollé la descripcion del producto, procesos, materias primas,
insumos y maquinaria, un estudio de los métodos de trabajo actuales y
propuestos, un estudio de tiempos, la programacion de la produccién para los
afios 2017-2020, el plan de requerimientos de materiales, la evaluacion de
proveedores, la localizacion de la planta, la distribucién en planta, la seguridad y
salud en el trabajo y la aplicacion de la herramienta de calidad de las 5” Ss.

Posteriormente se realizo la identificacion de los aspectos ambientales generados
por los procesos, actividades, productos y servicios de la empresa, se establecio
sSu manejo para mitigarlos y asi evitar un impacto ambiental significativo.
Seguidamente se establecieron los costos y gastos correspondientes a la
reestructuracion técnico administrativa de la empresa.

Finalmente se definid la planeacion estratégica de la empresa, el marco
estratégico que incluye la mision, la vision, las politicas, los objetivos
organizacionales y los valores corporativos de la misma. Ademas se establecio la
estructura organizacional de la empresa, y se detallaron los cargos necesarios
para el funcionamiento de la empresa, con su respectivo manual de funciones, se
creo la politica de salarios y adicional a eso se constituy6 el proceso de seleccion
de personal.
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Los objetivos del proyecto se dividen en dos grupos el primer grupo hace
referencia al objetivo general y el segundo grupo a los objetivos especificos. El
objetivo general reestructurar técnica y administrativamente la empresa
TROQUEALUM S.A.S y los objetivos especificos elaborar un diagndstico de la
empresa, elaborar un estudio técnico, ademas identificar los aspectos medio
ambientales generados por los procesos, actividades, productos y servicios de la
organizacion, se establezca su manejo para mitigarlos y evitar asi un impacto
significativo e incluir todos los costos y gastos asociados a la reestructuracion y
por ultimo elaborar un estudio ambiental, para conocer los impactos ambientales
gue genera la actividad de la empresa.
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1. DIAGNOSTICO

El diagndstico tiene como principal objetivo conocer el estado actual en el que se
encuentra la empresa TROQUEALUM S.A.S, su proceso productivo, los factores
externos que la afectan, las caracteristicas del sector al que pertenece para
identificar las necesidades, los propdésitos y el direccionamiento estratégico que
debe tener la compaiia.

1.1 ANALISIS PESTAL

El sector de la fabricacion de estructuras en aluminio esta relacionado y se ve
directamente afectado por seis factores externos importantes, a continuacion se
realizara un analisis de dichos factores para determinar el enfoque de produccion
de la empresa TROQUEALUM S.A.S, las ventajas y desventajas que esta tiene,
frente a las caracteristicas que presentan los factores descritos en el entorno.

1.1.1 Factores politicos. En el @mbito politico el gobierno nacional en cabeza del
presidente Juan Manuel Santos lanzé la segunda etapa del Plan de Impulso a la
Productividad y el Empleo (PIPE), que tiene como principal objetivo incrementar el
producto interno bruto y generar entre 300 mil y 350 mil empleos, es importante
tener en cuenta el contenido de este plan, ya que también incluye medidas que
mejoran el comportamiento de la economia, principalmente en los sectores de
vivienda, construccion e infraestructura; sector en el que desarrolla su actividad la
empresa TROQUEALUM S.A.S.Dentro de las medidas de este plan que traerian
beneficios a la empresa TROQUEALUM S.A.S destacamos:

e Tributarias. Se anticipara en dos meses la eliminacién de los aportes de los
empleadores a ICBF y SENA contenida en la Reforma Tributaria, para una
rapida estimulacion en la generacion de empleo formal. Esto representa una
reduccion de 5% en el costo laboral de las empresas.

Se establecera un sistema de tarifas de retencién en la fuente con tratamiento
preferencial para la industria y la agricultura, aliviando de esta forma el flujo de
caja de estos dos sectores.

e Arancelarias. Se mantendra hasta agosto de 2015, como minimo, la politica
de cero arancel para 3.094 partidas arancelarias de bienes de capital y
materias primas no producidas en el pais.

e Competitividad. Contiene toda una serie de sub medidas para mejorar el
entorno competitivo para el desarrollo de la actividad productiva. Por ejemplo
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en energia se elimina la sobretasa de 20% de energia para la industria. También
la sobretasa de 8,9% para sector industrial. 2

Ademas Colombia también implementa una politica industrial, como lo menciona
el ex ministro de comercio, industria y turismo Sergio Diaz Granados, en el informe
POLITICA DE DESARROLLO EMPRESARIAL: LA “POLITICA INDUSTRIAL” DE
COLOMBIA, publicado en marzo del 2011, donde resalta que en el pasado la
“politica industrial” de Colombia se baso en la proteccién artificial de los sectores,
mediante altos aranceles, licencias previas para la importaciéon, monopolio de la
importacion de productos alimenticios por parte del gobierno, controles de precios
de insumos y otras practicas que restringian la competencia internacional, pero
que en un mundo globalizado esas practicas no son viables. Una politica
autarquica implicaria un mayor atraso en el desarrollo y la imposibilidad de cerrar
las brechas de ingreso con las economias desarrolladas y con aquellas
emergentes que tomaron la delantera, justamente con su insercion activa en la
economia globalizada.

Desde entonces, la “politica industrial” moderna se denomina politica de desarrollo
empresarial, teniendo como eje central la competitividad, y con base en esta se
hizo énfasis en las medidas que beneficiaran a la empresa TROQUEALUM S.A.S;
dentro las cuales se encuentran:

e Politicas de financiacion. La financiacion es uno de los principales obstaculos
al crecimiento de las empresas. Esa es la razon por la que el gobierno quiere
profundizar en el desarrollo de mecanismos de financiacion empresarial que
permitan a las empresas diversificar su estructura de capital. Ademas del
tradicional redescuento y del sistema de garantias, se viene trabajando en el
desarrollo de la industria de fondos de inversion (Bancoldex Capital) y creando
el entorno para aumentar la presencia de angeles financieros y fondos de
capital semilla. Otro propésito es el de aumentar la bancarizacién de la
economia, pues ella es una condicion no solo para mejorar las condiciones de
vida de la ?oblacién, sino de impulsar la demanda de bienes y servicios de las
empresas.

e Politica de apoyo a las Mipymes. Las mipymes representan alrededor del
95% del tejido empresarial del pais, por lo que es necesario mejorar las
condiciones para su crecimiento. Una de las actividades novedosas que se
empieza a trabajar con este segmento empresarial es la promocién en el
mercado interno, labor que realiza Propais.

*Gobierno visible. (2013)¢,Sabes qué es el Plan de Impulso a la Productividad y el Empleo?
http://www.urnadecristal.gov.co/gestion-gobierno/plan-productividad-empleo

*SERGIO DIAZ GRANADOS GUIDA. (marzo de 2011). politica de desarrollo empresarial:

la “politica industrial” de Colombia.
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En Bancoldex se creard una unidad de desarrollo que asumird la
administracion de Fomipyme, que es un fondo con recursos para apoyar la
mejora tecnolégica de las mipymes. También se considera vital el mayor
acceso de las mipymes a las modernas tecnologias de la informacién y las
comunic?ciones, para lo cual se desarrollara un ambicioso programa con el
MINTIC.

1.1.2 Factores econdmicos. A pesar de los efectos negativos en la finanzas del
pais a causa de la caida de los precios del petréleo y de los precios bajos de las
materias primas que el pais exporta, es positivo el balance y las cifras que se
vienen presentando en el sector de la construccion desde afios pasados, ya que
segun estadisticas del DANE, la economia colombiana logré un crecimiento del
4,6 % durante el 2014, cifra que fue ligeramente inferior al Producto Interno Bruto,
PIB, registrado en 2013, que habia sido de 4,9 %. En el cuarto trimestre del afio
2014 el PIB aumenté 3,5 %, segun el DANE, mientras en igual lapso del 2013 la
economia obtuvo un registro del 5,5 %°.

Es importante analizar este aumento, ya que el sector de la construccion tuvo una
participacion importante, ya que fue el sector lider, con un crecimiento del 9,9 %,
debido a los distintos programas de vivienda de interés social, tanto gratuitos
como subsidiados, que viene ofreciendo el gobierno nacional.

En cuanto al 2016 el sector que se posiciona como el de mayor crecimiento en
este afio 2016 es el de la construccion, conformado por los subsectores de
edificaciones y obras civiles, “segun el Ministro Mauricio Cardenas que recordd
que en el aflo 2015 se lanzdé la segunda version del Plan de Impulso a la
Productividad y el Empleo (Pipe 2), uno de cuyos componentes son todos los
programas de vivienda, que van desde la vivienda gratuita que se les asigna a los
colombianos en situacion de mayor vulnerabilidad, hasta los programas de
subsidio a la tasa de interés a la vivienda media, es decir a la vivienda que va
hasta 200 millones de pesos.”’

Ademas el ministro dijo en palabras textuales “Vale la pena decir que crecer al 3,2
%, bajo este entorno internacional, es un resultado extraordinario, porque no solo
seguimos ocupando el primer lugar en América Latina entre las economias
grandes, a pesar de un choque tan fuerte a los precios de nuestros productos de

* SERGIO DIAZ GRANADOS GUIDA. (marzo de 2011). politica de desarrollo empresarial:

la “politica industrial” de Colombia.

° http://contenidos.elpais.com.co/elpais/economia/noticias/crecimiento-economia-colombiana-2014-
fue-46-segun-dane

e http://www.elpais.com.co /economia/noticias/sector-construccion-motor-crecimiento-economia

’ Presidencia de la republica, F. (2016). Industria y construccidn seran los sectores de mayor
crecimiento en  2016: Min  Hacienda. http://es.presidencia.gov.co/noticia/Industria-y-
construcci%C3%B3n-seran-los-sectores-de-mayor-crecimiento-en-2016-MinHaciencia
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exportacion, sino que lo que estamos viendo es confianza entre los empresarios,
confianza en los hogares”, puntualizo el Ministro Mauricio Cardenas.

Para finalizar el Ministro Mauricio Cardenas concluyé que con solo el aporte de
estos dos sectores, industria y construccion, se prevé un crecimiento del 3,2 por
ciento de la economia colombiana en 2016. Lo que resulta realmente atractivo
para la empresa TROQUEALUM S.A.S, si se tiene en cuenta que la empresa tiene
su principal mercado en la fabricacion de estructuras en aluminio y este se veria
beneficiado debido a la cantidad de obras tanto edificaciones como civiles que se
desarrollardn en los préximos afos.

1.1.3 Factores sociales. La tendencia de los afios 2014 y 2015 en el pais y
particularmente en la ciudad de Bogota, muestra un crecimiento significativo con
respecto a la poblacion residente en la ciudad.

Hasta el afio 1951 Cundinamarca superaba a Bogota en méas de 190.000
habitantes; en adelante esta relacién se invierte y tan solo en una década Bogota
ya registraba 500.000 habitantes mas que Cundinamarca. Al iniciar el siglo XXI la
tasa anual de crecimiento poblacional para Bogota se habia estabilizado cerca del
2.0%, y la poblacion total de Cundinamarca equivalia al 30% de la poblacion
residente en Bogota.

Actualmente Bogota cuenta con mas de 7 millones de habitantes mientras que
Cundinamarca cuenta con mas de 2 millones de habitantes. Las proyecciones de
poblacién para el afio 2020, estiman un incremento de poblacion cercano al 24%
para Bogota, y al 19% para Cundinamarca.?

Tabla 1. Crecimiento de la poblacion

Afo Cundinamarca Bogota

1951 954.123 715.250

1964 1.056.785 1.697.311
1973 1.200.000 2.855.065
1985 1.500.000 4.236.490
1993 1.700.000 5.484.244
1995 1.900.000 5.670.000
2000 2.000.000 7.300.000
2005 2.100.000 7.778.691
2015 2.680.000 8.363.782
2020 3.000.000 9.100.000

® Red Bogota. Tendencia demografica.
http://institutodeestudiosurbanos.info/endatos/0100/0120/01211.htm
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Gréfico 1. Crecimiento de la poblacién
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Fuente: Hasta 1993 DANE, censos nacionales de poblacién de 1995 a 2020:
DANE. Proyecciones de estudio de poblacién. Humberto Molina.
Consultado el 05 de marzo.

El aumento significativo de la poblacion en la ciudad de Bogota y las tendencias a
seguir creciendo, son un indicador claro de la necesidad de construir vivienda para
la poblacién, lo que a su vez representa una gran oportunidad para las empresas
gue conforman el sector de la construccion y del cual hace parte la empresa
TROQUELUM S.A.S, que tendra la posibilidad de expandir su mercado.

1.1.4 Factores tecnoldgicos. La tecnologia en la época actual, tiene gran
trascendencia en el desempefio de las empresas, en el sector del aluminio no es
la excepcion, sin embargo se considera que para la fabricacion de estructuras de
aluminio, se utiliza una tecnologia basada en el uso de troqueles; el tipo de troquel
varia segun el tipo de ventana, el sistema de la ventana y el disefio de la ventana.

Los troqueles reciben el nombre segun el sistema para el que esta disefiado,
algunos de los trogueles mas comunes en la industria del aluminio son:

Troquel 744: Troquel de 7 estaciones de corte y punzonado para puertas y
ventanas naves y marcos. Se troquela todo en la parte frontal marco y nave.

Troquel 5020: Troquel de 5 estaciones de corte y punzonado para puertas y
ventanas. Se troquela todo en la parte frontal marco y nave.

Troquel 8025: Troquel de 7 estaciones de corte y punzonado para puertas y

ventanas naves y marcos. Las naves se troquelan en la parte frontal y los marcos
en la parte posterior girando el troquel.
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Troquel 7038: Troquel de 7 estaciones de corte y punzonado para puertas y
ventanas naves y marcos. Las naves se troquelan en la parte frontal y los marcos
en la parte posterior girando el troquel.

Troquel 3825: Troquel de 7 estaciones de corte se troquela todo en la parte frontal
marco y nave.’

La empresa TROQUEALUM S.A.S, siempre ha buscado la forma de estar a la
vanguardia de la industria del aluminio, capacitandose cada vez que su principal
proveedor VITRAL y segundo gran distribuidor de perfiles de aluminio para la
industria de la construccion a nivel local después de ALUMINA, saca al mercado
una nueva linea de sistemas de aluminio.

Uno de los ultimos sistemas de aluminio creados por VITRAL recibe el nombre de
Kalima puerta corrediza, y se desarrolld con los mas altos indices tecnoldgicos y
de calidad, adaptandose a las necesidades actuales del mercado. Las principales
caracteristicas de este nuevo sistema son gque posee una excelente resistencia
acustica, maxima proteccion a las filtraciones de viento, polvo y agua, con grandes
propiedades de control térmico por su hermeticidad y manejo de apertura cuando
esta en reposo. Este sistema estd concebido bajo el concepto de utilizacién de
pocos perfiles, que optimiza el manejo de inventarios y produccion en linea, con
uniones y cortes a 45°, mediante escuadras de bulon y arrastre, disefiadas
especificamente para estos ensambles con la posibilidad de acristalamiento en
diferentes espesores y de altas especificaciones térmicas y acusticas.*

La empresa TROQUEALUM S.A.S, obtendria una gran oportunidad de ganar
participacion en el mercado y de mejorar la calidad de sus productos si mantiene
su actualizacion y capacitacion constantemente en lo que refiere a los nuevos
sistemas de aluminio.

1.1.5 Factores ambientales. En el articulo desarrollado por la European
Aluminium Association (EAA), titulado “la sostenibilidad del aluminio en la
edificacién” se menciona que ante la creciente demanda, la Asociacion Europea
del Aluminio esta trabajando en el desarrollo de Declaraciones Ambientales de
Producto (EPD) para los productos de construccion en aluminio siguiendo las
normas internacionales ISO.

Una Declaracion Ambiental de Producto es un tipo de etiquetado ecolégico mas
amplio y transparente, destinado a la comunicacion empresarial.

En las declaraciones se tiene en cuenta el ciclo de vida del producto, y se calcula
una gran cantidad de informacion ambiental de un conjunto de indicadores

9 http://www.troquelesytroqueladoras.com/troqueles/
1% vitral. (2015). Kalima puerta corrediza
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13

reconocidos internacionalmente, tales como el “uso de la energia primaria”, “el
consumo del agua”, “las emisiones de gases de efecto invernadero conocidas
como unidades de CO2 equivalentes. Los mismos son verificados por un tercero
independiente.

La Asociacion Europea del Aluminio dispone de programas de generacion de
declaraciones validas para las ventanas de aluminio, chapas lacadas y también,
en breve para paneles compuestos de aluminio.

Para poder entender el impacto al medio ambiente que puede generarse por
causa de la fabricacién de estructuras de aluminio, es necesario conocer el ciclo
de vida de esta materia prima.

El ciclo de vida del aluminio empieza con la extraccién de bauxita, de la que
posteriormente se extrae la alimina, la materia prima para la produccién del
aluminio primario, que se realiza mediante la electrdlisis. La siguiente etapa es la
semi-fabricacién, la cual conlleva diferentes procesos industriales (laminado,
fundicion, extrusion), y de ahi se transforma en productos manufacturados. La
mayoria de los productos fabricados en aluminio se destinan a los sectores del
transporte, la construccién, el envasado y el embalaje, y la ingenieria.
Posteriormente, el aluminio se recoge, se recicla y se reutiliza a partir de la etapa
de la semi-fabricacion.™*

En cuanto al reciclaje del aluminio se encontré que segun la European Aluminium
Association (EAA), el elevado valor intrinseco del aluminio es un gran incentivo
econdmico para su reciclado. De hecho, la chatarra de aluminio se puede reciclar
varias veces sin pérdida de valor o propiedades. Por otra parte, la energia
requerida para el reciclaje es una pequefia fraccion de la necesaria para la
produccion primaria, tan s6lo un 5%, aportando evidentes beneficios ecoldgicos.

En muchos casos, el aluminio se combina con otros materiales como el acero o el
plastico, que son separados mecanicamente del aluminio antes de ser fundido en
el proceso de reciclaje. La trituracion seguida por corrientes de Foucault y
separacién por inmersion y flotacion.

El aluminio puede ser fundido, ya sea por refundidores o refinerias:
e Los refundidores, principalmente, procesan el forjado de aleacion de desecho

en hornos de solera seca para producir lingotes de extrusién o planchas de
rodadura.

1 Aluminio.org. (2016). El aluminio, un material de presente y futuro.
http://aluminio.org/?p=830
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e Las refinerias derriten todo tipo de desechos, incluidas las aleaciones mixtas y
sucias en hornos rotatorios, que funden y refinan la chatarra de aluminio con
una capa de sal. Las refinerias producen principalmente aleaciones para
fundicion.*?

En el ambito local (Bogota), existe una gran demanda para el reciclaje del
aluminio, en las chatarrerias de la ciudad y en especial en las del 7 de agosto en
la localidad de Barrios Unidos, el kilo de aluminio tiene una gran demanda y su
precio oscila entre los $4.000 y $6.000 por kilo. Estas chatarrerias a su vez
venden el aluminio a las fundidoras para iniciar su proceso de transformacién y su
posterior produccidn, iniciando asi nuevamente el ciclo del aluminio.

1.1.6 Factores legales. La normatividad legal vigente que rige la actividad de la
empresa TROQUEALUM S.A.S, es muy amplia por lo que se realizd6 énfasis en
aguellas leyes que afectan directamente la actividad de la empresa.

e LEY 400 DE 1997 (agosto 19) por el cual se adoptan normas sobre
construcciones sismo resistentes. La presente Ley establece criterios y
requisitos minimos para el disefio, construccion y supervision técnica de
edificaciones nuevas, asi como de aquellas indispensables para la
recuperacion de la comunidad con posterioridad a la ocurrencia de un sismo,
gue puedan verse sometidas a fuerzas sismicas y otras fuerzas impuestas por
la naturaleza o el uso, con el fin de que sean capaces de resistirlas,
incrementar su resistencia a los efectos que éstas producen, reducir a un
minimo el riesgo de la pérdida de vidas humanas, y defender en lo posible el
patrimonio del Estado y de los ciudadanos.

Ademas, sefiala los requisitos de idoneidad para el ejercicio de las profesiones
relacionadas con su objeto y define las responsabilidades de quienes las
ejercen, asi como los parametros para la adicion, modificacion y remodelacién
del sistema estructural de edificaciones construidas antes de la vigencia de la
presente Ley.™®

e DECRETO 1469 DE 2010 (Abril 30) por el cual se reglamentan las
disposiciones relativas a las licencias urbanisticas; al reconocimiento de
edificaciones; a la funcion publica que desempefian los curadores urbanos y se
expiden otras disposiciones. Es la autorizacion previa para adelantar obras de
urbanizacién y parcelacion de predios, de construccion y demolicion de

12 Aluminio.org. (2016). El aluminio, un material de presente y futuro.

http://aluminio.org/?p=830

13 Congreso de la repiblica de Colombia. (19 de agosto de 1997). ley 400 de 1997 por el cual se
adoptan normas sobre construcciones sismo resistentes.
http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=336
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edificaciones, de intervencion y ocupacion del espacio publico, y para realizar
el loteo o subdivision de predios, expedida por el curador urbano o la autoridad
municipal competente, en cumplimiento de las normas urbanisticas y de
edificacion adoptadas en el Plan de Ordenamiento Territorial, en los
instrumentos que lo desarrollen o complementen, en los Planes Especiales de
Manejo y Proteccion (PEMP) y en las leyes y demas disposiciones que expida
el Gobierno Nacional.*

e LEY 1562 DE 2012 (julio 11) por la cual se modifica el sistema de riesgos
laborales y se dictan otras disposiciones en materia de salud ocupacional.
Busca el Fortalecimiento de la prevencion de los riesgos laborales en las micro
y pequefias empresas en el pais. Las Entidades Administradoras de Riesgos
Laborales fortaleceran las actividades de promocion y prevencion en las micro
y pequefias empresas que presentan alta siniestralidad o estan clasificadas
como de alto riesgo.*

1.2 ANALISIS DEL SECTOR

Analizar el sector secundario de la economia brinda una vision global y local de
la situacion de la industria del aluminio.

Segun el portal informativo Unipymes en el articulo “Estado actual y perspectivas
de la Industria en Colombia”, publicado el 30 de mayo del 2013; el sector
secundario industrial es importante por el alto valor agregado que genera, el
desarrollo de capital humano que propicia, su capacidad de estimulo a la
investigacion y el desarrollo (1+D) y, como resultado de ello, a la innovacion, todo
lo que se traduce en incrementos en la productividad y competitividad de un pais.

Es ademas una rama de la produccién que posee un amplio poder de generacién
de empleo. Por todo ello, la produccién industrial se relaciona positivamente con el
bienestar de la poblacién: la evidencia refleja, tanto para el caso colombiano como
para otros paises, una fuerte asociacion entre el crecimiento del ingreso por
habitante y la produccion del sector manufacturero.

Asi mismo, se realizd6 un analisis del crecimiento del mercado de vehiculos, la
coyuntura actual y las perspectivas del sector, en medio de los avances
estructurales y transformaciones econémicas del pais, que han permitido avances

4 Congreso de la republica de Colombia. (30 de abril de 200). decreto 1469 de 2010. Por el cual se
reglamentan las disposiciones relativas a las licencias urbanisticas; al reconocimiento de
edificaciones; a la funcidn publica que desempefian los curadores urbanos y se expiden otras
disposiciones http://www.alcaldiabogota.gov.co/sisjur/normas/Normal.jsp?i=39477.

!> presidencia de la republica de Colombia. (11 de julio de 2012). Ley 1562 de 2012. por la cual se
modifica el sistema de riesgos laborales y se dictan otras disposiciones en materia de salud
ocupacional.

http://wsp.presidencia.gov.co/Normativa/Leyes/Documents/ley156211072012.pdf.
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importantes en la capacidad de compra y el acceso al crédito de los hogares.
Actualmente se observa una desaceleracion en las ventas del sector, luego de un
ciclo de expansion acelerado entre 2010 y 2011; tal moderacion se mantendria en
los proximos meses, dado que los hogares estdn atravesando por un proceso de
desapalancamiento. Sin embargo, hacia 2020 el tamafio del sector podria
duplicarse frente a los niveles actuales.

Para que el crecimiento del sector se consolide y sea sostenible en el tiempo las
autoridades econOmicas y los agentes privados deben avanzar en varios temas
importantes: la superacion de los cuellos de botella en la infraestructura del pais;
el disefio y aplicacién de politicas publicas y econdmicas que promuevan el uso
racional del transporte privado amigable con el medio ambiente; y por ultimo, el
desarrollo e implementacion de planes de largo plazo que promuevan mejoras
estructurales en la movilidad.

1.3 ANALISIS DOFA

Es una herramienta de ingenieria utilizada para evaluar las debilidades y
fortalezas en el @mbito interno de una compafia y las oportunidades y amenazas
que las afectan en un mercado determinado. Proporcionando una vision clara de
la actual situacion de la compaiiia.

Para el desarrollo de esta herramienta se realiz6 una clasificacion de las fortalezas
y debilidades de la empresa TROQUEALUM S.A.S y las oportunidades y
amenazas relacionadas con el mercado de la producciéon de estructuras en
aluminio, para el posterior desarrollo de la matriz DOFA.

FORTALEZAS

e Todos los miembros de la empresa tienen amplio conocimiento del mercado al
que pertenece la empresa.

e Todos los operarios cuentan con los conocimientos y habilidades necesarias
para llevar a cabo la fabricacidn e instalacion de estructuras en aluminio.

¢ TROQUEALUM S.A.S brinda productos de buena calidad y con buen disefio.

¢ TROQUEALUM S.A.S cuenta con las instalaciones, insumos y materiales
necesarios para llevar a cabo su actividad.

e La empresa actualiza constantemente la linea de productos, segun las
tendencias del mercado.
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OPORTUNIDADES
e La empresa mantiene buenas relaciones con los clientes.
e La industria del aluminio muestra un crecimiento constante.

e La empresa tiene la posibilidad de desarrollar productos nuevos o mejorar los
productos actuales para hacer frente a las necesidades de los clientes.

e EIl mercado no cuenta con la cantidad suficiente de oferentes, que cubran los
requerimientos y necesidades.

e Las proyecciones en el sector de la construccion son positivas, lo que
representaria adquirir participacion en el mercado.

DEBILIDADES

La direccion estratégica de la organizacion no esté definida.

El proceso de administracion y de gestion de la empresa se enfoca
principalmente en las ventas.

e La empresa posee dificultades en la obtencion de recursos financieros.
e Lademanda de la empresa es muy variable.

e Los procesos de la empresa no estan estandarizados.

AMENAZAS
e Competidores extranjeros de bajo costo estan entrando al mercado.

e El aluminio de contrabando que entra al pais, que puede afectar la economia
del sector.

e Aumento del costo de la materia prima.

e La competencia de la empresa TROQUEALUM S.A.S esta consolidada dentro
del mercado.

e Las politicas cambiantes, entre las distintas administraciones que afectan
directamente al sector.
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Cuadro 1. Matriz DOFA

Debilidades

Fortalezas

e La direccidn estratégica de
la organizacion no esta
definida.

e EI proceso de
administracion y de
gestién de la empresa se
enfoca principalmente en
las ventas.

e La empresa posee
dificultades en la obtencién
de recursos financieros.

e los operarios cuentan con
los conocimientos y
habilidades necesarias
para llevar a cabo las
actividades.

e La empresa brinda
productos de buena
calidad y con buen disefio.

e La empresa actualiza
constantemente la linea de
productos, segun las
tendencias del mercado.

Oportunidades

Estrategias

Estrategias

e La industria del aluminio
muestra un crecimiento
constante.

e El mercado no cuenta
con la cantidad suficiente
de oferentes, que cubran
los requerimientos vy
necesidades.

e Las proyecciones en el
sector de la construccion
son positivas, lo que
representaria adquirir
participacion en el
mercado.

Realizar un re
direccionamiento  estratégico,
en el que se establezca el
rumbo de la empresa para
lograr aprovechar la tendencia
al crecimiento que presenta el
sector.

Utilizar y aprovechar los
medios publicitarios para
atraer nuevos clientes con el
proposito de mejorar las
ventas de la empresa.

Aprovechar la capacidad, los
conocimientos y las
habilidades del personal para
adquirir mayor participaciéon en
el mercado.

Mantener la buena calidad de
sus productos y seguir
actualizando sus productos
para aumentar su demanda

Amenazas

Estrategias

Estrategias

e Competidores extranjeros
de bajo costo estan
entrando al mercado.

o EI aluminio de
contrabando que entra al
pais, que puede afectar
la economia del sector.

e Aumento del costo de la
materia prima.

Realizar estudios periédicos
(benchmarking), que permitan
entender 'y analizar el
comportamiento de la empresa
con relacién a su competencia.

Establecer buenas relaciones
con los proveedores, en las
gque se puedan adelantar
acuerdos, como facilidades de
pago y financiacion.

Mejorar la calidad de todos los
procesos llevando a cabo
programas de capacitacion
continuamente.
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En conclusién la empresa TROQUEALUM S.A.S, debera adelantar las estrategia
establecidas en la matriz para mantener y mejorar sus fortalezas, debera trabajar
por disminuir sus debilidades y si es posible eliminarlas, debera tratar de alejar,
controlar y si es el caso adaptarse a las amenazas del entorno que la rodea, y
priorizar sus esfuerzos y recursos en aprovechar las oportunidades que el sector
le ofrece.

1.4 AUTODIAGNOSTICO EMPRESARIAL

Es una herramienta de diagnéstico de la Camara de Comercio de Bogota, que
brinda un analisis de la situacion actual de la empresa en diez areas de gestion
de la misma. Las &reas de gestién que evalla esta herramienta son: planeacién
estratégica, gestion comercial, gestibn de operaciones, gestibn administrativa,
gestibn humana, gestion financiera, gestion internacional, gestién de calidad,
gestion logistica y empresa de familia. A cada area corresponden una serie de
enunciados, que usted debe calificar de 1 a 5, de acuerdo con la escala que se
muestra en el Cuadro 2.

Cuadro 2. Criterios de calificacion

Puntaje Criterio de calificacién

Corresponde a aquellas acciones que realiza de manera
5 estructurada, planeada y cuentan con acciones de mejoramiento
continuo.

Corresponde a aquellas acciones que realiza de manera
4 estructurada y planeada.

Corresponde a aquellas acciones que realiza, pero no se hacen de
3 manera estructurada (plan).

Corresponde a aquellas acciones que ha planeado hacer y estan
2 pendientes de realizar.

Corresponde a aquellas acciones que no realiza en su empresa.

1

Al final encontrara un resultado en forma de "telarafia" que le permitira identificar
las areas de gestidén en las que la empresa tiene un mejor desempefio, asi como
en las que existen mayores oportunidades de mejora.
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Tabla 2. Planeacion estratégica

No. Enunciados Puntaje
1 La gestion y proyeccion de la empresa corresponde a un plan 3
estratégico.
> El proceso de toma de decisiones en la empresa involucra a las 4
personas responsables por su ejecucion y cumplimiento.
3 El plan estratégico de la empresa es el resultado de un trabajo en 4
equipo.
La empresa cuenta con metas comerciales medibles y verificables en
4 |un plazo de tiempo definido, con asignacion del responsable de su 2
cumplimiento.
La empresa cuenta con metas de operacion medible y verificable en
5 |un plazo de tiempo definido, con asignacion del responsable de su 3
cumplimiento.
La empresa cuenta con metas financieras medibles y verificables en
6 |un plazo de tiempo definido, con asignacion del responsable de su 3
cumplimiento.
7 Al planear se desarrolla un analisis de: Debilidades, Oportunidades, 3
Fortalezas y Amenazas.
Analiza con frecuencia el entorno en que opera la empresa
8 considerando factores como: nuevos proveedores, nuevos clientes, 4
nuevos competidores, nuevos productos, nuevas tecnologias y
nuevas regulaciones.
9 Para formular sus estrategias, compara su empresa con aguellas que 4
ejecutan las mejores practicas del mercado
10 El personal esté involucrado activamente en el logro de los objetivos 4
de la empresa y en la implementacién de la estrategia.
11 El presupuesto de la empresa corresponde a la asignacion de 3
recursos formulada en su plan estratégico.
12 La empresa cuenta con una vision, mision y valores escritos, 5
divulgados y conocidos por todos los miembros de la organizacion.
13 La empresa ha desarrollado alianzas con otras empresas de su sector 5
0 grupo complementario
14 |La empresa ha contratado servicios de consultoria y capacitacion 2
Se tienen indicadores de gestion que permiten conocer
15 | permanentemente el estado de la empresa y se usan como base para 2
tomar decisiones
16 El personal de confianza es multidisciplinario y representan diferentes 5
puntos de vista frente a decisiones de la compafiia.
17 Se relaciona estratégicamente para aprovechar oportunidades del 5
entorno y consecucion de nuevos negocios.
Puntaje promedio 3,29
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Tabla 3. Gestion comercial

No. Enunciados Puntaje
1 |Lagestion de mercadeo y ventas corresponde a un plan de marketing 2
5 La empresa tiene claramente definido el mercado hacia el cual esta 5
dirigida (clientes - objetivo).
3 La empresa tiene definidas estrategias para comercializar sus 3
servicios.
4 |La empresa conoce en detalle el mercado en que compite. 5
5 La Empresa tiene definida y en funcionamiento una estructura 4
comercial para cumplir con sus objetivos y metas comerciales
6 La empresa establece cuotas de venta y de consecucion de clientes 3
nuevos a cada uno de sus vendedores.
7 La empresa dispone de informacion de sus competidores (precios, 5
calidad, imagen).
8 Los precios de la empresa estan determinados con base en el 5
conocimiento de sus costos, de la demanda y de la competencia.
Los productos y/o servicios nuevos han generado un porcentaje
9 |importante de las ventas y utilidades de la empresa durante los Gltimos 4
dos afios.
10 La empresa asigna recursos para el mercadeo de sus servicios 3
(promociones, material publicitario, otros).
La empresa tiene un sistema de investigacion y analisis para obtener

11 |informacidn sobre sus clientes y sus necesidades con el objetivo de 2
gue éstos sean clientes frecuentes.
12 La empresa evalla periddicamente sus mecanismos de promocion y 5
publicidad para medir su efectividad y/o continuidad.

13 La empresa dispone de catadlogos o material con las especificaciones 5
técnicas de sus productos o servicios.

14 La empresa cumple con los requisitos de tiempo de entrega a sus 4
clientes.

15 La empresa mide con frecuencia la satisfaccion de sus clientes para 4
disefar estrategias de mantenimiento y fidelizacion.

16 La empresa tiene establecido un sistema de recepcion y atencion de 3
guejas, reclamos y felicitaciones

17 La empresa tiene registrada su marca (marcas) e implementa 3
estrategias para su posicionamiento.

Puntaje promedio 3,65
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Tabla 4. Gestion de operaciones

No. Enunciados Puntaje
1 El proceso de operaciones es suficientemente flexible para permitir 4
cambios necesarios para satisfacer a los clientes.
5 La empresa tiene definidos los criterios y variables para hacer la 3
planeacion de la produccion
La empresa tiene planes de contingencia para ampliar su capacidad
3 |instalada o de trabajo por encima de su potencial actual, cuando la 4
demanda lo requiere.
4 La empresa cuenta con criterios formales para la planeacion de 3
compra de equipos y materiales.
5 La empresa tiene amparados los equipos e instalaciones contra 5
siniestros.
6 El proceso de produccion se basa en criterios y variables definidos en 3
un plan de produccion.
7 La empresa cuenta con un procedimiento formal de investigacion de 4
nuevas tecnologias o procesos.
La empresa tiene planes de contingencia para la consecucién de
8 | materiales, repuestos o personas claves que garanticen el normal 5
cumplimiento de sus compromisos.
9 La empresa cuenta con planes de actualizacion tecnoldgica para sus 3
operarios y/o profesionales responsables del producto o servicio
10 La administracion de los inventarios garantiza niveles adecuados de 5
uso, abastecimiento y control.
La empresa cuenta con la capacidad de sus equipos y/o con la
11 |capacidad de trabajo del talento humano para responder a los niveles 5
de operacién que exige el mercado.
12 Los respo_nsables del manejo de los equipos participan en su 3
mantenimiento.
13 La administracion de los inventarios garantiza niveles adecuados de 5
uso y control.
La infraestructura, instalaciones y equipos de la empresa son
14 |adecuados para atender sus necesidades de funcionamiento y 4
operacion actual y futura.
La innovacion es incorporada en los diferentes procesos de la
15 |empresay se considera fundamental para su supervivencia y 5
desarrollo.
16 La compra de materiales se basa en el concepto de mantener un nivel 5
optimo de inventarios segun las necesidades.
17 La empresa cuenta con un proceso de evaluacion y desarrollo de >
proveedores.
Puntaje promedio 4,00
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Tabla 5. Gestion administrativa

No. Enunciados Puntaje
1 La empresa tiene definido algun diagrama donde se muestra la forma 2
como esta organizada
La informacién de los registros de la aplicacion de los procedimientos
2 |generales de la empresa es analizada y utilizada como base para el 3
mejoramiento.
3 La empresa involucra controles para identificar errores o defectos y sus >
causas, a la vez que toma acciones inmediatas para corregirlos.
4 La gerencia tiene un esquema de seguimiento y control del trabajo de la 2
gente que le permite tomar mejores decisiones.
La empresa tiene definidas las responsabilidades, funciones y lineas de
5 | comunicacién de los puestos de trabajo o cargos que desempefian 2
cada uno de los colaboradores.
La empresa cuenta con una junta directiva o junta de socios que orienta
6 |Sus destinos, aprueba sus principales decisiones, conoce claramente el 5
patrimonio y aportes de los socios y su respectivo porcentaje de
participacion.
7 La empresa tiene definidos y documentados sus procesos financieros, 5
comerciales y de operaciones.
Las personas de la empresa entienden y pueden visualizar los
8 |diferentes procesos de trabajo en los que se encuentra inmersa su 2
labor.
9 Las personas tienen pleno conocimiento de quién es su cliente interno, 5
guién es su proveedor interno y qué reciben y entregan a estos.
10 La empresa tiene documentados y por escrito los diversos 5
procedimientos para la administracion de las funciones diarias.
La empresa posee un reglamento interno de trabajo presentado ante el
11 | Ministerio del Trabajo, un reglamento de higiene y una politica de 2
seguridad industrial.
La empresa cuenta con un esquema para ejecutar acciones de
12 mejoramiento (correctivas y preventivas, pruebas metroldgicas e 3
inspecciones) necesarias para garantizar la calidad del producto o
servicio.
Los productos o servicios de la empresa cumplen con las normas
13 |técnicas nacionales o internacionales establecidas para su sector o 3
actividad econémica.
14 La empresa capacita y retroalimenta a sus colaboradores en temas de 3
calidad, servicio al cliente y mejoramiento continuo.
15 El Gerente impulsa, promueve y lidera programas de calidad en la 4
empresa.
16 | La empresa posee un manual de convivencia y un codigo de ética. 3
17 La empresa se actualiza sobre las leyes o normas en materia laboral, 5
comercial, tributaria y ambiental.
Puntaje promedio 2,94
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Tabla 6. Gestion humana

No.

Enunciados

Puntaje

1

10

11

12

13

14

15
16

17

La empresa cuenta con definiciones claras (politicas) y se guia por
pasos ordenados (procedimientos) para realizar la busqueda,
seleccidn y contratacion de sus trabajadores.

En la busqueda de candidatos para las vacantes, se tienen en cuenta
los colaboradores internos como primera opcion.

Para llenar una vacante, se definen las caracteristicas (competencias)
gue la persona debe poseer basado en un estudio del puesto de
trabajo que se va a ocupar (descripcion de las tareas, las
especificaciones humanas y los niveles de desempefio requerido).

En la seleccién del personal se aplican pruebas (de conocimientos o
capacidad, de valoracién de las aptitudes y actitudes y de
personalidad) por personas idoneas para realizarlas.

En la seleccién del personal se incluye un estudio de seguridad que
permita verificar referencias, datos, autenticidad de documentos,
antecedentes judiciales, laborales y académicos, y una visita
domiciliaria.

La empresa cuenta con proceso de induccién para los nuevos
trabajadores y de re-induccion para los antiguos.

La empresa tiene un programa de entrenamiento en habilidades
practicas y técnicas, formacion humana y desarrollo personal para el
mejor desempefio de sus colaboradores.

La empresa mide el impacto del entrenamiento en el desempefio del
personal y se tiene una retroalimentacion continua que permite seguir
desarrollando el talento de las personas.

Cada puesto de trabajo tiene definida la forma de medir el desempefio
de la persona (indicador) lo cual permite su evaluacién y elaboracién
de planes de mejoramiento.

La empresa est4 alerta a identificar futuros lideres con alto potencial y
colaboradores con desempefio superior.

Se premia y reconoce el cumplimiento de las metas, especialmente
cuando se superan.

La planta, los procesos, los equipos vy las instalaciones en general
estan disefiados para procurar un ambiente seguro para el trabajador.
La empresa realiza actividades sociales y recreativas y busca vincular
a la familia del trabajador en dichas actividades.

El responsable de la gestion humana guia y acompafia a los jefes para
desarrollar el talento de sus colaboradores, analizando no solo la
persona sino los demas aspectos que influyen en el desempefio.

La empresa logra que el personal desarrolle un sentido de pertenencia
y compromiso.

El trabajo en equipo es estimulado en todos los niveles de la empresa.
La comunicacioén entre los diferentes niveles de personal de la
compaifiia (directivos, técnicos, administrativos, otros) se promueve y
es agil y oportuna.

4

Puntaje promedio

3,71
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Tabla 7. Gestion financiera

No. Enunciados Puntaje
1 La empresa realiza presupuestos anuales de ingresos, egresos y flujo 3
de caja.
5 La informacién financiera de la empresa es confiable, oportuna, util y se 4
usa para la toma de decisiones.
3 La empresa compara mensualmente los resultados financieros con los 4
presupuestos, analiza las variaciones y toma las acciones correctivas.
4 El Empresario recibe los informes de resultados contables y financieros 4
en los diez (10) primeros dias del mes siguiente a la operacion.
5 El Empresario controla los margenes de operacion, la rentabilidad y la 3
ejecucion presupuestal de la empresa mensualmente.
6 La empresa tiene un sistema establecido para contabilizar, controlar y 4
rotar eficientemente sus inventarios.
7 La empresa cuenta con un sistema claro para establecer sus costos, 4
dependiendo de los productos, servicios y procesos.
La empresa conoce la productividad que le genera la inversion en
8 |activos y el impacto de estos en la generacion de utilidades en el 4
negocio.
La empresa tiene una politica definida para el manejo de su cartera,
9 |[conoce y controla sus niveles de rotacion de cartera y califica 3
periddicamente a sus clientes.
10 |La empresa tiene una politica definida para el pago a sus proveedores. 4
11 La empresa maneja con regularidad el flujo de caja para tomar 3
decisiones sobre el uso de los excedentes o faltantes de liquidez.
12 La empresa posee un nivel de endeudamiento controlado y ha 3
estudiado sus razones y las posibles fuentes de financiacion.
13 La empresa cumple con los compromisos adquiridos con sus 4
acreedores de manera oportuna.
14 Cuando la empresa tiene excedentes de liquidez conoce como 3
manejarlos para mejorar su rendimiento financiero.
15 La empresa tiene una politica establecida para realizar reservas de 1
patrimonio y reinversiones.
16 La empresa evalua el crecimiento del negocio frente a las inversiones 3
realizadas y conoce el retorno sobre su inversion.
17 La empresa tiene amparados los equipos e instalaciones contra 3
siniestros.
Puntaje promedio 3,35
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Tabla 8. Gestion internacional

No. Enunciados Puntaje
1 La empresa vende sus productos o servicios en mas de tres ciudades 1
en el mercado colombiano
5 La empresa dentro de las perspectivas para los proximos tres afios 5
incluye insercion en mercados internacionales
3 Ha previsto la proteccién de su propiedad industrial (marca, producto, 1
patentes) en los paises hacia los cuales pretende exportar
La empresa tiene establecidas las fuentes de informacion para
4 |identificar las oportunidades comerciales de sus productos / servicios 1
en mercados internacionales
5 La empresa ha realizado estudios de mercado en los paises de interés 1
sobre la competencia y condiciones de negociacion
6 El producto o servicio cumple con los requerimientos y normas 4
exigidos en el mercado internacional
Cuenta con un producto o servicio diferenciado que fabrica o provee
7 |con estandares de calidad internacionales y al que le incorpora 3
innovacién permanente
8 La empresa conoce y tiene previsto todo el proceso y apoyo logistico 5
requerido para la exportacion de los productos o servicios
9 La empresa tiene establecidas las politicas de precios, descuentos y 5
formas de pagos para el mercado internacional al cual desea llegar
10 La empresa ha tenido experiencias en ferias, ruedas o misiones 1
internacionales
La empresa tiene identificadas sus fortalezas y debilidades para
11 |aprovechar las oportunidades y para hacerle frente a las amenazas 1
del mercado internacional
Conoce la influencia que tiene sobre su negocio aspectos como,
12 |tratados de libre comercio, medidas arancelarias y/o restricciones 2
técnicas
La empresa conoce las barreras no arancelarias a las cuales puede
13 | enfrentarse su producto o servicio (requerimientos medioambientales - 1
normas de responsabilidad social)
14 La empresa conoce sobre las ventajas y estimulos para la promocion 1
de las exportaciones
15 _La empresa cuenta con capacidad productiva para atender mercados >
internacionales
16 Su empresa cuenta con un modelo financiero que le permita 1
cuantificar un proyecto de internacionalizacién
17 Realiza contactos con clientes extranjeros o distribuidores 5
internacionales
Puntaje promedio 1,65
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Tabla 9. Gestion de la calidad

No. Enunciados Puntaje
1 |La empresa cuenta con una politica de calidad definida 2
La empresa desarrolla un analisis periédico para identificar los
2 |procesos criticos (aquellos que afectan directamente la calidad del 3
producto o servicio).
3 Los métodos de trabajo relacionados con los procesos criticos de la 3
empresa estan documentados.
4 Los documentos relacionados con los métodos de trabajo son de 3
conocimiento y aplicacion por parte de los involucrados en los mismos.
La informacion de los registros de la aplicacion de los procedimientos
5 |generales de la empresa es analizada y utilizada como base para el 3
mejoramiento.
6 La empresa involucra controles para identificar errores o defectos y sus 3
causas, a la vez que toma acciones inmediatas para corregirlos.
7 La empresa hace pruebas metroldgicas e inspecciones a sus equipos 5
(en caso de que se requiera).
La empresa cuenta con un esquema de accion para ejecutar las
8 |acciones correctivas y preventivas necesarias para garantizar la calidad 4
del producto o servicio.
Los productos o servicios de la empresa cumplen con las hormas
9 |técnicas nacionales o internacionales establecidas para su sector o 5
actividad econémica.
10 La empresa cuenta con parametros definidos para la planeacién de 4
compra de equipos, materia prima, insumos y demas mercancias.
11 La empresa se esfuerza por el mejoramiento y fortalecimiento de sus 4
proveedores.
1o | L@ empresa capacita a sus colaboradores en temas de calidad y 4
mejoramiento continuo
13 El personal que tiene contacto con el cliente recibe capacitacion y 4
retroalimentacion continua sobre servicio al cliente.
14 El Gerente impulsa, promueve y lidera programas de calidad en la 4
empresa.
15 El Gerente identifica las necesidades del cliente y las compara con el 4
servicio ofrecido, como base para hacer mejoramiento e innovaciones.
16 Se mide en la empresa el indice d(_a saftisfacci()n del cliente como base 3
para planes de mejora de la organizacion
La empresa aprovecha sus logros en gestion de calidad para promover
17 |suimagen institucional, la calidad de sus productos y servicios y su 4
posicionamiento en el mercado.
Puntaje promedio 3,65
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Tabla 10. Gestion logistica

No. Enunciados Puntaje
1 La gerencia revisa periédicamente aspectos relativos a la importancia 4
de la logistica para el desarrollo competitivo de la empresa
La empresa se preocupa por mantener informacion actualizada sobre
2 |las caracteristicas de la cadena de abastecimiento en la que se 4
encuentra el negocio
3 La concepcidn de logistica que tiene la empresa comprende los flujos 3
de materiales, dinero e informacioén
El gerente y en general el personal de la empresa han establecido los
4 | parAmetros logisticos que rigen el negocio en el que se encuentra la 4
empresa
5 En la empresa se establecen responsabilidades y actividades para la 4
captura y procesamiento de los pedidos y la gestioén de inventarios.
La empresa cuenta con un responsable para la gestion de compras,
6 |transporte y distribucion, o por lo menos establece responsabilidades 4
al respecto con su personal.
7 La empresa tiene definido o esta en proceso la construccién de un 3
sistema de control para el seguimiento adecuado del sistema logistico
8 Los trabajos relacionados con la logistica cuentan con indicadores de 3
desempefio que permitan optimizar los costos
9 La empresa cuenta con una infraestructura idénea para optimizar los 4
costos de logistica
10 La empresa analiza y dispone de la tecnologia adecuada para darle 3
soporte al sistema logistico
11 La empresa cuenta con un sistema o proceso para la codificaciéon de 3
sus productos
12 El grupo humano de la empresa esta sintonizado con la operatividad 5
de la logistica
13 La empresa cuenta con un programa claro y probado de manejo de 3
inventarios
14 La empresa cuenta con informacion contable oportuna y confiable que 5
alimente el sistema logistico
15 La empresa revisa periddicamente sus procesos para establecer 3
oportunidades de tercerizacion de los mismos
16 En la empresa se actualiza permanentemente en aspectos que 3
regulan los procesos logisticos de la empresa
17 La empresa planea actividades para garantizar la seguridad del 3
proceso logistico
Puntaje promedio 3,59
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Tabla 11. Empresas de familia

No. Enunciados Puntaje
1 Los miembros de la familia estan capacitados para los cargos que 3
desempefian
2 | El ser miembro de la familia es una ventaja para ingresar a la empresa 5
3 La empresa cuenta con una Junta Directiva que los ayude a pensar en 4
la estrategia de al empresa
4 |La empresa cuenta con un Protocolo Familiar 3
5 Los recursos de la empresa son utilizados para uso personal de los que 4
trabajan en ella
6 Las cuentas bancarias de su empresa estan divididas de las de su 5
familia
7 La empresa cuenta con procedimientos para evaluar y recompensar el 4
desempefio de sus miembros
8 Dentro de la empresa, los conflictos familiares son un impedimento 5
para desarrollar la estrategia empresarial
9 |Como fundador ha pensado en un proceso de sucesion 5
Los miembros de la familia consideran que la empresa va a ser
10 |transferida a las siguientes generaciones y por lo tanto se cuenta con 1
un programa de formacion para posibles sucesores
11 | La dindmica de la empresa se basa en los valores de la familia 5
12 | Existen diferencias entre la vision de la familia y la vision de la empresa 3
13 La empresa tiene establecidos procedimientos y reglas claras para la 1
incorporacion y retiro de los miembros de la familia
14 | Se tiene planeado un proceso de sucesion dentro de la empresa 1
15 Se ha establecido un reglamento para establecer el valor y la venta de 1
acciones
Se tienen establecidos sistemas de valoracion o evaluacion para los
16 | miembros que trabajan en la empresa con aplicacion similar a los 1
miembros familiares
17 | La empresa cuenta con un Consejo de Familia 1
Puntaje promedio 3,06
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Tabla 12. Resultados Autodiagndstico Empresarial

Tabla de resultados

No. Areas Puntaje
1 |Planeacion estratégica 3,29
2 | Gestion comercial 3,65
3 | Gestion de operaciones 4,00
4 | Gestion administrativa 2,94
5 | Gestion humana 3,71
6 |Gestion financiera 3,35
7 | Gestion internacional 1,65
8 | Gestion de calidad 3,65
9 | Gestion logistica 3,59
10 |Empresas de familia 3,06

Puntaje promedio 3,29

A partir de los resultados, a continuacién se observa una grafica que muestra el
nivel de desarrollo de la empresa. En dicho mapa se observan las areas de
gestion mas consolidadas (la mas cercana al extremo o parte externa de la
grafica) y las que requieren un mayor esfuerzo de mejoramiento (la mas cercana
al centro o eje de la gréfica).

Gréfico 2. Mapa de competitividad

AUTODIAGNOSTICO EMPRESARIAL

Planeacion estratégica

5,0

Empresas de familia Gestion comercial

Gestion financiera
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1.5 ANALISIS FINAL

El diagnéstico de la empresa TROQUEALUM S.A.S muestra que aunque la
empresa presenta problemas como lo son: que la direccion estratégica de la
organizaciéon no esta definida, que el proceso de administracion y de gestion de la
empresa se enfoca principalmente en las ventas y que posee dificultades en la
obtencion de recursos financieros, el panorama no es del todo negativo si se tiene
en cuenta que el resultado de las herramientas utilizadas para el desarrollo del
diagnéstico (andlisis PESTAL, andlisis del sector, analisis DOFA y el
autodiagnostico Empresarial de la camara de comercio de Bogotd) reflejan una
gran oportunidad para la empresa.

Dentro del andlisis PESTAL principalmente en los factores politicos, econémicos y
sociales las cifras y tendencias son positivas. En el ambito politico se destacan los
beneficios que puede traer la politica de desarrollo empresarial a la empresa, ya
esta iniciativa ofrece politicas de financiacién y politicas de apoyo a las Mipymes,
constituyendo asi una gran oportunidad para la empresa de poder financiarse para
crecer y expandir su mercado.

En el &mbito econdémico, las tendencias del sector de la construccibn son muy
buenas, tanto asi que para el presente afio 2016 es el sector que se posiciona
como el de mayor crecimiento, lo que representa una posibilidad para la empresa
de incrementar sus ventas.

De igual forma sucede con el ambito social, la tendencia de los afios 2014, 2015 y
2016 en la que la poblacion de Bogotd muestra un crecimiento exponencial,
representa la necesidad de vivienda para esta poblacion, lo que a su vez genera
un aumento de la demanda en las empresas que pertenecen al sector de la
construccion.

En cuanto al resultado del autodiagndstico Empresarial, se observé que el area de
mas baja calificacion aparte de la de gestion internacional; que fue baja debido a
que la empresa no exporta sus productos, fue la de empresas de familia y esto
debido principalmente a que a pesar de que la empresa es una empresa familiar,
sus fundadores no han contemplado la idea de la sucesion en las siguientes
generaciones de la familia.

Otra area en la que se evidencid una baja calificacibn es la de planeacién
estratégica, debido a que la empresa no cuenta con una vision, una mision y unos
valores definidos, que sean divulgados y conocidos por todos los miembros de la
organizacion.

Sin embargo observamos otras areas en las que la calificacion fue alta como el

area de gestion administrativa, en la que la empresa se destaca, ya que se
mantiene actualizada sobre las leyes o normas en materia laboral, comercial,
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tributaria y ambiental que la rigen. Y como el area de gestion de operaciones en la
que la empresa tiene planes de contingencia para la consecucion de materiales,
repuestos o personas que garanticen el normal cumplimiento de sus compromisos
y cuenta con una buena administracion de los insumos para garantizar niveles
adecuados de uso, abastecimiento y control.
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2. ESTUDIO TECNICO

En el estudio técnico se abordaran los procesos, las materias primas, los
insumos, las maquinas y el personal requerido para la produccion de estructuras
en aluminio en la empresa. Como también mediante diagramas se llevara a cabo
el andlisis de los distintos procedimientos, actividades necesarias para la
fabricacion de las estructuras en aluminio.

Para el desarrollo del estudio técnico de la empresa TROQEUALUM S.A.S, se
tomaron en cuenta los tres productos de mayor demanda para la empresa. La
demanda total del afio 2015, fue de 750, de los cuales el 36 %, equivale a la
fabricacion e instalacion de la ventana colosal 2.6, el 28 % corresponde a la
fabricacion e instalacion de la ventana proyectante 3831 y el 185 % a la
instalacién de la division de bafo corrediza. El 17,5 % restante equivale a otros
productos que ofrece la compafia. Esta demanda se puede sustentar en las
diferentes cotizaciones de la empresa en el ANEXO A.

En la Tabla 13 se describe la demanda total en el afio 2015 y el porcentaje de
participacion de los tres productos mencionados anteriormente.

Tabla 13. Demanda total por producto

demanda total % demandado por producto
2015 (productos) 36% 28% 18,50% 17,5% 100%
cantidad v. colosal 2.6 v. proyectante d""s'°f‘ de bafio otros total
3831 corrediza
750 270 210 139 131 750

Gréfico 3. Demanda total por producto
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La empresa TROQUEALUM S.A.S trabaja bajo el sistema de producciéon: Make to
Order (MTO), es decir por encargo o bajo pedido. La produccién se realiza una
vez se conoce la demanda; por tal razon tiene una gran importancia obtener una
proyeccién de la demanda acertada, para proceder a realizar los pedidos de los
materiales necesarios para la fabricacion de los productos.

Para el calculo de la demanda del afio 2016 se tomé la demanda del afio 2015;
que fue de 270, 210 y 139 para la ventana colosal 2.6, ventana proyectante 3831y
division de bafio corrediza respectivamente tal como se evidencié en la Tabla 13 y
se dividié cada una de estas, en el nimero de dias laborados por la empresa en el
afio 2015 para obtener la produccién diaria por cada producto en ese afio. Los
calculos de la proyeccion de la demanda se pueden observar en el ANEXO A. En
la Tabla 14 se observa la produccion diaria por producto en el afio 2015.

Tabla 14. Demanda diaria por producto en el afio 2015

Demanda diaria por producto

ventana
Ao / ventana proyectante Division de
Producto colosal 2.6 3831 bafo corrediza
2015 0,964 0,750 0,496

Luego teniendo en cuenta la jornada laboral productiva diaria de un operario que
es de 450 minutos/dia, la demanda de cada producto en el afio 2015 y los tiempos
estdndar de cada producto se procedié a calcular la capacidad de produccién
diaria para cada producto; teniendo en cuenta que se utiliz6 un porcentaje de
utilizacién del tiempo para la fabricacién e instalacién de cada producto, acorde a
la demanda obtenida en el afio 2015 (36% del tiempo, para la fabricacién e
instalacion de la ventana colosal 2.6, 28% para la ventana proyectante 3831,
18,5% para la divisién de bafio corrediza y el restante 17,5% para otros productos
de la empresa. En la Tabla 15 se observa la capacidad de produccién diaria en el
afno 2016 para cada producto.

Tabla 15. Capacidad de produccion diaria por producto en el afio 2016

Tiempo diario
asignado
Producto (minutos) Unidades
Ventana colosal 2.6 (36%) 162 1,39
Ventana proyectante 3831 (28%) 126 1,07
Division de bafio corrediza (18,5%) 83,25 1,92
Otros (17,5%) 78,75 -
Total 450
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Teniendo la produccién diaria del afio 2015 y la capacidad de produccion diaria del
afo 2016, se obtuvo la variacion porcentual anual necesaria para realizar la
proyeccion de la demanda mediante el método de progresion lineal para los afos
2017, 2018, 2019 y 2020. En la Tabla 16 se observa la demanda diaria para los
afos 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020.

Tabla 16. Demanda diaria por producto

Ventana Division de
Ventana proyectante bafo
Afio / Producto colosal 2.6 3831 corrediza

2016 1,39 1,07 1,92
2017 1,82 1,39 3,34
2018 2,25 1,71 4,76
2019 2,68 2,03 6,18
2020 3,11 2,35 7,60

2.1 DESCRIPICION DE MATERIALES, MAQUINAS Y PROCESOS

Para la descripcién de materiales, maquinas y procesos tomamos en cuenta la
fabricacion de tres productos que son los de mayor demanda para la empresa
TROQUEALUM S.A.S, como lo son: ventana colosal 2.6, ventana proyectante
3831y division de bafio corrediza.

2.1.1 Lista de materiales. En la Tabla 17 se muestra el material y la unidad de
medida en que se obtiene, para la fabricacion e instalacion de la ventana colosal
2.6, la ventana proyectante 3831 y la division de bafio corrediza.

Tabla 17. Lista de materiales

Simbolo Material Unlda_d de
medida

A Vidrio unidad
B Vidrio templado unidad
C tornillos unidad
D Chazos unidad

Perfiles de aluminio

E.1 Riel superior

E.2 Riel inferior

E.3 Jamba marco

E.4 Alfajia .
E E.5 Horizontal superior Ml £

E.6 Horizontal inferior

E.7 Traslape

E.8 Enganche
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Tabla 17. (Continuacion)

Simbolo Material Unlda_d de
medida
E.9 Horizontal inferior nave
E.10 Sillar cabezal
E.11 Jamba .
B |E12 Divisor il £
E.13 Pisavidrio
E.14 Marco nave
F Empaque en U 5 mm Metros
G Empaque cufia proyectante Metros
H Felpa Metros
| Cerra_\d_ura de pulsar Unidad
aluminio
J Complemento cierre Unidad
K Rodamientos Unidad
L Manija Unidad
M Brazos inoxidable Unidad
N Chapetas corredizas Unidad
(@) Boton cilindrico Unidad
P Silicona Mililitros

2.1.2 Diagrama del éarbol. Es una representacion grafica de los materiales
necesarios para la produccién de un producto. En los Diagramas 1,2 y 3 se
representan los diagramas del arbol de la ventana colosal 2.6, ventana
proyectante 3831 y divisién de bafio corrediza respectivamente.

2.1.2.1 Ventana colosal 2.6. Es un tipo de ventana de la linea universal
caracterizada por permitir una altura maxima de 2.6 metros, “ademas por ser la
mejor solucién en confort y desempefio para sistemas de puertas corredizas
utilizados en la arquitectura contemporanea, con elegante disefio de un cuerpo fijo
y una nave movil, de excelente funcionamiento garantizado por sus accesorios,
con maxima estabilidad y seguridad, gracias al disefio de sus perfiles y
localizacion de las felpas. La nave se desplaza en forma, silenciosa y sin
movimientos laterales sobre un riel angulado que amplia la superficie de contacto
con el rodamiento, montado sobre balineros para garantizar los ciclos de
funcionamiento. La nave fija tiene un sistema de apoyo directo sobre el riel inferior
que asegura su estabilidad, estructura y facil fijacion.”® En la Imagen 1 se puede
observar una ventana colosal 2.6.

'® www.vitral.com.co. Ventana colosal. Linea universal.
http://www.vitral.com.co/cms/modules/descargas/files/LQ39.cuadernillo%20Colosal%2026V2%20-
%202014%20-%20web.pdf
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Diagrama 1. Diagrama de arbol para la ventana colosal 2.6
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Imagen 1. Ventana colosal 2.6

Fuente:<http://www.vitral.com.co>.Consultado el 23 de marzo de 2016.
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http://www.vitral.com.co/cms/modules/descargas/files/LQ39.cuadernillo%20Colosal%2026V2%20-%202014%20-%20web.pdf

En la Imagen 2 se observa una ventana colosal 2.6 que consta de tres partes: el
marco de color rojo, el fijo de color amarillo que hace referencia a la parte de la
ventana que va sujeta al marco con la intencion de no permitir el movimiento de
esta y la nave la parte de la ventana que permite el movimiento de apertura y
cierre de la ventana.

Imagen 2. Partes de la ventana colosal 2.6

B marco

[ nave
[ ]ruo

"

e Materiales. En el Cuadro 3 se observa el nombre, la descripcion y las
caracteristicas de cada uno de los materiales necesarios para la fabricacion de
la ventana colosal 2.6.

Cuadro 3. Materiales para la fabricacion ventana colosal 2.6

Nombre Descripcién | Imagen/ caracteristicas
e Vidrio
Son laminas de
Lamina de cristal flotado,
vidrio crudo 0 sin
(A) tratamiento,

incoloro existen de
3,4,5,6,8,10,12
15y 19 mm y en
bronce de 4, 5y 6
mm.,  disponibles
segun pedido.

Para el caso de la Z

ventana colosal 2.6 ‘ —
se utiliza un vidrio
de 5 mm.
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Cuadro 3. (Continuacion)

e Tornilleria

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Pieza metalica
Tornillos cilindrica o cénica,
© con un resalte

helicoidal que la
recorre total o
parcialmente y una
cabeza con una
ranura para alojar
la pala del
destornillador, que
sirve para sujetar
una cosa a otra.'’

Son accesorios

Chazos Gtiles para diversos &
plasticos trabajos de B! g ;
(D) soporte, bien sea ' a 148
en paredes de ® f ‘
concreto, en £ 48 N ’ ( L
ladrillos, yeso, f B B LA 3

madera y demas I ﬁ- ' o B
materiales l l
existentes.*® Se

utiizan para la

fijacion de los
tornillos en los

vanos de las
ventanas.

e Perfiles de aluminio
Es el perfil de

Cabezal oriel | aluminio que se

superior ubica en la parte
marco superior del marco. 2
(E.2) Va sujeto a la parte T

superior del vano,
viene en tiras de 6 -

m. | 756 |
207 Riel Superior Marco
Ref. 3207 3207 | PR -
0,503 Kgim Mog2mm | 12

1 https://es.wikipedia.org/wiki/Tornillo
18 http://www.mundialdetornillos.com/chazos-y-anclajes-herramientas-utiles
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Cuadro 3. (Continuacion)

Nombre

Descripcidn

Imagen/ caracteristicas

Sillar o riel
inferior marco
(E.2)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en la parte
inferior del marco.
Va sujeto a la
alfajia y esta a su
vez va sujeta a la
parte inferior del
vano, viene en tiras
de 6 m.

Ref. 3208

25.0—|

79.6

Riel Inferior Marco

%5%208 |

FERIMETRI E
0,567 Kgim r Yesgmm | 12

Jamba
(E.3)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en las partes
laterales del marco.
Van sujeto a las
partes laterales del
vano, viene en tiras
de 6 m. el mismo
perfil se utiliza de
lado izquierdo y de
lado derecho.

Ref. 3211

23.0r

1

3211 |

Jamba Marco

FESD

FERIMETHL

0.504 Kgim 306,25 mm

|UE 12

Alfajia
(E.4)

Es un perfil de
aluminio utilizado
para evitar la
filtracion de agua, y
facilitar su caida
hacia el exterior de
la ventana. Se
ubica en la parte
inferior del marco y
va sujeta a la parte
inferior del vano,
viene en tiras de 6
m.

Ref. 1743, 8 cm
Ref. 2544, 11,5 cm
Ref. 2169, 16 cm

1743

0336 Kgim

Alfajia de 8 cms
184.10 mm
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Cuadro 3. (Continuacion)

e Felpa

Nombre

Descripcidn

Imagen/ caracteristicas

Felpa
(H)

Es un protector
generalmente de
algodon, de textura
absorbente y tacto
suave, utilizado
para lograr
asilamiento y un
mejor sellamiento.
La felpa se utiliza
en las jambas del
marco. Viene en
rollos de 500 m.

Ref. FEL 005
Ref. FEL 007

Felpas

FEL 005

FEL 007

FIJO

e Perfiles

de aluminio

Horizontal
superior
(E.5)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en la parte
superior del fijo.
Va sujeto al riel
superior del marco,
viene en tiras de 6
m.

Ref. 3212

|— 26,0 —|

—

Horizontal Superior Nave

3212 |
[PESG

0,341 Ka'm

PERTWETRL
| 212,14 mm

Horizontal
inferior fijo
(E.6)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en la parte
inferior del fijjo. Va
sujeto al riel inferior
del marco, viene en
tiras de 6 m.

Ref. 3213

—21.2——|

3213 |

Horizontal Inferior C. Fijo

PESD
0.531 Kg/m

FESIMETSG
32885 mm
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Cuadro 3. (Continuacion)

permitir el
movimiento. Este
va sujeto a la
jamba lateral del
marco. Viene en
tiras de 6 m.

Ref. 3215

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas

Es el perfil de

Vertical aluminio que se T
cerradurao | ubica en la parte
traslape lateral  del fijo,

(E.7) donde no se va a <

oo

|

Vertical Cerradura

3215 |
[PESD

0.513 Kgim

|FEI1FEI'EC-
321.25 mm

|uz 2

Entrecierre o
enganche
(E.8)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en la parte
lateral  del fijo,
donde existe
contacto con la
nave. Viene en
tiras de 6 m.

Ref. 3216

I

40.0-

Entrecierra

3216 |
[PESD

0552 Kg/m

|PE‘HFEI'EC-

36544 mm

[F 12

e Felpa

Felpa
(H)

Es un protector
generalmente de
algodon, de textura
absorbente y tacto
suave, utilizado
para lograr
asilamiento 'y un
mejor sellamiento.
La felpa se utiliza
en el entrecierre o
enganche y en el
horizontal superior
del fijo. viene en
rollos de 500 m.
Ref. FEL 005

Ref. FEL 007

Felpas

FEL 005

FEL 007

60




Cuadro 3. (Continuacion)

Nombre |

Descripcidn

Imagen/ caracteristicas

e Empaque

Empaque U
5mm

(F)

e Perfiles

Es un empaque en
forma de U, se
utiliza para separar
el vidrio del
aluminio  evitando
contacto y a su vez
la  ruptura. Se
coloca en el
horizontal superior
y en el horizontal
inferior del fijo.
Viene en rollos de
100 m.

Ref. EMV 160.5

de aluminio

o

!

ﬁf‘

4. 8

Empaque U 5 mm

EMV 160.5

Horizontal
superior
(E.5)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en la parte
superior de la nave.
Se utiliza el mismo
para el fijo. Viene
en tiras de 6 m.

Ref. 3212

|— 260 —|

3212 |
|PESD

Horizontal Superior Na
1

Ve

0,341 Ka'm

21214 mm

=24

Horizontal
inferior nave
(E.9)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en la parte
inferior de la nave.
Viene en tiras de 6
m.

Ref. 3213

48.0

21.2——

Haorizontal Inferior Nave

3214 |
[FESO

0.502 Kgim

|H;HEEI'&|
303.85 mm

[t 12
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Cuadro 3. (Continuacion)

cerradura, se utiliza
el mismo que para
el fijo. Viene en
tiras de 6 m.

Ref. 3215

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Es el perfil de
Vertical aluminio que se T
cerradurao | ubica en la parte
traslape lateral de la nave,
(E.7) en el costado .
donde la ventana |
tendra su -

3215 |
PESG

Vertical Cerradura

0.513 Kgi'm

|FE!1FEI'EE-
32125 mm

|u: 19

Entrecierre o
enganche
(E.8)

Es el perfil de
aluminio que se
ubica en la parte
lateral de la nave,
donde existe
contacto con el fijo.
se utiliza el mismo
gque para el fijo
Viene en tiras de 6
m.

Ref. 3216

I

3216 |
[FEST

Entrecierra

0652 Kgim

| 36544 mm

[F 12

e Felpas

Felpa
(H)

Es un  protector
generalmente de
algodén, de textura
absorbente y tacto
suave, utilizado
para lograr
asilamiento 'y un
mejor sellamiento.
La felpa se utiliza
en el entrecierre o
enganche, en el
horizontal superior
y en el Horizontal
inferior nave de la
nave. Viene en
rollos de 500 m.
Ref. FEL 005

Ref. FEL 007

Felpas

FEL 005

FEL 007
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Cuadro 3. (Continuacion)

e Cerraduras

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Es dispositivo que
Cierre de sirve para cerrar la
pulsar nave y asegurarla
aluminio contra el marco,
0] cuando se decida

cerrar y asi mismo
permitir la apertura
de la nave cuando

se desee.
Ref. CER 260 Cierre de Pulsar Aluminio
CER 260

Es un dispositivo
Complemento | utilizado como
cierre CER complemento del
260 cierre de  pulsar
) aluminio, para

exterior en aluminio
electrostaticamente.

Ref. COM 260

Complemento Cierre Cer 260
COM 260

e Rodamientos

Es una rodachina
Rodachina de carcasa de

sistema Nylon C6, fibra de
colosal vidrio; sobre
(K) balines o agujas,
regulables y

desmontables. Se
utilizan dos, sujetas

al horizontal inferior

nave de la nave Rodamiento
con el fin de RDA 260-A | AGUJAS

o CARGA rueda 40 par 80 | UE40
facilitar o d IeI SDA 2608 | BALINES
movimiento de la CARGA rueda 15 par 30 [ UE40
nave.

Ref. RDA 260-A
Ref. RDA 260 -B
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Cuadro 3. (Continuacion)

e Empaque

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Es un empaque en -
Empaque U 5mm | forma de U, se Jp'-‘f”
(3] utiliza para separar 5
el vidrio del

aluminio evitando
contacto y a su vez
la  ruptura. Se
coloca en el
horizontal superior
y en el horizontal
inferior nave de la
nave. viene en EmDaClUE U5 mm
rollos de 100 m. EMV 180.5

Ref. EMV 160.5

40, 50

Fuente:<http://www.vitral.com.co/cms/modules/descargas/files/LQ39.cuadernillo
%20Co0losal%2026V2%20-%202014%20-%20web.pdf> Consultado el 23
de marzo de 2016.

e Maquinas. Las maquinas utilizadas son maquinas especificas para trabajar
con aluminio. La descripcion, y las caracteristicas de las maquinas utilizadas
para la fabricacién de la ventana colosal 2.6 se muestran en el Cuadro 4.

Cuadro 4. Maquinas

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Se utiliza para realizar
Tronzadora el corte de los perfiles
monocabezal | de aluminio,

especialmente cuando
el corte se debe
realizar a un grado
determinado.

Ref. MAEQ 1

Tronzadora Monocabezal
MAQE1
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Cuadro 4. (Continuacion)

de los perfiles de
aluminio como son el
enganche y traslape de
2> y 3. Con esta
retestadora  podemos
mecanizar linea
nacional de 2" y 3", sin
importar la marca de los
perfiles, ya que
podemos ajustar la
altura y profundidad de
corte.™

REF. MAQE 7

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Disefada para
Retestadora mecanizar los extremos

Retestadora

MAQE 7

e Herramientas

Taladro

Es una herramienta
donde se mecanizan la
mayoria de los agujeros
que se hacen a las
piezas en los talleres
mecénicos®. En el caso
del aluminio se utiliza un
taladro con una punta
para atornillar y
desatornillar los tornillos
en los perfiles. EI
taladro se utiliza en la
fabricacion de todo tipo
de ventana.

' Dismalum. Maquinaria para aluminio. Retestadora

http://dismalum.com.mx/966133_Retestadoras.html
20 https://es.wikipedia.org/wiki/Taladradora
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Cuadro 4. (Continuacion)

Nombre Descripcién Imagen/ caracteristicas
Es un tipo de silicona
Silicona que permita el -
industrial sellamiento, reparar SOUDAL
P) grietas, pegar y sellar.

En el caso del aluminio
sirve para sellar las
ventanas y asi evitar
fitraciones de agua
ademas de darle fijacion
a la ventana.

Fuente:<http://www.vitral.com.co/cms/modules/descargas/files/LQ39.cuadernillo
%20Co0l0sal%2026V2%20-%202014%20-%20web.pdf> Consultado el
23 de marzo de 2016.

e Procesos. El proceso actual de fabricacion de la ventana colosal 2.6 se
describe a continuacion:

Toma de medidas. El proceso de fabricacion de la ventana colosal 2.6 comienza
tomando las correspondientes medidas de las ventanas requeridas por el cliente.
Este proceso se realiza en el lugar donde el cliente desea ubicar sus ventanas,
con un metro y por personal calificado que debe asegurarse que la ventana se
adapte a las caracteristicas del lugar como lo pueden ser el vano, la fachada o los
requerimientos del cliente.

Cotizacion. Luego de que se tiene la medida de la ventana, la empresa realiza
una cotizacioén, que brinda un costo aproximado del trabajo al cliente.

Dentro de la cotizacion se tienen en cuenta diferentes factores como lo son: el tipo
de aluminio, el color, el tipo de vidrio que desea utilizar, y la distancia del lugar de
fabricacion al lugar de instalacion. La cotizacion se realiza en las instalaciones de
la empresa y se envian via correo al cliente.

Despiece. Después de que el cliente revisa la cotizacion y decide hacer el negocio
con la empresa, esta se dispone a realizar el despiece, que consiste en la
medicion exacta del material que se va a utilizar; material como el aluminio,
empaque, vidrio y accesorios que lleva la ventana teniendo en cuenta las medidas
tomadas. Para proceder a realizar el pedido de lo necesario al proveedor.

Pedido. Luego de terminar con el despiece la empresa TROQUEALUM S.A.S,

realiza el pedido a su proveedor, en este caso ACEALUM Ltda., empresa que se
encarga de la distribucion y comercializacion de lo relacionado con los perfiles de
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aluminio, los accesorios y el empaque, pero los vidrios son pedidos a un
proveedor diferente VITELSA BOGOTA S.A.

Recepcidén de materia prima. Cuando los proveedores han enviado el material a
la empresa, esta lo recibe.

Inspeccion. Luego de recibir la materia prima la empresa lo inspecciona, verifica
la cantidad, la calidad, el estado del material y procede a almacenarlo en sus
instalaciones.

Corte. Luego de tener los perfiles de aluminio necesarios para la fabricacion de la
ventana colosal 2.6, se dispone a realizar el corte de los perfiles de aluminio
teniendo en cuenta las medidas de la ventana. El corte se realiza en la tronzadora
monocabezal.

Para realizar el corte hay que tener en cuenta algunos descuentos y grados para
que los vértices y las uniones de todas las partes de la ventana entrelacen
perfectamente.

En la Tabla 18 se muestra los diferentes descuentos que se deben tener en
cuenta en cada uno de los perfiles, los descuentos se especifican en milimetros y
se utiliza la letra (A) para referirse a la altura y la letra (H) para referirse al ancho
de la ventana.

Tabla 18. Descuentos para el corte ventana colosal 2.6

Formula de
Ref Descripcion Cantidad corte Nota especial
3207 |Riel superior marco 1 A
3208 |Riel inferior marco 1 A
Jambas marco (izq. y
3211 |der) 2 H-11 1 Extremo 5°
Horizontal superior
3212 |nave 1 (A/2)-10
3214 | Horizontal inferior nave 1 (A/2)-10
Horizontal superior
3212 | C.fijo 1 (A/2)-7
3213 |Horizontal inferior C.fijo 1 (A12)-7
3215 | Vertical lado nave 1 H-33
3215 |Vertical lado C.fijo 1 H-24 1 Extremo 5°
3216 | Entrecierre nave 1 H-33
3216 | Entrecierre C.fijo 1 H-24 1 Extremo 5°

Fuente: Vitral. Ventana colosal. Consultado el 25 de marzo de 2016.
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Troquelado. En este proceso se realizan unas perforaciones en los perfiles, que
permiten el posterior ensamble de los perfiles y el aseguramiento del marco al
vano y del fijo y nave al marco. Este proceso se realiza actualmente con el taladro
utilizando una broca para lamina. Ademas del orificio donde ir4 la cerradura en la
nave, que se realiza con la retestadora.

Colocacién de felpa. Luego de tener todas las referencias de perfiles cortados a
la medida, se les coloca la felpa a los perfiles que la llevan; como lo son las dos
jambas (marco), el entrecierre y horizontal superior (fijo) y el entrecierre, horizontal
inferior nave y el horizontal superior (nave).

Colocacién de empaque. El empaque se coloca de igual forma que la felpa
luego de que los perfiles de aluminio estan cortados. Los perfiles de aluminio de la
ventana colosal que llevan empaque son: el horizontal superior y el horizontal
inferior (fijo) y horizontal inferior nave y horizontal superior (nave).

Ensamble. Para el ensamble del marco, primero se debe unir el cabezal a las dos
jambas laterales, y posteriormente unir el sillar a estos. Estas uniones se realizan
por medio de la colocacién de tornillos en los agujeros hechos en el proceso del
troquelado.

Luego de tener el marco ensamblado se almacena, para luego ser transportado al
lugar de instalacion.

Para el ensamble del fijo, el primer paso a seguir es unir el horizontal superior al
enganche; esta unién de igual forma que en el marco se realiza por medio de la
colocacion de tornillos en los agujeros hechos en el proceso del troquelado.
Después de esto se inserta el vidrio a presion a estos dos perfiles.

Luego de esto se une el horizontal inferior al traslape y se ensambla con el
horizontal superior y enganche con vidrio. Se asegura utilizado tornilleria y se
almacena para luego ser transportado al lugar de instalacién.

Y para el ensamble de la nave el primer paso a seguir es unir el horizontal superior
al enganche y luego insertar el vidrio a esta uniéon. Luego se une el horizontal
inferior nave al traslape y se ensambla con el horizontal superior y enganche con
vidrio. Por ultimo se adiciona la cerradura que va a brindar el seguro, el cierre y
apertura de la ventana, en la nave. Se asegura utilizado tornilleria y se almacena
para luego ser transportada al lugar de instalacion

Transporte. Luego del ensamble del marco, fijo y nave de la ventana colosal 2.6,
se prosigue a transportarlos al lugar de instalacion. Este transporte debe realizarse
en un vehiculo grande por lo que la empresa TROQUEALUM S.A.S se ve en la
necesidad de contratar un servicio de transporte.
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Instalacion. Para el proceso de instalacion lo primero que se hace es abrir los
orificios en el vano donde va a ir la ventana, luego se colocan chazo en los
orificios y se procede a colocar y asegurar el marco con tornillos. Luego se
ensambla el fijo en el marco y utilizando tornillos se asegura. Por dltimo se inserta
la nave en el marco y se sella la ventana utilizando silicona.

2.1.2.2 Ventana proyectante 3831. Esta ventana al igual que la ventana colosal
puede ser colocada en todo tipo de construccién, lo que permite cubrir areas de
mediano formato. Su versatilidad de disefio permite colocar naves proyectantes,
ademas de cuerpos fijos donde sean requeridos sin impedimento alguno. Por las
caracteristicas de sus perfiles componentes pueden utilizarse en divisiones de
oficina, reticulados y fachadas flotantes.

El doble empaque perimetral, entre la nave y el marco, evita en forma aceptable
filtraciones de aire y agua. Las dimensiones maximas de fabricacion de la nave
son variables respecto al area de ventilacion requerida, pero como norma general
se fabricaran naves de 350 mm. de ancho x 1.500 mm. de altura.**

Para la descripcion de los materiales, las maquinas y procesos, se escogidé una
ventana proyectante 3831 con un batiente como la que se observa en la Imagen 3.

Imagen 3. Ventana proyectante 3831

Fuente: ALOTEC. Ventana proyectante 3831. Consultado 28 de marzo de 2016

En imagen 4 se observa la ventana proyectante 3831 identificando cada una de
sus partes: el marco de color rojo, el fijo de color amarillo y el batiente color azul
que permite el movimiento de apertura y cierre de la ventana. El fijo y el batiente
estan separados por un divisor de color verde.

L ALOTEC. Proyectantes .Ventana proyectante VP 3831.
http://www.alotec.net/Aluminio-PVC/ventanas-puertas-aislamientos-cerramientos/204/proyectantes
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Imagen 4. Partes de la ventana proyectante 3831
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Fuente: ALOTEC. Ventana proyectante 3831. Consultado 28 de marzo de 2016

Diagrama 2. Diagrama de arbol para la ventana proyectante 3831
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e Materiales. En el Cuadro 5 se observa el nombre, la descripcién y las
caracteristicas de cada uno de los materiales necesarios para la fabricacion de

la ventana proyectante 3831.

Cuadro 5. Materiales para la fabricacion ventana proyectante 3831

Nombre |

Descripcién

|

Imagen/ caracteristicas

e Vidrio

Lamina de
vidrio

(A)

Son laminas de cristal flotado,
crudo o sin tratamiento,
incoloro existen de 3 ,4 ,5,6
8,10 ,12 ,15 y 19 mm y en
bronce de 4, 5 y 6 mm,
disponibles segun pedido.
Para el caso de la ventana
colosal 2.6 se utiliza un vidrio
de 5 mm.

e Tornil

leria

Tornillos

(©)

Pieza metdlica cilindrica o
conica, con un resalte
helicoidal que la recorre total o
parcialmente y una cabeza
con una ranura para alojar la
pala del destornillador, que
sirve para sujetar una cosa a
otra.?

Chazos
plasticos

(D)

Son accesorios (tiles para
diversos trabajos de soporte,
bien sea en paredes de
concreto, en ladrillos, yeso,
madera y demas materiales
existentes.? Se utilizan para la
fijaciébn de los tornillos en los
vanos de las ventanas.

22 https://es.wikiped

ia.org/wiki/Tornillo

2 http://mww.mundialdetornillos.com/chazos-y-anclajes-herramientas-utiles
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Cuadro 5. (Continuacion)

e Perfiles de aluminio

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas

Es un perfil de aluminio
Sillar utiizado en el sistema de
cabezal ventana proyectante para la
(E.10) fabricacion del marco, sirve en

la parte superior e inferior del
marco. Viene en tiras de 6 m.

Ref. 2929

Es el perfil de aluminio que se
Jamba ubica en las partes laterales
(E.12) del marco. Van sujeto a las
partes laterales del vano,
viene en tiras de 6 m. el mismo
perfil se utliza de lado
izquierdo y de lado derecho.

Ref. 2930

Es un perfil de aluminio que se
Divisor utiliza para dividir el fijo, del

(E.12) batiente en una ventana
proyectante. Viene en tiras de
6m
Ref. 2811
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Cuadro 5. (Continuacion)

e Empaque

Nombre

Descripcidn

Imagen/ caracteristicas

Empaque cuia
proyectante

(©)

Es un empaque en forma
de cufia, se utiliza para
separar el vidrio del
aluminio evitando
contacto y a su vez la
ruptura. Se coloca en el
sillar, cabezal y en las
jambas del marco.
Vienen en rollos de 100
m.

Ref. ECP 180

e

Empaque Cufia Proyectante

ECP 180

FIJO

e Perfiles de aluminio

Pisavidrio
(E.13)

Este perfil de aluminio se
utiliza para aprisionar el
vidrio contra el sillar, el
cabezal, la jamba y el
divisor. Formando de
esa manera el fijo.

Viene en tiras de 6 m.

Ref. 2813

2813

0.173 Kg/m

Pisavidrio A
~ 1204mm | 24

e Empaque

Empaque cufia
proyectante

(G)

Es un empaque en forma
de cufa, se utiliza para
separar el vidrio del
aluminio evitando
contacto y a su vez la
ruptura. Se coloca en los
cuatro pisavidrios y en el
divisor que al aprisionar
el vidrio contra el marco
forman el fijo. Viene en
rollos de 100 m.

Ref. ECP 180

~61e

Empaque Cuia Proyectante
ECP 18]
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Cuadro 5. (Continuacion)

e Perfiles de aluminio

Nombre Descripcion

Este perfil de aluminio se

Marco nave | utiliza para formar todo
(E.14) el batiente, es decir es el

mismo perfil en la parte

superior, inferior y en los

costados que forman el

batiente.

Viene en tiras de 6 m.

Imagen/ caracteristicas

Ref. 3229

e Empaque
Es un empaque en forma
Empaque cufia | de cufia, se utiliza para
proyectante | separar el vidrio del
(G) aluminio evitando
contacto y a su vez la
ruptura. Se coloca en los
cuatro marco nave que i
forman el batiente. viene
en rollos de 100 m.

Empaque Cuiia Proyectante

Ref. ECP 180 ECP 160

e Accesorios
La manija es un

Manija accesorio, que se ubica
(L) en el batiente de Ila
ventana y que

proporciona el cierre,
aseguramiento 'y la
apertura d  batiente.
Vienen de diferentes
colores pero se utiliza el
mismo del cloro de los

perfiles de aluminio. Manija Ventana Proyectante
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Cuadro 5. (Continuacion)

batiente. Son los que
permiten el movimiento
de cierre y apertura del
batiente.  Vienen de
diferentes tamarios,
debido a la medida del
vano.

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Los brazos se ubican en
Brazo el batiente uno en la
inoxidable parte superior y uno en
(M) la parte inferior de la

Brazo Inoxidable

BRA 180 - 6" BERA180-8"

BRA 180 - 10" BRA180-17

e Herramientas

Taladro

Es una herramienta
donde se mecanizan la
mayoria de los agujeros
gue se hacen a las
piezas en los talleres
mecénicos®. En el caso
del aluminio se utiliza un
taladro con una punta
para atornillar y
desatornillar los tornillos
en los perfiles. El taladro
se utiliza en la
fabricacion de todo tipo
de ventana.

Silicona
industrial

(P)

Es un tipo de silicona
que permita el
sellamiento, reparar
grietas, pegar y sellar.

En el caso del aluminio
sirve para sellar las
ventanas y asi evitar
filtraciones de agua
ademas de darle fijacion
a la ventana.

i |
SOUDAL

Fuente: Vitral. Ventana proyectante. Consultado el 28 de marzo de 2016.

** https://es.wikipedia.org/wiki/Taladradora
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e MAaquinas. Las maquinas utilizadas son maquinas especificas para trabajar
con aluminio.

La descripcion, y las caracteristicas de las maquinas utilizadas para la fabricacion
de la ventana proyectante 3831, se mostraron en el Cuadro 3. Son las mismas
magquinas utilizadas para la fabricacion de la ventana colosal 2.6.

e Procesos. El proceso actual de fabricacion de la ventana proyectante 3831 se
describe a continuacion:

Toma de medidas. El proceso de fabricacion de la ventana proyectante 3831
comienza tomando las correspondientes medidas de las ventanas requeridas por
el cliente. Este proceso se realiza en el lugar donde el cliente desea ubicar sus
ventanas, con un metro y por personal calificado que debe asegurarse que la
ventana se adapte a las caracteristicas del lugar como lo pueden ser el vano, la
fachada o los requerimientos del cliente.

Cotizacion. Luego de que se tiene la medida de la ventana, la empresa realiza
una cotizacién, que brinda un costo aproximado del trabajo al cliente. Dentro de la
cotizacion se tienen en cuenta diferentes factores como lo son: el tipo de aluminio,
el color, los accesorios, el tipo de vidrio que desea utilizar, y la distancia del lugar
de fabricacién al lugar de instalacidon. La cotizacion se realiza en las instalaciones
de la empresa y se envian via correo al cliente.

Despiece. Después de que el cliente revisa la cotizacién y decide hacer el negocio
con la empresa, esta se dispone a realizar el despiece, que consiste en la
medicion exacta del material que se va a utilizar; material como el aluminio,
empaque, vidrio y accesorios que lleva la ventana teniendo en cuenta las medidas
tomadas. Para proceder a realizar el pedido de lo necesario al proveedor.

Pedido. Luego de terminar con el despiece la empresa TROQUEALUM S.A.S,
realiza el pedido a su proveedor, en este caso ACEALUM Ltda., empresa que se
encarga de la distribuciéon y comercializaciéon de lo relacionado con los perfiles de
aluminio, los accesorios y el empaque, pero los vidrios son pedidos a un
proveedor diferente VITELSA BOGOTA S.A.

Recepcién de materia prima. Cuando los proveedores han enviado el material a
la empresa, esta lo recibe.

Inspeccion. Luego de recibir la materia prima la empresa lo inspecciona, verifica

la cantidad, la calidad, el estado del material y procede a almacenarlo en sus
instalaciones.
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Corte. Luego de tener los perfiles de aluminio necesarios para la fabricacion de la
ventana proyectante 3831, se dispone a realizar el corte de los perfiles de aluminio
teniendo en cuenta las medidas de la ventana. El corte se realiza en la tronzadora

Para realizar el corte hay que tener en cuenta algunos descuentos y grados para
que los vértices y las uniones de todas las partes de la ventana entrelacen
perfectamente.

En la Tabla 19 se muestra los diferentes descuentos que se deben tener en
cuenta en cada uno de los perfiles, los descuentos se especifican en milimetros y
se utiliza la letra (A) para referirse a la altura y la letra (H) para referirse al ancho
de la ventana.

Tabla 19. Descuentos para el corte ventana proyectante 3831

REF Descripcién Cantidad “omrilE e MO
corte especial
2929 [ Sillar marco 1 H
2929 [ Cabezal marco 1 H
2930 Jambas marco (izq. y 5 H-13 Extrerrlos a
der) 10
2811 | Divisor nave 1 (A/2)-10 Ex”‘iglos a
3214 | adaptador horizontal 1 (A/2)-10
2813 | pisavidrio horizontal CF 1 (A/12)-7
2813 | pisavidrio vertical CF 1 (A/2)-7
3229 [ marco horizontal nave 1 H-33
3215 | marco vertical nave 1 H-24 1 Extremo 5°
2813 pisavidrio horizontal 1 H-33
nave
2813 | pisavidrio vertical nave 1 H-24 1 Extremo 5°

Fuente: Vitral. Ventana proyectante. Consultado el 28 de marzo de 2016.

Troquelado. En este proceso se realizan unas perforaciones en los perfiles, que
permiten el posterior ensamble de los perfiles y el aseguramiento del marco al
vano y del fijo y batiente al marco. Este proceso se realiza actualmente con el
taladro utilizando una broca para lamina. Ademas los orificios donde irdn la manija
y los brazos en el batiente, que se realizan en la retestadora.
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Colocacién de empaque. El empaque se coloca luego de que los perfiles de
aluminio estan cortados. Los perfiles de aluminio de la ventana proyectante 3831
qgue llevan empaque son: el sillar, cabezal y jambas (marco) pisavidrio y divisor
(fijo) y en el marco nave y pisavidrios (batiente).

Ensamble. Para el ensamble del marco, primero se debe unir el cabezal a las dos
jambas laterales, y posteriormente unir el sillar a estos. Luego se une el divisor al
marco. Estas uniones se realizan por medio de la colocacion de tornillos en los
agujeros hechos en el proceso del troquelado.

Luego de tener el marco ensamblado se almacena, para luego ser transportado al
lugar de instalacion.

Para el ensamble del fijo, el primer paso a seguir es colocar el vidrio en el lugar
entre el cabezal, jamba lateral, sillar y divisor y asegurarlo con pisavidrios, un
pisavidrio por cada lado del fijo, es decir 4.

Para el ensamble del batiente el primer paso a seguir es ensamblar el batiente con
los marcos nave, Luego se coloca el vidrio en el ensamble de marcos nave y se
asegura de igual forma que en fijo con pisavidrios, un pisavidrio por cada lado del
batiente. Por ultimo se adicionan la manija y los brazos que va a brindar el
seguro, y el cierre y apertura del batiente. Se asegura utilizado tornilleria y se
almacena para luego ser transportada al lugar de instalacién

Transporte. Luego del ensamble del marco, fijo y batiente de la ventana
proyectante 3831, se prosigue a transportarlos al lugar de instalacion. Este
transporte debe realizarse en un vehiculo grande por lo que la empresa
TROQUEALUM S.A.S se ve en la necesidad de contratar un servicio de
transporte.

Instalacion. Para el proceso de instalacion lo primero que se hace es abrir los
orificios en el vano donde va a ir la ventana, luego se colocan chazos en los
orificios y se procede a colocar y asegurar el marco con tornillos. Luego se
ensambla el fijo en el marco y utilizando tornillos se asegura. Por Ultimo se inserta
el batiente en el marco y se colocan los brazos que permiten la apertura del
batiente. Y al final se sella la ventana utilizando silicona.

2.1.2.3 Division de bafio corrediza. Es un tipo de division de bafio del sistema
corredizo que brinda un confort y elegancia a los hogares. Utiliza un vidrio de
seguridad templado tipo Corredera, consta de dos hojas de vidrio cristal templado
y un kit de instalacién con accesorios en acero inoxidable.”®> Como se puede
observar en la Imagen 5.

%% Vidrios y VITROLIT. Divisiones de bafio corredizas
http://www.vitrolit.com/corredizas.html
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Imagen 5. Division de bafio corrediza

B ==

Fuente: Vidrios y VITROLIT. Consultado
el 28 de marzo del 2016.

Diagrama 3. Diagrama de arbol para la division de bafio corrediza

Division de
bafio

corrediza

Vidrio
corredizo

00000 000000
o o

Vidrio fijo
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e Materiales. En el Cuadro 6 se observa el nombre, la descripcién y las
caracteristicas de cada uno de los materiales necesarios para la fabricacion de
la division de bafio corrediza. Teniendo en cuenta que esta se desarrolla en el
lugar de instalacion.

Cuadro 6. Materiales para la fabricacion divisién de bafio corrediza

Nombre | Descripci6n | Imagen/ caracteristicas
e Vidrio

Es un vidrio de
Templado seguridad, procesados
(B) térmicamente, para
aumentar su resistencia
en comparacion con el
vidrio normal.?® Estos se
piden a la medida y con
los orificios requeridos.
Para la fabricacion de la
division de bafio se

utilizan 2.
e Tornilleria
Nombre Descripcién Imagen/ caracteristicas
Pieza metalica cilindrica
Tornillos 0 conica, con un resalte
© helicoidal que la recorre

total o parcialmente y
una cabeza con una
ranura para alojar la
pala del destornillador,
gue sirve para sujetar
una cosa a otra.?’

Son accesorios Utiles

existentes.”® Se utilizan
para la fijacion de los
tornillos en los vanos de
las ventanas.

Chazos para diversos trabajos "
plasticos de soporte, bien sea en e
(D) paredes de concreto, en e 1 B %
ladrillos, yeso, madera y ; L
demas materiales T A J, 2 1
i

?® https://es.wikipedia.org/wiki/Vidrio_templado
*" https://es.wikipedia.org/wiki/Tornillo
28 http://www.mundialdetornillos.com/chazos-y-anclajes-herramientas-utiles
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Cuadro 6. (Continuacion

e Perfiles de aluminio

Nombre

Descripcién

Imagen/ caracteristicas

Riel superior
(E.1)

Es un perfil de aluminio,
utilizado en la
instalacion de divisiones
de bafio, se ubica en la
parte superior de la
division de bafio vy
consta de dos canales;
una que recibe el vidrio
fijo y otra que permite el
movimiento del vidrio
movil.

yingheZen alipab aceim

Riel inferior
(E.2)

Es un perfil de aluminio,
utilizado en la
instalacion de divisiones
de bafio, se ubica en la
parte inferior de Ila
division de bafio vy
consta de dos canales;
una que recibe el vidrio
fijo y otra que permite el
movimiento del vidrio
movil.

e Felpa

Felpa
(H)

Es un protector
generalmente de
algodoén, de textura
absorbente y tacto
suave, utilizado para
lograr asilamiento y un
mejor sellamiento.

La felpa se utiliza en el
riel inferior de la
divisién de bafio. Viene
en rollos de 500 m

Ref. FEL 005
Ref. FEL 007

Felpas

FEL 005 FEL 007
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Cuadro 6. (Continuacion)

Nombre | Descripcidn Imagen/ caracteristicas

e Accesorios

Chapetas Las chapetas son
corredizas accesorios industriales
(N) gue se encargan de

sostener el vidrio. En el (o

caso de la division de
bafio, se utilizan dos
chapetas que cuelgan
de dos rodachinas que
permiten el
desplazamiento por el

riel superior de la
divisiéon de bafio.

Botdn Es un accesorio de
cilindrico metal inoxidable que
(O) funciona como una

especie de manija que
facilita la apertura 'y
cierre de la division de
bafio.

e Herramientas

Es una herramienta
Taladro donde se mecanizan la T S
mayoria de los agujeros :'. 2

que se hacen a las - '

piezas en los talleres ]
mecanicos®. En el caso —
del aluminio se utiliza un
taladro con una punta
para atornillar y
desatornillar los tornillos
en los perfiles. El taladro

se utiliza en la ‘

fabricacion de todo tipo
de ventana.

*° https://es.wikipedia.org/wiki/Taladradora
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Cuadro 6. (Continuacion)

Nombre | Descripcion | Imagen/ caracteristicas

e Herramientas
Es un tipo de silicona

Silicona que permita el
industrial sellamiento, reparar
P) grietas, pegar y sellar.

En el caso de la divisién
de bafo sirve para
sellar asi evitar
filtraciones de agua
ademas de darle fijacion
a la division de bafio.

Fuente: vidrio, equipo y accesorios. VEA Ltda. Consultado el 28 de marzo de
2016.

e Maquinas. Para la fabricacion de la division de bafio corrediza, solo se utiliza
la maquina tronzadora monocabezal. La descripcion, y las caracteristicas de la
maquina, se muestra en el Cuadro 7.

Cuadro 7. Maquinas para la fabricacion de la division corrediza

Nombre Descripcion Imagen/ caracteristicas
Se utiliza para
Tronzadora realizar el corte de
monocabezal | los perfiles de
aluminio,
especialmente
cuando el corte se
debe realizar a un
grado determinado.

Ref. MAEQ 1

Tronzadora Monocabezal
MAQE1

Fuente: Vitral. Ventana colosal. Linea universal. Consultado el 28 de marzo
de 2016.
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Procesos. El proceso actual de fabricacion de la division de bafio corrediza, a
diferencia de las ventanas, se realiza en el lugar de instalacién. A continuacién
se documenta el proceso.

Toma de medidas. El proceso de fabricacion de la division de bafio corrediza
comienza tomando las correspondientes medidas del bafio requeridas por el
cliente. Este proceso se realiza en el lugar donde el cliente desea ubicar la
divisién de bafio, con un metro y por personal calificado que debe asegurarse
que la divisibn de bafio se adapte a las caracteristicas del lugar como lo
pueden ser el vano, la fachada o los requerimientos del cliente.

Cotizacion. Luego de que se tiene la medida de la divisibn de bafo, la
empresa realiza una cotizacion, que brinda un costo aproximado del trabajo al
cliente. Dentro de la cotizacion se tienen en cuenta diferentes factores como lo
son: el tipo de aluminio, el vidrio templado, los accesorios y la distancia del
lugar de fabricacion al lugar de instalacién. La cotizacion se realiza en las
instalaciones de la empresa y se envian via correo al cliente.

Despiece. Después de que el cliente revisa la cotizacion y decide hacer el
negocio con la empresa, esta se dispone a realizar el despiece, que consiste
en la medicidn exacta del material que se va a utilizar, material como el
aluminio, empaque, vidrio y accesorios que lleva la division de bafio teniendo
en cuenta las medidas tomadas. Para proceder a realizar el pedido de lo
necesario al proveedor.

Pedido. Luego de terminar con el despiece la empresa TROQUEALUM S.A.S,
realiza el pedido del riel superior y riel inferior, las dos chapetas, la silicona vy el
botdn cilindrico a su proveedor, en este caso ACEALUM Ltda., pero los vidrios
templados son pedidos a VITELSA BOGOTA S.A, cabe destacar que los
orificios que llevan los vidrios donde iran las chapetas y el boton cilindrico son
realizados por el proveedor , por lo que TROQUEALUM S.A.S , tiene la
obligacion de especificar las caracteristicas de estos orificios.

Recepcién de materia prima. Cuando los proveedores han enviado el
material a la empresa, esta lo recibe.

Inspeccion. Luego de recibir la materia prima la empresa lo inspecciona,
verifica la cantidad, la calidad, el estado del material y procede a almacenarlo
en sus instalaciones.

Corte. Luego de tener los perfiles de aluminio necesarios para la fabricacién de
la division de bafio corrediza que son el riel superior en inferior, se dispone a
realizar el corte de estos perfiles teniendo en cuenta la medida de la division
de bafo. El corte se realiza en la tronzadora monocabezal.
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Para realizar el corte hay que tener en cuenta el ancho de la division ya que a
esta medida se van a cortar los dos perfiles.

Colocacién de felpa. La felpa se coloca luego de que los perfiles de aluminio
estan cortados. En este caso la felpa solo se coloca en el riel inferior de la
division de bafio.

Transporte. Luego de haber recibido el vidrio templado, los perfiles de
aluminio, las chapetas corredizas y el boton cilindrico por parte de los
proveedores, y de realizar los cortes a los rieles inferior y superior, y colocar la
felpa al riel inferior. Se dispone a transportar todos estos insumos al lugar
donde se va a instalar la division de bafio.

Instalacién. Para el proceso de instalacion lo primero que se hace es abrir los
orificios en el vano donde va a ir la division de bafio, luego se colocan chazos
en los orificios y se procede a colocar y asegurar los rieles superior e inferior
con tornillos. Luego se inserta el vidrio que va a quedar fijo, entre el riel
superior y el riel inferior y se sella con silicona. Después se adhieren las
chapetas y el botén cilindrico al vidrio mévil. Y por ultimo el vidrio movil se
inserta entre el riel superior y el riel inferior.

2.2 ESTUDIO DE METODOS

Es el andlisis de la metodologia utilizada en cada uno de los procesos en una
empresa. Se realizara el analisis de los métodos utilizados por la empresa
TROQUEALUM S.A.S para la fabricacion de la ventana colosal 2.6, la ventana
proyectante 3831 y la division de bafio corrediza, utilizando como apoyo diferentes
herramientas graficas que permiten realizar un analisis mas eficaz.

2.2.1 Diagrama de la operacion. El diagrama de la operacion es una
representacion grafica que detalla la secuencia y el tiempo de las actividades en
un proceso de produccion. De igual forma que en la descripcibn de materiales,
magquinas y procesos, se tomaron los tres productos de mayor demanda de la
empresa TROQUEALUM S.A'S; la ventana colosal 2.6, la ventana proyectante
3831y la division de bafio corrediza.

El significado de los simbolos utilizados en el diagrama de la operacion flujo del
proceso se encuentran en la Cuadro 8.

Cuadro 8. Significado de los simbolos diagrama de flujo del proceso

Simbolo Actividad Significado
Es toda actividad realizada, en la que
Operacion existe transformacién de materia prima o

adicién de valor agregado.
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Cuadro 8. (Continuacion)

Simbolo Actividad Significado
Es toda actividad realizada, en la que
Operacion con | existe transformacién de materia prima o
inspeccion adicién de valor agregado y al mismo
tiempo existe una revision, supervision o
control.
Inspeccion Es toda actividad de revision,

supervision y control.

Es toda actividad en la que los
Almacenamiento productos, materiales o materias primas
son almacenados.

Demora Son aguellos tiempos muertos que
afectan la duracién del proceso.

Transporte Son todos aquellos movimientos del
producto, materiales, que se realizan
durante el proceso.

Jo<4n B

En los Diagramas 4, 5 y 6 se observan los diagramas de la operacién de la
ventana colosal 2,6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza
respectivamente, teniendo como referencia los procesos descritos en el numeral
2.1.
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Diagrama 4. Diagrama de la operacion actual ventana colosal 2,6

Numero: 04
Diagrama de la Y
. W 9 L, Version: 2016
A operacion actual
| == ventana colosal Fecha: 05 abril de 2016
TROQUEALUMS.A.S 2.6 Elaborado por: Daniel Pérez
Revisado por: Martha Acevedo
Simbolo[ Actividad| Cantidad| Tiempo VENTANA
(minutos COLOSAL 2.6
O Operacién » 11449 TOMA DE MEDIDAS
Transporte 0 0
COTIZACION
v Almacenamiento 0 0
DESPIECE
|:| Inspeccion 0 0
Total | 11449 RECEPCION DE
MATERIA PRIMA
NAVE 310]
CORTAR PERFILES CORTAR PERFILES CORTE PERFILES DE
ua DEALUMINIO DEALUMINIO ALUMINIO
| |
76 TROQUELADO TROQUELAR TROQUELADO
[ [ |
267 ADICION DE EMPAQUE 26 @ ADICION DE EMPAQUE 08 @ ENSAMBLAR MARCO
1 1
COLOCAR CHAZOS EN
3,19 ADICION DE FELPA 325 ADICION DE FELPA 58 @ EL VANO DE
T i INSTALACION
ENSAMBLE DEL HORIZONTAL ENSAVBLE DEL HORZONTAL
032 SUPERIOR AL ENGANCHE 038 NSAMBLE DEL HORZONTA COLOCAR MARCO
(UNION 1) SUPERIOR AL ENGANCHE N EL VANODE
(UNION 3) INSTALACION
n INSERTAR VIDRIOA LA 3n INSERTAR VIDRIOA LA
UNION 1 UNION 3 ASEGURAR MARCO
ALVANO DE
ENSAMBLE DEL
e HOREIQ‘SQTM:LLIEN[;;L“OR 0 HORIZONTAL INFERIOR AL INSTALACION
031 033 TRASLAPE COLOCARFIIO EN EL
NAVE AL TRASLAPE (UNION 4) MARCO
(UNION 2)
ENSAMBLE DE LA 313 @ ENSAMBLE DE LA
38 UNION 1Y LA UNION 2 UNON3YLAUNON 4
ASEGURAR FIIO AL
MARCO
962 ADICION DE
CERRADURA 5%
LN COLOCAR NAVE ENEL
MARCO
ASEGURAR NAVE AL
48 e MARCO
- e APLICAR SILICONA PARA
” EVITAR FILTRACIONES
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Diagrama 5. Diagrama de la operacion actual ventana proyectante 3831

EVITAR FILTRACIONES

Numero: 05
. . Diagrama de |"‘I‘ Version: 2016
A operacion actua - -
e P Fecha: 05 abril de 2016
4 - ventana - Z
TROQUEALUMS.A.S || proyectante 3831 | Elaborado por: Daniel Pérez
Revisado por: Martha Acevedo
Simbolo | Actividad | Cantidad| Tiempo VENTANA
minutos) | PROYECTANTE TOMA DE MEDIDAS
3031
Q Operacién 23 113,80
COTIZACION
Transporte 0 0
V Almacenamiento 0 0 e DESPIECE
I:I Inspeccion 0 0
@ RECEPCION DE
MATERIA PRIMA
Total
BATIENTE [Total || w3z
9,03 ‘ CORTAR PERFILES DE e CORTE PERFILES DE
ALUMINIO ALUMINIO
| |
762 TROQUELADO TROQUELADO
N |
3,18 03 ADICION DE EMPAQUE 321 ADICION DE EMPAQUE
1 I
1,17 ENSAMBLAR MARCO
4,17 ENSAMBLE BATIENTE
FlJO
ENSAMBLE DIVISOR AL
215 COLOCACION DE VIDRIO 203 (09 MARCO
EN EL BATIENTE
INSERTAR VIDRIO ENTRE
ASEGURAR VIDRIO CON 2,13 EL MARCOYY EL DIVISOR
8,19 PISAVIDRIOS CONTRA EL
BATIENTE
gs1 e ASEGURAR VIDRIO CON
s e ADICION DE MANUA G PISAVIDRIOS CONTRA EL MARCO
955 08 ADICION DE BRAZOS 4,16 e COLOCAR CHAZOS EN EL
VANO DE INSTALACION
2,24 e COLOCAR MARCO CON
FIJO EN EL VANO DE
INSTALACION
3,56 @ ASEGURAR MARCO CON
FIJO AL VANO DE
INSTALACION
6,78
»( 15 COLOCAR BATIENTE EN EL
MARCO
3,56 ASEGURAR BATIENTE AL
MARCO
APLICAR SILICONA PARA
2,65 é
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Diagrama 6. Diagrama de la operacion actual divisién de bafio corrediza

Numero: 06
. - Diagrama de |6|‘ Version: 2016
e A operacion —actual me o T5e bl de 2016
4 - division de bafio _ i _
TROQUEALUMS.A.S || corrediza Elaborado por: Daniel Perez
Revisado por: Martha Acevedo

Toma bemenioas | Simbolg Actividad Cantidad | Tiempo
minutos

O Operacion 13 39,82

COTIZACION
Transporte 0 0

DIVISION DE BANO
CORREDIZA

5,39

3,42

4,82 DESPIECE v Almacenamientp 0 0
Inspeccién 0 0
4,63 RECEPCION DE
MATERIA PRIMA Total 39,82

CORTE PERFILES DE
ALUMINIO

1,07

1,00 ADICION DE FELPA

3,93 COLOCAR CHAZOS EN EL

VANO DE INSTALACION

ASEGURAR RIEL INFERIORY
RIEL SUPERIOR AL VANO DE
INSTALACION

1,06

INSERTAR VIDRIO FIJO
ENTRE RIEL SUPERIOR Y
RIEL INFERIOR

2,07

ASEGURARYY SELLAR VIDRIO

1,09 F1JO CON SILICONA

ADHERIR CHAPETAS AL

451 VIDRIO MOVIL

471 ADHERIR BOTON CILINDRICO
! AL VIDRIO MOVIL
INSERTAR VIDRIO MOV IL

ENTRE RIEL SUPERIOR Y RIEL

INFERIOR

2,11

2.2.2 Diagrama del proceso. Un diagrama del proceso es una representacion
grafica de un proceso. Cada paso del proceso es representado por un simbolo
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diferente que contiene una breve descripcion de la etapa de proceso. Los
simbolos gréficos del proceso estan unidos entre si con flechas que indican la
direccién del proceso.*

En los diagramas 7, 8 y 9 se observan los diagramas del proceso de la ventana
colosal 2,6, ventana proyectante 3831 y divisibn de bafio corrediza
respectivamente.

Diagrama 7. Diagrama del proceso actual ventana colosal 2.6

Fecha de realizacion: | 1270472016 [FichaNo: [

Numero | 7|Pagina 1de Resumen

Proceso: Fabricacidn e instalacion de - Actual
Actividad - - -

ventana colosal 2.6 Cantidad Tiemp.(min)

Actividad: Operacion 28 114,49
Transporte 6 0,59

" : . Material ( ) Espera 0 0
Tipo de diagrama: Operario (X] Inspecdon ) WE]
Metodo: Actual ( X) Almacenamiento 3 0,34
: Propuesto ( ) Distancia total (metros): 20,5
Area/Seccidn: planta de produccidn Tiempo total (min): 116,64
H i & o por: Martha Acevedo
Descripcion . » . . v Dista.(m) '(I'le.m)p Observacion
min

toma de medidas ‘ . v 0 4,71

cotizacion ‘ . v 0 3,28

Despiece ‘ . v 0 6,43

Recepcion de materia prima [ ] A 4 2,5 9,39

inspeccion de materia prima ‘ ﬁ v 0 1,11

corte perfiles de aluminio . v 3 11,21

troquelado B [ IR 4 1 7,62

MARCO

ensamblar marco B [ ] A 4 0,5 1,04

transporte marco a almacenamiento ‘ . v 2 0,19

almacenamiento marco ‘ ‘ 0 0,10

FJO

adicion de empaque ,Q 1) . v 2 2,67

adicion de felpa =) ) . v 0 3,25

ens.amble horizontal superior al enchanche » . . \ 4 0

(union 3) 0,38

insertar vidrio a la union 3 ‘ . \ 4 0 3,73

ensamble horizontal inferior al traslape [ 3 B v 0

(union 4) 0,33

ensamble union 3y union 4 ‘ ' [ ] v 0 3,13

transporte fijo a almacenamiento ' . v 2 0,20

almacenamiento fijo [ ] ‘ — 4 0 0,11

NAVE

adicion de empaque Q 1) . v 2 2,67

adicion de felpa Q 1) . v 0 3,19

ble horizontal ior al h
ens.am e horizontal superior al enganche » . . \ 4 0
(union 1) 0,32

% AITECO consultores. Gestion de Procesos. Qué es un Diagrama de Flujo
http://www.aiteco.com/que-es-un-diagrama-de-flujo/
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Diagrama 7. (Continuacién)

Descripcion i » . (] W |Dista.(m) ;r:;mp(m Observadion

insertar vidrioa launion 1 ‘ . . v 0 3,72
ensamble horizontal inferior al traslape
(union 2) £ » . . v 0 0,31
ensamble union 1y union 2 ‘ . v 0 3,13
adicion de cerradura . A 4 0 9,62
transporte nave a almacenamiento % v 2 0,20
almacenamiento nave ‘ ‘ 0 0,12
transporte de marco a lugar de instalacion ‘ -“ v 0]-
transporte de fijo a lugar de instalacion ‘ » . v 0|-
transporte de nave a lugar de instalacion ‘ /» . v 0|-
colocar chazos en el vano de instalacion ‘ . v 1,5 5,82
colocar marco en el vano para instalar ‘ . v 0 2,65
asegurar marco al vano de instalacion ‘ . v 0 3,55
colocar fijo en el marco ‘ . \ 4 0 6,61
asegurar fijo al marco ‘ . v 0 3,46
colocar nave en el marco ‘ . v 0 5,89
asegurar nave al marco . v 0 4,13
inspeccion de ventana ' =. v 1 0,11
aplicar silicona @ _' [ ] v 1 2,23

Total 28 6 0 2 3 20,5/ 116,64

Diagrama 8. Diagrama del proceso actual ventana proyectante 3831

Fecha de realizacidn: [ 12/04/2016 [Ficha No: [
Numero [ 8[Pagina 1de Resumen
Proceso: Fabricacidn e instalacion de ventana Actividad Actual -
proyectante 3831 Cant. Tiemp.
Actividad: Operacién 23 113,80
Transporte 4 0,38
. Material Espera 0 0
Tipo de diagrama: Operario(()Z) |nsp2cci6n 2 2,99
. Almacenamiento 2 0,22
Método: ﬁ:;:zle(szc(g () Distancia total(metros): 18,5
Area/Seccion: planta de produccion Tiempo total(min): 117,38
Elaborado por: Daniel Pérez Aprobado por: Martha Acevedo
) » D [ | W |Dista|Tiemp
Descripcion (m) | (min) |Observacién
toma de medidas ‘ . v 0 5,42
cotizacién 3 B Vv of 32
Despiece - ' . \ 4 0 7,16
Recepcidn de materia prima i ' . v 2,5 6,92
inspeccion de materia prima ‘ :ri v 0 2,89
corte perfiles de aluminio z— ‘ . v 3 9,03
troquelado - ' . \ 4 1 7,62
MARCO
adicion de empaque ‘ ' . \ 4 2 3,21
ensamblar marco ‘ ' . v 0,5 1,17
FlJO
ensamble divisor al marco ‘ ) . v 0 2,03
insertar vidrio entre el marcoy el divisor ‘ [ . A\ 4 0 2,13

9
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Diagrama 8. (Continuacién)

? » . O W |Dista | Tiemp
Descripcion (m) | (min) |Observacién
asegurar vidrio con pisavidrios contra el marco - . [ ] A 4 0 8,51
transporte marco con fijo a almacenamiento ‘ \*+ v 2 0,19
almacenamiento marco con fijo ‘ ‘ j:ﬁ 0 0,11
BATIENTE P
adicion de empaque 'Q D . v 2 3,18
ensamble batiente { » . . V 0 4,17
colocar vidrio en el batiente ‘ - . A 4 0 2,15
asegurar vidrio con pisavidrios contra el batiente » . . v 0 8,19
adicion de manija ‘ . v 0 7,18
adicion de brazos . v 0 9,55
transporte batiente a almacenamiento r% B v 2| 019
almacenamiento batiente [ ] ‘ I’ 0 0,11
' .
transporte de marco con fijo a lugar de instalacion . H— v 0 0
transporte de batiente a lugar de instalacion ‘ /» ' . v 0 0
colocar chazos en el vano de instalacién r ‘ [ ] v 15 4,16
colocar marco con fijo en el vano para instalar # . . v 0 2,24
asegurar marco con fijo al vano de instalacion # D . ! 0 3,56
colocar batiente en el marco ‘ . v 0 6,78
asegurar batiente al marco ‘* . v 0 3,56
inspeccion de ventana proyectante ‘ % >. v 1 0,10
aplicar silicona ‘— . v 1 2,65
Total 23 4 0 2 2| 18,5 117,38

Diagrama 9. Diagrama del proceso actual division de bafio corrediza

Fecha de realizacién: 12/04/2016 |Ficha No: |
Nimero | 9[Pagina 1de 1 Resumen
Proceso: Fabricacidn e instalacion de division Actividad Actual
de bafio corrediza Cant. Tiemp.(min)
Actividad: Operacion 13 39,82
Transporte 1 0
Tipo de diagrama: Material ( ) Espera 0 0
Operario (X) Inspeccion 2 3,60
Método: Actual ( X) Almacenamiento 0 0
Propuesto ( ) Distancia total(metros): 10

Area/Seccion: planta de produccion Tiempo total(min): 43,42
Elaborado por: Daniel Pérez Aprobado por: Martha Acevedo

() » D [ | W |Dista.|Tiemp

Descripcion (m) |(min) |Observacién

toma de medidas ’ ' . V 0 5,39
cotizacion ‘ ' . v 0 3,42
Despiece ‘ ' . v 0 4,82
Recepcion de materia prima ' . v 2,5 4,63
inspeccion de materia prima ' —-'Fﬁ v 0 3,49
corte perfiles de aluminio : ‘ ' . v 3 1,07
adicién de felpa » ' . v 2[ 1,00




Diagrama 9. (Continuacién)

.\ » . . \ 4 Dista. [Tiemp
Descripciéon N (m) [(min) |Observacion
. el B|w
transporte de insumos al lugar de instalacion 0 0
colocar chazos en el vano de instalacion ( » ' . v 1,5 3,93
asegurar riel inferiory riel superior al vano de * » . . v
instalacion 0 1,06
insertar vidrio fijo entre el riel superiory riel » . - v
inferior 0 2,07
asegurary sellar con silicona ‘ ' - v 0 1,09
adherir chapetas al vidrio movil ‘ ' - v 0 4,51
adherir boton cilindrico al vidrio movil » . - v 0 4,71
insertar vidrio movil entre el riel superiory » ' - v
riel inferior e — 0 2,11
inspeccion de division de bafio ‘ ‘ \rﬁ V 1 0,11
Total 13 1 0 2 0 10| 43,42

2.2.3 Métodos de trabajo propuestos. Teniendo en cuenta los tiempos de
fabricacion actuales de la empresa TROQEUALUM S.A.S, se hace necesario
mejorar los distintos procesos. A continuacion se describen las mejoras en
algunos métodos en la fabricacion de la ventana colosal 2.6, aclarando que por la
naturaleza de la actividad hay tareas que se tienen que desarrollar como
actualmente la empresa lo hace.

Cotizacion. En el proceso de cotizacién se podria desarrollar un software o un
catalogo guia; en el que se establezcan los costos teniendo en cuenta, el material,
el tamafio, los accesorios y el tipo de ventana que se fabricara. De manera que
con tan solo conocer estas caracteristicas se establezca el precio de la ventana.
Actualmente el proceso de cotizacion tiene una duracién de 3,28 minutos; y con la
implementacion del software o del catalogo se disminuird en 1,30 minutos; de
manera que este proceso tendria una duracién nueva de 1,98 minutos.

Recepcién de materia prima. La empresa actualmente maneja el proceso de
recepcion de materia prima e inspeccion aparte, los tiempos actuales de estas
actividades son 9,39 y 1,11 minutos respectivamente. Por lo que se sugirié unir
estas dos actividades; es decir realizar la inspeccién al mismo tiempo que se van
recibiendo las materias primas por lo que el tiempo de esta actividad sera de 9
minutos.

Troquelado. El proceso de troquelado de perfiles se realiza actualmente con el
taladro utilizando una broca para lamina y tiene una duracion de 7,62 minutos
contando el troquelado del orificio donde ira la cerradura en la nave, que se realiza
con la retestadora. Por lo que se recomienda la implementacién de un troquel o
prensa manual que realiza el proceso de troquelado de perfiles de aluminio en
5,15 min y sumandole el troquelado del orificio de la cerradura en la retestadora, el
proceso de troquelado total tendria una duracion de 6,15 minutos.
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Colocacién de felpa. Actualmente el proceso de colocacion de felpa se realiza de
manera muy intuitiva por parte del operador, ya que debe sacar la felpa
manualmente y cortar la cantidad que cree suficiente, lo que produce mayor
desperdicio y una duracion mayor; actualmente este proceso tiene una duracion
de 3,25 en el fijo y 3,19 en la nave. Por lo que se recomienda el uso de un carrete
porta felpa que permite el movimiento de la felpa y el uso de la felpa necesaria.
Con el uso del carrete la duracion del proceso seria de 2,95 minutos en el fijjo y
2,91 minutos en la nave.

Colocacion de empaque. El carrete funcionaria de igual forma que para la felpa
solo se tendria que cambiar el rollo de felpa por el del empaque. El proceso actual
de colocacion de empaque tiene una duracion de 2,67 minutos en el fijoy 2,67 en
la nave; y con la implementacion del carrete quedaria con una duracion de 2,39
minutos en el fijo y 2,43 minutos en la nave.

Instalacién. Las actividades de asegurar la nave al marco e inspeccion de la
ventana tienen una duracion de 4,13 y 0,12 minutos respectivamente. Por lo que
se recomendd la unién de estas dos actividades, es decir realizar la inspeccion
mientras que se asegura la nave al marco; la duracion de esta actividad es de 3,90
minutos.

A continuacién se describen las mejoras en algunos métodos en la fabricacién de
la ventana proyectante 3831, aclarando que por la naturaleza de la actividad hay
tareas que se tienen que desarrollar como actualmente la empresa lo hace.

Cotizacion. En el proceso de cotizacion se utilizara el mismo software o catalogo
guia para cualquier tipo de ventana; en el que se establezcan los costos teniendo
en cuenta, el material, el tamafio, los accesorios y el tipo de ventana que se
fabricara. De manera que con tan solo conocer estas caracteristicas se establezca
el precio de la ventana. Actualmente el proceso de cotizacién tiene una duracién
de 3,22 minutos; y con la implementacién del software o del catalogo se disminuira
en 1,30 minutos; de manera que este proceso tendria una duracion nueva de 1,92
minutos.

Recepcién de materia prima. La empresa actualmente maneja el proceso de
recepcion de materia prima e inspeccion aparte, los tiempos actuales de estas
actividades son 6,92 y 2,89 minutos respectivamente. Por lo que se sugiri0 unir
estas dos actividades; es decir realizar la inspeccién al mismo tiempo que se van
recibiendo las materias primas por lo que el tiempo de esta actividad sera de 8,06
minutos.

Troquelado. El proceso de troquelado de perfiles se realiza actualmente con el
taladro utilizando una broca para lamina y tiene una duracion de 7,62 minutos
contando el troquelado de los orificios donde irdn la manija y los brazos en el
batiente, que se realizan en la retestadora. Por lo que se recomienda la

94



implementacion de un troquel o prensa manual que realiza el proceso de
troquelado de perfiles de aluminio en 5,55 min y sumandole el troquelado del de
los orificios donde iran la manija y los brazos en el batiente en la retestadora, el
proceso de troquelado total tendria una duracién de 6,90 minutos.

Colocacién de empaque. Actualmente el proceso de colocacion de empaque se
realiza de manera muy intuitiva por parte del operador, ya que debe sacar el
empaque manualmente y cortar la cantidad que cree suficiente, lo que produce
mayor desperdicio y una duracidbn mayor; actualmente este proceso tiene una
duracion de 3,21 minutos en el marco y 3,18 en el batiente. Por lo que se
recomienda el uso de un carrete porta empaque que permite el movimiento del
empaqgue y el uso necesario. Con el uso del carrete la duracion del proceso seria
de 2,94 minutos en el marco y 2,89 minutos en el batiente.

Instalacion. Las actividades de asegurar el batiente al marco e inspeccion de la
ventana tienen una duracién de 3,66 y 0,10 minutos respectivamente. Por lo que
se recomendo la unidn de estas dos actividades, es decir realizar la inspeccion
mientras que se asegura el batiente al marco; la duracion de esta actividad es de
3,40 minutos.

A continuacion se describen las mejoras en algunos métodos en la fabricacion e
instalacién de la division de bafio corrediza.

Cotizacion. En el proceso de cotizacion se utilizara el mismo software o catélogo
guia que se sugiri6 anteriormente. De manera que con tan solo conocer estas
caracteristicas se establezca el precio de la division de bafio. Actualmente el
proceso de cotizacion tiene una duracion de 3,42 minutos; y con la
implementacion del software o del catalogo se disminuird en 1,30 minutos; de
manera que este proceso tendria una duracién nueva de 2,12 minutos.

Recepcién de materia prima. La empresa actualmente maneja el proceso de
recepcion de materia prima e inspeccion aparte, los tiempos actuales de estas
actividades son 4,63 y 3,49 minutos respectivamente. Por lo que se sugirié unir
estas dos actividades; es decir realizar la inspeccion al mismo tiempo que se van
recibiendo las materias primas por lo que el tiempo de esta actividad sera de 6,45
minutos.

Colocacién de felpa. Se hara uso del mismo carrete porta felpa, sugerido en los
procesos de fabricacion de ventanas. Con el uso del carrete la duracion del
proceso seria de 0,85 minutos.

Instalacion. Las actividades de insertar vidrio movil entre riel superior y riel inferior

e inspeccion de la division de bafio tienen una duracion de 2,11 y 0,11 minutos
respectivamente. Por lo que se recomendd la union de estas dos actividades, es
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decir realizar la inspeccién mientras que se inserta el vidrio movil entre los rieles
superior e inferior; la duracion de esta actividad es de 2,00 minutos.

2.2.3.1 Impacto en la productividad y en los costos de operacion. Con la
aplicacion de los métodos propuestos, la productividad del sistema de produccion
aumenta debido a que los tiempos estandar de fabricacion en instalacion de los
productos disminuyen generando que la produccién diaria de estos aumente. En la
Tabla 20 se observa la produccion diaria para el afilo 2016 con los tiempos
estandar actuales, propuestos y la diferencia entre ambos.

Tabla 20. Produccién diaria por producto con tiempos actuales y propuestos

Produccion diaria con | Produccién diaria con | Diferencia
tiempos actuales tiempos propuestos | porcentual
Producto (Und/dia) (Und/dia) (%)
Ventana colosal 2.6 1,39 1,46 5%
Ventana proyectante
3831 1,07 1,12 4%
Division de bafio
corrediza 1,92 2,08 7%
Total 16%

De la Tabla 20 se puede inferir que la productividad diaria aumento en un 5% para
la ventana colosal 2.6, 4 % para la ventana proyectante 3831y 7% para la division
de bafo corrediza respectivamente, para un aumento total del 16% en la
produccion diaria.

En cuanto a los costos de operacién, estos disminuyen, en $863,81, $796,09 y
$484,58 para la ventana colosal 2.6, la ventana proyectante 3831 y la division de
bafio corrediza respectivamente; teniendo en cuenta que el costo promedio de
mano de obra por minuto es de $ 150,49. En la Tabla 21 se observa el costo de
mano de obra por producir cada producto con los tiempos actuales y propuestos.

Tabla 21. Costos de mano de obra por unidad

Costo de mano de Costo de mano de
obra por producto con | obra por producto
tiempos actuales con tiempos Diferencia
Producto ($/Und) propuestos ($/Und) ($/Und)

Ventana colosal 2.6 | $ 17553,15 | $ 16.689,34 | $ (863,81)
Ventana
proyectante 3831 $ 17.724,71 | $ 16.928,62 | $ (796,09)
Division de bafio
corrediza $ 6.519.23 | $ 6.034,65 | $ (484,58)
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En los diagramas 10, 11 y 12 se observan los diagramas de la operacion de la
ventana colosal 2,6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza
respectivamente, teniendo como referencia los métodos propuestos en el numeral

2.2.3.

Diagrama 10. Diagrama de la operacién propuesto ventana colosal 2,6

Diagrama de la | Numero: 10
. Em operacion Versién: 2016
A . i
e propuesto osq | FECha: 10 abril de 2016
- ventana colosa . : A
TROQUEALUMS.A.S 26 Elaborado por: Daniel Pérez
Revisado por: Martha Acevedo
Simbolo | Actividad | Cantidad Tlempo VENTANA 7 TOMA DE MEDIDAS
mlmltnc) COLOSAL 2.6
O Operacion 26 97,08
198 @ COTIZAGON
Transporte 0 0
Almacenamiento 0 0
V 64 @ DESPIECE
D Inspeccion 0 0
9 3 RECEPCION £
[. OPerac@r'\ e 3 129 9,00 @ INSPECCION DE
A Inspeccion MATERIA PRIMA
Total | 10%%
NAVE FlIO MARCO
@ CORTAR PERFILES @ CORTAR PERFILES @ CORTE PERFILES DE
na i DEALUMINIO I DEALUMINIO ; ALUMINIO
6,15 TROQUELADO TROQUELAR TROQUELADO
Il 1 [
24 @ ADICION DE EMPAQUE 23 0 ADICION DE EMPAQUE 10 @ ENSAMBLAR MARCO
I Il
291 ADICION DE FELPA 29 ADICION DE FELPA COLOCAR CHAZOS EN
58 EL VANO DE
[ [ INSTALACION
ENSAMBLE DEL HORIZONTAL
0n CUPERIOR AL ENGANCHE 038 ENSAMBLE DEL HORZONTAL
(UNION 1) SUPERIOR AL ENGANCHE 245 COLOCAR MARCO
(UNION 3) EN EL VANO DE
INSTALACION
n INSERTAR VIDRIO A LA 33 INSERTAR VIDRIO A LA
UNION 1 UNION 3 3,55
, ASEGURAR MARCO
ENSAMBLE DEL ALVANO DE
ENSAMBLE DEL HORIZONTAL INFERIOR AL INSTALACION
031 HORIZONTAL INFERIOR 033 TRASLAPE
NAVE AL TRASLAPE (UNION4) 661 COLOCAR FIIO EN EL
(UNION 2) MARCO
ENSAMBLE DE LA 313 @ ENSAMBLE DE LA
313 UNION LY LA UNION 2 UNION 3Y LA UNION 4
346 e ASEGURAR FIIO AL
MARCO
962 ADICION DE
CERRADURA
58 » 1 COLOCAR NAVE ENEL
MARCO
7~ ASEGURAR NAVE AL
390 MARCOE INSPECCION DE
N VENTANA
APLICAR SILICONA PARA
3 EVITAR AILTRACIONES
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Diagrama 11. Diagrama de la operacion propuesto ventana proyectante 3831

TROQUE

S0

ALUMS.A.S

Diagrama de

operacion

la

propuesto ventana

proyectante 3831

Numero: 11

Version: 2016

Fecha: 10 abril de 2016

Elaborado por: Daniel Pérez

Revisado por: Martha Acevedo

Simbolo Actividad Cantidad Tiempo
(minutos) VENTANA
O Operacién 21 100,49 PROYECTANTE 54 TOMA DE MEDIDAS
3031 ’
@ Transporte 0 0
192 @ COTIZACION
V Almacenamiento 0 0
I:I Inspeccion 0 0 6,92 e DESPIECE
N Operacién e
N/ Inspeccién 2 11,46 RECEPCION E
8,06 COLD INSPECCION DE
|Tota| | 111,95 MATERIA PRIMA
BATIENTE MARCO T
9,03 @ CORTAR PERFILES DE e CORTE PERFILES DE
ALUMINIO ALUMINIO
| |
6,90 TROQUELAR TROQUELADO
1 |
2,89 03 ADICION DE EMPAQUE 2,94 ADICION DE EMPAQUE
1 |
1,17 ENSAMBLAR MARCO
4,17 ENSAMBLE BATIENTE
FlJO
ENSAMBLE DIVISOR AL
215 COLOCACION DE VIDRIO 2,03 MARCO
’ EN EL BATIENTE
INSERTAR VIDRIO ENTRE
ASEGURAR VIDRIO CON 2,13 EL MARCO Y EL DIVISOR
8,19 PISAVIDRIOS CONTRA EL
BATIENTE
a1 e ASEGURAR VIDRIO CON
s e ADICION DE MANUA PISAVIDRIOS CONTRA EL MARCO
9,55 08 ADICION DE BRAZOS 416 COLOCAR CHAZOS EN EL
’ VANO DE INSTALACION
2,24 e COLOCAR MARCO CON
FIJO EN EL VANO DE
INSTALACION
3,56 ° ASEGURAR MARCO CON
FIJO AL VANO DE
INSTALACION
6,78
»( 15 COLOCAR BATIENTE EN EL
MARCO
Y\ ASEGURAR BATIENTE AL
3,40 MARCO E INSPCCION DE
b VENTANA
2,65 APLICAR SILICONA PARA

EVITAR FILTRACIONES
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Diagrama 12. Diagrama de la operacion propuesto division de bafio corrediza

Numero: 12
e Diagrama de la [version: 2016
operacion "
e A p . ... | Fecha: 12 abril de 2016
s - propuesto division : .
TROQUEALUMS.A.S || de bafio corrediza | Elaborado por: Daniel Perez
Revisado por: Martha Acevedo
N FSimboio | Actividad | Cantidad | Tiempo |
DIVISION DE BARO @ TOMA DE MEDIDAS tmbolo™ T Activiaa I 1empo
CORREDIZA ’ (mlnutos,
O Operacion 11 31,62
2,12 @ COTIZACION
:> Transporte 0 0
4,82 @ DESPIECE v Almacenamiento 0 0
Inspeccion 0 0
RECEPCION E
6,45 04 INSPECCION DE Oberadd
MATERIA PRIMA peracion 2 8,45
Inspeccion
|Tota| | 40,1
1,07 @ CORTE PERFILES DE
ALUMINIO
0,85 @ ADICION DE FELPA
3,93 @ COLOCAR CHAZOS EN EL
VANO DE INSTALACION
ASEGURAR RIEL INFERIOR Y
1,06 RIEL SUPERIOR AL VANO DE
INSTALACION
INSERTAR VIDRIO FIJO
2,07 ENTRE RIEL SUPERIOR Y
RIEL INFERIOR
109 ASEGURAR Y SELLAR VIDRIO
’ FIJO CON SILICONA
451 e ADHERIR CHAPETAS AL
’ VIDRIO MOVIL
i ADHERIR BOTON CILINDRICO
' AL VIDRIO MOVIL
INSERTAR VIDRIO MOV IL
5 00 /13\ ENTRE RIEL SUPERIOR Y RIEL
/ N> INFERIOR E INSPECCIONAR
DIVISION DE BANO
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En los diagramas 13, 14 y 15 se observan los diagramas del proceso propuestos
de la ventana colosal 2,6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza
respectivamente.

Diagrama 13. Diagrama del proceso propuesto ventana colosal 2.6

[Fecha de realizacion: T 1270472016 [Ficha No: I
[Numero I 13[Pagina 1de Resumen
Proceso: Fabricacion e instalacion de ventana .. Propuesto
Actividad - " -
colosal 2.6 Cantidad Tiemp.(min)
Actividad: Operacion 26 97,08
Transporte 6 0,59
Tipo de diagrama: Material () operaci::zei:;peccion g 13,9
Operario (X) Inspeccidn 0 0
Metodo: Actual () __Almacenamiento 3 0.33
Propuesto ( X ) Distancia total (metros): 17,7
|Area/Seccién: planta de produccién Tiempo total (min): 110,9
|Elaborado por: Daniel Pérez Apro o por: rtha Acevedo
Descripcion . » . . v Dista (m) ::ie:;p( Observacion
toma de medidas ‘ . . v 0 4,71
cotizacion i = [ ] [ ] v 0 1,98
Despiece [ ] [ ] A\ 4 0 6,43
Recepcidn e inspeccién de materia prima ré . \ 4 1,7 9
corte perfiles de aluminio . . \ 4 3 11,21
troquelado ‘ . B v 1 6,15
MARCO
ensamblar marco ‘ . . v 0,5 1,04
transporte marco a almacenamiento ‘ . v 2 0,19
almacenamiento marco ‘ ‘ j:" 0 0,1
FIJO
adicion de empaque 3 . - - h 4 1,2 2,39
adicion de felpa F ; [ _. - W 0 2,95
ens.amble horizontal superior al enchanche » . _. - v 0 0,38
(union 3)
insertar vidrio ala union 3 ‘ F_. - h 4 o) 3,73
z)nsamble horizontal inferior al traslape (union » _. - \ 4 o 0,33
ensamble union 3y union 4 ‘ _. - v 0 3,13
transporte fijo a almacenamiento ‘ - 4 2 0,2
almacenamiento fijo ‘ ‘ = ::’ 0 0,11
NAVE
adicion de empaque 3 . - - h 4 1,2 2,43
adicion de felpa f ; ) _. - w7 o) 2,91
:a;\s:\on;tzl)e horizontal superior al enganche I » . _. - v 0 0,32
insertar vidrio a launion 1 - r_. - A 4 0 3,72
;)nsamble horizontal inferior al traslape (union » . - - v o 0,31
ensamble union 1y union 2 ‘ _. - v 0 3,13
adicion de cerradura _. - v 0 9,62
transporte nave a almacenamiento % % - v 2 0,2
almacenamiento nave ‘ ‘ ?s 0 0,12
transporte de marco a lugar de instalacion ‘ * T 4 0 0
transporte de fijo a lugar de instalacion ‘ » _. - 4 0 0
transporte de nave a lugar de instalacion ‘ ’» _. - 4 0 0
colocar chazos en el vano de instalacion ‘ _. - v 1,5 5,82
colocar marco en el vano para instalar ‘ _. - v 0 2,65
asegurar marco al vano de instalacion ‘ _. . v 0 3,55
colocar fijo en el marco ‘ _. . v 0 6,61
asegurar fijo al marco ‘ _. . v 0 3,46
colocar nave en el marco _. . v 0 5,89
asegurar nave al marco e inspeccién de % s . A 4 0.6 39
ventana ! '
aplicar silicona 3 '__. [ ] v 1 2,23
Total 26 6 0 2 0 3 17,7 110,90
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Diagrama 14. Diagrama del proceso propuesto ventana proyectante 3831

Fecha de realizacién: [ 12/04/201 [Ficha No: [
Numero 14]Pagina 1de Resumen
Proceso: Fabricacion e instalacion de ventana Actividad Propuesto
proyectante 3831 Cant. Tiemp(min)
Actividad: Operacion 21 100,49
Transporte 4 0,36
Material ( ) Espera 0 0
Tipo de diagrama: Oberario (X ) Inspeccidon 0 0
Operacidn e inspeccién 2 11,46
Método: Actual () Almacenamiento 2 0,18
. Probuesto ( X) Distancia total(metros): 15,6
Area/Seccién: planta de produccion Tiempo total(min): 112,49
: i & o por: Martha Acevedo - -
. . v Dista [Tiemp
Descripcion (m) | (min) |Observacién
toma de medidas ‘ ' . . v 0| 5,42
cotizacién ‘ ' . . v 0 1,92
Despiece ‘ ' . . v 0 6,92
Recepcidn e inpeccion de materia prima [ ] = O v 1,7 8,06
corte perfiles de aluminio . . v 3] 9,03
troquelado ‘ ' . . v 1 6,9
MARCO
adicion de empaque ‘ ' . . v 1,2 2,94
ensamblar marco ‘ ' [~ ] ] v 05 1,17
FlJO
ensamble divisor al marco . . A 4 of 2,03
insertar vidrio entre el marcoy el divisor [« ] [ ] \ 4 of 213
asegurar vidrio con pisavidrios contra el » . B [ ] v
marco N 0| 851
transporte marco con fijo a almacenamiento ‘ ‘- v 2| 0,19
almacenamiento marco con fijo ‘ ‘ . —v of 011
BATIENTE S ——
RE—
adicion de empaque Q ] . . A 4 1,2 2,89
ensamble batiente » . . . v o 4,17
colocar vidrio en el batiente ‘ ' . . v of 215
asegurar vidrio con pisavidrios contra el - . .
batiente . v 0| 819
adicion de manija - ' . . v ol 718
adicion de brazos ‘ ' @] [ ] v 0 9,55
transporte batiente a almacenamiento '_1—'__._ v 2l 019
almacenamiento batiente ‘ ‘ ' . = 0| 0,11
transporte de marco con fijo a lugar de ‘ ——"' - . \ 4
instalacion | I 0 0
transporte de batiente a lugar de instalacion ‘ /» ' . . v 0 0
colocar chazos en el vano de instalacion r ‘ ' . . v 1,5 4,16
s p BB v
colocar marco con fijo en el vano para instalar 0| 224
b B By
asegurar marco con fijo al vano de instalacion 0] 3,56
colocar batiente en el marco ‘ ' . . v 0 678
asegurar batiente al marco e inspeccion () » -] [ ] v
ventana // 05 34
aplicar silicona "" D B [ ] v 1| 2,65
Total 21 4 0 2 0 2| 15,6| 112,55




Diagrama 15. Diagrama del proceso propuesto division de bafio corrediza

Fecha de realizacion: 12/04/2016 |Ficha No: |
Numero | 15|Pagina 1de 1 Resumen
Proceso: Fabricacion e instalacion de division de . Propuesto
! i Actividad -
bafio corrediza Cant. Tiemp.
Actividad: Operacion 1 31,62
Transporte 1 0
Material ( ) Espera 0 0
Tipo de diagrama: Operario (X) Inspeccion 0 0
Operacion e inspeccion 2 8,45
Método: Actual ( ) Almacenamiento 0 0
Propuesto ( X ) Distancia total(metros): 79
Area/Seccion: planta de produccion Tiempo total(min): 40,1
Elaborado por: Daniel Pérez Aprobado por: Martha Acevedo
Descripcion ‘ ‘ ' ! ! W |pista.|Tiemp[Observacion
toma de medidas ‘ ' . . \ 4 0 539
cotizacion D DB BV
Despiece ! ' B B YV 0 48
Recepcion e inspeccion de materia prima ‘ :. . \4 17| 645
corte perfiles de aluminio i . . v 3 1,07
adicion de felpa ‘ . . . ' 12 085
YL
transporte de insumos al lugar de instalacion 0 0
colocar chazos en el vano de instalacion ( ‘ ' . . ' 15 3,93
asegurar riel inferior y riel superior al vano de * » . . . \ 4
instalacion 0 1,06
insertar vidrio fijo entre el riel superior y riel » . . . \ 4
inferior 0| 2,07
asegurar y sellar con silicona ’ ' . . ' 0 1,09
adherir chapetas al vidrio movil ‘ ' . . \4 0] 451
adherir boton cilindrico al vidrio movil [ ' [ HH HA 4 0 471
insertar vidrio movil entre el riel superior y riel T
inferior e inspeccion division de bar:o y ' » Ti . v 2
Total 1 1 0 2 0 0 79 40,07

Comparacion del diagrama del proceso actual y propuesto. En los cuadros 9
,10 y 11 se observan las nuevas actividades, los nuevos tiempos estandar y las
nuevas distancias propuestas para el proceso de fabricacion de la ventana colosal
2.6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza respectivamente.
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Cuadro 9. Comparacion del proceso actual y propuesto ventana colosal 2.6

Proceso actual Proceso propuesto Diferencia
Actividad | cantidad T|_empo Distancia cantidad Tl_empo Distancia cantidad T|_empo Distancia
(minutos) | (metros) (minutos) | (metros) (minutos) | (metros)
. 28 114,49 13,5 26 97,08 9,4 -2 -17,41 -4,1
» 6 0,58 6 6 0,59 6 0 0,01 0
. 0 0 0 0 0 0 0 0 0
. 0 0 0 2 12,9 2,3 2 12,9 2,3
. 2 1,23 1 0 0 0 -2 -1,23 -1
\ 4 3 0,34 0 3 0,33 0 0 -0,01 0
Total 39 116,64 20,5 37 110,9 17,7 -2 -5,74 -2,8
Cuadro 10. Comparacién del proceso actual y propuesto ventana proyectante 3831
Proceso actual Proceso propuesto Diferencia
Actividad | cantidad Tiempo | Distancia cantidad Tiempo | Distancia cantidad Tiempo | Distancia
(minutos) | (metros) (minutos) | (metros) (minutos) | (metros)
23 113,8 13,5 21 100,49 9,4 -2 -13,31 -4,1
4 0,38 4 4 0,36 4 0 -0,02 0
D 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Q)] 0 0 0 2 11,46 2,2 2 11,46 2,2
[ ] 2 2,99 1 0 0 0 -2 -2,99 -1
vV 2 0,22 0 2 0,18 0 0 -0,04 0
Total 31 117,38 18,5 29 112,49 15,6 -2 -4,9 -2,9
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Cuadro 11. Comparacion del proceso actual y propuesto division de bafio corrediza

Proceso actual Proceso propuesto Diferencia
Actividad | cantidad Tl_empo Distancia cantidad Tl_empo Distancia cantidad Tl_empo Distancia
(minutos) | (metros) (minutos) | (metros) (minutos) | (metros)
. 13 39,82 9 11 31,62 5,7 -2 -8,2 -3,3
» 1 0 0 1 0 0 0 0
D 0 0 0 0 0 0 0 0
- 0 0 0 2 8,45 2,2 2 8,45 2,2
(| 2 3,6 1 0 0 0 -2 -3,6 -1
v 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Total 16 43,42 10 14 40,1 7,9 -2 -3,35 -2,1

2.3 ESTUDIO DE TIEMPOS

Es una técnica dentro del estudio del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y para analizar los
datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segiin una norma de ejecucioén preestablecida.*!

2.3.1 Herramientas. Para el desarrollo del estudio de tiempos utilizamos un formulario de registro de datos, en que
se documentard la cantidad de datos; descripcidén de las actividades, duracion, el tiempo promedio, la velocidad real
y normal y el tiempo normal de cada actividad. Ademés para el desarrollo del estudio de tiempos en la empresa
TROQUELAUM S.A.S, utilizamos un cronédmetro digital, que puede registrar los tiempos observados. Y se utilizé el
meétodo de vuelta a cero que consiste en tomar los tiempos de manera directa de cada elemento, es decir, al acabar
cada elemento se hace volver el reloj a cero, y se lo pone de nuevo en marcha inmediatamente para cronometrar el
elemento siguiente.

st www.ingenieriaindustrialonline.com. ESTUDIO DE TIEMPOS.
http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/estudio-de-tiempos/
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Para determinar el nimero de ciclos a implementar en el estudio de tiempos se
utilizé la tabla de ciclos implementada en el método desarrollado por General
Electric que se observa en la Tabla 22.

Tabla 22. Ciclos estudio de tiempos

Tiempo de ciclo Numero
(minutos) recomendado de
Observaciones
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
4.00 a 5.00 15
5.00 a 10.00 10
10.00 a 20.00 8
20.00 a 40.00
40.00 en adelante

2.3.2 Seleccion de la actividad y operario. Para el desarrollo del estudio de
tiempos se escogieron los procesos de fabricacion de la ventana colosal 2.6,
ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza. Este proceso es realizado
por el operario Felipe Fajardo, en la planta de produccion de la empresa
TROQUEALUM S.A.S que le brinda los materiales, herramientas, maquinaria y
equipos de proteccidn personal para que pueda llevar a cabo los procesos.

2.3.3 Estudio de tiempos actuales. En el estudio de tiempos actuales se
muestran los datos obtenidos en la toma de tiempos en los procesos de la
empresa TROQUEALUM S.A.S.

A partir de la Formula 1 se obtuvieron los tiempos normales registrados en la
Tabla 23 hasta la Tabla 25.

Formula 1. Calculo tiempo normal

Tiempo real (TR) * velocidad real (VR)
velocidad normal (VN)

Tiempo Normal (TN) =
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Tabla 23. Tiempos normales para la fabricacidn e instalacion de la ventana colosal 2.6

ESTUDIO DE TIEMPOS Método: Actual Elaborado por: Daniel Pérez Fecha: 25/ 04/ 2016 | Departamento: TROQUEALUM S.A.S
Operario: Felipe Fajardo Aprobado por: Salvador Pérez Proceso: fabricacion ventana colosal 2.6
Actividad VR Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Promedio N Tiempo
(minutos) 1 | (minutos) 2 | (minutos) 3 | (minutos) 4 | (minutos) 5 | (minutos) 6 | (minutos) 7 | (minutos) 8 | (minutos) 9 [(minutos) 10 (TR) Normal
toma de medidas 90 5,35 4,65 4,9 4,62 4,98 512 5,25 4,77 4,95 4,82 4,94 100 4,45
cotizacion 90 3,33 3,42 3,47 3,58 3,31 3,61 3,45 3,4 3,53 3,24 3,43 100 3,09
Despiece 85 7,01 7,44 7,73 6,54 7,32 7,18 7,09 6,49 7,41 7,13 7,13 100 6,06
Recepcién de materia prima 105 8,49 8,49 8,51 8,23 8,45 8,26 8,34 8,58 8,46 8,59 8,44 100 8,36
inspeccion de materia prima 95 1,01 1,23 1,18 1 1,04 1,04 1,17 1,05 1,12 1,23 1,11 100 1,05
corte perfiles de aluminio 90 12,36 11,64 11,57 11,71 10,88 12,07 12,17 12 11,83 11,26 11,75 100 10,57
troquelado 85 8,17 8,52 8,48 8,77 9,19 7,69 8,03 8,88 8,32 8,54 8,46 100 7,19
ensamblar marco 90 1,08 1,14 1,21 1,02 1,07 1,18 0,58 1,24 1,16 1,19 1,09 100 0,98
transporte marco a almacenamiento 100 0,21 0,18 0,2 0,15 0,18 0,15 0,18 0,18 0,17 0,18 0,18 100 0,18
almacenamiento marco 100 0,05 0,12 0,08 0,09 0,11 0,1 0,1 0,11 0,09 0,07 0,09 100 0,09
adicion de empagque fijo 95 2,67 2,54 2,47 2,78 2,39 2,81 2,69 2,58 2,72 2,9 2,66 100 2,52
adicion de felpa fijo 95 3,33 3,24 2,86 2,94 2,89 3,74 3,12 3,26 3,34 3,52 3,22 100 3,06
ensamble horizontal superior al enchanche (union 3) 90 0,41 0,38 0,39 0,51 0,44 0,41 0,33 0,37 0,43 0,31 0,40 100 0,36
insertar vidrio a la union 3 90 4,01 4,22 3,76 3,88 3,57 4,11 3,79 3,91 3,69 4,15 3,91 100 3,52
ensamble horizontal inferior al traslape (union 4) 90 0,33 0,29 0,41 0,32 0,32 0,37 0,4 0,32 0,34 0,33 0,34 100 0,31
ensamble union 3y union 4 85 3,25 3,11 4,02 4,16 3,44 3,09 3,25 3,18 4,04 3,16 3,47 100 2,95
transporte fijo a almacenamiento 105 0,18 0,17 0,2 0,18 0,18 0,19 0,24 0,16 0,16 0,18 0,18 100 0,19
almacenamiento fijo 115 0,09 0,11 0,1 0,13 0,11 0,09 0,06 0,09 0,07 0,09 0,09 100 0,11
adicion de empaque nave 95 2,39 2,72 2,81 2,9 2,58 2,47 2,67 2,78 2,54 2,69 2,66 100 2,52
adicion de felpa nave 95 2,94 3,74 3,47 2,97 3,14 3,22 3,19 3,14 2,88 2,98 3,17 100 3,01
ensamble horizontal superior al enganche (union 1) 90 0,36 0,29 0,42 0,44 0,37 0,24 0,28 0,31 0,36 0,33 0,34 100 0,31
insertar vidrio a launion 1 85 4,19 4,28 4,34 3,78 4,13 4,09 4,21 4,01 4,61 3,67 4,13 100 3,51
ensamble horizontal inferior al traslape (union 2) 90 0,34 0,38 0,32 0,31 0,31 0,29 0,31 0,32 0,32 0,36 0,33 100 0,29
ensamble union 1y union 2 90 3.2 3,46 3,02 2,88 2,93 2,86 3,07 3,14 5,12 3,15 3,28 100 2,95
adicion de cerradura 85 10,77 9,94 10,76 11,03 11,14 10,62 10,86 10,23 10,88 10,56 10,68 100 9,08
transporte nave a almacenamiento 100 0,21 0,19 0,19 0,16 0,18 0,19 0,2 0,19 0,18 0,19 0,19 100 0,19
almacenamiento nave 125 0,07 0,09 0,1 0,11 0,12 0,11 0,09 0,07 0,08 0,09 0,09 100 0,12
transporte de marco a lugar de instalacion - - - - - - - - - - - - - -
transporte de fijo a lugar de instalacion - - - - - - - - - - - - - -
transporte de nave a lugar de instalacion - - - - - - - - - - - - - -
colocar chazos en el vano de instalacion 85 6,1 7,24 6,54 6,03 5,75 6,19 7,28 7,23 591 6,37 6,46 100 5,49
colocar marco en el vano para instalar 90 3,06 3,42 2,54 2,72 2,81 2,27 2,64 2,87 3,16 2,33 2,78 100 2,50
asegurar marco al vano de instalacion 90 3,77 3,87 3,54 4,04 3,79 3,91 3,37 3,99 3,6 3,32 3,72 100 3,35
colocar fijo en el marco 90 7,07 7,25 7,14 6,59 6,67 7,11 7,36 6,77 7 6,33 6,93 100 6,24
asegurar fijo al marco 90 3,61 6,36 3,05 2,82 2,86 2,55 3,43 3,97 3,9 3,77 3,63 100 3,27
colocar nave en el marco 85 6,26 6,88 6,49 6,92 6,15 5,96 6,64 6,38 6,66 7 6,53 100 5,55
asegurar nave al marco 90 4,12 4,44 4,34 4,64 4,28 4,27 4,27 4,54 4,17 4,27 4,33 100 3,90
inspeccion de ventana 95 0,14 0,11 0,09 0,09 0,11 0,09 01 0,13 0,15 0,09 0,11 100 0,10
aplicar silicona 100 2,06 3,01 1,99 1,78 2,01 2,09 2,1 2,13 2,02 1,87 2,11 100 2,11
Total 110,03
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Tabla 24. Tiempos normales para la fabricacion e instalaciéon de la ventana proyectante 3831

Método: Actual

Elaborado por: Daniel Pérez

Fecha: 25/ 04/ 2016

Departamento: TROQUEALUMS.A.S

ESTUDIO DE TIEMPOS
Operario: Felipe Fajardo Aprobado por: Salvador Pérez Proceso: fabricacion ventana proyectante 3831
Actividad R Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo | Promedio N Tiempo
(minutos) 1 | (minutos) 2 | (minutos) 3 | (minutos) 4 | (minutos) 5 | (minutos) 6 | (minutos) 7 | (minutos) 8 | (minutos) 9 |(minutos) 10 (TR) Normal

toma de medidas 90 5,45 5,37 6,03 5,16 5,64 6,44 6,22 6,05 5,27 523 5,69 100 5,12
cotizacion 85 3,67 3,48 371 3,32 3,46 3,42 4,04 3,34 3,19 4,15 3,58 100 3,04
Despiece 90 7,88 7,59 7,41 8,06 7,44 7,37 7,64 7,67 7 6,96 7,50 100 6,75
Recepcion de materia prima 95 6,77 6,47 7,08 6,82 6,64 7,23 6,87 6,8 7,15 6,39 6,87 100 6,53
inspeccion de materia prima 90 2,79 3,14 3,09 3,11 2,88 2,92 3,01 3,07 3,22 3,08 3,03 100 2,73
corte perfiles de aluminio 85 9,24 10,12 10,23 10,85 9,67 9,89 9,59 10,08 10,25 10,32 10,02 100 8,52
troquelado 90 8,02 7,87 7,91 8,14 821 7,99 7,88 7,94 8,16 7,75 7,99 100 7,19
adicion de empaque marco 90 3,45 3,29 3,33 3,12 3,67 3,54 3,08 3,36 3,26 3,55 3,37 100 3,03
ensamblar marco 95 1,08 1,17 1,14 12 1,15 1,15 1,15 1,24 1,14 1,15 1,16 100 1,10
ensamble divisor al marco 85 2,24 2,14 2,49 2,08 2,36 2,18 2,18 2,09 2,41 2,39 2,26 100 1,92
insertar vidrio entre el marco y el divisor 90 21 1,98 2,19 2,27 2,15 2,12 2,57 2,43 2,12 2,44 2,24 100 2,01
asegurar vidrio con pisavidrios contra el marco 90 9,23 8,78 8,55 8,85 8,47 9,14 9,09 8,71 9,34 9,08 8,92 100 8,03
transporte marco con fijo a almacenamiento 120 0,1 0,24 0,1 0,21 0,2 0,16 0,08 0,16 0,14 0,09 0,15 100 0,18
almacenamiento marco con fijo 105 0,08 0,09 0,1 0,12 0,11 0,12 0,08 0,08 0,07 0,11 0,10 100 0,10
adicion de empaque batiente 90 3,33 3,56 3,12 3,68 3,45 3,27 3,39 3,24 3,13 3,13 3,33 100 3,00
ensamble batiente 95 4,12 4,54 4,21 3,88 3,97 4,01 4,08 4,31 4,15 4,15 4,14 100 3,93
colocar vidrio en el batiente 90 2,22 1,90 1,98 2,66 2,58 2,42 2,13 2,59 2,08 2,00 2,25 100 2,03
asegurar vidrio con pisavidrios contra el batiente 90 8,66 8,05 8,14 8,38 7,86 8,97 9,09 9,17 9,17 8,35 8,58 100 7,73
adicion de manija 85 7,72 8,05 8,04 8,02 7,55 8,26 7,93 8,04 7,61 8,42 7,9 100 6,77
adicion de brazos 90 10,09 9,53 9,77 9,95 10,68 9,82 10,32 9,97 10,03 9,91 10,01 100 9,01
transporte batiente a almacenamiento 105 0,15 0,18 0,17 0,17 0,19 0,19 0,17 0,17 0,16 0,17 0,17 100 0,18
almacenamiento batiente 115 0,09 0,08 0,09 0,08 0,08 0,10 0,08 0,11 0,08 0,11 0,09 100 0,10
transporte de marco con fijo a lugar de instalacion - - - - 100 -

transporte de batiente a lugar de instalacion - - - - - - - - - - - 100 -

colocar chazos en el vano de instalacion 90 4,65 4,51 3,97 4,51 4,28 4,16 4,48 4,69 4,18 4,20 4,36 100 3,93
colocar marco con fijo en el vano para instalar 85 2,51 2,35 2,33 2,52 2,65 2,54 2,61 2,36 2,60 2,39 2,49 100 2,11
asegurar marco con fijo al vano de instalacion 95 3,53 3,59 3,55 3,44 3,70 3,62 3,35 3,37 3,58 3,60 3,53 100 3,36
colocar batiente en el marco 90 7,55 7,07 6,87 7,20 6,98 6,85 7,45 7,05 7,21 6,88 7,11 100 6,40
asegurar batiente al marco 90 3,75 3,60 3,72 3,59 3,86 3,67 3,82 3,67 3,84 3,80 3,73 100 3,36
inspeccion de ventana proyectante 100 0,06 0,09 0,09 0,11 0,10 0,10 0,12 0,11 0,08 0,08 0,09 100 0,09
aplicar silicona 125 1,90 1,92 2,00 2,09 1,97 1,94 1,95 2,07 2,08 2,08 2,00 100 2,50

Total| 110,75
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Tabla 25. Tiempos normales para la instalacion de la division de bafio corrediza

ESTUDIO DE TIEMPOS Método: Actual Elaborado por: Daniel Pérez Fecha: 25/ 04/ 2016 | Departamento: TROQUEALUM S.A.S
Operario: Felipe Fajardo Aprobado por: Salvador Pérez Proceso: fabricacion division de bafio corrediza
Actividad R Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo | Promedio N Tiempo
(minutos) 1 | (minutos) 2 | (minutos) 3 | (minutos) 4 | (minutos) 5 | (minutos) 6 | (minutos) 7 | (minutos) 8 | (minutos) 9 |(minutos) 10|  (TR) Normal

toma de medidas 90 5,80 5,56 5,53 5,38 574 5,69 5,85 5,48 5,69 573 5,65 100 5,08
cotizacion 90 3,62 3,56 3,47 341 3,73 3,42 3,51 373 3,73 3,67 3,59 100 3,23
Despiece 90 514 516 5,07 5,16 4,94 511 491 5,18 4,97 4,92 5,06 100 4,55
Recepcion de materia prima 95 481 4,43 4,64 4,47 4,78 4,46 4,48 472 4,70 4,52 4,60 100 4,37
inspeccion de materia prima 110 3,07 3,11 3,07 2,9 3,09 2,95 2,92 2,90 2,88 3,01 2,99 100 3,29
corte perfiles de aluminio 95 1,00 1,01 1,16 0,98 1,07 1,08 1,10 0,97 1,11 1,14 1,06 100 1,01
adicion de felpa 0 1,07 0,98 1,07 1,08 1,06 1,03 0,99 1,05 1,06 1,07 1,05 100 0,94
transporte de insumos al lugar de instalacion - - - - - - - - - - - - - -

colocar chazos en el vano de instalacion 90 3,91 4,14 4,10 4,36 4,04 4,50 4,06 4,29 3,88 3,95 412 100 3,71
asegurar riel inferior y riel superior al vano de instalacion 90 1,05 1,17 1,12 1,23 1,00 1,09 1,24 1,02 1,19 1,02 1,11 100 1,00
insertar vidrio fijo entre el riel superior y riel inferior 85 1,99 2,11 2,33 2,38 2,34 2,35 2,32 2,29 2,46 2,45 2,30 100 1,9
asegurar y sellar con silicona 100 0,99 0,95 0,9 1,05 1,03 1,05 1,08 1,03 1,06 1,10 1,03 100 1,03
adherir chapetas al vidrio movil 90 4,69 4,82 4,60 4,69 4,50 4,78 5,04 4,62 4,96 4,61 473 100 4,26
adherir boton cilindrico al vidrio movil 90 5,04 5,17 4,86 4,96 4,87 4,84 4,83 5,04 4,99 4,80 4,94 100 4,45
insertar vidrio movil entre el riel superior y riel inferior 90 2,27 2,11 2,11 2,24 2,23 2,19 2,26 2,34 2,16 2,18 2,21 100 1,99
inspeccion de division de bafio 105 0,12 0,08 0,08 0,08 0,12 0,08 0,13 0,12 0,11 0,11 0,10 100 0,11

Total 40,98

En la Tabla 26 se detalla el porcentaje asignado por suplemento en base a las caracteristicas del trabajo que realiza
el operario. A partir de la Formula 2 se determinaron los tiempos estandar por producto.

Férmula 2. Célculo tiempo estandar

Suplementos
100

Tiempo Estandar (TE) = Tiempo Normal (TN) + (Tiempo Normal (TN) *
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Tabla 26.Porcentaje de suplementos paratiempo estandar

Calificacion
Suplementos %
1. Suplementos constantes
Suplementos por base fatiga 2
2.Suplementos variables
Suplemento por trabajo de pie 1
Uso de fuerza (energia muscular) 2
Ruido 1
Puntuacion total 6

Por ultimo se detalla el tiempo estandar para cada proceso en la Tabla 27, la
Tabla 28 y la Tabla 29 respectivamente.

Tabla 27.Tiempo estandar ventana colosal 2.6

Actividad 'ngmqpa? e-gteémng gr

(minutos) | (minutos)
Toma de medidas 4,45 4,71
Cotizacion 3,09 3,28
Despiece 6,06 6,43
Recepcion de materia prima 8,86 9,39
Inspeccién de materia prima 1,05 1,11
Corte perfiles de aluminio 10,57 11,21
Troquelado 7,19 7,62
Ensamblar marco 0,98 1,04
Transporte marco a almacenamiento 0,18 0,19
Almacenamiento marco 0,09 0,10
Adicion de empagque fijo 2,52 2,67
Adicion de felpa fijo 3,06 3,25
Ensamble horizontal superior al Enchanche (unién 3) 0,36 0,38
Insertar vidrio a la unién 3 3,52 3,73
Ensamble horizontal inferior al traslape (union 4) 0,31 0,33
Ensamble unién 3 y unién 4 2,95 3,13
Transporte fijo a almacenamiento 0,19 0,20
Almacenamiento fijo 0,11 0,11
Adicién de empaque nave 2,52 2,67
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Tabla 27. (Continuacion)

Tiempo Tiempo

Actividad normal estandar

(minutos) | (minutos)
Adicién de felpa nave 3,01 3,19
Ensamble horizontal superior al enganche (union 1) 0,31 0,32
Insertar vidrio a la unién 1 3,51 3,72
Ensamble horizontal inferior al traslape (unién 2) 0,29 0,31
Ensamble unién 1y union 2 2,95 3,13
Adicion de cerradura 9,08 9,62
Transporte nave a almacenamiento 0,19 0,20
Almacenamiento nave 0,12 0,12
Transporte de marco a lugar de instalacién - -
Transporte de fijo a lugar de instalacion - -
Transporte de nave a lugar de instalacion - -
Colocar chazos en el vano de instalacion 5,49 5,82
Colocar marco en el vano para instalar 2,50 2,65
Asegurar marco al vano de instalacion 3,35 3,55
Colocar fijo en el marco 6,24 6,61
Asegurar fijo al marco 3,27 3,46
Colocar nave en el marco 5,55 5,89
Asegurar nave al marco 3,90 4,13
Inspeccidén de ventana 0,10 0,11
Aplicar silicona 2,11 2,23
Total 110,03 116,64

Tabla 28. Tiempo estandar ventana proyectante 3831

Tiempo Tiempo

Actividad normal estandar

(minutos) | (minutos)
Toma de medidas 5,12 5,42
Cotizacion 3,04 3,22
Despiece 6,75 7,16
Recepcion de materia prima 6,53 6,92
Inspeccién de materia prima 2,73 2,89
Corte perfiles de aluminio 8,52 9,03
Troquelado 7,19 7,62
Adiciéon de empaque marco 3,03 3,21
Ensamblar marco 1,10 1,17
Ensamble divisor al marco 1,92 2,03
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Tabla 28. (Continuacion)

Tiempo Tiempo

Actividad normal estandar
(minutos) | (minutos)
Insertar vidrio entre el marco y el divisor 2,01 2,13
Asegurar vidrio con pisavidrios contra el marco 8,03 8,51
Transporte marco con fijo a almacenamiento 0,18 0,19
Almacenamiento marco con fijo 0,10 0,11
Adicién de empaque batiente 3,00 3,18
Ensamble batiente 3,93 4,17
Colocar vidrio en el batiente 2,03 2,15
Asegurar vidrio con pisavidrios contra el batiente 7,73 8,19
Adicién de manija 6,77 7,18
Adicion de brazos 9,01 9,55
Transporte batiente a almacenamiento 0,18 0,19
Almacenamiento batiente 0,10 0,11
Transporte de marco con fijo a lugar de instalaciéon - -
Transporte de batiente a lugar de instalacion - -
Colocar chazos en el vano de instalacion 3,93 4,16
Colocar marco con fijo en el vano para instalar 2,11 2,24
Asegurar marco con fijo al vano de instalacion 3,36 3,56
Colocar batiente en el marco 6,40 6,78
Asegurar batiente al marco 3,36 3,56
Inspeccién de ventana proyectante 0,09 0,10
Aplicar silicona 2,50 2,65
Total 110,75 117,38

Tabla 29.Tiempo estandar division de bafio corrediza

Tiempo Tiempo

Actividad normal estandar

(minutos) | (minutos)
Toma de medidas 5,08 5,39
Cotizacién 3,23 3,42
Despiece 4 55 4,82
Recepcion de materia prima 4,37 4,63
Inspeccién de materia prima 3,29 3,49
Corte perfiles de aluminio 1,01 1,07
Adicion de felpa 0,94 1,00
Transporte de insumos al lugar de instalacion - -
Colocar chazos en el vano de instalacion 3,71 3,93
Asegurar riel inferior y superior al vano de instalacion 1,00 1,06
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Tabla 29. (Continuacion)

Tiempo Tiempo

Actividad normal estandar

(minutos) | (minutos)
Insertar vidrio fijo entre el riel superior y riel inferior 1,96 2,07
Asegurar y sellar con silicona 1,03 1,09
Adherir chapetas al vidrio movil 4,26 451
Adherir botén cilindrico al vidrio movil 4,45 4,71
Insertar vidrio mévil entre el riel superior y riel inferior 1,99 2,11
Inspeccion de division de bafio 0,11 0,11
Total 40,98 43,42

2.4 NUMERO DE OPERARIOS

Hace referencia a la cantidad de operarios necesarios para cumplir con la
demanda de la empresa. Para hallar el nimero de operarios se debe tener en
cuenta la jornada laboral productiva diaria, los dias laborados en al afio con el fin
de encontrar el nimero de operarios necesarios para cumplir con la demanda de
la empresa TROQUEALUM S.A.S.

2.4.1 Tiempo laborado. Hace referencia al tiempo de actividad de una empresa.
La empresa TROQUEALUM S.A.S, tiene una jornada laboral de 8:00 am a 6:00
pm en un solo turno. En la Tabla 30 se muestra la jornada laboral productiva diaria
y se resaltan los tiempos inactivos.

Tabla 30.Jornada laboral productiva diaria

Hora Actividad Ir']%':;‘;‘)’ (;'if]':t%‘;)

8:00 am a 10:00 am Trabajo 2 120
10:00 am a 10:30 am Descanso 0,25 15
10:30 a 1:00 pm Trabajo 2,5 150
2:00 pm a 4:00 pm Trabajo 2 120
4:00 pm a 4:15 pm Descanso 0,25 15
4:15 pm a 6:00 pm Trabajo 15 90

Total 8 450

A continuacion se procede a identificar los dias laborales y los no laborales para
los afios 2016, 2017, 2018,2019 y 2020, teniendo en cuenta que la empresa
TROQUEALUM S.A.S, trabaja de lunes a sdbado con un solo turno y por ley el
trabajador tiene derecho a 15 dias de vacaciones al afio; vacaciones que se
entregan desde el 26 de Diciembre hasta el 9 de Enero. En la Tabla 31 se
muestran los dias laborales por mes.
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Tabla 31. Dias laborados por mes

Mes / Afo 2016 2017 2018 2019 2020
Enero 15 16 16 16 16
Febrero 25 24 24 24 25
Marzo 24 26 24 25 25
Abril 26 23 25 24 24
Mayo 24 25 25 26 24
Junio 25 24 24 23 24
Julio 24 24 24 25 26
Agosto 26 25 25 25 24
Septiembre 26 26 25 25 26
Octubre 25 25 26 26 26
Noviembre 24 24 24 24 23
Diciembre 18 18 18 19 19
Total 282 280 280 282 282

Fuente: http://www.cuandoenelmundo.com/calendario/colombia/2020
Consultado el 3 de mayo 2016

En la Tabla 32 se observa la demanda diaria, por producto segun las proyecciones
para los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020.

Tabla 32. Demanda diaria por producto

Ventana Division de
Ventana proyectante bafio
ARo / Producto colosal 2.6 3831 corrediza

2016 1,39 1,07 1,92
2017 1,82 1,39 3,34
2018 2,25 1,71 4,76
2019 2,68 2,03 6,18
2020 3,11 2,35 7,60

A partir de la Formula 3 se establecié el nimero de operarios que necesita la
empresa para cumplir con la demanda de los afios 2016 al 2020. Los célculos se
pueden observar en el ANEXO C.

Formula 3. Mano de obra requerida

Demanda diaria * Tiempo estandar por producto

Mano de obra =

Tiempo efectivo diario
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En la Tabla 33 se observa la mano de obra necesaria para cumplir con la
demanda diaria de la empresa TROQEUALUM S.A.S, teniendo en cuenta los
tiempos actuales.

Tabla 33. Mano de obra requerida con tiempos

Numero de =

Afo / Producto operarios
2016 0,82 1
2017 1,16 2
2018 1,49 2
2019 1,82 2
2020 2,15 3

En la Tabla 34 se observa la mano de obra necesaria para cumplir con la
demanda diaria de la empresa TROQEUALUM S.A.S, teniendo en cuenta los
tiempos propuestos.

Tabla 34.Mano de obra requerida con tiempos propuestos

Numero de -

Afo / Producto operarios B
2016 0,78 1
2017 1,09 2
2018 1,41 2
2019 1,72 2
2020 2,03 3

Como se puede observar en el total por afio, los valores son menores en
comparaciéon de los tiempos propuestos con los tiempos actuales, sin embargo
como es una unidad de medida entera su aproximacion es al siguiente digito. De
forma que se necesitaran la misma cantidad de operarios para cumplir con esta
demanda con los tiempos actuales y con los tiempos propuestos.

2.5 NUMERO DE MAQUINAS A UTILIZAR
En el Cuadro 12 se mencionan las maquinas utilizadas en la fabricacién de la
ventana colosal 2.6, la ventana proyectante 3831 y la division de bafio corrediza,

su descripcion, el nUumero de maquinas que tiene la empresa y el tiempo estandar
de utilizacion por producto obtenido del estudio de tiempos.
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Cuadro 12. Maquinaria utilizada

Nombre de la NUmero Tiempo
maquina Descripcion de estandar
maquinas | (minutos)
e Ventana colosal 2.6
Se utiliza para realizar el corte de los perfiles
Tronzadora de aluminio, especialmente cuando el corte se 1 11,21
monocabezal | debe realizar a un grado determinado.
Disefiada para mecanizar los extremos de los
Retestadora | perfiles de aluminio como son el enganche y 1 1

traslape de 2" y 3”. Con esta podemos
mecanizar linea nacional de 2" y 3", sin
importar la marca de los perfiles, ya que
podemos ajustar la altura y profundidad de
corte.*

¢ Ventana proyectante 3831

Se utiliza para realizar el corte de los perfiles

Tronzadora de aluminio, especialmente cuando el corte se 1 9,03
monocabezal | debe realizar a un grado determinado.
Retestadora | Disefiada para mecanizar los extremos de los 1 1,35
perfiles de aluminio como son el enganche y
traslape de 2 y 3”. Con esta podemos
mecanizar linea nacional de 2" y 3", sin
importar la marca de los perfiles, ya que
podemos ajustar la altura y profundidad de
corte.®®
° Division de bafio corrediza
Tronzadora Se utiliza para realizar el corte de los perfiles 1 1,07
monocabezal | de aluminio, especialmente cuando el corte se

debe realizar a un grado determinado.

Con base a la Formula 4, se procedi6 a calcular la cantidad de maquinas
necesarias para cumplir con la demanda. Los céalculos se pueden observar en el
ANEXO C.

%2 Dismalum. Maquinaria para aluminio. Retestadora
http://dismalum.com.mx/966133_Retestadoras.html
% Dismalum. Maquinaria para aluminio. Retestadora
http://dismalum.com.mx/966133_Retestadoras.html|
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Férmula 4.Maquinaria requerida

Demanda diaria * Tiempo estandar por maquina

Maquinaria =

Tiempo efectivo diario

En la Tabla 35 se evidencia la cantidad de maquinas tipo Tronzadoras
monocabezal necesaria para cumplir con la demanda proyectada en los afios
2016, 2017, 2018, 2019 y 2020.

Tabla 35. Cantidad de maquinas tipo tronzadoras monocabezal

Ventana | Division

Ao / Ventana proyectante | de bafio
Producto colosal 2.6 3831 corrediza Total ~
2016 0,0346 0,0215| 0,0046 0,0607 1
2017 0,0453 0,0279| 0,0079 0,0812 1
2018 0,0561 0,0343| 10,0113 0,1017 1
2019 0,0668 0,0407| 0,0147 0,1222 1
2020 0,0775 0,0472| 0,0181 0,1427 1

En la Tabla 36 se evidencia la cantidad de maquinas tipo Retestadora necesaria
para cumplir con la demanda proyectada en los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y
2020, aclarando que para la fabricacién de la division de bafio corrediza no se
utiliza la retestadora.

Tabla 36.Cantidad de maquinas tipo retestadora

ventana

Afio / ventana proyectante

Producto | colosal 2.6 3831 Total ~
2016 0,00309 0,00321| 0,00630 1
2017 0,00404 0,00417| 0,00821 1
2018 0,00500 0,00513| 0,01013 1
2019 0,00596 0,00609| 0,01205 1
2020 0,00691 0,00705| 0,01396 1

En la Tabla 37 se muestra la cantidad total de maquinas a utilizar en los afios
mencionados, con los métodos actuales. En la Tabla 38 muestra un aumento en la
cantidad total de maquinas a utilizar por afio, debido a la maquina Troquelador de
prensa manual que se adquirira.
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Tabla 37. Total de maquinas a utilizar con métodos actuales

tronzadora Retestadora
Ao / Maquina monocabezal Total
2016 1 1 2
2017 1 1 2
2018 1 1 2
2019 1 1 2
2020 1 1 2

Tabla 38. Total de maquinas a utilizar con métodos propuestos

Afo / tronzadora Troquelador prensa
Maquina monocabezal Retestadora manual Total
2016 1 1 1 3
2017 1 1 1 3
2018 1 1 1 3
2019 1 1 1 3
2020 1 1 1 3

2.6 PLANEACION DE LA PRODUCCION

Es una herramienta de ingenieria que permite la planificacion de la produccion de
la empresa para un tiempo determinado. Cabe destacar que TROQUEALUM
S.A.S, es una empresa que trabaja bajo pedido de manera que produce lo que el
cliente ha pedido, de manera que el plan maestro de producciéon no se puede
realizar hasta que el cliente haya pedido lo que requiere y como lo requiere.
Ademas los procesos tienden a cambiar, pues la empresa tiende a inferir los
productos segun las caracteristicas que el cliente exija.

2.6.1 Plan maestro de produccion. Teniendo en cuenta lo anterior es deducible
que el plan maestro de produccion mensual de la empresa TROQUEALUM S.A.S,
sera entonces igual a la demanda diaria por los dias laborados al mes. De la Tabla
39 a la Tabla 41 se observa el plan maestro de produccion de cada producto para
los diferentes afos.

Tabla 39. Plan maestro produccién ventana colosal 2.6

Mes / Ao 2016 2017 2018 2019 2020
Enero 20,85 29,12 36,00 42,88 49,76
Febrero 34,75 43,68 54,00 64,32 77,75
Marzo 33,36 47,32 54,00 67,00 77,75
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Tabla 39. (Continuacion)

Mes / Afio 2016 2017 2018 2019 2020
Abril 36,14 41,86 56,25 64,32 74,64
Mayo 33,36 45,50 56,25 69,68 74,64
Junio 34,75 43,68 54,00 61,64 74,64
Julio 33,36 43,68 54,00 67,00 80,86
Agosto 36,14 45,50 56,25 67,00 74,64
Septiembre 36,14 47,32 56,25 67,00 80,86
Octubre 34,75 45,50 58,50 69,68 80,86
Noviembre 33,36 43,68 54,00 64,32 71,53
Diciembre 25,02 32,76 40,50 50,92 59,09
Total 391,98 509,60 630,00 755,76 877,02
Tabla 40. Plan maestro produccién ventana proyectante 3831
Mes / Afo 2016 2017 2018 2019 2020
Enero 16,05 22,24 27,36 32,48 37,60
Febrero 26,75 33,36 41,04 48,72 58,75
Marzo 25,68 36,14 41,04 50,75 58,75
Abril 27,82 31,97 42,75 48,72 56,40
Mayo 25,68 34,75 42,75 52,78 56,40
Junio 26,75 33,36 41,04 46,69 56,40
Julio 25,68 33,36 41,04 50,75 61,10
Agosto 27,82 34,75 42,75 50,75 56,40
Septiembre 27,82 36,14 42,75 50,75 61,10
Octubre 26,75 34,75 44,46 52,78 61,10
Noviembre 25,68 33,36 41,04 48,72 54,05
Diciembre 19,26 25,02 30,78 38,57 44,65
Total 301,74 389,2 478,8 572,46 662,7

Tabla 41. Plan maestro produccién division de bafio corrediza

Mes / Ao 2016 2017 2018 2019 2020
Enero 28,80 53,44 76,16 98,88 121,60
Febrero 48,00 80,16 114,24 148,32 190,00
Marzo 46,08 86,84 114,24 154,50 190,00
Abril 49,92 76,82 119,00 148,32 182,40
Mayo 46,08 83,50 119,00 160,68 182,40
Junio 48,00 80,16 114,24 142,14 182,40
Julio 46,08 80,16 114,24 154,50 197,60
Agosto 49,92 83,50 119,00 154,50 182,40
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Tabla 41. (Continuacion)

Mes / Afio 2016 2017 2018 2019 2020
Septiembre 49,92 86,84 119,00 154,50 197,60
Octubre 48,00 83,50 123,76 160,68 197,60
Noviembre 46,08 80,16 114,24 148,32 174,80
Diciembre 34,56 60,12 85,68 117,42 144,40
Total 541,44 935,20 1332,80 1742,76 2143,20

2.6.2 Planeacion agregada. El objetivo de esta planificacion es fijar los niveles de
produccion, mano de obra segun la demanda de la empresa. Para el caso de
TROQUEALUM S.A.S se hallara el costo de la mano de obra por minuto a partir
de la Formula 5 teniendo en cuenta la nomina elaborada en el estudio
administrativo. Los céalculos se observan en el ANEXO D.

Formula 5. Costo de mano de obra por minuto

$ Mano de obra mensual

Costo mano de obra por minuto = — - -
Tiempo efectivo mensual(minutos)

En la Tabla 42, 43 y 44 se observan los ciclos basicos de produccion de la
ventana colosal 2.6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza
respectivamente en el afio 2016 y con los tiempos actuales.

Tabla 42. Ciclo basico de produccion de la ventana colosal 2.6 tiempos

actuales
Demanda costo M.O por Ciclo basico de
(D) Dias minutos | minutos minuto produccion (D * T.E *
Mes U/ mes | laborados | al dia almes | ($/min-mes) CMO)$/m
Enero 20,85 15 450 6750 $ 22963| % 558.447,30
Febrero 34,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 558.455,40
Marzo 33,36 24 450 10800 $ 14352| $ 558.452,16
Abril 36,14 26 450 11700 $ 13248 $ 558.452,16
Mayo 33,36 24 450 10800 $ 14352| % 558.452,16
Junio 34,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 558.455,40
Julio 33,36 24 450 10800 $ 14352| $ 558.446,40
Agosto 36,14 26 450 11700 $ 13248 $ 558.452,16
Septiembre | 36,14 26 450 11700 $ 13248 $ 558.452,16
Octubre 34,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 558.455,40
Noviembre 33,36 24 450 10800 $ 14352| $ 558.452,16
Diciembre 25,02 18 450 8100 $ 19136 $ 558.452,16
Total 391,98 282 - 126900 $ 1.80583| $ 6.701.425,02
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Tabla 43. Ciclo basico de produccion de la ventana proyectante 3831 tiempos

actuales
Demanda costo M.O ciclo bésico de
(D) Dias minutos | minutos al | por minuto produccion (D *T.E *
Mes U/ mes | laborados | aldia mes ($/min-mes) CM.O)$/m
Enero 16,05 15 450 6750 $ 22963 | $ 432.611,20
Febrero 26,75 25 450 11250 $ 137,78 | $ 432.779,21
Marzo 25,68 24 450 10800 $ 14352 | $ 432.614,97
Abril 27,82 26 450 11700 $ 132,48 | $ 432.614,97
Mayo 25,68 24 450 10800 $ 14352 | $ 432.614,97
Junio 26,75 25 450 11250 $ 137,78 | $ 432.617,48
Julio 25,68 24 450 10800 $ 14352 | $ 432.614,97
Agosto 27,82 26 450 11700 $ 132,48 | $ 432.614,97
Septiembre | 27,82 26 450 11700 $ 13248 | $ 432.614,97
Octubre 26,75 25 450 11250 $ 137,78 | $ 432.617,48
Noviembre 25,68 24 450 10800 $ 14352 | $ 432.614,97
Diciembre 19,26 18 450 8100 $ 19136 | $ 432.614,97
Total 301,74 282 - 126900 | $ 1.80583| $ 5.191.545,13

Tabla 44. Ciclo basico de produccion de la division de bafio corrediza con
tiempos actuales

Demanda costo M.O ciclo basico de
(D) Dias minutos | minutos al | por minuto produccion (D*T.E*
Mes U/ mes | laborados | aldia mes ($/min-mes) CM.O)$/m
Enero 28,8 15 450 6750 |$ 22963 | $ 287.151,39
Febrero 48 25 450 11250 |$ 137,78 | $ 287.155,56
Marzo 46,08 24 450 10800 | $ 14352 | ¥ 287.153,89
Abril 49,92 26 450 11700 | $ 13248 | $ 287.153,89
Mayo 46,08 24 450 10800 |$ 14352 | $ 287.153,89
Junio 48 25 450 11250 | $ 137,78 | $ 287.155,56
Julio 46,08 24 450 10800 |$ 14352 | $ 287.153,89
Agosto 49,92 26 450 11700 |$ 13248 | $ 287.153,89
Septiembre | 49,92 26 450 11700 | $ 13248 | $ 287.153,89
Octubre 48 25 450 11250 |$ 137,78 | $ 287.155,56
Noviembre | 46,08 24 450 10800 | $ 14352 | $ 287.155,89
Diciembre | 34,56 18 450 8100 |$ 19136 | $ 287.153,89
Total 541,44 282 - 126900 | $ 1.805,83| $ 3.445.851,19
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En la Tabla 45, 46 y 47y se observan los ciclos basicos de produccion de la
ventana colosal 2.6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza
respectivamente en el afio 2016 y con los tiempos propuestos.

Tabla 45. Ciclo basico de produccion de la ventana colosal 2.6 con tiempos

propuestos

Demand Dias costo M.O por ciclo basico de
a (D) laborado | minutos | minutos minuto produccion (D*T.E*

Mes U/ mes S al dia al mes | ($/min-mes) CM.O)$/m
Enero 20,85 15 450 6750 $ 229,63| $ 530.965,41
Febrero 34,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 530.973,11
Marzo 33,36 24 450 10800 $ 14352| $ 530.970,03
Abril 36,14 26 450 11700 $ 132,48| $ 530.970,03
Mayo 33,36 24 450 10800 $ 14352| $ 530.970,03
Junio 34,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 530.973,11
Julio 33,36 24 450 10800 $ 14352| $ 530.970,03
Agosto 36,14 26 450 11700 $ 132,48| $ 530.970,03
Septiembre 36,14 26 450 11700 $ 13248| $ 530.970,03
Octubre 34,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 530.973,11
Noviembre 33,36 24 450 10800 $ 14352| $ 530.970,03
Diciembre 25,02 18 450 8100 $ 19136| $ 530.970,03
Total 391,98 282 - 126900 $ 1805,83| $ 6.371.644,98

Tabla 46. Ciclo basico de produccion de la ventana proyectante 3831 con
tiempos propuestos

Demanda costo M.O por ciclo basico de
(D) Dias minutos | minutos minuto produccion (D*T.E*
Mes U/ mes |laborados| aldia | almes | ($/min-mes) CMO)$/m

Enero 16,05 15 450 6750 $ 22963 % 414.588,81
Febrero 26,75 25 450 11250 $ 137,78 $ 414.594,83
Marzo 25,68 24 450 10800 $ 14352 % 414.592,42
Abril 27,82 26 450 11700 $ 13248 % 414.592,42
Mayo 25,68 24 450 10800 $ 14352 % 414.592,42
Junio 26,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 414.594,83
Julio 25,68 24 450 10800 $ 14352 % 414.592,42
Agosto 27,82 26 450 11700 $ 13248 % 414.592,42
Septiembre 27,82 26 450 11700 $ 13248| $ 414.592,42
Octubre 26,75 25 450 11250 $ 137,78| $ 414.594,83
Noviembre 25,68 24 450 10800 $ 14352 % 414.592,42
Diciembre 19,26 18 450 8100 $ 19136| % 414.592,42
Total 301,74 297 - 126900 $ 1.805,83| $ 4.975.112,66

121



Tabla 47. Ciclo basico de produccion de la division de bafio corrediza con
tiempos propuestos

Demanda costo M.O ciclo basico de
(D) Dias minutos | minutos al | por minuto | produccién (D * T.E *
Mes U/mes |laborados | al dia mes ($/min-mes) CMO)$/m
Enero 28,8 15 450 6750 $ 229,63 $ 265.195,09
Febrero 48 25 450 11250 $ 137,78 $ 265.198,94
Marzo 46,08 24 450 10800 $ 143,52 $ 265.197,40
Abril 49,92 26 450 11700 $ 132,48 $ 265.197,40
Mayo 46,08 24 450 10800 $ 143,52 $ 265.197,40
Junio 48 25 450 11250 $ 137,78 $ 265.198,94
Julio 46,08 24 450 10800 | $ 143,52 $ 265.197,40
Agosto 49,92 26 450 11700 $ 132,48 $ 265.197,40
Septiembre 49,92 26 450 11700 $ 132,48 $ 265.197,40
Octubre 48 25 450 11250 | $ 137,78 $ 265.198,94
Noviembre 46,08 24 450 10800 $ 143,52 $265.197,40
Diciembre 34,56 18 450 8100 $ 191,36 $ 265.197,40
Total 541,44 282 - 126900 | $ 1.805,83 $3.182.371,11

En la Tabla 48 se observan los costos del ciclo basico de produccion para el afio
2016 con los tiempos actuales y propuestos, de cada uno de los productos y se

establece la diferencia.

Tabla 48.Costos del ciclo basico de produccion con tiempos actuales y

propuestos

Ciclo basico de produccién afio 2016

Producto

Tiempos actuales

Tiempos propuestos

Diferencia
($/ afo)

Ventana colosal 2.6
Ventana proyectante

$6.701.425,02

$6.371.644,98

$(329.780,04)

3831 $5.191.545,13 $4.975.112,66| $(216.432,47)
Divisién de bafio
corrediza $3.445.851,19 $3.182.371,11| $(263.480,08)

Total

$15.338.821,34

$14.529.128,75

$(809.692,59)
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2.7 PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Es un procedimiento sistematico de planificacion de componentes de fabricacién, el cual traduce un Plan Maestro de
Produccion en necesidades reales de materiales, en fechas y cantidades. EI MRP funciona como un sistema de
informacion con el fin de gestionar los inventarios de demanda dependiente y programar de manera eficiente los
pedidos de reabastecimiento.

Teniendo en cuenta la lista de materiales que se evidencia en la Tabla 17, los diagramas del arbol presentados en
los Diagramas 1, 2 y 3 y los planes maestros de produccion de las Tablas 39,40 y 41; se realizo el plan de
requerimientos de materiales por producto, para los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020. En la Tabla 49, 50 y 51
se evidencia el plan de requerimiento de materiales de la ventana colosal 2.6, ventana proyectante 3831 y de la
divisién de bafo corrediza respectivamente.

Tabla 49. Plan de requerimiento de materiales de la ventana colosal 2.6

Requerido
por
unidad de | unidad de
Material / Afio producto medida 2016 2017 2018 2019 2020 Total

A:vidrio 2 unidad 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
C:tornillos 22 unidad 8623,56| 11211,2 13860 | 16626,72|19294,44| 69615,92
E.l:riel superior 1 unidad 391,98 509,6 630 755,76 877,02 3164,36
E.2:riel inferior 1 unidad 391,98 509,6 630 755,76 877,02 3164,36
E.3:jamba marco 2 unidad 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
E.4:alfajia 1 unidad 391,98 509,6 630 755,76| 877,02 3164,36

3 ingenieria industrial online. PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES — (MRP).

http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/producci%C3%B3n/planeaci%C3%B3n-de-

reguerimientos-de-materiales-mrp/
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Tabla 49. (Continuacion)

Requerido
por
unidad de | unidad de
Material / Ao producto medida 2016 2017 2018 2019 2020 Total

E.5:horizontal superior 2 unidad 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
E.7:traslape 2 unidad 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
E.8:enganche 2 unidad 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
E.9:horizontal inferior 1 unidad 391,98 509,6 630 755,76 877,02 3164,36
E.9:horizontal inferior
nave 1 unidad 391,98 509,6 630 755,76| 877,02 3164,36
F:empaque e U5 mm 2 metros 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
H:felpa 2 metros 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
I:cerradura de pulsar 1 unidad 391,98 509,6 630 755,76 877,02 3164,36
J:complemetno cierre 1 unidad 391,98 509,6 630 755,76 | 877,02 3164,36
K:rodamientos 2 unidad 783,96 1019,2 1260| 1511,52| 1754,04 6328,72
P:silicona 10 mililitros 3919,8 5096 6300 7557,6| 8770,2 31643,6
Tabla 50. Plan de requerimiento de materiales de la ventana proyectante 3831

Requerido

por
unidad de | unidad de
Material / Ao producto medida 2016 2017 2018 2019 2020 Total

A:vidrio 2 unidad 603,48 778,4 957,6| 1144,92 1325,4 4809,8
C:Tornillos 12 unidad 3620,88 4670,4 5745,6| 6869,52 7952,4| 28858,8
E.10:Sillar cabezal 2 unidad 603,48 778,4 957,6| 1144,92 1325,4 4809,8
E.11:jamba 2 unidad 603,48 778,4 957,6| 1144,92 1325,4 4809,8
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Tabla 50. (Continuacion)

Requerido
por
unidad de | unidad de
Material / Ao producto medida 2016 2017 2018 2019 2020 Total

E.12:Divisor 1 unidad 301,74 389,2 478,8 572,46 662,7 2404,9
E.13:Pisavidrio 8 unidad 2413,92 3113,6 3830,4| 4579,68 5301,6 | 19239,2
E.14: Marco nave 4 unidad 1206,96 1556,8 1915,2| 2289,84 2650,8 9619,6
G:Empaque cuiia
proyectante 9 metros 2715,66 3502,8 4309,2| 5152,14 5964,3| 21644,1
L:Manija 1 unidad 301,74 389,2 478,8 572,46 662,7 2404,9
M:Brazos inoxidables 2 unidad 603,48 778,4 957,6| 1144,92 1325,4 4809,8
P:Silicona 20 mililitros 6034,8 7784 9576 11449,2 13254 48098
Tabla 51. Plan de requerimiento de materiales de la division de bafio corrediza

Requerido

por
unidad de | unidad de
Material / Ao producto medida 2016 2017 2018 2019 2020 Total

B:vidrio templado 2 unidad 1082,88 1870,4 2665,6 | 3485,52 4286,4| 13390,8
C:Tornillos 4 unidad 2165,76 3740,8 5331,2| 6971,04 8572,8| 26781,6
D:Chazos 4 unidad 2165,76 3740,8 5331,2| 6971,04 8572,8| 26781,6
E1:Riel superior 2 unidad 1082,88 1870,4 2665,6 | 3485,52 4286,4 13390,8
E2:Riel inferior 2 unidad 1082,88 1870,4 2665,6 | 3485,52 4286,4| 13390,8
H:Felpa 1 metros 541,44 935,2 1332,8| 1742,76 2143,2 6695,4
N:Chapetas corredizas 2 unidad 1082,88 1870,4 2665,6| 3485,52 4286,4| 13390,8
G:Empaque cuiia
proyectante 9 metros 4872,96 8416,8| 11995,2| 15684,84| 19288,8 60258,6
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Tabla 51. (Continuacion)

Requerido
por
unidad de | unidad de
Material / Ao producto medida 2016 2017 2018 2019 2020 Total
N:Boton cilindrico 1 unidad 541,44 935,2 1332,8| 1742,76 2143,2 6695,4
P:Silicona 20 mililitros 10828,8 18704 26656 | 34855,2 42864 133908

2.8 LOCALIZACION DE LA PLANTA

Es de suma importancia analizar el lugar en el cual la empresa se debe ubicar para garantizar su funcionalidad, la
gestion de costos, accesos a recursos, servicios, equipo y transporte, con el objetivo de tener una ventaja

competitiva frente a sus principales competidores.

2.8.1 Macro localizacion. Es la selecciébn de la region o zona mas adecuada, evaluando las regiones que
preliminarmente presenten ciertos atractivos para la industria que se trate.* La empresa TROQUEALUM S.A.S se
encuentra actualmente ubicada en la ciudad de Bogota, la cual resulta adecuada para la empresa debido a los

beneficios que ofrece en los siguientes aspectos:

e Ubicacion geogréfica.” Ubicada en el Centro del pais, en la cordillera oriental, la capital del pais tiene una
extension aproximada de 33 kilbmetros de sur a norte y 16 kilometros de oriente a occidente y se encuentra
situada en las siguientes coordenadas: Latitud Norte: 4° 35'56" y Longitud Oeste de Greenwich: 74°04'51".

% ingenieriaindustrialonline.com. Métodos de localizacion de planta.

http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/dise%C3%B 10-y-distribuci%C3%B3n-en-

planta/m%C3%A9todos-de-localizaci%C3%B3n-de-planta/
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Esta dentro de la zona de confluencia intertropical, produciendo dos épocas de
lluvia; en la primera mitad del afio en los meses de marzo, abril y mayo y en la
segunda en los meses de septiembre, octubre y noviembre. Su altura media
esta en los 2.625 metros sobre el nivel del mar.

Como Bogota esta ubicada entre montafias, estas sirven como barrera natural
gue restringe el flujo de humedad, influyendo en el régimen de lluvias.

La temperatura varia de acuerdo con los meses del afio, desde diciembre
hasta marzo son altas, al contrario de abril y octubre en donde son mas bajas.
La orientacion general de la ciudad, esta determinada porque sus carreras son

orientadas de sur a norte y sus calles de oriente a occidente”.*

« Poblacion. Segun los resultados arrojados por las proyecciones (2005-2020)
del censo del afio 2005 del DANE, la poblacion para el afio 2016 en la ciudad
de Bogota es de 7.980.001 de los cuales 7.963.379 se encuentran en la
cabecera de la ciudad y 16.622 en el resto de ella.

e Seguridad. Debido al gran numero de habitantes que tiene la ciudad de
Bogota D.C, la seguridad se convierte en un tema de vital importancia al
momento de hablar de la ciudad.

La ciudad a través de la camara de comercio de Bogotd cuenta con un
programa de direccién de seguridad ciudadana que desarrolla iniciativas de
cooperacion publico-privada para ofrecer informacion especializada, promover
la reduccion y prevencion de riesgos en la actividad empresarial y fortalecer la
accion institucional con propuestas para generar un entorno mas competitivo
con seguridad ciudadana.*’

En la Tabla 52 se muestra el balance de delitos cometidos en la ciudad de
Bogota de mayor impacto social durante el periodo enero-noviembre de los
afos 2014-2015 y su respectiva gréfica, segun datos de la direccion de
Investigacion Criminal e INTERPOL (DIJIN) y la policia metropolitana de
Bogota.

% alcaldia mayor de Bogota. (7 de octubre del 2015). Ubicacién de la ciudad.
http://www.bogota.gov.co/ciudad/ubicacion

camara de comercio de Bogota. Seguridad ciudadana.
http://www.cch.org.co/Investigaciones-Bogota-y-Region/Seguridad-Ciudadana
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Tabla 52. Balance delitos de mayor impacto social periodo enero-
noviembre afios 2014-2015

Promedio | Promedio
Variacion diario diario
Delitos 2014 2015 | Diferencia % 2014 2015
Lesiones comunes 11825 |12322 497 4,2 35,4 36,9
Hurto de vehiculos 2135 2114 -21 -1,0 6,4 6,3
Hurto de motos 2598 3003 405 15,6 7,8 9
Hurto de personas 26396 | 24993 -1403 -5,3 79 74,8
Hurto aresidencias 4520 3287 -1233 -27,3 13,5 9,8
Hurto a establecimientos
comerciales 5907 5489 -418 71 17,7 16,4
Hurto a bancos 41 39 -2 -4.9 0,1 0,1
Total 55436 | 53262 -2175 -4,1 159,9 153,3

Fuente: DIJIN SIJIN-MEBOG, actualizacion del 4 de diciembre de 2015.
Centro de Estudio y Analisis en Convivencia y Seguridad Ciudadana y
Secretaria de Gobierno. Consultado el 25 de marzo de 2016.

En el Grafico 4 se observa los delitos de mayor impacto social en el periodo entre
enero y diciembre de los afios 2014 y 2015, realizado por la DIJIN, LA SIJIN y la
policia metropolitana de Bogota.

En el Gréafico 4 se observa un cambio positivo en la variacion porcentual en la
mayoria de los delitos del afio 2014 al afio 2015, ya que el numero de delitos en el
afo 2015 disminuyé con respecto al afio anterior, debido en gran parte al trabajo
social que adelanto la administracion de Gustavo Petro.

Sin embargo las cifras siguen siendo significativas por lo que la actual
administracion con la aprobacion del consejo implementara una Secretaria de
Seguridad, “que sera la encargada de disefar las politicas publicas de seguridad y
las acciones encaminadas a prevenir la ocurrencia de los delitos, disminuir los
indices de delincuencia, mejorar la percepcion de seguridad y las tasas de
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victimizacion y garantizar un acceso agil y oportuno a los mecanismos de justicia
formal y no formal que existen en el Distrito para todos los ciudadanos.”®

Gréfico 4. Balance delitos de mayor impacto social periodo enero-
noviembre afios 2014-2015

60000 | -4.1%
50000 -
-5.3%
40000 -
30000 A
+4.2%
-7.1%
20000 1 -1.0% +15.6% -27.3%
-4.9%
10000 -
o1  smimn B B “
Lesiones Hurto de Hurto de Hurto a Hurto a Hurto a est Hurto a Total
comunes | vehiculos motos personas | residencias |comerciales | bancos
W2014| 11825 2135 2598 26396 4520 5907 41 53422
02015| 12322 2114 3003 24993 3287 5489 39 51247

Fuente: DIJIN SIJIN-MEBOG, actualizacion del 4 de diciembre de 2015.
Centro de Estudio y Analisis en Convivencia y Seguridad Ciudadana y
Secretaria de Gobierno. Consultado el 25 de marzo de 2016.

e Transporte. El transporte de Bogota es el resultado de las interacciones de
los diferentes sistemas de transporte. El sistema de transporte de Bogoté es el
mas grande de Colombia y se realizan cerca de 12,2 millones de viajes
diarios. De ellos 42% se realiza en el Sistema Integrado de Trasporte Publico
de Bogota, 26% en TransMilenio, 22% en automoviles privados, 12% a pie,
3% en taxi, 3% en motocicleta y 2% en bicicleta.*

e Economia. “En el afio 2015 el crecimiento del PIB de Bogota D.C., fue de
3,9% respecto al afio 2014. En el cuarto trimestre del afio 2015 la economia
bogotana crecid 4,5% respecto al mismo trimestre del afio anterior.

%8 www.elespectador.com. (11 de marzo 2016). Secretaria de Seguridad de Bogotad es una

realidad.

http://www.ccb.org.co/Investigaciones-Bogota-y-Region/Seguridad-Ciudadana

% observatorio de movilidad. (2010). El transporte de Bogota.
http://camara.ccb.org.co/documentos/7192_observatorio_movilidad_numero5_parte2.pdf
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Los mayores crecimientos del valor agregado durante el afio 2015, se
presentaron en las actividades de: Construccion con 15,7%;
Establecimientos financieros, seguros, inmuebles y servicios a las
empresas con 5,2% y Actividades de servicios sociales, comunales y
personales con 3,8%. Por su parte, las Industrias manufactureras
registraron una variacion negativa de 2,8%.

En el cuarto trimestre del afio 2015, las ramas de actividad que registraron
los mayores crecimientos fueron: Construccion con  21,4%;
Establecimientos financieros, seguros, inmuebles y servicios a las
empresas con 5,1%; Actividades de servicios sociales, comunales y
personales con 4,5% y Suministro de electricidad, gas y agua con 3,3%.

Respecto al trimestre inmediatamente anterior, el PIB de Bogota D.C.,
aumentd 1,7%. Este resultado se explica principalmente por el
comportamiento de: Construccion con 6,2%; Industrias manufactureras con
2,8% y Establecimientos financieros, seguros, inmuebles y servicios a las
empresas con 1,4%.”*

Generalidades. La Camara de Comercio de Bogotad (CCB) tiene mas de
400.000 empresas registradas y renovadas con corte al 31 de octubre de
2015. El 87% de las unidades productivas registradas y renovadas son
microempresas.

Del total de empresas registradas y renovadas, el 87% son microempresas
(350.265), el 9% pequeiias empresas (38.151), el 3% medianas (10.533) y el
1% grandes empresas (3.597).

La region Bogota- Cundinamarca es el motor de la economia colombiana por
el tamafio, la dinAmica de sus actividades productivas, la generacion de
empleo y la fortaleza de su actividad empresarial, dado que genera el 31% del
PIB Nacional.**

Mapa de Bogota. el distrito de Bogota estad conformado por 20 localidades, la
distribucién de estas localidades se muestra en la Imagen 6.

www.dane.gov.co. (31 de marzo de 2016). Cuentas nacionales departamentales: PIB trimestral

Bogota D.C.
http://www.dane.gov.co/index.php/cuentas-economicas/cuentas-departamentales/150-cuentas-
nacionales/5341-pib-bta

1 camara de comercio de Bogota. (noviembre del 2015). Crece el nimero de empresas en Bogota
y la region.
http://www.ccb.org.co/Sala-de-prensa/Noticias-CCB/2015/Noviembre/Crece-el-numero-de-
empresas-en-Bogota-y-la-region
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Imagen 6. Mapa de Bogota por localidades

1. Usaquén 11.5uba
2.Chapinero 12. Barrios Unidas
3. Santa Fe 13. Teusaquitio
4,5an Cristobal 14, Los Mirtires

5. Usme 15, Antoreo Narido
6, Turguelito 16, Puente Aranda

7.Bosa 17.Candelaria
8. Kennedy 18, Rafael Uribe Uribe
9. Fontibén 19, Ciudad Bolivar

10.Engativs

B o-s
123-152
203-334

B c36-828

Fuente: Camara de Comercio de Bogota, Registro Mercantil. Consultado el
25 de marzo de 2016.

2.8.2 Micro localizacién. La micro localizacidon hace referencia al lugar especifico
donde se ubica la empresa. En este caso la empresa TROQUEALUM S.A.S se
encuentra ubicada en el barrio Granada norte Calle 168 A No 452 - 40 en la
localidad de Suba. El objetivo de realizar el andlisis de micro localizacion es
determinar si la ubicacion actual de la empresa es la ideal para el desarrollo de su
actividad, de lo contrario encontrar la ubicacion adecuada donde TROQUEALUM
S.A.S puede ubicarse en un futuro.

La empresa TROQUEALUM S.A.S se encuentra ubicada en la localidad de Suba,
“Suba es la localidad numero 11 de la ciudad, se encuentra ubicada al
noroccidente de la ciudad y es la cuarta localidad mas extensa de la capital, con
10.056 hectareas después de Sumapaz, Usme y Ciudad Bolivar, respectivamente.

Su suelo urbano comprende 6.271 hectareas de las cuales 559 son protegidas; el
suelo rural comprende 3.785 hectareas de las cuales 910 corresponden a suelo de
proteccién rural; el suelo de expansién es de 874 ha. Limita al Norte con el
municipio de Chia; al Sur con la localidad de Engativa; al Oriente con la localidad
de Usaquén y al Occidente con el municipio de Cota. “*?

Para el desarrollo de la micro localizacion, se realiz6 un cuadro comparativo entre
las localidades que ofrecen las facilidades necesarias para que la empresa

“2 secretaria de cultura, recreacion y deporte. Bogotd y sus localidades. Suba
http://www.culturarecreacionydeporte.gov.co/es/bogotanitos/bogodatos/bogota-y-sus-localidades
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TROQUEALUM S.A.S, lleve a cabo su actividad. En la Tabla 53 se observa, la
matriz de calificacién de los diferentes factores que se deben tener en cuenta para
la eleccidon de la localidad ideal para la empresa. La descripcion de los factores,
los criterios de clasificacion y la calificacion se observan en el ANEXO E.

Tabla 53. Matriz de calificacién

Mano de Servicios Caracteristicas

FACTOR Mercado obra publicos | Transporte del lugar Seguridad | Total

Peso

asignado 24% 15% 10% 17% 21% 13% 100%
Localidad Calif | Pond | Calif | Pond | Calif | Pond | Calif | Pond | Calif Pond | Calif | Pond
Martires 2 0,48 | 3 0,45 | 3 0,3 2 0,34 |2 0,42 2 0,26 | 2,25
Barrios
unidos 2 0,48 | 4 0,6 2 0,2 3 0,51 | 4 0,84 3 0,39 | 3,02
Suba 1 0,24 | 3 0,45 | 3 0,3 4 0,68 | 2 0,42 1 0,13 | 2,22
Puente
Aranda 4 0,96 | 4 0,6 3 0,3 4 0,68 | 1 0,21 2 0,26 | 3,01

La localidad que resulté ideal para el desarrollo de la actividad de la empresa
TROQUEALUM S.A.S es la localidad de Barrios Unidos, y resulta logico si se tiene
en cuenta que en el barrio Siete de agosto en esta localidad, se encuentra una
gran cantidad de empresas pertenecientes al mercado del aluminio.

Barrios Unidos es la localidad numero 12 de la ciudad, tiene una extension total de
1.189,52 hectareas, todas ellas en el area urbana y es la quinta localidad con
menor extension del Distrito. Cuenta con una poblacion de 254.162 habitantes. Se
ubica en el noroccidente de la ciudad y limita, al occidente, con la Avenida carrera
68, que la separa de la localidad de Engativa; al sur, con la calle 63, que la separa
de la localidad de Teusaquillo; al norte con la calle 100, que la separa de la
localidad Suba y al oriente, con la Avenida Caracas, que la separa de la localidad
de Chapinero. La localidad esta cruzada por el rio El Salitre y el canal Rio Negro,
con un terreno relativamente plano que forma parte de la sabana de Bogota.*?

La localidad esta conformada por las UPZ Los Andes, Doce de Octubre, Alcazares
y Parque el Salitre, las cuales agrupan los 44 barrios de esta localidad.

Barrios Unidos cuenta con una gran oferta de bienes y servicios en zonas y
barrios, tales como las zonas de servicios de autopartes y reparacion de
automotores en el Siete de Agosto; los talleres metalmecanicos en el barrio Rio
Negro, los de manufacturas de cuero, las marqueterias en el barrio San Fernando
o los talleres y almacenes de muebles de madera en el Doce de Octubre. Por otro
lado goza de diversas manifestaciones de practicas artisticas y culturales como las

3 secretaria de cultura, recreacion y deporte. Bogotda y sus localidades. Barrios unidos
http://www.culturarecreacionydeporte.gov.co/es/bogotanitos/bogodatos/bogota-y-sus-localidades
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relacionadas con las fiestas tradicionales del Siete de Agosto, Doce de Octubre y
Once de Noviembre entre otras. Esta diversidad y agrupamiento, de pequefio
emprendimiento, que coopera y compite en el mismo territorio, es lo que distingue
a la localidad y la define como un diverso clister econémico y cultural.**

Dentro de la localidad de barrios unidos y més exactamente en los barrios siete de
agosto y doce de octubre se encontraron dos bodegas que se ajustan a las
necesidades de la empresa TROQUEALUM S.AS, y que se ajustan al
presupuesto asignado de la empresa al arriendo de sus instalaciones.

En el Cuadro 13 se observa una comparacion entre las dos alternativas
presentadas, en cuanto a su costo, ubicacion, caracteristicas del sector y datos
generales de las bodegas.

* secretaria de cultura, recreacion y deporte. Bogotd y sus localidades. Barrios unidos
http://www.culturarecreacionydeporte.gov.co/es/bogotanitos/bogodatos/bogota-y-sus-localidades
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Cuadro 13. Cuadro comparativo entre dos opciones de bodega

Opciodn 1 .
IVAYATAAVAVAVAVATAVAY;
RPAVAVAVAT VAVAVAVAVAVA
Foto

$ 3.200.000

Costo del arriendo $ 3.500.000
ciudad Bogota D.C Bogota D.C
ubicaciéon localidad Barrios unidos Barrios unidos
barrio Siete de Agosto Doce de Octubre
Estrato 3 3
Datos area 170 m2 190 m2
generales
bafios 1 2
vias de acceso X X
. Z. comercial
caracteristicas 7 Industrial < <
del sector
z. residencial
seguridad X X




Analizando el Cuadro 13, las dos opciones de bodega se toma la decisién de
elegir la opcion numero 2, debido a que el area que tiene es mayor, factor que
resulta muy importante para el desarrollo de la actividad, ademas posee 2 bafios,
y un mezzanin. El primer piso tiene un area de 150 m? y el mezzanin de 40 m?.
Cuenta con una oficina de recepcion con archivador y una alarma de seguridad.
Las fotos de la bodega mostrando estas caracteristicas se pueden observar en el
ANEXO F.

2.9 DISTRIBUCION EN PLANTA

La distribucidn en planta tiene como principal objetivo la mejor ubicacion de las
maquinas, materiales, puestos de trabajo y &reas de trabajo, con el fin de
garantizar el éptimo desempefio de los empleados y la eficiencia de los procesos
en la empresa TROQUEALUM S.AS.

Segun Richard Muther, la distribucién en planta es el proceso de ordenamiento
fisico de los elementos industriales de modo que constituyen un sistema
productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados de la forma méas adecuada y
eficiente posible. Para la correcta realizacion de la distribucion en planta de la
empresa TROQUEALUM S.A.S, se hara énfasis en el cumplimiento de los seis
principios de distribucion en planta estipulados por Richard Muther.

El tipo de distribucion en planta que utiliza la empresa TROQUEALUM S.A.S
actualmente, es distribucion por procesos, ya que las instalaciones de la empresa
se dividen segun las operaciones, por ejemplo: area de corte, troquelado, y el area
de ensamble; y esto debido a que la gran parte de la gama de productos de la
empresa tienen los mismos procesos y requieren de la misma maquinaria.

La bodega actual donde la empresa se encuentra ubicada tiene un area total de
170 m?y su distribucion se observa en el Plano 1.
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Plano 1. Distribucién en planta actual de la empresa TROQUEALUM S.A.S
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Empresa:

TROQUEALUM .S.A.S

Plano N°: 1

Elaborado por: Daniel Pérez.

Fecha: 03-abril-2016

Nombre: Distribucion
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en | Aprobado

por:  Salvador

Pérez

Escala: 1:103

La distribucion en planta del primer piso, que se propone en la nueva bodega se observa en el Plano 2. El primer
piso tiene un area de 150 m y el mezzanina de 40 m. la distribucién en planta de la mezzanina se observa en el

Plano 3.

136



Plano 2. Distribucion en planta propuesta primer piso
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Plano 3. Distribucion en planta propuesta mezzanin

18750,00
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Empresa: Plano N°: 3 Elaborado por: Daniel Pérez. Fecha: 03-abril-2016
Nombre: Distribucion en planta | Aprobado por: Salvador Pérez | Escala: 1:103
TROQUEALUM .S.A.S mezzanin

El tipo de distribucion en planta que utilizara la empresa TROQUEALUM S.A.S en la nueva bodega en caso de
adoptarla, seria de igual forma distribucion por procesos, ya que las la gran parte de la gama de productos de la

empresa tienen los mismos procesos y requieren de la misma maquinaria.

Los principios de distribucion en planta de Richard Muhter, que cumple la nueva distribucion en planta son:
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e Principio de la integracion en conjunto. Ya que esta distribucion integra al
operario, los materiales y las maquinas, de modo que la realizacién de los
procesos sea mas eficiente.

e Principio de la minima distancia recorrida. Debido a que la distancia que el
operario tiene que recorrer entre operaciones es mas corta en la distribucion en
planta propuesta que las distancias que tiende a recorrer con la distribucion en
planta actual.

e Principio de la circulacion o flujo de materiales. Porque que la distribucién
en planta propuesta permite el libre flujo y movimiento de todos los materiales,
generando comodidad para el operario.

e Principio de la flexibilidad. Ya que en caso de requerir cambios en el proceso
de fabricacion de estructuras en aluminio, la distribucién en planta propuesta lo
permite y se puede realizar una redistribucion.

2.10 DIAGRAMA DEL RECORRIDO

El diagrama de recorrido o diagrama de circulacion, es una representacion grafica
que permite identificar el lugar donde se realiza cada actividad y la ruta del
movimiento que sigue. La ruta del movimiento se sefiala por medio de lineas y la
actividad se representa con los simbolos utilizados en el diagrama de la
operacion.*®

Para el desarrollo del diagrama de recorrido en la empresa TROQUEALUM S.A.S,
escogimos el proceso de fabricacion e instalacion de la division de bafio corrediza;
teniendo en cuenta el Diagrama 3. Y se realizé en base a la distribucion en planta
gue presenta actualmente la empresa que se muestra en el Plano 1.

Cabe destacar que este diagrama se realizO mediante el seguimiento a la pieza,
ya que se analizaron las operaciones, los movimientos y las transformaciones
gue sufre la materia prima. El diagrama de recorrido para el proceso de fabricacion
en instalacion de la division de bafio corrediza se muestra en el Diagrama 16.

Cuadro 14. Conversiones del Diagrama 16

Parte de la ventana Ventana marco fijo batiente
general
color verde rojo amarillo azul

5 Organizacion y métodos. Diagrama del recorrido
http://organizacionymetodos.pbworks.com/f/12p+diagram+de+recorrido+y+diag+Hilo.pdf
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Diagrama 16. Diagrama de recorrido proceso de fabricacion en instalacion de division de bafio corrediza

PLANTA DE PRODUCCION

recepcion materia prima
— ® =

Almacenamiento materia prima @

Empresa: Diagrama N°: 16 Elaborado por: Daniel Pérez. Fecha: 03-abril-2016
Nombre: Distribucion en planta | Aprobado por: Salvador Pérez Escala: 1:103

TROQUEALUM mezzanin

S.AS

140




El proceso referenciado en el Diagrama 16 corresponde solo a la fabricacion de la
ventana, ya que la instalacién se realiza en un lugar fuera de la empresa. En el
diagrama las actividades en color verde se realizan para todas las partes de la
ventana, el marco, el fijo y el batiente, en este caso la recepcion e inspeccién de
materia prima, el corte y el corte y troquelado de los perfiles de aluminio.

2.11 CADENA DE SUMINISTRO

Para el desarrollo del andlisis de la cadena de suministro de la empresa
TROQUEALUM S.A.S, se realiz6 una evaluacion de proveedores por la técnica
multicriterio; tanto de perfiles de aluminio y accesorios como proveedores de vidrio
gue ofrecen los materiales necesarios para que la empresa TROQUEALUM S.A.S,
lleve a cabo su actividad. Los célculos de la evaluacion de proveedores se pueden
observar en el ANEXO G.

2.11.1 Criterios de clasificacién, calificacion vy justificacién. Es una
descripcion de los rangos de calificacion y su interpretacion.

Cl: Calidad. La calidad de la materia prima es de vital importancia para la
empresa TROQUEALUM S.A.S, debido a que como es una empresa con 3 afos
en el mercado, necesita ganar participacion en este y se debe esforzar por ofrecer
productos de calidad. En el Cuadro 15 se muestra la descripcién de los rangos de
calidad, la calificacién y su interpretacion.

Cuadro 15. Criterios de calificacion de la calidad

Productos conformes por calificacién criterio
despacho
0-50% 4 Malo
51-84% 3 Regular
85-94% 2 Bueno
95 -100 % 1 Excelente

C2: Puntualidad De igual forma que con la calidad la empresa TROQUEALUM
S.A.S se busca ganar reconocimiento entre sus clientes y la puntualidad brinda
una buena imagen. En el Cuadro 16 se muestra la descripcion de los rangos de
puntualidad, la calificacion y su interpretacion.

Cuadro 16. Criterios de calificacion de la puntualidad

Pedidos despachados a calificacion Criterio
tiempo.
0-50% 4 Malo
51-84% 3 Regular
85-94% 2 Bueno
95 -100 % 1 Excelente
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C3: Buenos precios. En cuanto a los buenos precios es de los pesos mas bajitos
debido a que la empresa esté en la etapa de crecimiento y debe buscar llegar a la
etapa de equilibrio. En el Cuadro 17 se muestra la descripcion de los rangos de
buenos precios, la calificacion y su interpretacion.

Cuadro 17. Criterios de calificacion de buenos precios

Precios calificacion criterio
Precios muy altos 4 Malo
Precios altos 3 Regular
Precio normal 2 Bueno
Bajos precios 1 Excelente

C4: Facilidades de pago. Hace referencia a las distintas alternativas de pago que
ofrece el proveedor como lo son: porcentajes de pago, crédito y descuentos. En el
Cuadro 18 se muestra la descripcion de los rangos de facilidades de pago, la
calificacion y su interpretacion.

Cuadro 18. Criterios de calificacion de facilidades de pago

plazo de pago(semanas) Calificacion criterio
1-2 4 Malo
3-4 3 Regular
5-8 2 Bueno
8-10 1 Excelente

C5: Ubicacion. Hacen referencia a la cercania entre la instalacién de la empresa
TROQUEALUM S.A.S y el proveedor. En el Cuadro 19 se muestra la descripcion
de los rangos de ubicacién, la calificacion y su interpretacion.

Cuadro 19. Criterios de calificacion de ubicaciéon

Cercania (km) calificacion criterio
31- en adelante 4 Malo
21-30 3 Regular
11-20 2 Bueno
1-10 1 Excelente

En el Cuadro 20 se muestra el triangulo de Fuller para los proveedores de
aluminio y accesorio teniendo en cuenta los criterios mencionados anteriormente.
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Cuadro 20. Triangulo de Fuller proveedores de aluminio y accesorios

C1 C2 C3 C4 C5 Total
C1 1 1 1 1 1 5
C2 1 1 1 1 1 5
C3 0 0 1 0 1 2
C4 0 0 1 1 1 3
C5 0 0 0 0 1 1
Total 16

En el Cuadro 21 se muestra el triangulo de Fuller para los proveedores de
aluminio y accesorio teniendo en cuenta los criterios mencionados anteriormente.

Cuadro 21. Tridngulo de Fuller proveedores de vidrio

C1 Cc2 C3 C4 C5 Total
C1 1 1 1 1 1 5
Cc2 1 1 1 1 1 5
C3 0 0 1 0 1 2
C4 0 0 1 1 1 3
C5 0 0 0 0 1 1
Total 16

A continuacion se procedi6 a realizar la calificacion teniendo en cuenta los criterios
de calificacién y las caracteristicas que posee cada proveedor. En el Cuadro 22 se
relaciona la calificacion que obtuvo cada proveedor de aluminio y accesorios.

Cuadro 22. Calificacion proveedores de aluminio y accesorios

Proveedor / Criterio C1 Cc2 C3 C4 C5
P1: Acealum Ltda. 2 2 2 2 1
P2: Mundial de aluminios 2 2 2 3 2
P3: El palacio del aluminio 2 2 2 2 1

En el Cuadro 23 se relaciona la calificacion que obtuvo cada proveedor de vidrio.

Cuadro 23. Calificacion proveedores de vidrio

Proveedor / Criterio Ci1 Cc2 C3 C4 C5
P1: Vitelsa. 2 2 2 2 3
P2: Vidrios El Mayorista 2 2 2 3 2
P3: Indusvit Ltda. 2 2 3 3 3
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Posteriormente se procedio a realizar los calculos necesarios para encontrar la
entropia, de cada uno de los criterios de seleccion de proveedores. Para hallar la
entropia utilizamos la ecuacion detallada en la Formula 6; donde i es el criterio de
seleccion, j es el proveedor, R es la calificacién y m es el nimero de proveedores
a evaluar.

Formula 6. Férmula de la entropia
Fi= —2 (ERijlogRij)
logm

Luego de tener las entropias de cada criterio se procedio a hallar la proporcion de
porcentajes para cada criterio a partir de la Formula 7.

Formula 7. Férmula proporcién de
porcentajes

| %Di= 1—Ei |

Teniendo las entropias y la proporcién de porcentajes de cada criterio se realizé el
calculo del peso objetivo a partir de la Formula 8. En las Tablas 54 y 55 se
observan los resultados de los célculos anteriores para los proveedores de
aluminio y accesorios y para los proveedores de vidrio respectivamente.

Formula 8. Formula de método objetivo

%Di
>.Di

% S.0i =

Tabla 54. Resultados del modelo objetivo aluminio y accesorios

Criterio Entropia| % Di % S.0O
C1: Calidad -3,78 4,78 0,207
C2: Puntualidad -3,78 4,78 0,207
C3: Buenos precios -3,78 4,78 0,207
C4: Facilidades de pago -5,52 6,52 0,282
C5: Ubicacion -1,26 2,26 0,098
Total 23,12 1

Tabla 55. Resultados del modelo objetivo vidrio

Criterio Entropia % Di % S.O
C1: Calidad -3,78 4,78 0,147
C2: Puntualidad -3,78 4,78 0,147
C3: Buenos precios -5,52 6,52 0,200
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Tabla 55. (Continuacion)

Criterio Entropia % Di % S.0
C4: Facilidades de
pago -7,26 8,26 0,253
C5: Ubicacion -7,26 8,26 0,253
Total 32,6 1

Luego se procedié a hallar el calculo del peso subjetivo a partir de la Férmula 9,
teniendo en cuenta el tridngulo de Fuller.

Formula 9. Formula método subjetivo
Y Pij
2. XPij

%Sbi=

Por ultimo se realizo el célculo de los porcentajes finales del modelo definitivo
teniendo en cuenta la Formula 10. En las Tablas 56 y 57 se observan los
resultados porcentuales para los proveedores de aluminio y accesorios y para los
proveedores de vidrio respectivamente.

F6rmula 10. Férmula de método definitivo

S.0i  Shi
Y (S.0i * Shi)

% S.di =

Tabla 56. Resultados porcentuales proveedor aluminio y accesorios

Criterio % S.0 % Sb S.0*Sb % Sd

C1: Calidad 0,207 0,313 0,065 0,302

C2: Puntualidad 0,207 0,313 0,065 0,302

C3: Buenos precios 0,207 0,125 0,026 0,121

C4: Facilidades de

pago 0,282 0,188 0,053 0,247

C5: Ubicacién 0,098 0,063 0,006 0,029
Total 1 0,214 1

Tabla 57. Resultados porcentuales proveedor vidrio

Criterio % S.0 % Sb S.0*Sd % Sd
C1: Calidad 0,147 0,313 0,046 0,255
C2: Puntualidad 0,147 0,313 0,046 0,255
C3: Buenos precios 0,200 0,125 0,025 0,139
C4: Facilidades de
pago 0,253 0,188 0,048 0,264
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Tabla 57. (Continuacion)

Criterio % S.0 % Sb S.0*Sd % Sd
C5: Ubicacion 0,253 0,063 0,016 0,088
Total 1 0,180 1

En la Tabla 58 se observa, la matriz de calificacion con los diferentes criterios que
se deben tener en cuenta para la eleccion de los proveedores de perfilaria de
aluminio y accesorios para la empresa, segun la técnica multicriterio.

Tabla 58. Matriz de calificacion proveedores (aluminio y accesorios)

Buenos Facilidades

FACTOR Calidad puntualidad precios de pago ubicacion Total
Peso asignado 30,2% 30,2% 12,1% 24,7% 2,9% 100%
Proveedor Calif | Pond | Calif | Pond | Calif | Pond | Calif | Pond | Calif| Pond
Acealum Ltda. 2 0,604 | 2 0,604 | 2 0,242 |2 0,494 1 0,029 1,973
Mundial de
aluminios 2 0,604 | 2 0,604 | 2 0,242| 3 0,741 2 0,058 2,249
El palacio del
aluminio 2 0,604 | 2 0,604 | 2 0,242 | 2 0,494 1 0,029 1,973
El proveedor que resultd ser el mas adecuado para que la empresa

TROQUEALUM S.A.S, adquiera los materiales y accesorios necesarios para
desarrollar su actividad fue el Palacio del Aluminio.

El Palacio del Aluminio es una empresa encargada de la distribucion y
comercializacion mayorista y minorista en perfileria y laminas de aluminio,
articulos de ferreteria y construccioén liviana (DryWall), a nivel nacional, buscando
la satisfaccion permanente de sus clientes y compradores con servicio de buena
calidad, garantia y oportunidad en el suministro apoyado en un equipo humano
competente que permita a la organizacion alcanzar sus objetivos de rentabilidad y
crecimientos comercial.*®

En la Tabla 60 se observa, la matriz de calificacién de los diferentes factores que
se deben tener en cuenta para la eleccion de los proveedores de vidrio para la
empresa. La descripcibn de los factores, los criterios de clasificacion y la
calificacion son los mismos de la Tabla 58.

“ el palacio del aluminio Ltda. Misién
http://www.elpalaciodelaluminio.com/index.php/empresa/mision-y-vision
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Tabla 59. Matriz de calificacion proveedores (vidrios)

Buenos Facilidades

FACTOR Calidad | puntualidad precios de pago ubicacion Total
Peso asignado 25,5% 25,5% 13,9% 26,4% 8,8% 100%
Proveedor Calif | Pond | Calif | Pond | Calif | Pond | Calif | Pond | Calif Pond
Vitelsa 2 0,51 | 2 0,51 |2 0,278 |2 0,528 |3 0,264 2,090
Vidrios El
mayorista 2 0,51 | 2 0,51 |2 0,278 | 3 0,792 | 2 0,176 2,266
Indusvit Ltda. 2 0,51 | 2 0,51 | 3 0,417 | 3 0,792 | 3 0,264 2,493

El proveedor de vidrio, con menor puntuacion en la matriz de calificacién fue
Vitelsa con un puntaje total de 2,090.

Vitelsa es un productor y distribuidor de todo tipo de vidrio, tiene como mision:
Entregamos soluciones en vidrio para la vida diaria, con eficiencia y cumplimiento.

Nuestra prioridad es la seguridad y total satisfaccion de los clientes, basados en
nuestra avanzada tecnologia, agilidad y calidad.*’

2.12 SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

La seguridad y salud en el trabajo son el uso de herramientas o actividades
encaminadas a crear las condiciones necesarias para que los operarios realicen
sus respectivas actividades de forma eficiente y sin ningun tipo de riesgo.

“La Salud Ocupacional es definida por la Organizacion Internacional del Trabajo—
OIT, como un grupo de disciplinas que tienen como finalidad fomentar y mantener
el mas elevado nivel de bienestar en los trabajadores de todas las profesiones,
prevenir todo dafio causado a la salud de éstos por las condiciones de su trabajo,
protegerlos en su empleo en contra de los riesgos resultantes de la presencia de
agentes nocivos para la salud y colocar y mantener al individuo en un cargo
acorde con sus aptitudes fisicas y psicolégicas. En suma, adaptar el trabajo al
hombre y cada hombre a su trabajo.”*®

En 1969 Frank Bird desarrollo una pirdmide en la que demuestra que por cada
accidente grave que ocurre en una empresa, es porque ya se causaron 10

" Vitelsa. vidrio de seguridad. ¢ Quiénes somos?

http://vitelsa.com.co/quienes-somos/mision/

8 http://www.alcaldiabogota.gov.co. Resolucién 18 de 2014 Contraloria de Bogota D.C.

“Por la cual se asignan responsabilidades sobre el Sistema de Gestidn de la Seguridad y Salud en
el Trabajo en la Contraloria de Bogota D.C.”
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accidentes serios, 30 menores y 600 incidentes, en el Imagen 7 se puede observar
esta piramide.

Imagen 7. Piramide de causalidad de Frank Bird

Fuente: Salud y Seguridad en el Trabajo. 2014. John Alvaro Romero C.
Consultado el 8 de abril de 2016.

La empresa TROQUEALUM S.A.S, desde su formacién en el afio 2013 hasta la
fecha no ha presentado por fortuna ningun accidente grave, ni accidente serio, sin
embargo si ha tenido varios accidentes menores y muchos incidentes, que van
desde cortaduras con vidrio, machucones con troqueles o cortes con perfiles de
aluminio. Por lo que se hace necesario el desarrollo de acciones que ayuden a
prevenir estos accidentes menores para que no llegue a suceder ningun accidente
grave o serio.

2.12.1 Matriz de identificacion de peligros . Es una matriz que permite identificar
los peligros en el lugar de trabajo, se identifican los posibles efectos que estos
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pueden generar para finalmente establecer mecanismos de control para prevenir y
minimizar los riesgos.*?

Con el objetivo de minimizar la ocurrencia de estos accidentes menores e
incidentes, se realizdé una matriz de identificacion de peligros en la cual se muestra
la actividad o proceso, se define si es una actividad rutinaria, se describe y
clasifica el tipo de peligro que representa, los posibles efectos que traeria y los
controles para prevenirlos. En el Cuadro 24 se muestran los tipos de peligro y sus
causas. En el Cuadro 25 se muestran la matriz de identificacion de peligros.

Cuadro 24. Tipos de peligro

Tipo de peligro Causas

Ruido, iluminacién, vibracién, temperatura,

Fisicos : e
presiones anormales, radiaciones.

Quimicos Polvos, humos, vapores, liquidos, gases.

Posturas permanentes, hiperextension,

Ergonémicos s
cargas fisicas

Caida de alturas, cortaduras, golpes,

Mecanicos ;
atrapamientos
Eléctricos Contacto con alta, medio o baja tensién.
Fisicoquimicos Incendio, explosiones
L Microorganismos patégenos, virus hongos
Bioldgicos : 2t
,bacterias, parasitos
Publico Delincuencia, desorden publico

Desorganizacion, relaciones

Psi colabérales . o . .
interpersonales, supervision estricta, estrés.

Administrativos Induccion y entrenamiento deficiente

Fuente: elportaldelasalud.com. Consultado el 8 de abril de 2016

49 Ing. Rodrigo Samuel Gonzales Barbaran. Identificacion de peligros.
http://es.slideshare.net/rodrisamuel/iperc
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Cuadro 25. Matriz de identificacion de peligros

L . Peligros .
Actividad Rutinaria ——— 9 ——— Posibles efectos Controles
Descripcién Clasificacién
El operario lleva los perfiles de aluminio - . .
A ergonémico cansancio descanso activo
a la maquina.
Corte S Enciende la maquina mecanico cortadura, machucones guantes
Los corta en la tronzadora dolor de oido por ruido .
L e ; tapa oidos
monocabezal. mecanico/fisico de la maquina
El operario lleva los perfiles de aluminio S . .
ergonémico cansancio descanso activo
al troquel.
Troquelado SI T la | fil . ¢
roquela los pernies mecanico cortadura, machucones guantes
Los lleva al lugar de ensamble ergonémico cansancio tapa oidos
El trabajo lo realiza sentado ergonémico cansancio silla ergonémica
Colocacion de . —
Sl El operario adiciona la felpa en los _
felpa ; L mecanico guantes
perfiles de aluminio. cortadura, golpes
corta la felpa sobrante mecanico corte guantes
El trabajo lo realiza sentado ergonémico cansancio silla ergonémica
Colocacion de , —
Sl El operario adiciona el empaque en los -
empaque : o mecanico guantes
perfiles de aluminio. cortadura, golpes
corta el empaque sobrante mecanico corte guantes
. . . - . descanso activo, silla
el trabajo lo realiza de pie ergonémico cansancio .
ergonoémica
El operario maneja vidrio. mecanico cortadura guantes
. . . uantes
Ensamble SI el operario realiza los diferentes - 9 esy
mecanico corte herramientas
ensambles
adecuadas
asegura los ensambles con tornillos mecanico machucones guantes
i ergonomico/ . . descanso activo,
Transporte NO el operario lleva los ensambles a 9 cansancio, fatiga, golpes

producto terminado

mecanico

guantes
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2.12.2 Descripcion de los niveles de dafo. Se deben tener en cuenta las
consecuencias a corto plazo como las de seguridad (accidentes de trabajo) y las
de largo plazo como las enfermedades. En el Cuadro 26 se observa la descripcion
de los niveles de dafio.

Cuadro 26. Descripcién de los niveles de dafio

Categoria Dafio leve Dafio moderado Dafio extremo
del dafo
Molestias e | Enfermedades gue | Enfermedades
Salud irritacion causan incapacidad | agudas o0 cronicas;
(ejemplo:  dolor | temporal. Ejemplo: | que generan
de cabeza); | pérdida parcial de la | incapacidad
enfermedad audicion,  dermatitis, | permanente parcial,
temporal gue | asma, desordenes de | invalidez o muerte.
produce las extremidades
malestar. superiores.
Lesiones Laceraciones; heridas | Lesiones que
Seguridad superficiales, profundas, generen
heridas de poca | quemaduras de primer | amputaciones,
profundidad, grado, conmocion | fracturas de huesos
contusiones. cerebral, esguinces | largos, trauma
graves, fracturas de | crdneo encefalico,
huesos cortos. guemaduras de
segundo vy tercer
grado, alteraciones
severas de mano,
de columna
vertebral con
compromiso de la
medula espinal,
oculares que
comprometan el
campo visual o
lesiones que
disminuyan la
capacidad auditiva.

2.12.3Evaluacion de los riesgos. La evaluacion de los riesgos corresponde al
proceso de determinar la probabilidad de que ocurran eventos especificos y la
magnitud de sus consecuencias, mediante el uso sistematico de la informacion
disponible. Para evaluar el nivel de riesgo (NR), se determind lo siguiente:

INR = NP * NC| donde: NP = Nivel de probabilidad.
NC = Nivel de consecuencia.
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A su vez, para determinar el NP se requiere:

INP = ND * NE| donde: ND = Nivel de deficiencia.
NE = Nivel de exposicion.

La descripcién del nivel de deficiencia (ND), del nivel de exposicion (NE), la
interpretacion del nivel de probabilidad (NP), el significado de los diferentes niveles
de probabilidad, la descripcion del nivel de consecuencias (NC), la determinacion
del nivel del riesgo, su significado y el grado de aceptabilidad del riesgo se
encuentran en el ANEXO H.

Con el fin de determinar el nivel de deficiencia (ND), se realizé un cuestionario de
chequeo que se observa en la Imagen 8.

Imagen 8. Cuestionario de chequeo

Cuestionario de chequeo SI NO
1. Las herramientas estan ajustadas al trabajo a realizar X
1.1.Las herramientas son de buena calidad X
1.2. Las herramientas se encuentran en buen estado de limpieza
y conservacion X

2. Lacantidad de herramientas disponbles es insuficiente en funcion
del proceso productivo y personas X

3. Existen lugares y/o medios idéneos para la ubicacion
ordenada de las herramientas. X

4. Cuando no se utilizan las herramientas cortantes o punzantes,
se disponen de los protectores adecuados. X

5. Se observan habitos correctos de trabajo X
5.1 . Los trabajos se hacen de manera segura, sin sobreesfuerzos

0 movimientos bruscos X
5.2.los trabajadores estan adiestrados en el manejo de herramientas X

5.3. se usan equipos de proteccion personal cuando se pueden

producir riesgos de proyecciones X

Criterios de evaluaciéon

Se valorara la situacion como MUY DEFICIENTE cuando se haya respondido NO a una o mas de
las cuestiones: 5,5.2,5.3.

Se valorard la situacion como DEFICIENTE cuando no siendo muy deficiente, se haya respondido
negativamente a la cuestién 1.

Se valorara la situacion como MEJORABLE cuando no siendo muy deficiente, ni deficiente se
haya respondido negativamente a una o mas de las cuestiones: 1.1,1.2,2,3,5.1.

Se valorara la situacion como ACEPTABLE en los demas casos.

Fuente: http://www.jmcprl.net/NTPs/@Datos/ntp_330.htm. Consultado el 8 de abril
de 2016.
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Luego se procedi6 a calcular el nivel del riesgo para cada actividad realizada en la empresa TROQUEALUM S.A.S,
teniendo en cuenta los factores descritos anteriormente. En el Cuadro 27 se observa la matriz de evaluacion de

riesgos.

Cuadro 27. Matriz de evaluacién del riesgo

Peligros Valoracion del riesgo
. Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel del | Interpretacion del
Actividad Descripcién deficiencia | €xposicion | probabilidad | consecuencia | Riesgo nivel de riesgo
(ND) (NE) (NP) (NC) (NR)
El operario lleva los
perfiles de aluminio 2 3 M-6 10 [ Mejorar si es posible
a la maquina.
Corte Enciende la maquina 2 3 M-6 10 Il Mejorar si es posible
Los corta en la
tronzadora 10 3 MA-30 60 I Situacion critica
monocabezal.
El operario lleva los
perfiles de aluminio 2 3 M-6 10 [ Mejorar si es posible
al troquel.
Troquelado Troquela los perfiles 10 3 MA-30 60 I Situacion critica
Los lleva al lugar de
ensamble 2 3 M-6 10 Il Mejorar si es posible
El trabajo lo realiza >
sentado 2 B-4 10 1 Mejorar si es posible
Colocacién de El operario adiciona _ _ _
felpa la fe_Ipa en los . 2 2 B-4 10 1] Mejorar si es posible
perfiles de aluminio.
Corta la felpa
sobrante 2 2 B-4 10 Il Mejorar si es posible
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Cuadro 27. (Continuacion)

Peligros Valoracion del riesgo
Actividad Nivel de Nivel de Nivel de Nivel de Nivel del | Interpretacion del
Descripcion deficiencia | exposicion | probabilidad | consecuencia | Riesgo nivel de riesgo
(ND) (NE) (NP) (NC) (NR)
El trabajo lo realiza
sentado 2 2 B-4 10 [ Mejorar si es posible
Colocacién de El operario adiciona _ _ .
empaque el empaque en Ips 2 2 B-4 10 11 Mejorar si es posible
perfiles de aluminio.
Corta el empaque >
sobrante 2 B-4 10 11 Mejorar si es posible
El trabajo lo realiza 2
de pie 2 B-4 10 [ Mejorar si es posible
El operario maneja 6 3 A-18 25 I Corregir y adoptar
vidrio. medidas de
Ensamble prevencion.
El operario realiza
los diferentes 2 2 B-4 10 [ Mejorar si es posible
ensambles
Asegura los
ensambles con 2 2 B-4 10 [ Mejorar si es posible
tornillos
Transporte E:}gg;ﬁgg Llleva los 2 2 B-4 10 1l Mejorar si es posible
producto terminado
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2.12.4 Elementos de proteccién personal y de primeros auxilios. Estos
elementos son de vital importancia para la prevencion de incidentes y accidentes
en una organizacion. En el Cuadro 28 se muestran los elementos de proteccion
personal y en el Cuadro 29 se muestran los elementos de primeros auxilios y
emergencia. Las cotizaciones se pueden ver en el ANEXO 1.

Cuadro 28. Elementos de proteccion personal

Elementos de
proteccién Personal
personal
Guantes Operario de produccion, instalador
Gafas  industriales Operario de produccion
Tapa oidos Operario de produccion

Cuadro 29. Elementos de primeros auxilios y emergencia

Recurso Descripcion
Extintor 20 libras
. Elementos de  proteccion
Aviso
personal
Aviso Salida de emergencia
Aviso Ruta de evacuacion
Material polietileno de

Camilla de emergencia 180 cm X 55 cm

Base para extintor de

Pedestal 20 libras

Botiquin Tipo armario

2.12.5 Analisis de ergonomia y antropometria. Se realiz6 un analisis de
ergonomia y antropometria por cada area de trabajo como lo son el éarea
administrativa, el area de corte, de troquelado y de ensamble. Dando una
recomendacion a la empresa TROQUEALUM S.A.S, para mejorar las condiciones
de trabajo en estas areas y lograr una mayor eficiencia por parte de los
trabajadores sin afectar su salud.
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Para el desarrollo de estas recomendaciones se tomaron en cuenta factores
como la antropometria, ergonomia e iluminacion; factores que se consideran de
mayor importancia en la actividad a realizar con el fin de garantizar las mejores
condiciones para los trabajadores, obteniendo de esa forma su mejor desempefio.

En el Cuadro 30 se muestran las diferentes areas de trabajo de la empresa
TROQUEALUM S.A.S, las caracteristicas antropométricas y las recomendaciones

entorno a la ergonomia e iluminacion.

Cuadro 30. Recomendaciones por puesto de trabajo

Recomendaciones
Area de ]
: Antropometria
trabajo . . .
Ergonomia [luminacion
. La oficina debe contar con la
: . Usar silla con . o
Trabajo que requiere luz necesaria para permitir el
- L espaldar para ~ :
Oficina |de poca precision, se desempeiio del trabajador. Se
, descansar en : .
debe realizar sentado : recomienda usar bombillo
pausas activas.
ahorrador led.
Usar descansa Es una tarea que requiere de
Trabajo de precision. | _. . | bastante iluminacién, por lo
Corte : . "|pies y una silla :
Se debe realizar de pie gque se recomienda usar un
para las pausas. :
bombillo ahorrador led.
. . Es una tarea que requiere de
Trabajo que requiere . o AT
S Usar una silla para | bastante iluminacién, por lo
Troquelado |de mucha precision, se ,
i : las pausas. gue se recomienda usar un
debe realizar de pie. :
bombillo ahorrador led.
La iluminacién en el area de
ensamble de la empresa
TROQUEALUM S.A.S es muy
Trabajo que requiere |Utilizar una silla|buena, sin embargo se
Ensamble |de precision, se debe |para descansar en|recomienda utilizar un
realizar de pie. las pausas. bombillo ahorrador led que le
permita una mayor
iluminacion y trabajar en dias
oscuros o de noche.
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2.135°Ss

Es una herramienta de calidad que permite el mejoramiento del entorno de trabajo
dentro de una empresa. Esta herramienta le permitrd a la empresa
TROQUEALUM S.A.S mejorar los niveles de:

e Calidad. Ya que los operarios trabajardn con mas eficiencia, encontrando
las herramientas y materiales en orden.

¢ Eliminacion de tiempos innecesarios. Que eran generados por el desorden
y los materiales que interrumpen los movimientos del operario.

e Reduccion de Costos. Ya que permite disminuir los riesgos de dafios en
la maquinaria, y de accidentalidad que al final acarrean problemas
econoémicos.

El nombre de las 5’ Ss en japonés Y su significado en esparfiol se muestran en el
Cuadro 31.

Cuadro 31.5' Ss

JAPONES ESPANOL

Seiri Clasificacién y descarte
Seiton Organizacién

Seiso Limpieza

Seiketsu Limpieza estandarizada
Shitsuke Disciplina y compromiso

2.13.1 Seiri (clasificacion y descarte). Significa separar las cosas necesarias y
las que no la son manteniendo las cosas necesarias en un lugar conveniente y en
un lugar adecuado.*

TROQUEALUM S.A.S tiene un problema grande en ese sentido, ya que a lo largo
de la bodega se encuentran, trozos de perfiles de aluminio botado, pedazos de
empaque arrojados y muchas piezas pequefias como tornillos y chazos tirados en
el piso. De manera que al aplicar esta etapa, se podra utilizar todo este material de
nuevo en el proceso de fabricacion de algun producto.

Ademas se realiz6 la labor de separar los materiales que podrian reutilizarse y los
que definitivamente no, desarrollando con estos un proceso de clasificacion para
Su reciclaje.

%0 www.paritarios.cl. Las 5°S herramientas basicas de mejora de la calidad de vida.
http://www.paritarios.cl/especial_las_5s.htm
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A continuacion se evidencia una comparacion entre el antes y después del area de
trabajo luego de aplicar la clasificacion y descarte (Seiri).

Algunas ventajas que le trajo la aplicacion de esta etapa a la empresa
TROQUEALUM S.A.S fueron: la reduccién de espacio ocupado, la ampliacién de
lugar para almacenamiento, realizar transportes eficientes y seguros y evitar la
compra de materiales innecesarios.

2.13.2 Seiton. (Organizacion). Hace referencia a la capacidad de que se tenga lo
necesario en el lugar y momento indicado. La empresa TROQUEALUM S.A.S
tiene un estante en el que almacena toda su herramienta. sin embargo esta se
encuentra regada por todo el area de ensamble, generando desorden y tiempos
muertos cada vez que el operario tenga que buscar la herramienta para iniciar la
operacion.
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Se realiz6 la labor de organizar el estante de herramientas de la empresa
TROQUEALUM S.A.S, con el fin de garantizar que cada herramienta tenga un
lugar donde guardarse antesy después de su uso.

A continuacion se evidencia una comparacion entre el antes y después del estante
de herramientas luego de aplicar la organizacion (Seiton).

2.13.3 Seiso. (Limpieza). La limpieza se relaciona estrechamente con el buen
funcionamiento de los equipos y la habilidad para producir articulos de calidad. La
limpieza implica no Unicamente mantener los equipos dentro de una estética
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agradable permanentemente, sino también crear y mantener un pensamiento
superior al simple de limpiar.>*

En este aspecto TROQEUALUM S.A.S, si tiene un buen funcionamiento, ya que
sus oficinas, bafios y equipos permanecen limpios. Sin embargo como lo
menciona la definicion anterior, no solo hay que buscar la limpieza sino que se
garantice el buen estado y funcionamiento de sus equipos y maquinas.

Se realiz6 una labor de limpieza en el area de oficinas. A continuacién se
evidencia una comparacion entre el antes y después de la oficina luego de
aplicar la limpieza (Seiso).

* Zen empresarial. 24 diciembre 2009. Las 5 S’s — la tercera: SEISO o Limpieza
https://zenempresarial.wordpress.com/2009/12/24/las-5-s%C2%B4s-seiso-0-limpieza/
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2.13.4 Seiketsu. (Limpieza estandarizada). Consiste en aplicar y mantener lo
que se ha desarrollado hasta el momento. “La estandarizacion significa crear un
modo consistente de realizacion de tareas y procedimientos. Esta fuertemente
relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en
perfectas condiciones.”?

En la empresa TROQUEALUM S.A.S, se implementé un momento de limpieza y
orden de la maquina tronzadora monocabezal, cada vez que se termine la
operacion de corte de perfiles de aluminio.

A continuacién se muestra una comparacion entre el antes y después del estante
la méquina tronzadora monocabezal luego de aplicar la limpieza estandarizada
(Seiketsu).

°2 Zen empresarial. 26 diciembre 2009. Las 5 S’s — la cuarta: SEIKETSU o Estandarizar
https://zenempresarial.wordpress.com/2009/12/26/las-5-s%C2%B4s-la-cuarta-seiketsu-o-
estandarizar/
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2.13.5 Shitsuke. (Disciplina'y compromiso). Es la sumatoria y el mantenimiento
de las anteriores, teniendo una disciplina constante y un compromiso, no solo con
la empresay el lugar de trabajo sino también consigo mismo.

Algunos de los resultados en el ambito productivo que la empresa logro, luego de
la implementacion de esta herramienta fueron: menor nivel de inventarios, menos
accidentes, menos desperdicios de material, menos movimientos innecesarios y
menos tiempo en la busqueda y uso de herramientas. Y en el &mbito
administrativo mejor imagen ante nuestros clientes, mayor cooperacion y
responsabilidad en las tareas por parte de los trabajadores de la empresa.

2.14 ESTUDIO AMBIENTAL

En el estudio ambiental se identificaran los aspectos ambientales generados por
los procesos, actividades, productos y servicios de la empresa TROQUEALUM
S.A.S, teniendo en cuenta las caracteristicas generales de la materia prima
principal (aluminio) , el ciclo de vida y el manejo de residuos que le da la empresa,
con el fin de evitar un impacto ambiental significativo.

2.14.1 Caracteristicas generales. “El aluminio es un metal ligero extraido de la
bauxita, el tercer elemento mas comun de la corteza terrestre, del cual se estima
gue hay reservas para 200 afios. Se trata de un material con un ancho abanico de
propiedades que hacen de él un elemento con gran variedad de aplicaciones,
situdndolo en una posicibon de vanguardia entre los componentes mas
indispensables de nuestra vida diaria. De forma natural, genera una capa de 6xido
que le otorga una gran resistencia a la corrosion. Modificando la composicion de
su aleacion, y a través de tratamientos de revestimiento, se consigue adaptar la
resistencia de esta capa a las exigencias de su aplicacion.”?

“Ademas de esta cualidad, el aluminio es un excelente conductor del calor y de la
electricidad, asi como un buen reflector de la luz. Tanto su densidad como su
punto de fusidn son bajos, y la ductilidad que presenta permite definir el disefio
final del producto durante las primeras etapas de su tratamiento.

Otra de sus caracteristicas es la impermeabilidad a pesar de su delgadez en
casos como el del papel de aluminio, que no permite que las sustancias
envasadas pierdan su aroma ni su sabor.

El valor de estas propiedades se ve incrementado por su bajo peso, que en
relacion a su resistencia, lo convierten en un material excepcional como barrera de
proteccién o aislamiento.”*

>3 Arpal Alu. El aluminio, un material de presente y futuro.
http://aluminio.org/?p=830
> Arpal Alu. El aluminio, un material de presente y futuro.
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2.14.2 Proceso de fabricacion de perfiles de aluminio. Los perfiles de aluminio
utilizados por la empresa TROQUEALUM S.A.S, pasan por un proceso de
extrusion en el que el metal (aluminio), “es tratado térmicamente y empujado a
través de una matriz para crear un perfil con el formato y los parametros de disefio
deseados por el fabricante.”®

Esta fabricacion requiere tolerancias estrictas para garantizar la interconexion
precisa con otras partes, pues los perfiles de aluminio pueden disefiarse para
ensamblarse y producir piezas y estructuras mas fuertes.

Asi, la fabricacién de un producto de aluminio utilizando el proceso de extrusion,
ayuda a producir de una manera mas rentable una forma muy precisa.

En funcion del proceso de extrusion, material utilizado y temple realizado, se
obtendran diferentes caracteristicas mecanicas de los perfiles y diferentes
calidades en los acabados, lo que nos permite poder realizar productos con
multitud de aplicaciones en construccion (ventanas, puertas), fabricacion de
magquinaria, industria médica, automocion, aviacion.*®

2.14.3 Ciclo de vida del aluminio. El ciclo de vida del aluminio empieza con la
extraccion de bauxita, de la que posteriormente se extrae la alimina, la materia
prima para la produccién del aluminio primario, que se realiza mediante la
electrolisis.

La siguiente etapa es la semi-fabricacion, la cual conlleva diferentes procesos
industriales (laminado, fundicion, extrusién), y de ahi se transforma en productos
manufacturados. La mayoria de los productos fabricados en aluminio se destinan
a los sectores del transporte, la construccion, el envasado y el embalaje, y la
ingenieria.

Posteriormente, el aluminio se recoge, se recicla y se reutiliza a partir de la etapa
de la semi-fabricacion.>’

2.14.4 Aspectos medio ambientales. Los impactos ambientales generados por
la fabricacion de estructuras en aluminio por parte de TROQUEALUM S.A.S, son
insignificantes, ya que durante todo el proceso de transformacién de los perfiles de
aluminio, estos permanecen con sus propiedades iniciales; lo Unico que se
modifica es su tamafo (en el corte) y su estructura (en el troquelado).

http://aluminio.org/?p=830

% gestion de compras. 2011. Fabricacion de perfiles de aluminio. EXTRUSION.

http://www.gestiondecompras.com/es/blog/fabricacion-de-perfiles-de-aluminio-extrusion
ibid.

> Arpal Alu. El aluminio, un material de presente y futuro.

http://aluminio.org/?p=830
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‘La industria procura llevar a cabo todo un programa de actuaciones
medioambientales durante todas las etapas del material, desde su produccion
hasta su uso y su posterior reciclaje, con el objeto de reducir el impacto causado
por la extraccion de bauxita y devolver las minas a sus condiciones naturales, de
las que el 80% vuelven a su estado original, y aminorar, a su vez, las emisiones de
gases de efecto invernadero.”®

En lo relativo al uso de energia para su tratamiento, que representa un 25% de los
costes asociados a la produccion del aluminio primario, la industria se esfuerza
para reducir el uso de electricidad. A través de la tecnologia de alimentacion
puntual en la electrolisis (descomposicion, mediante una corriente eléctrica de
sustancias ionizadas denominadas electrolitos), se ha logrado registrar una
reduccion del consumo de electricidad de un 33% desde 1950.

Las fuentes de energia que se usan en la industria del aluminio proceden
mayoritariamente del agua; la energia hidraulica constituye el 52% del total de
energia empleada para los diversos procesos a los que se somete este material.
Otras fuentes de energia de la Industria del Aluminio son el carbén (25%), la
energia nuclear (15%), el gas natural (5%) y el petréleo (3%).°

2.14.5 Manejo de residuos. En cuanto al manejo que la empresa
TROQUEALUM S.A.S le da a sus residuos de aluminio. La empresa implementa
una politica trimestral en la que todo el aluminio sobrante del proceso durante ese
tiempo se almacena en un costado de la bodega, lugar que fue ordenado durante
el desarrollo de la herramienta de las 5’ Ss; para luego ser vendido. En Bogota
existe una gran demanda para el reciclaje del aluminio, en las chatarrerias de la
ciudad y en especial en las del 7 de agosto en la localidad de Barrios Unidos, el
kilo de aluminio tiene una gran demanda y su precio oscila entre los $4.000 y
$6.000. Estas chatarrerias a su vez venden el aluminio a las fundidoras para
iniciar su proceso de transformacion y su posterior produccién, iniciando asi
nuevamente el ciclo del aluminio.

De igual forma sucede con el vidrio, TROQUEALUM S.AS, almacena
trimestralmente el vidrio sobrante o quebrado durante el proceso de fabricacién, y
luego es vendido a su proveedor principal Vitelsa.

2.14.6 Plan de manejo ambiental. Se plantea para mitigar, prevenir, controlar y
corregir los efectos ambientales producidos por la actividad de la empresa. En el
Cuadro 32 se muestran las actividades con sus respectivas medidas.

%8 Arpal Alu. El aluminio, un material de presente y futuro.
http://aluminio.org/?p=830
%% ibid.
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Cuadro 32. Plan de manejo ambiental

Actividad

Tipo de medidas

Medidas

a) Implementacion de
un plan de accién
preventivo

Control de la expulsion
de particulas.

El uso de una barrera de
proteccion en la maquina
tronzadora monocabezal,
para evitar lesiones por
erosion de particulas de
aluminio o vidrio.

El uso de las gafas de
seguridad y guantes al
momento de realizar los
cortes de los perfiles y vidrio.

Limpiezay
mantenimiento

Realizar una limpieza a las
magquinas luego de su uso.

Realizar un mantenimiento
periodico de  maquinaria,
herramientas y equipo de la
empresa.

Sefializacién

implementar la sefalizacion
preventiva necesaria en las
distintas areas de trabajo de
la empresa.

Proteccién de la Salud.

Para prevenir enfermedades
contagiosas, los trabajadores
deberan contar con un
certificado de salud reciente.

Capacitacion

La empresa debera organizar
jornadas de capacitacion con
el fin de que los trabajadores
tomen conciencia de la
importancia de proteger los
recursos naturales.

b) Implementacién de
un Plan de
Seguimiento y/o
Vigilancia

Evaluacién, medicion y
control periédico de la
implementacion del
plan de accion
preventivo.

Supervisibn  por  personal
idéneo, para verificar el
cumplimiento y evaluacién de
la eficacia de las medidas
propuestas en el Plan de
accion preventivo.

Obtencion de informacioén
sobre posibles modificaciones
o alteraciones ambientales
gue puedan afectar Ila
actividad realizada.
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Cuadro 32. (Continuacion)

Actividad

Tipo de medidas

Medidas

Tiene como objetivo

Definir una ruta de
evacuacion.

establecer acciones mantener cerradas las

necesarias para puertas de los gabinetes y

prevenir 'y controlar armarios de herramientas, de

¢) Implementacion des_astres naturales o manera que su contenido no

de un plan de acudente; Iaborales se derra_me durante una
que pudieran ocurrir emergencia.

contingencia . o
9 durante la ejecucion de

la produccion 0| e Tener a la mano, equipo de
instalacion  de  los primeros auxilios y extintor en
productos de la caso de incendios.

empresa.

e Se planificaran y se llevaran a
cabo simulacros anualmente.

e Comprar Canecas (2) para el
almacenamiento de residuos.
Una para el vidrio y otra para
el aluminio

d) Plan de manejo e :
Control y mitigacion. o,
Procurar la reutilizacion de los

de residuos .
solidos. residuos generados durante
el proceso.
e Poseer la capacidad para

almacenar residuos.

2.15 ESTUDIO FINANCIERO

En el estudio financiero de la empresa TROQUEALUM S.A.S se identificaran
todos los costos y gastos asociados a la reestructuracion, los cuales se derivaron
de las diferentes propuestas y mejoras realizadas dentro del estudio técnico y
dentro del estudio administrativo. Ademas se realizara el estado de pérdidas y
ganancias de la empresa teniendo en cuenta los diferenciales del afio 2015 con
las proyecciones de los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020 y por ultimo se
determinara la viabilidad del proyecto mediante el desarrollo del Valor presente
neto (VPN), la tasa interna de retorno (TIR) y la tasa interna de oportunidad (TIO);
aclarando que los célculos se realizan sobre la empresa reestructurada.

Para la identificacion de la inversion inicial, se realizdé una clasificacion en activos
fijos y activos diferidos, que se evidencian en las Tablas 60, y 61 respectivamente.
La descripcion de cada uno de los rubros, las cotizaciones, los calculos y soportes
se encuentran en el ANEXO J.
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Tabla 60. Inversiones en activos fijos en pesos

Precio por unidad

Inversion Descripcion Cantidad $) Valor total
Activos | Software de cotizacion 1 $ 175.738| $ 175.738
fijos Troquelador prensa
manual 1 $ 1.300.000] % 3.100.000
Total| $ 3.275.738

La depreciacion de los activos fijos se realizé por el método de linea recta y
teniendo en cuenta una vida util de 5 afos.

$ 3.275.738,00 /5 afios = $ 655.148

Tabla 61. Inversiones en activos diferidos en pesos

Inversién Descripcion Cantidad Precio rzg)r unidad Valor total
Publicidad 1 $ 800.000| $ 800.000
Extintor 1 $55.000 $ 55.000
Sefializacion 5 $ 2.000| $ 10.000
Camilla 1 $ 210.000| $ 210.000
Botiquin 1 $ 220.000| $ 220.000
Activos Elementos de proteccién
Diferidos personal 4 -1 $ 65.600
(gastos) Carrete 1 $ 110.000| $ 110.000
Sillas ergonémicas con
espaldar 2 $ 329.900| $ 659.800
Sillas 1 $ 18.900| $ 18.900
Bombillos ahorradores LED 4 $ 32.800| $ 131.200
Canecas de residuos 2 $ 23.900| $ 47.800
Capacitaciones 2 $ 625.000] $ 1.250.000
Total| $ 3.578.300

Para el calculo de los ingresos de los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020 se
tomo el valor de los ingresos operacionales del afio 2015 ($ 97.037.789) y se
dividi6 entre el nimero de productos que se fabricaron ese afio (750), para

obtener el valor promedio de venta de cada producto ($ 129.383).

Y con este

valor se procedi6 a hallar los ingresos operacionales teniendo en cuenta la
proyeccion de la demanda de los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020.

En cuanto a los costos variables o de ventas se hallé el porcentaje de los costos
variables con respecto a los ingresos operacionales en el afio 2015 y es de 48,73
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%; por lo que este porcentaje sera el mismo para los afios 2016,2017, 2018, 2019
y 2020.

En cuanto a los costos fijos, se realizaron diferentes célculos para cada uno de los
rubros. Para hallar el valor de los gastos de ventas del afio 2016 se hall6 el
porcentaje de participacion de los gastos de ventas del afio 2015 sobre los
ingresos de este mismo afio (41,82%) y se aplico para los siguientes afos.

Para el calculo de los gastos de administracion se tomé el valor en el afio 2015 y
se multiplicé por la inflaciébn proyectada de cada afio; de igual forma para los
gastos financieros. Cabe destacar que para la sumatoria total de los costos fijos
para el aflo 2016 se sumo la inversién total en los activos diferidos. En la Tabla 62
se observa la proyeccién de la inflacion segun el informe “Proyecciones
macroecondmicas de analistas locales y extranjeros” del Banco Central de
Colombia.

Tabla 62. Proyeccién de lainflacién

% Proyeccion de la
Afo inflacion
2016 5,60%
2017 4,50%
2018 4,20%
2019 4,20%
2020 3,80%

En la Tabla 63 se observa el estado de pérdidas y ganancias (PYG), para los afios
2016, 2017, 2018, 2019 y 2020 tomando como referencia los valores diferenciales
del estado de pérdidas y ganancias del ANEXO J, ademas se observa la
depreciacion de las inversiones de los activos fijos realizada en el afio 2015.
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Tabla 63. Estado de pérdidas y ganancias con los valores diferenciales

Afio 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Ingresos operacionales
Comercio al por mayor y al por menor $ 62.386.088 $ 77.917.895 $ 78.435.622 $ 81.541.983 $ 79.212.212
Ingresos nacionales
Total ingrasos operacionales $ 62.386.088 $ 77.917.895 $ 78.435.622 $ 81.541.983 $ 79.212.212
Costo de ventas (costos variables) $ 30413218 $ 37.984.974 $ 38.237.365 $ 39.751.717 $ 38.615.953
Comercio al por menor y al por mayor $ 30.413.218 $ 37984974 $ 38237365 $  39.751.717 $  38.615.953
Utilidad bruta en ventas $ 31.972.870 $ 39.932.921 $ 40.198.256 $ 41.790.266 $ 40.596.259
Gastos operacionales (costos fijos) $ 30.102.464 $ 32.953.799 $ 33.161.222 $ 34.475.399 $ 33.479.651
Gastos de Administracion $ 434302 $ 368.536 $ 359.445 $ 374542 $ 353.104
Gastos de Ventas $ 26.089.862 $ 32.585.264 $ 32.801.777 $ 34.100.857 $ 33.126.547
activos diferidos $ 3578.300 $ - % - % - % -
Depreciacion $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148
Depreciacion de inversion fija $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148 S 655.148
Utilidad o perdida operativa $ 1.215.259 $ 6.323.974 $ 6.381.886 $ 6.659.719 $ 6.461.460

Otros ingresos 0 0 0 0 0
Utilidad antes de impuestos 1215259 $ 6.323.974 $ 6.381.886 $ 6.659.719 $ 6.461.460
Impuesto de Renta y Complementarios 413.188 '$ 2150151 '$ 2.169.841 "$ 2.264.305 '$ 2.196.896
Utilidad del ejercicio 802.071 $ 4173823 $ 4.212.045 $ 4395415 $ 4.264.564

&l
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Depreciacion 655.148 $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148
Depreciacion de maquinaria 655.148 $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148 $ 655.148
Flujo de caja operativo 1457219 $ 4.828.970 $ 4.867.192 $ 5.050.562 $ 4.919.711
Inversiones

Activos fijos $ 3.275.738  $ - $ - $ - $ - $ -
Flujo de caja neto $ (3.275.738) $ 1457.219 $ 4.828970 $ 4.867.192 $ 5.050.562 $ 4.919.711

2.15.1 Valor presente neto (VPN). El Valor Presente Neto permite determinar si una inversion cumple con el
objetivo basico financiero: MAXIMIZAR la inversion. Ese cambio en el valor estimado puede ser positivo, negativo o
continuar igual. Si es positivo significara que el proyecto es viable. Si es negativo quiere decir que el proyecto no es
viable. Si el resultado del VPN es cero, el proyecto es indiferente. *°

% http://pymesfuturo.com/vpneto.htm
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Posteriormente se procedié a hallar el valor presente neto, estimando una tasa de descuento o tasa de oportunidad
del 25% anual. A partir de la Formula 11.

Formula 11. Valor presente neto (VPN)

FN1 FN2 FNn

Valor presente neto (VPN) = — inversion inicial + a+0l + A+ + a+0n

$1.457.219 $ 4.828.970 $4.867.192 $5.050.562 $4.919.711

(VPN) = —-33275.738 + 4 oot 2502 T (1 525%)° (13 25%)% © (1% 25%)

e VPN = $7.153.382; el resultado del VPN fue positivo con un valor de $ 7.153.382, lo que significa que el
proyecto de reestructuracion de la empresa TROQUEALUM S.A.S es viable.

2.15.2 Tasa interna de retorno (TIR). Corresponde a aquella tasa descuento que hace que el VPN del proyecto sea
igual a cero (0). Se aceptard un proyecto en el cual la tasa de interna de retorno, sea mayor que la tasa de
descuento del inversionista (en este caso 25 %).%* Luego se procedi6 a hallar la tasa interna de retorno, estimando
una tasa de descuento o tasa de oportunidad del 25% anual. A partir de la Férmula 12.

Férmula 12. Tasa interna de retorno (TIR)

$1.457.219 + $4.828.970 + $4.867.192 + $5.050.562 4 $4.919.711
(1 + 25%)? (1 + 25%)2 (1 + 25%)3 (1 + 25%)* (1 + 25%)5

0=—-$3.275.738 +

e TIR= 93%

e TIR>TIO =93% >25%); la tasa interna de retorno es mayor a la tasa interna de oportunidad, lo que
representa la confiabilidad de la reestructuracion de la empresa.

®! http://www.gerencie.com/tasa-interna-de-retorno.html
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3. ESTUDIO ADMINISTRATIVO

El estudio administrativo en la empresa TROQUEALUM S.A.S, tiene la finalidad de
identificar la estructura general de la empresa, el conjunto de politicas, estrategias
y normas para lograr sus objetivos.

3.1 PLANEACION ESTRATEGICA

La planeacion estratégica define las estrategias que la empresa implementara
para lograr una meta o un objetivo. Estas estrategias deben plantearse teniendo
en cuenta las necesidades que tiene la empresa, anticipandose a los diversos
riesgos que le puede traer el mercado, y enfocados siempre a aprovechar los
beneficios y oportunidades que este le brinda.

Para el desarrollo de la planeacion estratégica cabe destacar que la empresa
TROQUEALUM S.A.S, desde su creacion en el afio 2013, no habia definido
formalmente su planeacién estratégica, por lo que este trabajo le brindara un
enfoque acertado sobre su direccionamiento estratégico.

3.1.1 Propuesta de la Misién. Somos, una empresa dedicada a la fabricacion,
comercializacion e instalacion de estructuras en aluminio de calidad, utilizados en
la arquitectura contemporanea, contando siempre con un equipo humano integro y
calificado para cumplir de manera satisfactoria con las expectativas de nuestros
clientes.

Generando asi valor para nuestra compaiiia, beneficio a nuestros trabajadores y
desarrollo a nuestra ciudad Bogota.

Andlisis de la mision. La misién define principalmente la razén de ser y el que
hacer de una empresa. La mision propuesta responde a los principales
interrogantes que tedricamente toda mision debe responder, como lo son:
¢, Quiénes somos?, ¢A que nos dedicamos? ¢A qué sector esta dirigido?, ¢ Coémo
lo hacemos?, ¢para qué lo hacemos?

3.1.2 Propuesta de la Vision. Llegar a consolidarnos en un plazo de cinco (5)
afios como empresa lider en el mercado de estructuras en aluminio en Bogot4,
reconocida por la calidad de nuestros productos y enfocandonos siempre en la
honestidad, el respeto y la responsabilidad para nuestros clientes y empleados.

Andlisis de la vision. La vision define el marco de referencia futuro de una
empresa. La vision propuesta responde a los siguientes interrogantes: ¢Qué
quiero lograr?, ¢Como lograrlo?, ¢En donde?, ¢En cuanto tiempo?, ¢Como lo
hacemos?
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Se establecio el plazo de cinco afios teniendo en cuenta el estado actual de la
empresa, sus oportunidades de crecimiento y las proyecciones del sector de la
construccion observadas en el diagnadstico.

3.1.3 Politicas. Son la directriz con la que la empresa orienta el desarrollo de sus
actividades.

Politica de calidad. TROQUEALUM S.A.S, se encarga de la fabricacion,
comercializacion e instalacion de estructuras en aluminio de calidad, utilizados
en la arquitectura contemporanea, procurando siempre el cumplimiento
satisfactorio de los requisitos y exigencias de los clientes.

Se trabaja por cumplir de manera satisfactoria con los requisitos y normatividad
del sector, garantizando la seguridad, la duracion y la resistencia de cada uno
de los productos.

Se bhusca eliminar la no conformidad de los productos y el desarrollo personal
de los trabajadores, mediante la aplicaciéon de la herramienta de mejora
continua en cada uno de los procesos y actividades de la empresa.

Politica de seguridad. TROQUEALUM S.A.S, estd comprometida con la
seguridad y salud de todos los empleados.

Se trabaja para el cumplimiento de los requisitos legales asociados a la
actividad de fabricacion e instalacion de estructuras en aluminio; brindando
todos los elementos y herramientas de proteccion personal necesarias para
llevar a cabo esta actividad.

Cuenta con todos los seguros al dia, con el objetivo de prevenir, atender y
proteger a los trabajadores de los efectos causados por el desarrollo de la
actividad.

Politica ambiental. En TROQUEALUM S.A.S, se estd trabajando en el
desarrollo sostenible en cada uno de los procesos y actividades.

Se trabaja para el cumplimiento de los requisitos legales asociados a la
actividad.

Opta por la busqueda continua de herramientas y tecnologia que permita el
desarrollo de la actividad generando el menor impacto ambiental posible.

3.1.4. Objetivos organizacionales. Son las operaciones que realiza la empresa
en pro del cumplimiento de la mision; estos objetivos deben ser claros y medibles
Con el fin de garantizar su realizacion.
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e Fabricar, comercializar e instalar estructuras en aluminio con la mas alta
calidad.

e Contar siempre con personal idoneo, que muestre gran sentido de pertenencia
hacia la empresa y un deseo de crecimiento tanto personal como
organizacional.

e Brindar un excelente servicio al cliente, que se caracterice por la parte humana,
y que opte siempre por el cumplimiento de las expectativas, requerimientos y
necesidades del cliente.

e Trabajar en la busqueda de herramientas, tecnologias y avances que permitan
el desarrollo sostenible de la empresa.

e Controlar el uso de los recursos naturales y promover el reciclaje haciendo un
manejo adecuado de los residuos de la empresa.

e Llegar a ser lideres en el mercado de estructuras en aluminio en Bogota,
reconocidos por la calidad, el buen servicio, la innovacion y la responsabilidad
social de la empresa.

3.1.5 Cultura organizacional. La cultura organizacional es el conjunto de normas,
habitos y valores que posee una compaifia. La cultura organizacional de la
empresa, si bien no esta definida como tal, siempre ha estado presente en el
desarrollo de la actividad y se caracteriza por el trabajar bajo unos valores
corporativos.

3.1.6 Valores corporativos. Los valores corporativos son elementos propios de
cada negocio y responden a las caracteristicas competitivas, condiciones del
entorno y expectativas de los grupos de interés como clientes, proveedores, junta
directiva y los empleados.®? En la empresa se identifican los siguientes valores:

e Responsabilidad tributaria. Vela por el cumplimiento de todas sus obligaciones
como contribuyente ante el estado.

¢ Responsabilidad ambiental. Contribuye al desarrollo de la ciudad de Bogota y
opta por mitigar los impactos ambientales de la actividad.

e Transparencia. Lleva a cabo todas las actividades con honestidad y rectitud.

®2 Doriana Faccini, directora de Human Dimensions International. (25 octubre de 2012). “Fomentar
valores corporativos es esencial para la empresa”.
http://www.elempleo.com/colombia/mundo_empresarial/fomentar-valores-corporativos-es-esencial-
para-la-empresa /13004314
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e Respeto: La empresa escucha y valora al otro, creando buenas relaciones
interpersonales, laborales y comerciales.

e Trabajo en equipo. Conoce la importancia que tiene el aporte y la ayuda de
todos los miembros para lograr los objetivos organizacionales planteados.

e |gualdad. Todos los empleados reciben un buen trato son escuchados y tienen
todas las oportunidades de progresar tanto econémica como personalmente.

3.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional es la division interna de las responsabilidades, con el
fin de alcanzar una administracion adecuada de las actividades de la empresa,
que permita el cumplimiento de los objetivos propuestos.

A pesar de no tener una estructura organizacional y un organigrama establecido;
actualmente la empresa actla con una estructura organizacional vertical o
tradicional, ya que se identifica una unidad de mando clara, existe
departamentalizacidn, las decisiones las toma el gerente general de la empresa,
los canales de informacién son claros y existen diferentes niveles jerarquicos.

Se consideré que la estructura organizacional actual es la adecuada, ya que
segun la etapa en la que se encuentra la empresa, el tamafio de la misma y el
namero de cargos y trabajadores que posee, es necesario que la informacion y la
autoridad fluyan desde los niveles mas altos a los mas bajos, ya que el gerente
general tiene gran experiencia en el mercado por ende la cadena de mando es
acertada.

3.2.1 Organigrama. El organigrama es la representacion grafica de la estructura
organizacional de una empresa. Actualmente la empresa no tiene definido el
organigrama de la organizacién por lo que se llevo a cabo su disefio, teniendo en
cuenta el nivel jerarquico, los departamentos y cargos existentes.

En la Imagen 9 se observa el organigrama propuesto, en el que se evidencia el

nivel jerarquico, los tres departamentos existentes y los cuatro cargos que tiene
actualmente la empresa TROQUEALUM S.A.S.
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Imagen 9. Organigrama

GERENTE GENERAL

ASISTENTE CONTABLE

OPERARIO INSTALADOR

3.3. MANUAL DE FUNCIONES

Es una herramienta de gestién del talento humano que permite establecer las
funciones y competencias laborales de los empleos que conforman la planta de
personal de las instituciones, asi como los requerimientos de conocimiento,
experiencia y demas competencias exigidas para el desempefio de estos.®

Como se observo en el organigrama la empresa, actualmente cuenta con cuatro
cargos que son gerente general, asistente contable, operario de produccién e
instalador, en el manual de funciones se identificaran los requisitos, el propésito
principal, las funciones esenciales, las competencias y los riesgos asociados al
cargo.

En los Cuadros 33, 34, 35 y 36 se muestran los manuales de funciones del
Gerente general, asistente contable, operario de produccion e instalador
respectivamente.

%% Departamento Administrativo de la Funcién Publica. (Bogota, D.C., Septiembre de 2014). “Guia
para establecer o modificar el manual de funciones y de competencias laborales”.

175



Cuadro 33. Manual de funciones Gerente General

TROQUEALUMS.A.S

IDENTIFICACION DEL CARGO

. Em
A
A .

Nombre del cargo: Gerente general
Cddigo: 01
Reporta a (nombre del cargo): No aplica

Requisitos
Requisitos de formacion e Profesional en administracion de empresas.
Requisitos de experiencia e 3 afos de experiencia en el sector de aluminio.
Requisitos de formacion e Profesional en ingenieria industrial.
Requisitos de experiencia e 2 afos de experiencia en gerencia.
Requisitos de formacion o Especialista en gestion gerencial.
Requisitos de experiencia e 2 afios de experiencia en gestion gerencial.

Propdsito principal

Su funcion principal es planificar, dirigir, organizar, controlar, coordinar y analizar el
trabajo de la empresa TROQUEALUM S.AS. , velando siempre por el cumplimiento de
los objetivos propuestos.

Funciones esenciales

Planificar los objetivos de la empresa a corto y largo plazo.

Tomar decisiones, supervisar y ser el lider de la empresa.

Aumentar el numero y calidad de clientes

Realizar las compras de materiales a los proveedores.

Tomar decisiones en cuanto a los mantenimientos de la maquinaria.

Decidir respecto de contratar, seleccionar, capacitar y ubicar el personal
adecuado para cada cargo.

Analizar los problemas de la empresa en el aspecto financiero, administrativo,
personal, contable.

Estar constantemente en contacto con los clientes para futuros trabajos.

Velar por el cumplimiento de las obligaciones de sus trabajadores.

Cumplir con las obligaciones salariales de sus empleados.

Cumplir con las obligaciones tributarias de la empresa.

Cumplir con los gastos de administracion y ventas de la empresa.

Contratar el servicio de transporte cuando se necesite para el traslado de las
estructuras al lugar de instalacion.

Realizar las cotizaciones de los productos solicitados.

Ofrecer todas, las herramientas, maquinaria y elementos necesarios para la
realizacion de la actividad.

Garantizar la seguridad y salud de sus trabajadores.

Cumplimiento de las politicas y reglamento interno.
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Cuadro 33. (Continuacion)

Nombre del cargo:

Gerente general

Cddigo: 01
Reporta a (nombre del cargo): No aplica
Competencias
e Pensamiento critico. e Creatividad.
e Liderazgo. e Autocontrol.
e Habilidad de comunicacion. e Iniciativa.
¢ Capacidad de negociacion. e Intuicion.
e Trabajo en equipo. e Experiencia.
Riesgos del cargo
e Estres

¢ Riesgo por accidentes de trabajo, cortadura, golpes y contusiones.

Relaciones

Internas

Externas

e Asistente contable.
e Operario de produccion.
e Instalador.

e Proveedores.
e Clientes.
e Stakeholders.

Elaborado por: Daniel Pérez |Revisado por: Martha
Acevedo

Aprobado por: Martha Acevedo

Fecha: 05-05-2016 Fecha: 05-05-2016

Fecha: 05-05-2016
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Cuadro 34. Manual de funciones asistente contable

TROQUEALUMS.A.S

. F
e- L2 IDENTIFICACION DEL CARGO

Nombre del cargo: Asistente contable
Cddigo: 02
Reporta a (nombre del cargo): Gerente general
Requisitos
Requisitos de formacion e Profesional en administracion de empresas.
Requisitos de experiencia e 6 meses de experiencia.
Requisitos de formacién e Profesional en contabilidad.
Requisitos de experiencia e 6 meses de experiencia en gerencia.
Requisitos de formacion e Tecndlogo en auxiliar contable.
Requisitos de experiencia e 1 afio de experiencia.

Propdsito principal

Su funcién principal consiste en el desarrollo de actividades administrativas de archivo,
control y registro de las transacciones contables de la empresa TROQUEALUM S.AS 'y
garantizar su adecuada contabilizacion.

Funciones esenciales

Atender eficazmente las llamadas telefonicas de clientes.

Recibir la correspondencia, radicarla y entregarla.

Mantener actualizados los documentos legales de la compafiia.

liquidar la némina y seguridad social.

Revision de la contabilizacion de los documentos de TROQUEALUM S.A.S.
Clasificar adecuadamente los costos existentes en los documentos contables.
Participar en la identificaciéon de los riesgos de su area de trabajo.

Administrar papeleria y elementos de uso de la compafia llevando registros de
Su uso.

Contribuir al logro de los objetivos de la empresa.

Colaboracién continta con los otros cargos de la empresa.

Cumplimiento de las politicas y reglamento interno.

Competencias

Iniciativa.
Creatividad

Pro actividad.
Pensamiento critico.
Analitica y numérica

Habilidad de comunicacion.

Buenas relaciones interpersonales.
Buenas relaciones intrapersonales y
de gestion.

Trabajo en equipo

Riesgos del cargo

Estrés
Problemas de vision por el uso constante de equipo de cémputo.
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Cuadro 34. (Continuacion)

Nombre del cargo:

Asistente contable

Caodigo: 02
Reporta a (nhombre del cargo): Gerente general
Relaciones
Internas Externas
e Gerente general. e Bancos.
e Operario de produccion. ¢ Clientes.
¢ Instalador. e Stakeholders.

Elaborado por: Daniel
Pérez

Revisado por: Martha
Acevedo

Aprobado por: Martha
Acevedo

Fecha: 05-05-2016

Fecha: 05-05-2016

Fecha: 05-05-2016
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Cuadro 35. Manual de funciones operario de produccién

. wm
e A IDENTIFICACION DEL CARGO
&
TROQUEALUMS.A.S
Nombre del cargo: Operario de produccion
Cddigo: 03
Reporta a (nombre del cargo): Gerente general
Requisitos
Requisitos de formacion e Técnico en carpinteria de aluminio.
Requisitos de experiencia e 6 meses de experiencia.

Propdsito principal

Su funcién principal consiste en adelantar todo lo relacionado con el proceso de
fabricacion de estructuras en aluminio. Debera hacer un seguimiento constante de la
produccion, asegurando su funcionamiento eficiente y adecuado. Ademas de cumplir con
las ordenes de produccion de la empresa.

Funciones esenciales

Realizar el despiece del material a utilizar.

Enviar el despiece al gerente general para que este realice el pedido de material.
Recepcion e inspeccion de materia prima.

Corte de vidrio y perfiles de aluminio.

Troquelado de perfiles de aluminio.

Adicion de felpa y empaque a los perfiles de aluminio.

Adicion de los accesorios que requiera la estructura de aluminio.
Ensambles de la estructuras de aluminio.

Transporte de estructuras a lugar de almacenamiento.

Uso de la maquina punzonadora, tronzadora monocabezal y retestadora.
Mantenimiento periodico de la maquinaria.

Uso adecuado de los elementos de proteccion personal.

Contribuir al logro de los objetivos de la empresa.

Contribuir al cuidado del medio ambiente.

Colaboracién contintia con los otros cargos de la empresa.
Cumplimiento de las politicas y reglamento interno.

Competencias

Buenas relaciones interpersonales. e Conocimiento de la maquinaria.
Trabajo en equipo. e Pro actividad.

Iniciativa. e Correcto uso de elementos de
Creatividad. proteccion personal.
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Cuadro 35. (Continuacion)

Nombre del cargo: Operario de produccion
Cédigo: 03
Reporta a (nombre del cargo): Gerente general
Riesgos del cargo
e Cortaduras con vidrio.
e Golpes con perfiles de aluminio.
e Machucones con perfiles de aluminio.
e Atrapamientos por uso de la maquinaria.
e Sobreesfuerzos fisicos.
e Proyeccion de particulas de aluminio a los ojos, rostro y extremidades.
Relaciones
Internas Externas

o Gerente general.
e Asistente contable.
e Instalador.

¢ No aplica

Elaborado por: Daniel Pérez |Revisado por: Martha Aprobado por: Martha
Acevedo Acevedo
Fecha: 05-05-2016 Fecha: 05-05-2016 Fecha: 05-05-2016
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Cuadro 36. Manual de funciones instalador

. W
e A IDENTIFICACION DEL CARGO
&
TROQUEALUMS.A.S
Nombre del cargo: Instalador
Cddigo: 04
Reporta a (nombre del cargo): Gerente general
Requisitos
Requisitos de formacion e Técnico en carpinteria de aluminio.
Requisitos de experiencia e 6 meses de experiencia.

Propdsito principal

Su funcion principal consiste en adelantar todo lo relacionado con el proceso de
instalacion de estructuras en aluminio.

Funciones esenciales

Toma de medidas del vano de instalacion.

Recepcion de estructuras en el lugar de instalacion.

Realizar la instalacion.

Asegurar las estructuras al vano de instalacion.

Inspeccidn la estructura instalada.

Adicién de silicona.

Garantizar el uso eficiente de accesorios como tornillos, chazos y silicona.
Uso de los elementos de proteccidn personal requeridos para trabajar en obras
civiles.

Colaboracién contintia con los otros cargos de la empresa.

Cumplimiento de las politicas y reglamento interno.

Competencias

Buenas relaciones interpersonales. Iniciativa.

Trabajo en equipo. Creatividad.

Correcto uso de elementos de Pro actividad.

proteccion personal Experiencia de trabajo en obras
civiles.

Riesgos del cargo

Cortaduras con vidrio.

Golpes con perfiles de aluminio.

Machucones con perfiles de aluminio.

Caidas desde alturas en el lugar de instalacion.
Sobreesfuerzos fisicos.
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Cuadro 36. (Continuacion)

Nombre del cargo: Instalador
Caodigo: 04
Reporta a (nhombre del cargo): Gerente general
Relaciones
Internas Externas
e Gerente general. e No aplica

e Asistente contable.
e Operario de produccion.

Elaborado por: Daniel Revisado por: Martha Aprobado por: Martha

Pérez Acevedo Acevedo

Fecha: 05-05-2016 Fecha: 05-05-2016 Fecha: 05-05-2016
3.4 NOMINA

La nédmina es el documento donde aparece el detalle del salario que recibe un
trabajador, junto con las deducciones que se le practican, bien sea por descuentos
obligatorios marcados por la legislacién vigente, bien sea por otro tipo de
descuentos como anticipos, o deducciones para seguros de salud.®

En la Tabla 64 se muestra el valor neto a pagar mensualmente en la empresa
TROQUEALUM S.AS. En las Tablas 65 y 66 se muestran las cargas
prestacionales mensuales y los aportes sociales.

o4 https://info.bbva.com/es/noticias/trabajo/salarios/la-nomina-estructura-partes-y-elementos-

basicos/
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Tabla 64. Valor neto a pagar mensualmente

) Auxilio de Total Salud Pension Total
Cargo Salario base ] Neto a pagar
transporte devengado -12,50% -16% deducido
;;eer:g?;e $  2.300.000| $ -|'$  2.300.000| $ 92.000| $  92.000| $ 184.000| $  2.116.000
ﬁj:]st;ebr;ge $  1.100.000| $ 77.700| $  1.177.700| $ 44000 $  44.000| $ 88.000| $  1.089.700
Operario de
produccion $ 750.000| $ 77.700 | $ 827.700| $ 30.000| $ 30.000| $ 60.000 | $ 767.700
instalador $ 800.000| $ 77.700| $ 877.700| $ 32.000| $ 32.000| $ 64.000| $ 813.700
Total $ 4.950.000| $ 233.100| $ 5.183.100 | $ 198.000| $ 198.000| $ 396.000| $ 4.787.100
Tabla 65. Cargo prestacionales mensuales
Cargo Cesantias | Interés de cesantias Prima
Gerente general $ 191.590 $ 1916($ 191.590
asistente contable $ 98.102 $ 654 $ 98.102
Operario de produccion| $ 68.947 $ 689 $ 68.947
Instalador $ 73.112 $ 7311 $ 73.112
Total| $ 431.752 $ 3.991| % 431.752
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Tabla 66. Aportes sociales

Cargo Pension % Riesgos % Caja %
Gerente general $ 276.000 | $ 12.006 | $ 92.000
asistente contable $ 132.000 | $ 5742 | $ 44.000
Operario de produccion | $ 90.000 | $ 3915 | $ 30.000
Instalador $ 96.000 | $ 4176 | $ 32.000
Total| $ 594.000 | $ 25839 | $ 198.000

3.5 ESTRUCTURA DE SALARIOS

Es la metodologia por la cual se define el salario de un trabajador en una
empresa. Para el caso de la empresa TROQUEALUM S.A.S, se utilizara la
estructura de salarios por manual de valoracion de cargos.

Para efectuar la valoracion de un trabajo se determina la ponderacion de los
factores dentro de una clase de trabajos. El grado que le corresponde dentro de
cada factor y la sumatoria de puestos puntos da el valor en puntos del trabajo y
de esta manera se obtiene una ordenacion sistematica para todos los trabajos.

A continuacion se presentan los aspectos claves y su ponderacion, para asignar
el puntaje necesario de manera aritmética y geométrica a cada uno de los cargos
de la empresa teniendo en cuenta la tabla de progresiones que se evidencia en
el Anexo K

Habilidades (50 %). Caracteristicas del individuo las cuales se le favorecen
realizar de acuerdo a unos conocimientos previamente adquiridos:

e Educacion (15%). El concepto de educacion hace referencia dentro de la
organizacion al nivel minimo de conocimientos y habilidades adquiridos a
través de la formacion académica, que deben tener los trabajadores para
llevar a cabo las respectivas actividades en los distintos cargos. En el Cuadro
37, se observa el grado, la descripcion y el puntaje de educacion.

Cuadro 37. Educacioén

Grado Descripcién Puntos
1| Haber finalizado primaria. 15,00
2| Ser bachiller 41,25
3| Ser técnico o tecndlogo 67,50
4| Ser profesional 93,75
5| Haber realizado especializacion 120,00
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Experiencia (20%). El concepto de experiencia dentro de la organizacion

hace referencia al tiempo minimo trabajado y

las metodologias que

implementa la persona para desarrollar ciertas actividades. En el Cuadro 38,
se observa el grado, la descripcién y el puntaje de experiencia.

Cuadro 38. Experiencia

Grado Descripcion Puntos
1 [ no requiere experiencia 20,00
2|de 1 a 3 meses 55,00
3|(de 3 a7 meses 90,00
41de 7 a 12 meses 125,00
5(de 12 meses a 18 meses 160,00

Iniciativa (5%). Hace referencia al interés y la predisposicion a emprender
acciones, crear oportunidades y mejorar los resultados sin necesidad de
requerimientos externos. En el Cuadro 39, se observa el grado, la descripcion
y el puntaje de iniciativa.

Cuadro 39. Iniciativa

Grado Descripcién Puntos

1|trabajo de naturaleza sencilla 5

5 fcrabajq de naturaleza sencilla con supervision 12
inmediata

3| trabajo de naturaleza sencilla con cierta autonomia 19

4| trabajo de naturaleza compleja 26

5 fcrabajq de naturaleza compleja con supervisiéon 33
inmediata

6 | trabajo de naturaleza compleja con total autonomia 40

Destreza manual (10%). Hace referencia al nivel de habilidad para realizar
actividades que involucren el uso de las manos. En el Cuadro 40, se observa
el grado, la descripcion y el puntaje de la destreza manual.

Cuadro 40. Destreza manual

Grado

Descripcién

Puntos

No exige habilidad manual

10,00
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Cuadro 40. (Continuacion)

Grado Descripcién Puntos
Requiere de poca habilidad manual 33,33
3| Se requiere de mediana habilidad manual 56,67
4| se requiere de alta habilidad manual 80

Responsabilidad (15%). Es la capacidad de asimilar los actos y afrontarlos de la
mejor forma posible.

e Maquinaria o equipos (5%). Hace referencia a las herramientas u objetos
gue utiliza el trabajador para el desarrollo de las actividades. En el Cuadro 41,
se observa el grado, la descripcidon y el puntaje de maquinaria y equipo.

Cuadro 41. Maquinaria y equipo

Grado Descripcion Puntos
No tiene manejo de maquinaria y equipos. 5,00
Tiene manejo de equipo 16,67
Tiene manejo de maquinaria y equipos 28,33
Tiene manejo de maquinaria industrial 40

e Contacto con el publico (10%). Hace referencia a la capacidad que tiene el
individuo de socializar con las personas de su entorno laboral, ya sea
clientes, comparieros, jefes. En el Cuadro 42, se observa el grado, la
descripcion y el puntaje de contacto con el publico.

Cuadro 42. Contacto con el publico

Grado Descripcion Puntos
Contacto poco frecuente. Solo con compaferos de 10
trabajo.

Contacto frecuente. Solo con compafieros de 24
trabajo.

contacto frecuente con compaiieros y jefe inmediato 38
contacto muy frecuente con compafieros y jefe 50
inmediato

Contacto poco frecuente con los clientes vy 66
proveedores.
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Cuadro 42. (Continuacion)

Grado

Descripcién

Puntos

Contacto muy
proveedores.

frecuente

con

los clientes vy

80

Esfuerzo (20%). Es el grado de emprendimiento que se coloca en las tareas a
desarrollar. El esfuerzo esta dividido en tres tipos de esfuerzo: esfuerzo mental,
esfuerzo visual y esfuerzo fisico

e Esfuerzo mental (5%). Hace referencia al nivel de complejidad de realizar las
actividades con los conocimientos adquiridos por cada trabajador y al uso del
cerebro. En el Cuadro 43, se observa el grado, la descripcién y el puntaje de
esfuerzo mental.

Cuadro 43. Esfuerzo mental

Grado Descripcion Puntos

1| El cargo exige un minimo de esfuerzo mental 5,00

2 [ El cargo exige una concentracion normal 13,75

3| El cargo exige un alto esfuerzo mental. 22,50

4| El cargo exige una concentracién maxima. 31,25
El cargo exige un analisis exhaustivo de las

5 : . 40,00
operaciones de la compafiia.

e Esfuerzo visual (5%). Hace referencia al grado de utilizacién de la visién

para el desarrollo de la labor. En el Cuadro 44 se observa el grado, la
descripcion y el puntaje de esfuerzo visual
Cuadro 44. Esfuerzo visual
Grado Descripcién Puntos

1| no requiere atencion visual 5,00
2 | Requiere de poca atencién visual 16,67
3| Requiere de mediana atencion visual 28,33
4 | Requiere de alta atencién visual 40,00
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Esfuerzo fisico (10%). Hace referencia a la Capacidad y al nivel de
utilizacion de todas las partes del cuerpo para el desarrollo de actividades
fisicas. En el Cuadro 45, se observa el grado, la descripcion y el puntaje de
esfuerzo fisico.

Cuadro 45. Esfuerzo fisico

Grado Descripcién Puntos
1| Realiza poco esfuerzo fisico 10,00
> _Reallzar esfuerzo fisico ligero, con posiciones 33,33
incomodas
3 Rgallzar esfuerzo moderado con posiciones 56.67
comodas
4 | Realizar altos esfuerzos fisicos 80,00

Condiciones de trabajo (15%). Son los aspectos fisicos a los cuales esta
sometido el trabajador para poder realizar su labor.

Condiciones ambientales (5%). Hace referencia a todos los factores
externos a los que se encuentra expuesto el personal de trabajo. En el
Cuadro 46, se observa el grado, la descripcion y el puntaje de condiciones
ambientales.

Cuadro 46. Condiciones ambientales

Grado Descripcion Puntos
1| Condiciones normales de oficina 5,00
2 | Condiciones externas normales. 13,75
3| Condiciones normales del centro de trabajo. 22,50
4| Condiciones del centro de trabajo bajas. 31,25
5] Condiciones del centro de trabajo altas. 40,00

Riesgo (10%). Hace referencia a la probabilidad de que ocurra algan hecho o
situacién, que atente en contra de la salud del trabajador, el tiempo de
exposicién a este riesgo y las consecuencias que este pueda traer tanto al
trabajador como a la compafia. En el Cuadro 47, se observa el grado, la
descripcion y el puntaje del riesgo.

Cuadro 47. Riesgo

Grado Descripcion Puntos

1 [ Riesgos de poca importancia. 10,00
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Cuadro 47. (Continuacion)

Grado Descripcién Puntos

2 | Riesgos de mediana importancia. 27,50
Riesgos de mediana importancia con consecuencias

3 : . 45,00
reversibles en la salud del trabajador.
Riesgos de gran importancia con consecuencias

4. . , 62,50
irreversibles en la salud del trabajador.

5| Riesgo de muerte. 80,00

A continuacion se realiza la asignacion de puntos a los grados teniendo en
cuenta el Cuadro 48.

Cuadro 48. Determinacion de la base puntual

Cargos Factores Base Puntual
Hasta 10 Hasta 7 800

Entre 11y 20 Entre 8y 10 1000

Entre 21y 40 Entre 11y 13 2000

Mas de 40 Mas de 13 3000

La empresa TROQUEALUM S.A.S tiene solo cuatro cargos y los factores son
menores de seis por lo que se toma la base puntual 800. Luego se hallo la
distribucién de puntos por progresion aritmética y se registraron en los cuadros
de los factores; teniendo en cuenta la Férmula 13, donde R es la razén de
progresion, Pmax es la base puntual es decir 800, Pmin es el peso porcentual
aplicado y N son los niumeros de grados del factor. Los calculos se pueden
observar en el Anexo K.

Formula 13. Distribucion de puntos por progresién aritmética

P max — P min
_ N—1

Por dltimo se documenta la tabla de valoracién final con los puntajes por cada
cargo como se observa en la Tabla 67.
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Tabla 67. Valoracion final

Conocimientos y habilidades Esfuerzo Condiciones de trabajo
Cargos Maguinaria o Contacto Condiciones PU.rll’gzl(X) aCf:Eliz‘Sosm

Educacion | Experiencia | Iniciativa | Destreza manual eduis cgn el | Mental | Visual | Fisico anbientales Riesgos

piblico

Gerente general 120 160 40 3333 2833 80 40 1667 3333 5 215 584,16| $ 2.300.000
Asistente contable 67,5 125 26 56,67 16,67 66 40 0 B3 5 275 503,67) $ 1.100.000
Operario de produccion 67,5 90 33 80 40 100 225 2833 56,67 22,5 45 4955($ 750.000
Instalador 67,5 90, 33 80 5 10| 1375 2833 80 31,25 625 501,33 $ 800.000
Total | 2084,66] $ 4.950.000

Por ultimo se halla el calculo del salario con la regresion lineal teniendo en cuenta
las Formula 14, 15y 16. En el Cuadro 49 se observa los salarios mensuales por

cargo.

En el Cuadro 50

Formula 14. Regresion lineal a

BT

iz -Eaf

Formula 15. Regresion lineal b

B

_AXxm)- Y x|y

Ay x?)- (3 xf

Formula 16. Regresion lineal

| Y=a+ bx

Cuadro 49. Salario mensual por cargo

Cargo Salario mensual
Gerente general $ 2.308.127
Asistente contable $ 940.165
Operario de produccion $ 801.312
Instalador $ 900.396

se observa

la diferencia entre el

salario actual

de los

trabajadores y el salario obtenido por medio del método de valoracion de cargos.
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Cuadro 50. Cuadro comparativo de salarios

Salario
Cargo actual Salario obtenido Diferencia
Gerente general $2.300.000 | $ 2.308.127 | $ 8.127
Asistente contable $1.100.000 | $ 940.165 | $ (159.835)
Operario de produccion | $750.000 | $ 801.312 | $ 51.312
Instalador $800.000 | $ 900.396 | $ 100.396
Total | $4.950.000 | $ 5.109.835 $ 159.835

Después de realizar el estudio de salarios correspondiente de la empresa
TROQUEALUM S.A.S, se pudo observar que a pesar de que la empresa no
presentaba una metodologia que definiera los salarios de cada uno de los cargos,
los resultados del estudio no fueron tan alejados de los salarios actuales. El cargo
gue presenté mayor diferencia fue el del instalador, ya que su salario actual es de
$ 800.000 y el estudio arroj6 $ 900.396; una diferencia de $ 100.396. De igual
forma con el salario del operario de produccién y del gerente general que
presentaron un aumento en $ 51.312 y $ 8.127 respectivamente. El Unico cargo
gue presenta una diferencia negativa en cuanto al salario resultante con el salario
actual fue el del asistente contable, que presenté una disminucion de $ 159.835;
pero debido a que por ley los salarios no se pueden disminuir se dejara el salario
actual que es de $ 1.100.000.

3.6 SELECCION DEL PERSONAL

Es el proceso por el cual TROQUEALUM S.A.S, realiza la incorporacion de
personal. Este proceso debe realizarse teniendo en cuenta los manuales de cada
uno de los cargos, ya que estos brindan a la empresa las pautas necesarias para
disefiar la oferta del cargo.

Para realizar un proceso adecuado de seleccidén de personal se establecieron los
siguientes pasos tomando como referencia la guia de seleccion de personal del
servicio nacional de aprendizaje SENA del afio 2014.

e Publicacion. Se hace la publicacién de la vacante que se necesita segun los
pardmetros y condiciones de la empresa, la publicacién se puede realizar por
medios como internet o virtuales.

¢ Recoleccién de hojas de vida. En esta fase se reciben todas las hojas de vida,
por distintos medios y se procede a clasificarlas.

e Clasificacion de hojas de vida. Se debe hacer un analisis profundo de cada una

de las hojas de vida recibidas, ya que si bien existe la posibilidad de recibir
muchas hojas de vida, no todas cumpliran con los requisitos de la empresa.
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Seleccién hojas de vida. Las hojas de vida se seleccionan acorde a los
requisitos de la empresa, debe realizarse la seleccion de las hojas de vida que
cumplan con la mayor cantidad de requisitos y los aspirantes que presenten un
perfil adecuado para el cargo.

Entrevista. Luego de haber realizado la seleccion de todas las hojas de vida, se
seleccionaran las que cumplan con los requisitos exigidos, y se convoca a una
entrevista para conocer las aspiraciones, el perfil y las competencias del
aspirante.

Pruebas. Se realizan las pruebas escritas con el fin de evaluar el conocimiento
con el que debe contar el aspirante, estas pruebas pueden ser de conocimiento
0 psicoldgicas.

Toma de decisiones. Por ultimo el gerente general de la empresa toma la

decision de escoger al aspirante que haya cumplido satisfactoriamente los
pasos anteriores.
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4. CONCLUSIONES

e En el diagnostico de la empresa TROQUEALUM S.A.S se evidencié que
aunque la empresa presenta problemas como lo son: que la direccidén
estratégica de la organizacion no esta definida, que el proceso de
administracion y de gestion de la empresa se enfoca principalmente en las
ventas y que posee dificultades en la obtencion de recursos financieros,
observamos otras &reas en las que la calificacion fue alta como el area de
gestion administrativa, en la que la empresa se destaca, ya que se mantiene
actualizada sobre las leyes o normas en materia laboral, comercial, tributaria y
ambiental que la rigen, conoce claramente el patrimonio y aportes de los socios
y Su respectivo porcentaje de participacion. Y como el area de gestion de
operaciones en la que la empresa tiene planes de contingencia para la
consecucién de materiales, repuestos o personas que garanticen el normal
cumplimiento de sus compromisos y cuenta con una buena administracion de
los insumos para garantizar niveles adecuados de uso, abastecimiento y
control.

e En el estudio técnico se realizd la descripcion de los productos de mayor
demanda para la empresa que fueron: la ventana colosal 2.6, la ventana
proyectante 3831 y la division de bafio corrediza y de los insumos, materiales,
materias primas y maquinaria utilizadas en el proceso de fabricacion de cada
uno de estos. Ademas con los métodos de trabajo propuestos se logré una
disminucién de 5,74 minutos, 4,90 minutos y 3,35 minutos en la fabricacién de
la ventana colosal 2.6, ventana proyectante 3831 y divisiébn de bafio corrediza
respectivamente. Se realiz6 el plan maestro de produccion y el plan de
requerimientos de materiales y se determind el ciclo basico de produccion
logrando obtener una disminucion de $ 809.692,59 en la produccién de los
productos para cumplir con la demanda proyectada de este afio 2016. En el
estudio financiero se determinaron los costos y gastos asociados a la
reestructuracion. Definiendo asi el valor total de su desarrollo. Obteniendo un
valor presente neto de $ 7.153.382; lo que significa que el proyecto de
reestructuraciéon de la empresa TROQUEALUM S.A.S es viable y una tasa
interna de retorno del 93%; la tasa interna de retorno es mayor a la tasa interna
de oportunidad, lo que representa la confiabilidad de la reestructuracion de la
empresa.

e El estudio administrativo permitié establecer el direccionamiento estratégico de
la empresa, ya que inicialmente la empresa no contaba con este. Se establecio
una misioén, la vision y los objetivos organizacionales; de acuerdo a la situacion
actual de la empresa. Se desarrollo la descripcion de cada uno de los cargos y
las funciones relacionadas a estos. Se definié el organigrama y el proceso de
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reclutamiento y seleccion del personal. Por udltimo se fij6 una asignacion
salarial justa y acorde con las funciones de cada cargo. Obteniendo un
aumento en el total de los salarios de $159.835.
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5. RECOMENDACIONES

Hacer énfasis y adelantar las estrategia establecidas en la matriz DOFA para
mantener y mejorar las fortalezas, se deberd trabajar por disminuir las
debilidades y si es posible eliminarlas, debera tratar de alejar, controlar y si es
el caso adaptarse a las amenazas del entorno que la rodea, y priorizar sus
esfuerzos y recursos en aprovechar las oportunidades que el sector le ofrece.

Se debe dar prioridad a los productos ventana colosal 2.6, ventana proyectante
3831 y division de bafio corrediza, ya que estos son los de mayor demanda
para la empresa. Ademas deberé hacer uso de todos los medios publicitarios
tanto fisicos como digitales, para generar un mayor reconocimiento de la
empresa en el mercado y considerar la opcion de ubicar sus instalaciones en la
localidad de Barrios Unidos, en el barrio 7 de agosto, ya que este lugar
representa una oportunidad grande de ampliar su participacién en el mercado.
De igual forma crear alianzas o buenas relaciones con sus principales
proveedores (el Palacio del Aluminio y Vitelsa). Sin embargo es recomendable
contar con mas opciones a la hora de adquirir las materias primas e insumos
necesarios.

Tener como prioridad la capacitacion el personal con el fin de tener un
mejoramiento continuo en los procesos y en la gestion administrativa de la
empresa e implementar los planes de manejo de residuos y de seguridad
industrial y aplicar las propuestas planteadas en el desarrollo del trabajo y
mantener las mejoras realizadas, llevando un control periédico para evaluar su
funcionalidad.
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ANEXO A
COTIZACIONES DE LA EMPRESA TROQUEALUM S.A.S
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En el Anexo A se encuentran las diferentes cotizaciones de la empresa
TROQUEALUM S.A.S, en las que se evidencia la demanda de los tres productos
(ventana colosal 2.6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza) que
se escogieron para el desarrollo del estudio técnico.
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CONDICIONES COMERCIALES
FORMA DE PAGO 80% Anticipo

40% contra entrega
TIEMPO DE ENTREGA
LUGAR DI ENTREGA
VALIDEZ DE LA OFERTA

Bogota
15 Dias oalendano
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SALVADOR PERE2 FERNANDEZ
C 9314 087 de Corozal
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TROQUEALUM

SAYICIO DL TROQUELADO PARA S US PUAFILL S

Bogotd D.C., Octubre 2 de 2014

Sefor
EFRAIN RAMIREZ (DON JORGE)
Ciudad

Apreciado sefior
Muy cordiaimente nos permitimos poner a su consideracion la siguiente propuesta
L 3 s con cristal
Suministro, elaboracién e INSTALACION de divisiones para bafio panor8micas, sistema corredizo, elaboraca

i ACEALUM) en
importado de seguridad de 6 mm debidamente pulido, brillado, cabezal y sillar en aluminio de lujo (Pefil exclusivo
brillo quimico con herrajes exclusivos en acero inoxidable (rodachinas, empagues) y botén de lujo en la nave

-
DESC. | ALTO | ANCHO | SISTEMA ACRILICO CANT.| VR.UNIT. | VR.PARCIAL \
k 1| 200 | 132 |Dwisién bafio comediza Vidrio 6 mm templado | 1 526,00000 |  526,000.00
{ i O AL | 526,000.00

Jhene /?(‘ o

/ (>
/ 4 )~ oL 270 .00C
CONDICIONES COMERCIALES ~ ‘g d A’f’/( g4t

¥  FORMA DE PAGO 0% Anticipo
40% contra entrega
1 TIEMPO DE ENTREGA 10 dias
LUGAR DE ENTREGA Chia

VALIDEZ DE LA OFERTA 15 Dias calendario

/ Agradezco de antemano la atencion prestada y quedamos en espera de poder atenderles

Cordialmente

SALVADOR PEREZ FERNANDEZ
C.C. 9.314.087 de Corozal

/s Calle 164 # 198 ~ 26 Tel 6 746174 -6090549 e-mall. troquealum@nhotmail.com — Bogota,
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TROQUEALUM

SURVICID S TROGUN LADO FALA L VS MRIEL S

Bogota, Julio 17 de 2014

Sefior

EFRAIN RAMIREZ (DIVISONES NEUSA)
Ciudad

Apreciado sefior
Por medio de la presente ponemos a su disposicion la siguiente propuesta

as ©
- Suministro, fabricacién e instalacién de divisiones para bafo, sistema fijo y batiente, elaborad

ja en
lamina de poliestireno color arabesco humo, estructura en tubular de aluminio y marcos de hoja
liviana divisién de bafo, color champafia, manijas en aluminio

oesc.[aofancHo|  ssTeA | acmiico [cant.| vRunT. | VR PARCIAL
1| 180 | 066 |Divisién bafio batients |ArabescoHumo | 1 741»71‘6_67972_0 00 | 16632000

| 2| 53180 067 _| Divisi6n bafio batiente | ArabescoHumo | 1 | 167580 00 |  167,580.00
3 1.80 | 151 |Divisién bafio comrediza | Arabesco Humo | 1 | o8240.00 ! 408,240.00

[ 4 [180] 190 |owisién batocoredza ArabescoHumo | 1 535.950.00 5§35,950.00

(a4 TOTAL | 1,278,080.00 |

CONDICIONES COMERCIALES

FORMA DE PAGO 60% Anticipo
40% contra entrega
TIEMPO DE ENTREGA A convenir
LUGAR DE ENTREGA Bogota
VALIDEZ DE LA OFERTA 15 Dias calendario
Atentamente,

SALVADOR PEREZ FERNANDEZ
SEL. 317 502 4037

Calle 164 # 198 - 26 Tel: 674 6174 6090549 e-mall: troguealum @hotmail.com ~ Bogots, D.C.
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TROQUEALUM

SEAYICIO D TROQUELADO PARA S US MR ¥R §

Bogota D.C., Noviembre 6 de 2014

Sefior
FERNANDO ROMERO
Ciudad

Apreciado sefior

Muy cordiaimente nos pemmitimos poner a su consideracién la siguiente propuesta

Suministro, elaboracion e instalacion de ventanas de acuerdo a medidas y especificaciones suministradas
por ustedes las cuales describo a continuacion

-Ventanas sistema proyectante 3831 boreal plus, aluminio blanco mate, pisa vidrio a presion plano, basculantes, alfajia, tubula

1% x1%con ad

y doble

p y accesorios y vidrio incoloro de 5 mm

DESC. | ALTO [ ANCHO

SISTEMA VIDRIO CRISTAL [ CANT.| VR.UNIT. 1 VR. PARCIAL

VP-01 | 241 4.00

Ventana proyectante 3831 | Vidrio incoloro 5 mm 1 1,494,200.00 l 1,494,200.00

VP-02 | 230 400

T

Ventana proyectante 3831 | Vidrio incoloro 5 mm 1 1,426,000.00 l 1,426,000.00
t

VP03 | 176 1.92 | Ventana proyectante 3831 | Vidrio incoloro 5§ mm 1 522.412.00 l 522.412.00
VP-04 | 163 194 | Ventana proyectante 3831 | Vidrio incoloro § mm 1 490141 00] 490,141.00
VP-05 | 243 14.58 | Ventana proyectante 3831 | Vidrio incoloro § mm 1 5,491,557.00 l 5,491.557.00
VP-06 | 230 14.58 | Ventana proyectante 3831 | Vidrio incoloro 5 mm 1 5,197.770.00 5,197,770.00

I 6 ITOTAL [514,622.080.DOJ

CONDICIONES COMERCIALES

FORMA DE PAGO
TIEMPO DE ENTREGA

LUGAR DE ENTREGA
VALIDEZ DE LA OFERTA

Agradezco de antemano la

Cordialmente;

60% Anticipo

40% contra entrega

10 dias habiles después de didas de vanos
En Bogota

15 Dias calendario

on p da y qued en espera de poder atenderies.

SALVADOR PEREZ FERNANDEZ

CEL. 3175024037

Calle 164 # 19B - 26 Tel: 6 746174 -6090549 mtmmmum-m
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JROQUEALUM

SERYICIO D TROQUELLADO PARA S US Fensat §

Bogota D.C. Agosto 1 de 2014

Sefor
EVELIO FRAGOSO
Ciudad

Apreciados sefiores

Muy cordialmente nos permitimos poner a su consideracion la siguiente propuesta

ps las cuales

Suministro, elaboracion e instalacién de ventana de acuerdo a medidas y especificaciones suministradas por us
describo a continuacion

Ventana sistema proyectante 3831, fijas con basculantes, anodizado en blanco mate, pisa vidrio a presion, alfajla, accesonos
importados (brazos acero inox, manijas americanas) y vidrio incoloro 3 +3

[ VIDRIO CRISTAL | CANT.| VR.UNIT. | VR. PARCIAL

[oesc. [aLto [ ancHo | SISTEMA
1| 1.960,80000| 1.960.800.00 |

I V-01 129 ] 76 ]Ver‘!ana proyectante sistema 3831 [de’»o 3 + 3 Incoloro

[14 [roraL [ 1.960.800.00 |

CONDICIONES COMERCIALES

FORMA DE PAGO 60% Anticipo

40% contra entrega
TIEMPO DE ENTREGA 8 dias habiles
LUGAR DE ENTREGA Bogota

VALIDEZ DE LA OFERTA 15 Dias calendario

Agradezco de antemano la atencidn prestada y quedamos en espera de poder atenderles

Cordialmente

SALVADOR PEREZ FERNANDEZ
C C. 9.314.087 de Corozal

Calle 164 # 198~ 26 Tel 6 746174 6090543 email troquealum@hotmail com  Bogats,



ANEXO B
CALCULOS DE LA DEMANDA PROYECTADA 2016-2020
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En el Anexo B se pueden observar los célculos realizados para la proyeccion de la
demanda (D) para los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020 de los productos (Pi)
de mayor demanda de la empresa TROQUEALUM S.A.S.

P1 =Ventana colosal 2.6

P2 =Ventana proyectante 3831

P1 =Division de barfio corrediza

demanda total % demandado por producto
2015 (productos) 36% 28% 18,50%| 17,5%| 100%
v. colosal | V- division de
cantidad 2.6 (P1) proyectante |[bafio corrediza| otros total
' 3831 (P2) P(3)
750 270 210 139 131 750
Afo 2015
e Produccidén diaria (ventana colosal 2.6) = — Demanda anual —
dias laborados en el afio

— 270 productos/afio _ 0,964 productos/dia

280 dias/afo

Demanda anual

e Produccion diaria (ventana proyectante 3831) = s liborados cnolang

_ 210 productos /afio
280 dias/ano

= 0,750 productos/dia

Demanda anual

e Produccién diaria (division de bafio corrediza) = s laborados onolars

_ 139 productos/afio

280 dias/aio 0,496 productos/dia
Afo 2016
Tiempo productivo diario por producto
Ventana Ventana Divisién de otros Total
colosal 2.6 | proyectante bafio
Producto 3831 corrediza
Tiempo diario
empleado 162 126 83,25 78,75 450
(minutos)
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Capacidad de produccion diaria por producto

Tiempo productivo diario

e (Ventana colosal 2.6) = —
tiempo estandar por producto

_ 162 minutos/dia
"~ 116, 64 minutos/producto

= 1,39 productos/dia

Tiempo productivo diario

e (Ventana proyectante 3831) =

tiempo estandar por producto

126 minutos/dia

N = 1,07 productos/di
117, 38 minutos /producto productos/dia

Tiempo productivo diario
tiempo estandar por producto

e (Division de bafio corrediza) =

83,25 minutos/dia

= — 1 2 .
43,32 minutos/producto /92 productos/dia

Proyeccion por Regresion lineal

Ventana Ventana Division de
Regresion colosal 2.6 | proyectante bafio
lineal (P1) 3831 (P2) |corrediza (P3)
a 0,53 0,43 -0,92
b 0,43 0,32 1,42

| D(Pi)xxxx = a + bx |

D = Demanda diaria
Pi = Producto
X = afio solicitado

Afio 2017
o D(P1)z017-0,53 + (0,43 * 2017) = 1,82
o D(P2)2017-0,43 +(0,32 * 2017) = 1,39
o D(P3)2017--0,92 + (1,42 * 2017) = 3,34
Afio 2018
o D(P1)z1s-0,53 + (0,43 * 2018) = 2,25

e D(P2)2018-0,43 +(0,32*2018) = 1,71
e D(P3)2018=--0,92 + (1,42 * 2018) = 4,76
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Ano 2019

e D(P1)x10-0,53 + (0,43 * 2019) = 2,68
e D(P2)2019-0,43 + (0,32 * 2019) = 2,03
e D(P3)2019--0,92 + (1,42 * 2019) = 6,18

Afio 2020
o D(P1)a020=0,53 + (0,43 * 2020) = 3,11

o D(P2)5020=0,43 + (0,32 * 2020) = 2,35
e D(P3)2020=-0,92 + (1,42 * 2020) = 7,60
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ANEXO C

CALCULOS PARA HALLAR EL NUMERO DE OPERARIOS Y MAQUINAS
NECESARIAS PARA CUMPLIR CON LA DEMANDA
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En el Anexo C se pueden observar los célculos realizados para hallar niumero de
operarios y maquinas necesarios para cumplir con la demanda de la empresa
TROQUEALUM S.A.S, a partir de los tiempos actuales y los tiempos propuestos.
Calculo de operarios necesarios

Tiempo efectivo diario en minutos

Hora Actividad Tiempo Tl.empo
(horas) (minutos)
8:00 am a 10:00 am Trabajo 2 120
10:00 am a 10:30 am Descanso 0,25
15
10:30 a 1:00 pm Trabajo 2,5 150
2:00 pm a 4:00 pm Trabajo 2 120
4:00 pm a 4:15 pm Descanso
0,25 15
4:15 pm a 6:00 pm Trabajo 1,5 90
Total 8 450
Tiempo efectivo diario= 450 minutos
Demanda diaria por producto
Ventana Divisién de
Ao / Ventana proyectante bafio
Producto| colosal 2.6 3831 corrediza
2016 1,39 1,07 1,92
2017 1,82 1,39 3,34
2018 2,25 1,71 4,76
2019 2,68 2,03 6,18
2020 3,11 2,35 7,6
Tiempo estandar Tiempo estandar
actual propuesto
Ventana colosal 2.6 116,64 110,9
Ventana proyectante 3831 117,38 112,49
Division de bafio corrediza 43,42 40,1
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Mano de obra =

Demanda diaria * Tiempo estandar por producto

Tiempo efectivo diario

Tiempos actuales

e Mano de obra diaria por afio

((1 39““d* 116,64 mig) +(1, o7““d* 117, 38ﬂ)+(1 9235 d, 43 42““2)) _
M.O 2016 = = — =25—= 0,82 operarios
450 7=
((1 szund* 116,64 mig) +(1, 39““d* 117, 38m"‘)+(3 34““d 43 42““2)) _
M.O 2017 = = — = 1,16 operarios
450 =2
((2 zsund* 116,64 mig) +(1, 71““d* 117, 38m’“)+(4 76 5= und, 43 42“’—‘3)) )
M.O 2018 = = — = 1,49 operarios
450 ==
((2 68““d* 116,64 mig) +(2 o3““d* 117, 38mm)+(6 18522 und, 43 42“’—‘3)) )
M.O 2019 = = — = 1,82 operarios
450 ==
nd min min m1n
(311254 116,64 235 *117 38 2 )+(7, 60 43,42—2)) .
M.O 2020 = (3115, una)*( — ) und—— 2 15 operarios
Tiempos propuestos
e Mano de obra diaria por afio
d min min
(1,395 110,90 Z22)4(1, 07 * 112, 49 +(1, 92 * 40,1002)) _
M.O 2016 = (1395, ana)*( — na) nd== 0,78 operarios
d min min
(1,822« 110,90 1, 39 * 112, 49 +(3, 34 * 40,100)) _
M.O 2017 = (2 ) *( — nd) nd—= 1,09 operarios
d min min min
(2,252« 110,90 1, 71 * 112,490 )+(4, 76 * 40,10029)) )
M.O 2018 = (225 ) *( — nd) nd—— 1,41 operarios
450 7=
d min min min
((2,68%254 110,90 +(2,035 * 112,4970)+(6,18 o * 40,10029)) )
M.O 2010 = (258 ) I ) nd—— 1,72 operarios
450 7=
und min min min
M.O sos0 = (311555 110,90 und) (2355 * 112,490-20)+(7,60 5= * 40105H)_ 2,03 operarios

min
450 qia
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Calculo de magquinas necesarios

Tiempo efectivo diario en minutos
. Tiempo Tiempo
Hora Actividad (horas) (minutos)
8:00 am a 10:00 am Trabajo 2 120
10:00 am a 10:30 am Descanso 0,25
15
10:30 a 1:00 pm Trabajo 2,5 150
2:00 pm a 4:00 pm Trabajo 2 120
4:00 pm a 4:15 pm Descanso
0,25 15
4:15 pm a 6:00 pm Trabajo 1,5 90
Total 8 450
Tiempo efectivo diario= 450 minutos
Demanda diaria por producto
Ventana Divisién de
Ao / Ventana proyectante bafio
Producto| colosal 2.6 3831 corrediza
2016 1,39 1,07 1,92
2017 1,82 1,39 3,34
2018 2,25 1,71 4,76
2019 2,68 2,03 6,18
2020 3,11 2,35 7,6
Tiempo estandar por maquina (minutos)
tronzadora Retestadora
monocabezal
ventana colosal 2.6 11,21 1
ventana proyectante 3831 9,03 1,35
DIVISIO'n de bafio 1,07 i
corrediza

Maquinaria =

Demanda diaria * Tiempo estandar por maquina

Tiempo efectivo diario
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Maquinatipo Tronzadora monocabezal

e Ventanacolosal 2.6
Maquinariags = (1,39 * 11,21) / 450 = 0,0346
Maquinaria 2017 = (1,82 * 11,21) / 450 = 0,0453
Maquinaria 2018 = (2,25 * 11,21) / 450 = 0,0561
Maquinaria 2010 = (2,68 * 11,21) / 450 = 0,0668
Maquinariago = (3,11 * 11,21) / 450 = 0,0775

e Ventana Proyectante 3831
Maquinaria 2016 = (1,07 * 9,03) / 450 = 0,0215
Maquinaria 2017 = (1,39 * 9,03) / 450 = 0,0279
Maquinaria 2018 = (1,71 * 9,03) / 450 = 0,0343
Maquinaria 2019 = (2,03 * 9,03) / 450 = 0,0407
Maquinaria 2020 = (2,35 * 9,03) / 450 = 0,0472

e Division de bafio corrediza
Maquinaria 2016 = (1,92 * 1,07) / 495 = 0,0607
Maquinaria 2017 = (3,34 * 1,07) / 495 = 0,0812
Maquinaria 2018 = (4,76 * 1,07) / 495 = 0,1017
Maquinaria 2019 = (6,18 * 1,07) / 495 = 0,1222

Maquinaria 2920 = (7,60 * 1,07) / 495 = 0,1427
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Maquina tipo Retestadora
e Ventanacolosal 2.6
Maquinariazos = (1,39 * 1,00) / 450 = 0,00309
Maquinaria 2017 = (1,82 * 1,00) / 450 = 0,00404
Maquinaria 2018 = (2,25 * 1,00) / 450 = 0,00500
Maquinaria 2019 = (2,68 * 1,00) / 450 = 0,00596
Maquinariazgo = (3,11* 1,00) / 450 = 0,00691
e Ventana Proyectante 3831
Maquinaria 2016 = (1,07 * 1,35) / 450 = 0,00321
Maquinaria 2017 = (1,39 * 1,35) / 450 = 0,00417
Maquinaria z01s = (1,71 * 1,35) / 450 = 0,00513
Maquinaria 010 = (2,03 * 1,35) / 450 = 0,00609

Maquinaria 2020 = (2,35 * 1,35) / 450 = 0,00705
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ANEXO D

CALCULOS PARA EL DESARROLLO DE LA PLANEACION AGREGADA
PARA EL ANO 2016 POR PRODUCTO
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Para Hallar el costo de la mano de obra se realiz6 la sumatoria de los salarios de
los dos cargos que se involucran directamente en la produccion como lo son el
operario de produccion y el instalador.

Cargo Salario
Operario de produccion $ 750.000
Instalador $ 800.000

$ Mano de obra mensual = $ 750.000 + $ 800.000 = $ 1.550.000

Tiempo efectivo diario

Hora Actividad E%T;g; (;IiiTt%Z)
8:00 am a 10:00 am Trabajo 2 120
10:00 am a 10:30 am Descanso 0,25 15
10:30 a 1:00 pm Trabajo 2,5 150
2:00 pm a 4:00 pm Trabajo 2 120
4:00 pm a 4:15 pm Descanso
0,25 15
4:15 pm a 6:00 pm Trabajo 1,5 920
Total 8 450
Tiempo efectivo diario= 450 minutos

Demanda minutos | minutos al

Mes (D) Dias laborados | al dia mes
Enero 20,85 15 450 6750
Febrero 34,75 25 450 11250
Marzo 33,36 24 450 10800
Abril 36,14 26 450 11700
Mayo 33,36 24 450 10800
Junio 34,75 25 450 11250
Julio 33,36 24 450 10800
Agosto 36,14 26 450 11700
Septiembre 36,14 26 450 11700
Octubre 34,75 25 450 11250
Noviembre 33,36 24 450 10800
Diciembre 25,02 18 450 8100
Total 391,98 282 - 126900
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$ Mano de obra mensua

Costo mano de obra por minuto = —; -
Tiempo efectivo mensual

, $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (enero) = om0 - $ 229,63
, $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (febrero) = ——— =$ 137,78
11250
_ $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (marzo) = —— = $ 143,52
10800
_ __ $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (abril) = —— = § 132,48
11700
_ $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (mayo) = ———— = $ 143,52
10800
_ . $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (junio) = ——— = §$ 137,78
11250
_ ~_ $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (julio)) = ———— = § 143,52
10800
_ $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (agosto) = —————— = $ 132,48
11700
_ _ $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (septiembre) = “Ti700 $ 132,48
_ $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (octubre) = ———— = $ 137,78
11250
_ , $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (noviembre) = “Togoo $ 143,52
_ . $1.550.000
Costo mano de obra por minuto (diciembre) = “8lo0 $ 191,36
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ANEXO E

DESCRIPCION DE FACTORES, CRITERIOS Y CALIFICACION PARA LA
MICROLOCALIZACION DE LA EMPRESA TROQUEALUM S.A.S
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En el Anexo E se encuentra la descripcion de los factores, los criterios de
clasificacion, la calificacion y justificacion, para decidir la ubicacién de la empresa
TROQUEALUM S.A.S en un futuro; en la localidad mas adecuada.

e Descripcion de los factores. la descripcion de los factores, es una
justificacion del porque ese factor resulta de suma importancia para el
desarrollo de la actividad de la empresa TROQUEALUM S.A.S, y la respuesta
del porque se le dio ese peso, teniendo en cuenta la importancia de este para
la empresa.

Factor Descripcion Peso asighado

El mercado hace referencia a la
Mercado oportunidad que ofrece el sector a 24%
la empresa, es decir la cantidad
de proveedores existentes en el
lugar, la cantidad de clientes que
podria ganar la empresa, el
crecimiento que podria tener y la
posibilidad de posicionarse dentro
de este.

Hace referencia a la cantidad
Mano de obra personas que brindan un esfuerzo 15%
fisico y mental para el desarrollo
de las actividades de la empresa.
En el caso de la empresa
TROQUEALUM S.A.S se busca
principalmente jovenes entre los
20 y 24 afios de edad.

Hacen referencia a los servicios
Servicios publicos indispensables como luz, agua, 10%
gas, telefonia e internet; para que
la empresa lleve a cabo su

actividad.
Hace referencia a la facilidad que
Transporte ofrece la localidad en cuanto a 17%

vias de acceso, transporte
publico, 'y movilidad para
garantizar el normal desarrollo de
la actividad de la empresa.

Hacen referencia a las ventajas
Caracteristicas del lugar | que posee la localidad frente a las 21%
otras, como pueden ser el
desarrollo industrial y la
categorizacion de uso del

espacio.
Hace referencia a la tranquilidad
Seguridad que le pueda ofrecer una 13%

localidad a la empresa, en cuanto
a proteccién de sus trabajadores,
proteccion de sus activos y buena
reaccion en casos de
emergencia.
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e Criterios de clasificacion, calificacién y justificacion. Es una descripcion de
los rangos de calificacidn y su interpretacion.

Mercado. El peso asignado fue de 24%, el mayor de todos, debido a que segun
los resultados del diagnostico el sector del que hace la empresa
(secundario/construccion) esta en crecimiento y la empresa debe optar por ganar
participacion dentro del mercado.

Cantidad de empresas calificacién criterio
0-150 1 Malo
151-250 2 Regular
251-400 3 Bueno
401-en adelante 4 Excelente

Justificacion. Establecimientos industriales por localidad

Distribucién de Establecimientos Industriles en Bogota por Localidad
2005

PUEMTE AHAMDA
FORTIEON
KEMRELTY

LOS MARTRES
EMGATIVA

BAARKS UND S

USLOLEN
SUB

AN TOMIC M RO

2.806 Establecimientos
TEUSAULLD

CHAMKERD
SANTA FE
TUNJIELITY
FARAEL URIBE
BOEY

EAM CRISTORAL
CHDAD BOLWVAR
CAMDELAAM
USNE

1] 0,05 0.1 0,15 02 0,25 03

Fuente: DANE. Encuesta anual manufacturera. Consultado el 25 de marzo del
2016
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Mano de obra. El peso asignado fue de 15%, ya que se considerdé que en las
cuatro localidades comparadas, va a existir mano de obra disponible y dispuesta a
ofrecer un servicio a la empresa.

Cantidad de habitantes calificacion Criterio
mayores de 18 afios.
0-20000 1 Malo
20001- 50000 2 Regular
50001-100000 3 Bueno
100001- en adelante 4 Excelente

Justificacion. Proyecciones de poblacion 2005-2015, segun edades
guinguenales y simples y por sexo.

SUBA BARRIOS UNIDOS MARTIRES PUENTE ARANDA
grupos de grupos de grupos de grupos de

edad 2015 edad 2015 edad 2015 edad 2015
Total 1174736 Total 240960 Total 98758 Total 258414
0-4 86504 0-4 12778 0-4 6436 0-4 16030
5-9 86335 5-9 13373 5-9 5949 5-9 15907
10-14 87661 10-14 13273 10-14 6246 10-14 16791
15-19 92571 15-19 16164 15-19 7467 15-19 19485
20-24 96139 20-24 19935 20-24 8659 20-24 22253
25-29 96043 25-29 18158 25-29 8241 25-29 21280
30-34 102999 30-34 17712 30-34 7541 30-34 21205
35-39 97611 35-39 16426 35-39 6776 35-39 20498
40-44 85200 40-44 16152 40-44 6226 40-44 18460
45-49 81379 45-49 17647 45-49 7216 45-49 17497
50-54 74577 50-54 17535 50-54 7049 50-54 16033
55-59 59801 55-59 17924 55-59 6147 55-59 13650
60-64 44745 60-64 14758 60-64 5050 60-64 11561
65-69 32879 65-69 9498 65-69 3351 65-69 10457
70-74 22645 70-74 7126 70-74 2563 70-74 7592
75-79 13990 75-79 5836 75-79 1801 75-79 5104
80 Y MAS 13657 | 80Y MAS 6665 | 80Y MAS 2040| 80Y MAS 4611

Fuente: DANE. Convenio especifico de cooperacion técnica No 096- 2007
Bogota. Proyecciones de poblacion 2005-2015, segun edades simples
Quinguenales y por sexo. Consultado el 27 de marzo del 2016.
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Servicios publicos. El peso asignado fue de 10%, ya que son necesarios para
que la empresa funcione sin ningun problema, La localidad ideal serd la que

presente los costos mas bajos.

Gasto promedio mensual en calificacion criterio
servicios publicos
$ 200.000-en adelante 1 Malo
$160.000-$199.999 2 Regular
$130.000-$159 999 3 Bueno
$100.000- $129.999 4 Excelente
Justificacion. Gasto promedio mensual en servicios publicos, segun
localidad
Gasto promedio mensual por servicio:
. Gasto_ Recoleccio Combustibl Telefon
Localidad | promedio | Electricida | Alcantarillad d Acueduct o]
mensual d o] hde 0 € para corrient
basuras cocinar e
Total 135.115 39.366 19.693 10.460 33.757 18.723| 46.419
Bogota
Usaquén 214.211 59.469 30.383 13.152 46.030 24356 | 71.812
Chapinero 236.909 73.232 38.530 14.331 60.869 27.458| 79.770
Santa Fe 111.181 36.163 12.932 8.758 23.068 20.649 | 40.672
San 101.521 28.937 12.310 11.760 23.510 17.848 | 29.339
Cristébal
Usme 82.252 25.715 8.830 6.860 16.050 15.988 | 23.847
Tunjuelito 112.846 35.802 15.017 11.009 32.177 16.228 | 37.260
Bosa 92.254 28.955 9.826 8.234 20.210 16.324| 27.067
Kennedy 119.106 33.846 19.363 8.217 36.388 17.039| 41.626
Fontibén 150.469 37.608 27.133 11.602 45,298 19.163| 53.036
Engativa 135.164 40.780 15.102 11.162 32.014 17.722| 45.741
Suba 149.471 39.974 24.041 9.556 38.553 19.795| 54.424
Barrios 175.348 52.165 37.140 14.308 44,269 23.781| 59.768
Unidos
Teusaquillo 197.143 54.763 28.292 12.429 41.887 24.425| 65.368
Los Martires | 156.083 49.937 19.782 12.835 35.561 24510 | 49.541
Antonio 161.498 50.282 21.123 14.654 37.599 19.799| 49.719
Narifio
Puente 144.239 43.132 17.153 13.111 39.705 16.427| 47.767
Aranda
La 107.389 36.989 10.746 6.798 21.097 21.641| 40.154
Candelaria
Rafael Uribe | 117.495 36.116 22.971 12.086 32.410 18.240| 32.929
Uribe
Ciudad 83.214 26.205 11.991 6.997 18.363 15.761| 27.164
Bolivar
Sumapaz 42.352 15.105]. 3.382 19.559| 41.712

Fuente: DANE - SDP, Encuesta de Calidad de Vida Bogota 2007. Consultado el

27 de marzo del 2016.
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Transporte. El peso asignado fue de 17%, ya que la materia prima que son los
perfiles de aluminio, los vidrios y los diferentes productos terminados como son
ventanas, vitrinas de bafo y rejillas, requieren de unas vias de acceso que
garanticen una logistica eficiente en cuanto a su movimiento.

Vias de acceso calificacion criterio
0-8 1 Malo
9-13 2 Regular
14-19 3 Bueno
20-en adelante 4 Excelente
Justificacién. Vias de acceso localidad de Suba
SISTEMA VIAL EN LA LOCALIDAD DE SUBA
NOMBRE TIPO SUBSISTEMA
AVEMIDA DEL TABOR W1 red metropolitana
AVENIDA CIUDAD DE CALI W= red metropolitana
AVEMIDA EL RIMCOM a1 red metropolitana
AVEMNIDA ESPAMA a1 red metropolitana
AVEMIDA TRANSWVERSAL DE SUBA W2 red metropolitana
AVEMIDA RODRIGO LARA BOMILLA W-2 red metropolitana
AVEMIDA ALFREDO D BATEMAN W2 red metropolitana
EE%TE)LI\JE?J IT_ENGITUDINAL DE V-0 regional
AVEMIDA EL POLO W-0 regicnal
AVEMIDA SAMN JOSE W1 regional
AVEMNIDA BOYACA W1 regional
AVENIDA LOW MURTRA W1 Malla arterial complementaria
AVENIDA EL JARDIN W2 Malla arterial complementaria
AVEMIDA A COTA W2 Malla arterial complementaria
AVEMIDA LA SIRENA a2 Malla arterial complementaria
AVENIDA LOS ARRAYANES Wa2 Malla arterial complementaria
AVEMNIDA GUAYMARAL Wa2 Malla arterial complementaria
AVEMIDA TIBABITA W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA SAN ANTONIO W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA DE LAS VILLAS W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA DE LAS MERCEDES W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA LA CONEJERA W-3 Malla arterial complementaria
CAMING A CASABLANCA W-3 Malla arterial complementaria
AVEMIDA CAMING DEL PRADO W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA CORDOBA W-3 Malla arterial complementaria
AVEMNIDA IBERILA W-3 Malla arterial complementaria
AVEMNIDA DE LA CONSTITUCION Wa3 Malla arterial complementaria
AVEMIDA DE AGUA W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA PEFE SIERRA W-3 Malla arterial complementaria

Fuente: DAPD. Plan de ordenamiento territorial. Bogota D.C. Consultado
el 27 de marzo del 2016.
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Justificacion. Vias de acceso localidad de Barrios Unidos

SISTEMA VIAL EN LA LOCALIDAD DE BARRIOS UNIDOS

NOMBRE TIPO SUBSISTEMA
‘E‘;"SEEP;E;D?RSEESD DE LOS V-0 red metropolitana
AVEMIDA JOSE CELESTING MUTIS V-1 red metropolitana
AVEMIDA ESPANA V-1 red metropolitana
AVENIDA MEDELLIM V-1 red metropolitana
‘;EEEE";REEEDMGRESD V-2 red metropolitana
AVENIDA ALFREDO D BATEMAN -2 red metropolitana
AVENIDA CARACAS W2 red metropolitana
AVENMIDA CIUDAD DE QUITO V-1 centro
AVENIDA CHILE V-2 centro
AVENIDA GABRIEL ANDRADE LLERAS V-3 centro
AVEMIDA COLOMBILA V-3 centro
AVEMIDA LA ESMERALDA V-2 arlerias
AVEMIDA DEL SALITRE V-3 arlerias
AVEMIDA BATALLON CALDAS V-3 arterias

Fuente: DAPD. Plan de ordenamiento territorial. Bogota D.C. Consultado el
27 de marzo del 2016.

Justificacion. Vias de acceso localidad de Los Martires

SISTEMA VIAL EN LA LOCALIDAD DE LOS MARTIRES
NOMBRE TIPO SUBSISTEMA
AVENIDA FERROCARRIL DE ,
OCCIDENTE W1 red metropolitana
AVENIDA JORGE ELIECER GAITAN Wz red metropolitana
AVENIDA CARACAS W2 red metropolitana
AVENIDA JIMENEZ DE QUESADA W2 red metropolitana
AVENIDA CIUDAD DE QUITD W1 centro
AVENIDA CIUDAD DE LIMA W2 centro
AVENIDA DE LOS COMUMERCS V-2 centra
AVENIDA TEUSAQUILLO W-3 centro
AVENIDA GENERAL SANTANDER V-3 centro
AVENIDA MARISCAL SUCRE V-3 centro
AVENIDA FUCHA V-3 arlerias
AVENIDA DE LA HORTUA W3 arterias

Fuente: DAPD. Plan de ordenamiento territorial. Bogota D.C. Consultado el
27 de marzo del 2016.
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Justificacion. Vias de acceso localidad de Puente Aranda

SISTEMA VIAL EN LA LOCALIDAD DE PUENTE ARANDA
NOMBRE TIPO SUBSISTEMA

ANVENIDA DE LAS AMERICAS W-0 Red Metropolitana
EEEEEEHEECOMGRESO W2 Red Metropolitana
AVENIDA COLON W2 Fed Metropolitana
g\é%rré%’:; EH ROCARRIL DE W2 Fed Metropolitana
QEENIDﬁ DEL FERROCARRIL DEL Vo3 Red Metropolitana
ANVENIDA JIMENEZ DE QUESADA W2 Red Metropolitana
ANVENIDA PRIMERDO DE MAYD W2 Red Metropolitana
ANVENIDA CENTEMARIO W1 Red Metropolitana
ANVENIDA CIUDAD DE QUITO W1 Red Metropolitana
AVENIDA BATALLOMN CALDAS W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA MONTES W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA CUNDINAMARCA W-3 Malla artenal complementaria
AVEMNIDA DE LOS COMUMEROS Malla arterial complementaria
AVENIDA PFEDRO LEOMN TRABUCHY Malla arterial complementaria
AVENIDA ESPERANZA, W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA FUCHA W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA GEMERAL SANTANDER W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA INDUSTRIAL W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA JORGE GAITAN CORTES e Malla arterial complementaria
AVENIDA LA ESMERALDA W2 Malla arterial complementaria
AVENIDA PUENTE ARANDA, W-3 Malla arterial complementaria
AVENIDA CIUDAD DE LIMA W-2 Centro Metropolitano
AVENIDA CIUDAD DE QUITO W1 Centro Metropolitana

Fuente: DAPD. Plan de ordenamiento territorial. Bogota D.C. Consultado el
27 de marzo del 2016.

Caracteristicas del lugar. El peso asignado fue de 21%, ya que es de vital
importancia para la empresa TROQUEALUM S.A.S ubicarse en una localidad que
presente un desarrollo industrial importante, que tenga un porcentaje alto de
empresas relacionadas con su objeto social y se permita la realizaciébn de su
actividad sin ningun inconveniente.

Nuevas industrias o calificacion criterio
empresas creadas en
el mes
1-10 1 Malo
11-20 2 Regular
21-30 3 Bueno
30 — en adelante 4 Excelente
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Seguridad. El peso asignado fue de 13%, ya que para llevar a cabo su actividad,
la empresa debe garantizar que sus procesos, activos, trabajadores, clientes y
proveedores cuenten con proteccion y estén libres de cualquier tipo de robo.

Numero de hurtos a calificacion criterio
establecimientos
comerciales

300-en adelante 1 Malo
141-299 2 Regular
81-140 3 Bueno
0-80 4 Excelente

Justificacion. Hurtos a establecimientos comerciales por localidad

1200
1000
800
800 74
37 63854 .
600 s 537
46355 448 13477
400 1 375 364 ]
20329 210
200 - 175 66
N il
c 0 (0} T [0} 0 o] > c ‘O ® 0 0 v o) o} «© 0] - 9 -
g 5 = &8 £ £ 8 % g 2z 8 & = ¢ e T o§ o8 § oL OE
z £ & % 4 ¢ @& c 3 ® 0 ¢ 2 P 5 s 3 5 5 3 E
EF s f 0§ 5 E 3§82 <ggosEg
S T B L R -
; s F o 5 g T <
0 (] E 3 =
[a1] < a (@]
W014 02015

Fuente: DIJIN SIJIN-MEBOG, actualizacién 4 de diciembre de 2015. Calculos:
Centro de Estudio y Analisis en Convivencia y Seguridad Ciudadana
Secretaria de Gobierno. Consultado el 27 de marzo del 2016.
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ANEXO F
FOTOS DE LA BODEGA SUGERIDA
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En el Anexo F se encuentran las diferentes fotos que reflejan las fotos de las
vistas de la bodega que se escogié como principal alternativa para que la empresa
TROQUEALUM S.A.S lleve a cabo sus actividades en el barrio doce de octubre en

la localidad de barrios unidos.
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ANEXO G
CALCULOS PARA LA EVALUACION DE PROVEEDORES
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En el Anexo G se encuentra la descripcion de los factores, los criterios de
clasificacion, la calificacion y justificacion, para decidir el proveedor que le resulte
mas adecuado a la empresa TROQUEALUM S.A.S.

Calculos para hallar la entropia de cada criterio para la seleccion del proveedor de
aluminio y accesorios.

El. calidad:

-1
E calidad = m(210g2+210g2+210g2) = -3,78

E2. Puntualidad:

-1
E puntualidad = m( 2log2+2log2+2log2)= —-3,78

E3. buenos precios:

-1
E buenos precios = m( 2log2+2log2+2log2)= —-3,78

E4. facilidades de pago:

-1
E facilidades de pago = m( 2log2+3log3+2log2)= —5,52

E5. ubicacion:

-1
E ubicacion = m( llog1+2log2+1logl)= —1,26

Célculos para hallar la entropia de cada criterio para la seleccion del proveedor de
vidrio.

E1l. Calidad:

-1
Ecalidad = m(210g2+210g2+210g2) = —3,78

E2. Puntualidad:

-1

2log2+2log2+2log2)= —
10gg( og2+2log2+2log2) 3,78

Epuntualidad =
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E3. Buenos precios:

-1
Ebuenos precios = m( 2log2+2log2+3log3)= —5,52

E4. Facilidades de pago:

-1
E facilidades de pago = m( 2log2+3log3+3log3)= —7,26
E5. Ubicacion:
-1
E ubicacion = m( 3log3+2log +3log3)= —7,26

Calculos para hallar la proporcion de porcentajes de cada criterio para la elecciéon
del proveedor de aluminio y accesorios.

| %Dcalidad = 1—(=3,78) = 4,78 |

| %D Puntualidad = 1 —(-3,78) = 4,78 |

| % D Buenos precios = 1 —(=5,52) = 4,78

| %D Facilidades de pago = 1 — (—5,52) = 6,52 |

| %D Ubicacién = 1 —(—1,26) = 2,26]

Célculos para hallar la proporcion de porcentajes de cada criterio para la elecciéon
del proveedor de vidrio.

| % Dcalidad = 1—(-3,78) = 4,78 |

[ %D Puntualidad = 1 —(=3,78) = 4,78 |

| % D Buenos precios = 1 —(=5,52) = 6,52

| % D Facilidades de pago = 1 — (—7,26) = 8,26 |

| %D Ubicacién = 1—(—7,26) = 8,26]
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ANEXO H

DESCRIPQION DE FACTORES, CRITERIOS Y CALIFICACION PARA LA
EVALUACION DE LOS RIESGOS DE LA EMPRESA TROQUEALUM S.A.S
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En el Anexo H se encuentra la descripcion del nivel de deficiencia (ND), del nivel
de exposicion (NE), la interpretacién del nivel de probabilidad (NP), el significado
de los diferentes niveles de probabilidad, la descripcidén del nivel de consecuencias
(NC), la determinacion del nivel del riesgo, su significado y el grado de
aceptabilidad del riesgo.

Nivel de deficiencia (ND). Es la magnitud de la vinculacion esperable entre el
conjunto de factores de riesgo considerados y su relacion causal directa con el
posible accidente.®®

Determinacion del nivel de deficiencia (ND)

Hivel de
deficiencia

Significado

|Se han detectado factores de riesgo significativos
hMuy deficiente 10 que determinan como muy posible la generacion de
(D) | fallos. El conjunto de medidas preventivas
|existentes respecto al riesgo resulta ineficaz. |
iSe ha detectado algun factor de riesgo significativo
Deficiente f:que precisa ser corregqido. La eficacia del conjunto
(D) |de medidas preventivas existentes se ve reducida
|de forma apreciable.
ESe han detectado factores de riesgo de menor

Mejorable = limportancia. La eficacia del conjunto de medidas
(1) ipreventivas existentes respecto al riesgo no se ve
o | reducida de forma apreciable. R N
Aceptable 1 ﬁjNo se ha detectado anomalia destacable alguna. El
(B) - riesgo esta controlado. Mo se valora.

Nivel de exposicion (NE). Es una medida de la frecuencia con la que se da
exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicion se puede
estimar en funcibn de los tiempos de permanencia en areas de trabajo,
operaciones con maquina, etc.®®

Determinacion del nivel de exposicion

Hivel de |

Significado

exposicion |

Continuada |Continuamente. Varias veces en su
_EG |jornada laboral con tiempo prolongado.
Frecuerte | B ‘Warias veces en su jornada laboral,
_ER) \aungue sea con tiempos cortos. :
Ocasional | 5 \Alguna vez en su jornada laboral y con
(O | \periodo corto de tiempo. !
Esporadica | i '
(EE) 1 ;Irregularmente.

22 http://www.jmcprl.net/NTPs/@Datos/ntp_330.htm
Ibid.
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Nivel de probabilidad (NP). En funcion del nivel de deficiencia de las medidas
preventivas y del nivel de exposicion al riesgo, se determinara el nivel de
probabilidad (NP), el cual se puede expresar como el producto de ambos términos:

NP = ND x NE

Determinacion del nivel de probabilidad

Hivel de exposicion (HE)

4 | 3 | 2 | 1 |
§ l
=8 10  MA-40 @ MA-30 | A-20 A-10
<
2 J
[— '
D
8 6 | MA-24 | A-18 A12 M-5
S
= -
=
N 2 -5 M-6 B-4 B-2

Significado de los diferentes niveles de probabilidad

Hivel de |

Significado

probabilidad |

|Situacion deficiente con exposicién continuada, o
Muy alta Ertre |muy deficiente con exposicion frecuente.

(M&) 40 y 24 Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
|con frecuencia.
Sttuacuon deficiente con exposxcnon frecuente u
locasional, o bien situacion muy deficiente con

Alta Entre | : e v 21
(4 20y 10 lexpgswn:nn ocaspnal 0 esporadica. L.a materializacion
|del riesgo es posible gue suceda varias veces en el
| |ciclo de vida laboral. |
Media ‘ Ertre Srtuacnon deficierte con exposicion esporadica, o blen‘
(M) 8y 6 ‘snuacwn mejorable con exposicidon continuada o
frecuente Es posible que suceda el dafio alguna vez.
Baja Ertre Sttuacuon mejorable Con exposicion ocasional o '
(B) 4y2 esporad:ca No es esperable que se materialice el

rlesgo aungue puede ser concebible. |

Nivel de consecuencias (NC). Se han considerado igualmente cuatro niveles
para la clasificacién de las consecuencias. Se ha establecido un doble significado;
por un lado, se han categorizado los dafos fisicos y, por otro, los dafios
materiales. Se ha evitado establecer una traduccion monetaria de éstos ultimos,
dado que su importancia sera relativa en funcion del tipo de empresa y de su
tamafio. Ambos significados deben ser considerados independientemente,
teniendo mas peso los dafios a personas que los dafios materiales. Cuando las
lesiones no son importantes la consideracién de los dafios materiales debe
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ayudarnos a establecer prioridades con un mismo nivel de consecuencias
establecido para personas.®’

Determinacién del nivel de consecuencias

Hivel de ' N _Significado
consecuencias | _ Danos personales Danos materiales
Mortal o Catastrofico ; . Destruccion total del sistema
100 |1 muerto o mas T
(M) ; L |(ificil renovarlo)

Muy Grave ' 80 |Lesiones graves que pueden |Destruccion parcial del sistema
(MG) : |ser irreparables _|(compleja y costosa la reparacion)
Grave ' g ;Lesiones conincapacidad  |Se requiere paro de proceso para

©) | |lsboraltransitoria (IL.T)  |efectuar lareparacion
Leve ' 10 iPequeﬁas lesiones que no  |Reparable sin necesidad de paro |
L ; Irequieren hospitalizacion |del proceso |

Nivel de riesgo y nivel de intervencion (NR). Permite determinar el nivel de
riesgo y, mediante agrupacion de los diferentes valores obtenidos, establecer
blogues de priorizacion de las intervenciones, a través del establecimiento también
de cuatro niveles.

Determinacion del nivel de riesgo y
de intervencion

HR = HP x HC

Hivel de probabilidad (HP)

40-24 | 2010 [ &6 42

‘ | | | ]
0 |
| 4000-2400 | 2000-1200 | 300-600 § 400-200

50 | 2400-1440 | 1200-600 | 450-360 |

| [ I 1]
1000-600 | S00-250 | 200-150§ 100-50

I]
I 200
400-240 |

T}
40

-~
o
=
<
)
=
@
c
[
3
@
@
@
=
=]
@
o
-
[
-
2

[
| 80-60
100}

10 Y,

20]

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por
el nivel de consecuencias. Luego establece la agrupacion de los niveles de riesgo
que originan los niveles de intervencion y su significado.

*7 http:/Avww.jmcprl.net/NTPs/@Datos/ntp_330.htm
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Significado del nivel de intervencion

Hivel de

. .. | HR ‘ Significado
intervencion | |
| | 4000-600 |Situacidn critica. Correccion urgerte. |
| |500-150 |Corregir y adoptar medidas de cortrol. |
’ " ' 1204 \Mejorar si es posible. §eria conveniente ‘
|justificar la intervencion y su rentabilidad. |
’ W 20 \No intervenir, salvo que un andlisis méas ‘

preciso lo justifique.
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ANEXO |

COTIZACIONES ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL Y DE
PRIMEROS AUXILIOS O EMERGENCIA
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Se hizé la recomendacion de la compra de nuevos elementos de proteccion
personal, ya que si bien es cierto la empresa actualmente los ofrece al operario y
al instalador, ya estan desgastados, por lo que se realizara la compra de 2 pares
de guantes para trabajar con vidrio, unas gafas de seguridad y un tapa oidos cada
uno de estos con un valor de $7.900, $ 15.900 y $ 33.900 respectivamente, el
proveedor de estos sera Homecenter.

Guantes nylon calibre 13 facilflex iv-talla 8
962 Unidades disponibles

SKUZ13070 fw @

IMostrar precio en: | CUNDINAMARCA v

0
$7.900

Acumulas: 7 CMR Puntos

Cantidad
1 PR Agregar al carro = s

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
1 # |§7.000

METODDS DE ENVID ¥ RETIRD

=y Envio a domicilio er opciones
l_. Retira tu compra en tienda “er opciones
@, Disponibilidad en tiendas Ver disponibilidad

Gafa lente claro interior-exterior 90789 3M
48 Unidades disponibles

SKU:220667 fw @

Mastrar precio en:| CUNDINAMARCA ¥

"
$15.900 uno

Acumulas: 15 CMR Puntos

Cantidad
1 a EOHIEHEUEELGE R | Agregar a milista

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
‘ 1 ¢+ $15.000
| METODOS DE ENVID Y RETIRD
: = Envio a domicilio “eropciones
1._23 I.. Retira tu compra en tienda “eropciones

@, Disponibilidad en tiendas Wer disponibilidad



Protector oido m501

58 Unidades disponibles
SKU:137018 fv¥ @

Mostrar precio en: | CUNDINAMARCA v

yﬁ
$33.900

Acumulas: 33 CMR Puntos

Cantidad
1 |a EUEEEEEE | Agregarami lista
v

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
1 +  §33.900
NETODOS DE ENVID Y RETIRO
wm Envio a domicilio Ver opciones
W Retira tu compra en tienda Ver opciones
m, Disponibilidad en tiendas Ver disponibilidad
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CLEMENTOS BASICOS
oot 304 A




ANEXO J

DESCRIPCION DE RUBROS, CALCULOS, COTIZACIONES Y SOPORTES
DEL ESTUDIO FINANCIERO
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Los ingresos operacionales de la empresa TROQUEALUM S.A.S en el afio 2015,
se derivan de las ventas obtenidas en este mismo afio, como se observa en la
pagina 50, mas especificamente en la Tabla 13. Es decir los $ 97.073.789 de
ingresos son producto de la fabricacion e instalacibn de los productos
mencionados a continuacion y se registraron bajo la cuenta comercio al por menor
y por mayor.

demanda total % demandado por producto
2015 (productos) 36% 28% 18,50% 17,5% 100%
cantidad v. colosal 2.6 v. proyectante leISIOT‘I de bafio otros total
3831 corrediza
750 270 210 139 131 750

De igual forma los costos de ventas o costos variables, se asocian al costo de las
materias primas, insumos y materiales necesarios para la fabricacion e instalacion
de estos productos. Los costos de venta del afio 2015 fueron de $ 47.307.262.

En cuanto a la depreciacion de la maquinaria, la empresa cuenta con dos
maquinas actualmente, la tronzadora monocabezal y la retestadora; a las cuales
se les hizo la depreciacion por el método de la linea recta.

Caracteristicas maquinaria

Valor del activo +| Valor de \ﬂﬁla
Tipo de Maquina | Referencia | Proveedor IVA salvamento
Tronzadora
monocabezal MAQE 1 Vitral $ 14.634.305 20% | 10 afos
Retestadora MAQE2 Vitral $ 4.758.800 10%| 7 anos
Depreciacion por linea recta
Vida
Valor del Valor del atil
Tipo de Maquina | activo + IVA salvamento | @nos Depreciacién
Tronzadora 10
monocabezal $ 14.634.305| $ 2.926.861 $ 292.686
Retestadora $ 4.758.800| $ 475.880 8| $ 59.485
Total | $ 352.171
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A continuacion se muestra el estado de resultados del afio 2015 que se tomo
como base para los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020.

TROQUEALUM S.A.S
900665626-9
ESTADO DE RESULTADOS
DE 01 DE ENERO A DICIEMBRE 31 DE 2015

Ingresos operacionales

Comercio al por mayor y al por menor $ 97.073.789
Ingresos nacionales $ 97.073.789
Total ingresos operacionales $ 97.073.789
Costo de ventas(costos variables) $ 47.307.262
Comercio al por menor y al por mayor $ 47.307.262
Utilidad bruta en ventas $ 49.766.527
Gastos operacionales (costos fijos) $ 48.597.870
Gastos de Administracion $ 7.755.384
Gastos de Ventas $ 40.593.793
Gastos Financieros $ 248.693
activos diferidos $ -
Depreciacion $ 352.171
Depreciacién de maquinaria $ 352.171
Utilidad o pérdida operativa $ 816.486
Otros ingresos $ 558.436
Utilidad antes de impuestos $ 1.374.922
Impuesto de Renta y Complementarios $ 467.473
Utilidad del ejercicio $ 907.449
Depreciacion $ -
Depreciacién de maquinaria $ 352.171
Flujo de caja operativo $ 1.259.620
Inversiones

Activos fijos

Flujo neto de caja $ 1.259.620
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En la siguiente Tabla se observa el estado de pérdidas y ganancias (PYG), para los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y
2020 tomando como referencia el estado de resultados de la empresa en el afio 2015 que se observa en el ANEXO
J. En el que se observan los ingresos segun la demanda proyectada para cada afio, los gastos financieros que traia
la empresa y la depreciacién de las maquinas que actualmente posee. De igual forma se observa la inversiéon

realizada para el afio 2016.

2015 2016 2017 2018 2019 2020
Ingresos operacionales
Comercio al por mayor y al por menor $ 97.073.789 $ 159.450.877 $ 237.377.772 $ 315813394 $ 397.355.376 $  476.567.588
Ingresos nacionales $ 97.073.789
Total ingrasos operacionales $ 97.073.789 $ 1590.450.877 $ 237.377.772 $ 315813394 $ 397.355.376 $  476.567.588
Costo de ventas (costos variables) $ 47307.262 $ 77.736.690 $ 115721664 $ 153.959.029 $ 193.710.746 $  232.326.699
Comercio al por menor y al por mayor $ 47.307.262 $ 77736690 $ 115721664 $ 153.959.029 $ 193.710.746 $  232.326.699
Utilidad bruta en ventas $ 49.766.527 $ 81.723.187 $ 121.656.108 $ 161.854.364 $ 203.644.630 $  244.240.889
Gastos operacionales (costos fijos) "$ 48597.870 "$ 78716726 $  108.104.043 $ 141276792 $ 175764202 $  209.255.176
Gastos de Administracion $ 7755384 $ 8.189.686 $ 8.558.221 $ 8.917.667 $ 9.292.209 $ 9.645.313
Gastos de Ventas $ 40593.793 "$ 66.686.121 '$ 99271384 '$ 132073161 '$  166.174018 '$  199.300.565
Gastos Financieros $ 248693 $ 262.620 $ 274438 $ 285.964 $ 297975 $ 309.298
activos diferidos $ - $ 3578.300 $ -3 - $ - $ -
Depreciacion $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352.171
Depreciacion de inversion fija $ 352171 ' $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352.171
Utilidad o perdida operativa $ 816.486 $ 2.654.290 $ 13199894 $ 20225401 $ 27528258 $  34.633.542
Otros ingresos $ 558.436 0 0 0 0 0
Utilidad antes de impuestos $ 1374922 $ 2.654.290 $ 13.199.894 $ 20.225.401 $ 27528258 $ 34.633.542
Impuesto de Renta y Complementarios $ 4674733 902459 "$ 4487964 $ 6876636 '$  9.359.608 '$ 11775404
Utilidad del ejercicio $ 907.449 $ 1751831 $ 8.711.930 $ 13.348.765 $ 18.168.650 $ 22.858.138
Depreciacion $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352.171
Depreciacion de maquinaria $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352171 $ 352.171
Flujo de caja operativo $ 1259620 $ 2.104.002 $ 9.064.101 $ 13.700.936 $ 18.520.821 $ 23.210.309
Inversiones
Activos fijos $ 3.275.738,00 0 0 0 0
Flujo de caja neto $ 1259620 $ (1.171.73552) $ 9.064.10094 $ 13.700.93584 $ 18520.821,12 $ 23.210.308,97
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Para el calculo de los ingresos de los afios 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020 se
tomo el valor de los ingresos operacionales del afio 2015 ($ 97.037.789) y se
dividié entre el numero de productos que se fabricaron ese afio 750, para obtener
el valor promedio de venta de cada producto. Y con este valor se procedio a hallar
los ingresos operacionales teniendo en cuenta la proyeccion de la demanda de los
afos 2016, 2017, 2018, 2019 y 2020.

total ingresos operacionales afio 2015

o lor de vent r producto =
valor de ve a por producto total de productos fabricados en el afio 2015

SUL kR Ll %/ano =129.383 $ /afo

750 U/afio
Para el calculo de los costos variables o de ventas se hall6 el porcentaje de los
costos variables con respecto a los ingresos operacionales en el afio 2015 y es de
48,73 %; por lo que este porcentaje sera el mismo para los afios 2016,2017, 2018,
2019 y 2020.

costos variables

e 9% de costos variables sobre ingresos = - .
ingresos operacmnales

= 27.073.789%/ato_ (5 p875= 48 75%
47.307.262 $/afio

En cuanto a los costos fijos, se realizaron diferentes calculos para cada uno de los
rubros. para hallar el valor de los gastos de ventas del afio 2016 se hall6 el
porcentaje de participacion de los gastos de ventas del afio 2015 sobre los
ingresos de este mismo afio (41,82%) y se aplicé para los siguientes afios.

En cuanto a los gastos de administracion se tomo el valor en el afio 2015 y se
multiplicé por la inflacion proyectada de cada afio; de igual forma para los gastos
financieros. Cabe destacar que para la sumatoria total de los costos fijos se sumoé
la inversion en los activos diferidos. A continuacidn se observa la proyeccion de la
inflacion segun el informe “Proyecciones macroecondmicas de analistas locales y
extranjeros” del Banco Central de Colombia®.

-La proyeccién del Banco Central de Colombia para el 2017 del (4,5%)
-La proyeccion del Banco Central de Colombia para el 2018 del (4,2%).
-La proyeccién del Banco Central de Colombia para el 2019 del (4,2%).
-La proyeccion del Banco Central de Colombia para el 2020 del (3,8%).

Costos fijos afio 2016

%8 http://www.banrep.gov.co/es/encuesta-proyecciones-macroeconomicas
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Gatos de ventas afio 2015

e (astos de ventas = ( ) * ingresos afio actual

ingresos afo 2015

$40.593.793
$97.073.789

Gastos de ventas = ( ) «$159.459.877 = $ 66.686.121

e (jastos de Admon = gastos de administracion afio anterior * inflacion

Gastos de Admon = $ 7.755.384 x 5,6% = $8.189.686
e Gastos financieros = gastos financieros afo anterior * inflacion

Gastos financieros = $248.693 % 5,6% = $262.620

e |nversion activos diferidos = $ 3.578.300

Costos fijos totales: $ 78.716.726

Costos fijos afio 2017

Gatos de ventas afio 2015

e (astos de ventas = ( ) * ingresos afio actual

ingresos afio 2015

$40.593.793
$97.073.789

Gastos de ventas = ( ) x $237.377.772 =$99.271.384

e (jastos de Admon = gastos de administracion afio anterior * inflacion
Gastos de Admon = $8.189.686 *4,5% = $8.558.221

e Gastos financieros = gastos financieros afio anterior * inflacion

Gastos financieros = $262.620 *4,5% = $274.438

Costos fijos totales: $ 108.104.043

Costos fijos afio 2018

Gatos de ventas aifio 2015

e (astos de ventas = ( ) * ingresos afio actual

ingresos afio 2015

$40.593.793

$97.073.789 789) * $315.813.394 =% 132.073.161

Gastos de ventas = (

e (astos de Admon = gastos de administracion afio anterior * inflacion

Gastos de Admon = $8.558.221 *42% = $8.917.667
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e (Gastos financieros = gastos financieros ano anterior * inflacion

Gastos financieros = $274.438 %x4,2% = $285.964

Costos fijos totales: $ 141.276.792

Costos fijos afio 2019

Gatos de ventas afio 2015

e (astos de ventas = ( ) * ingresos afio actual

ingresos afo 2015

$40.593.793
$97.073.789

Gastos de ventas = ( ) x $397.355.376 =$ 166.174.018

e (jastos de Admon = gastos de administracion afio anterior * inflacion
Gastos de Admon = $8.917.667 x4,2% = $9.292.209
e Gastos financieros = gastos financieros afio anterior * inflacion

Gastos financieros = $285.964 %4,2% = $297.975

Costos fijos totales: $ 175.764.202

Costos fijos afio 2020

Gatos de ventas afo 2015

e (astos de ventas = ( ) * ingresos afio actual

ingresos afio 2015

$40.593.793
$97.073.789

Gastos de ventas = ( ) +$476.567.588 = $ 199.300.565

e (jastos de Admon = gastos de administracion afio anterior * inflacion
Gastos de Admon = $9.292.209 *3,8% = $9.645.313
e Gastos financieros = gastos financieros afio anterior * inflacion

Gastos financieros = $297.975 * 3,8% = $309.298

Costos fijos totales: $ 209.255.176
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El troquelador prensa manual, es una herramienta utilizada en la industria de
aluminio, para realizar el troquelado de los orificios para la instalacion de las
ventanas. Se implementara para disminuir los tiempos en el proceso de
troquelado. Esta herramienta requiere de un pedestal en el que debe ser
ensamblada para su utilizacion. El proveedor sera Vitral.

Pedestal Prensa
PEDESTAL PRENSA

Troqueladora Prensa Manual

$ 3.100.000

S  1cuctade $ 3.100.000 con — Mheede
visa & =
Més opoiones
Entrega a acordar con el vendedor

Bogota. Bogota D.C
Consultar costios

{Unico disponible!

Tu compra esta protegda. Ver condoones




Express Invoice, software para facturacion y cotizacion

Maneje y haga seguimiento de su facturacion en Windows o Mac, ideal para
pequefias y medianas empresas pymes. Automatice facturas recurrentes y
plantillas. Permita que sus ejecutivos de ventas tengan acceso remoto y facturen
desde cualquier lugar Express Invoice le permite crear facturas o cotizaciones que
puede imprimir o enviar (por correo electrénico o fax) directamente a sus clientes
para acelerar el pago. Se implementard para reducir los tiempos en el proceso de
cotizacion. El proveedor sera nchsoftware. La implementacion del software para
realizar la automatizacién en el proceso de cotizar productos, tiene un valor de
175.738.

Expressinvoice

v 4.31 © NCH Software yww nchsoftware comies Conectacs coms migana remsd

Facturas

Crear cotizacién nueva
Entrar pedido nuevo
Aplicar pago

Ver notas de crédito
Anfadir articulo nuevo
Anadir cliente nuevo

Use la secadn 'facturas’ para anadir una factura nueva o
cambiar una existente

Cotizaciones

Use la seccidon ‘cotizaciones’ para anadir una cotizacion
nueva o cambiar una existente

(//
‘ - Pedidos

Use la secadn ‘pedidos’ para afadir un pedido nuevo o
cambiar uno existente

Pagos
Ver pagos
_— Articulos

Use Ia seccion "articulos’ para anadir un articulo nuevo o
cambiar las propiedades de uno existente

) Clientes

Use la secadn ‘clientes’ para afadir un chente nuevo o
cambiar las propiedades de uno existente

a Informes

Ver informes

Afiadir Adquiera software por paquete para ahorrar mas Precio normal Precio de paguete

Express Accounts Plus

Administracién de ingresos y gastos de la empresa més info... 39 $US49,987
%’;ﬂ?\fj\tii: ;D;-E?;iiiareducidu mas info... = $usso,01*
gg";!;c:alall-iu:-SEISia_SrZI:Or:::I;?r:D;Lt:;olcfrillfl;iis I'*':!tlass a un precio reducido mas info... 35 LS8, 48%
%:;f;jii:la:rofesional para usuario individual sin cifrado mas info... 59 Al
S T S s
E?n::'rzomxéf:dcc:-sit:lg?e?:::;ﬂec\:zdj :;EIZ';SE;:L:F:':S;:F su escritura mas info... &0 IS
ga‘:eilrl*igoan D's:2'i:::llri\.cil:eszgr:f;ell'l:i:dcor!-uSfti::rc:?::::ﬁz:':zs a un precie reducido mas info... 35 5US8,48"
%m;f:?cgf;’v??:izcg: Elf-ga?k;a ;:'iEnI:ILcI}:iai Mac mas info... = eSS
Meo Encryption Software Profesional 40 sUso,ag*

Obtenga Meo Encryption Software a un precio reducide mas info...

Fuente: http://www.nchsoftware.com/invoice/es/. Consultado mayo 13 del 2016

1 dolar estadounidense = $ 2 923,97
60,01 délar estadounidense=[$ 175.738,33]



http://www.nchsoftware.com/invoice/es/

Ademas se le hizo la recomendacion de la implantacion de un carrete, utilizado en
el proceso de adicion de felpa o empaque, para la fabricacion de la ventana
colosal 2.6, ventana proyectante 3831 y division de bafio corrediza, que permitira
la disminucidn de los tiempos de estas actividades, el carrete tiene un valor de $
110.000 y el proveedor sera Madepal.

$ 110.000

S 1cuotade$ 110.000 con gy ToEI%
visa @° 3

Mas cpciones

.o Envics o 1000 el pais por MercadoEnvios
Conooe jos tempos y las formas de enwvio

Calcular costos

Cantidac
1+ Comprar
Compea 100% protegida por o Frograma de Proteccidn of Comprador

Luego de analizar las condiciones asociados a cada cargo, dentro de la empresa
se encontré que la iluminacién actual de la empresa no es la adecuada por lo que
se recomendo6 la compra de 4 bombillos ahorradores led con un precio de $
32.800 cada uno. El proveedor sera Homecenter.

$ 32.280
-
/.«/: 4 = 1 cuotaede $ 2‘2.280 con g MeIced0

£ N VISA

i ’/y [ bombillo led ahorrador 12 vatios 12 volt casa u oficina } Mas opc;ones._

’r'."' : i~
T iy '
& / oy ~ Entrega a acordar con el vendedor
- > - v ‘® 5 -~ Cicuta, Norte De Santander
:’ A ~ , 3 .’ . N ~- Consuitar costos
> v A
i = .y 20
-~ , .
»\ ¥ «', > Cantidad:
INEN R oo
S : p
Do /
S Vs = :
~ =~ , Tu compra esta protegida. Ver condiciones
S .



Luego de analizar las condiciones asociados a cada cargo, dentro de la empresa
se recomendo la compra de dos sillas ergondmicas, con el fin de garantizar la
mejor comodidad al asistente contable y al gerente general. Y dos sillas plasticas
para las pausas activas dentro de las instalaciones de la empresa. El proveedor
sera Homecenter.

Silla Escritorio Con Brazos Cuero Sintético Café Asenti
24 Unidades disponibles

SKU:202081 fw @

Mostrar precio en: | CUNDINAMARCA v

-
$329.900 uno

Acumulas: 329 CMR Puntos

Cantidad
1 o EUEHEIERELGE N | Agregar a mi lista
-

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
1 | 5329900

SERVICIOS DE INSTALACIEN
&Quieres que Mo, gracias s Ver més

instalemos este
producto por ti?

METODOS DE ENVID ¥ RETIRD

ms Envio a domicilio “eropciones
W Retira tu compra en tienda Weropciones
Imagen mn, Disponibilidad en tiendas “er disponibilidad

Silla Plastica con Brazos Blanca Vanyplas
400 Unidades disponibles

SKU:15649 f w @

Mostrar precio en: | CUNDINAMARCA

]
$18.900 uno

Acumulas: 18 CMR Puntos

Cantidad
1 a EUICHEIEINELGE B | Agragar a mi lista

}\L | Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
\ 8 4) 1 +| [518.900

METODOS DE ENVID Y RETIRD

= Envio a domicilio Ver opciones
J w Retira tu compra en tienda Ver opciones

e, Disponibilidad en tiendas No disponible



Ademas se hizo la recomendacion de la compra de nuevos elementos de
proteccion personal, ya que si bien es cierto la empresa actualmente los ofrece al
operario y al instalador, ya estan desgastados, por lo que se realizara la compra
de 2 pares de guantes para trabajar con vidrio, unas gafas de seguridad y un tapa
oidos cada uno de estos con un valor de $7.900, $ 15900 y $ 33.900
respectivamente, el proveedor de estos sera Homecenter.

Guantes nylon calibre 13 facilflex iv-talla 8
962 Unidades disponibles

SKUZ13070 fw @

IMostrar precio en: | CUNDINAMARCA v

0
$7.900

Acumulas: 7 CMR Puntos

Cantidad
1 PR Agregar al carro = s

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
1 # |§7.000

METODDS DE ENVID ¥ RETIRD

=y Envio a domicilio er opciones
l_. Retira tu compra en tienda “er opciones
@, Disponibilidad en tiendas Ver disponibilidad

Gafa lente claro interior-exterior 90789 3M
48 Unidades disponibles

SKU:220667 fw @

Mostrar precio en: | CUNDINAMARCA ¥

"
$15.900 uno

Acumulas: 15 CMR Puntos

Cantidad
1 a EVEGEIEINELGE_B | Agregar a mi lista

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
1 $#| | §15.900

METODOS DE ENVID Y RETIRO

= Envio a domicilio “er opciones

l_ Retira tu compra en tienda “er opciones

mm, Disponibilidad en tiendas “er disponibilidad



Protector oido m501

58 Unidades disponibles
SKU:137018 fv @

Mostrar precio en: | CUNDINAMARCA ¥

v
$33.900

Acumulas: 33 CMR Puntos

Cantidad
1 a EUICHEIEIRELGR B | Agregar a mi lista
-

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
1 +  $33.900
HETODOS DE ENVIO Y RETIRO
s Envio a domicilio Ver opciones
w Retira tu compra en tienda Ver opciones
m, Disponibilidad en tiendas Ver disponibilidad

También se hizo la recomendacién de la compra de canecas, para el manejo de
los residuos de la empresa y reciclaje, con el objetivo de evitar un impacto
ambiental significativo.

Papelera de pedal 4,5 litros redonda gris reciclaje Vanyplas
54 Unidades disponibles

SKU31212 fw @

Mostrar precio en:| CUNDINAMARCA v

)
$23.900

Acumulas: 23 CMR Puntos

Cantidad
1 a GMEHENEIEGCE N [ Agragar a milista
-

Calcula el valor de tu cuota CMR N° de cuotas Valor de la cuota
1 s 523000
METODOS DE ENVID Y RETIRD
= Envio a domicilio “eropciones
\‘_ Retira tu compra en tienda “eropciones

@, Disponibilidad en tiendas “er disponibilidad



Capacitaciones

La capacitacion surgié como un resultado de una estrategia a implementar en la
matriz DOFA. Curso Carpinteria en Aluminio (SEINCAP): Fabricacion de todo tipo
de estructuras en aluminio como: ventanearia colosal y monumental, techos
falsos, divisiones para bafo y oficina, vitrinas y accesorios para instalar puertas.
Incluye también lo relacionado con el manejo y corte de vidrios laminados y
monoliticos de 4 a 19 milimetros, usados en la elaboracion de estructuras
arquitectonicas en aluminio. Adicionalmente, se hace énfasis en las cotizaciones,
asesorias y manejo de herramientas especializadas.

La capacitacion se brindaréd al operario de produccion y al instalador y tiene un
valor de $625.000 por persona.

De igual forma como resultado de la matriz DOFA se implementara una estrategia
para utilizar y aprovechar los medios publicitarios para atraer nuevos clientes con
el proposito de mejorar las ventas de la empresa.

Esta estrategia abarca volantes, papeleria 'y elaboracién de brochure. Tendria un
valor aproximado de $1°000.000.

Elementos de proteccidn personal

Elementos

de Valor Cantidad Total

o Personal N . o
proteccion unitario requerida ano
personal
Guantes Operario de produccion, $  7.900 2 $  15.800
instalador
Gafas . .,
industriales Operario de producciéon $ 15.900 1 $ 15.900
Tapa oidos Operario de producciéon $  33.900 1 $ 33.900
Total $ 65.600
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Elementos de primeros auxilios y emergencias

Recurso Descripcién Cantidad CQSH.J ToNtaI
unitario afio
Extintor 20 libras 1 $ 55.000] $ 55.000
Aviso Elementos el 5 |s 2000|$ 4000
proteccién personal
Aviso Salida de emergencia 1 $ 2000 $ 2.000
Aviso Ruta de evacuacion 2 $ 2000 $ 4.000
Material  polietileno
Camilla de emergencia|de 1 $ 210.000| $ 210.000
180 cm x 55 cm
Botiquin Tipo morral con 20|, | ¢ 555 000| § 222.000
elementos
Total $ 497.000
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ANEXO K
CALCULOS ESTRUCTURA DE SALARIOS
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En el Anexo K se encuentra los calculos para definir la estructura de salarios
descripcion de la empresa TROQUEALUM S.A.S.

Distribucion de puntos por progresién aritmética

P max — P min

N-—1

Habilidades (50%):

e Educacién (15%): R = 2= = 26,25

e Experiencia (20%): R = 162:120 =35

e iniciativa (5%): R = 42:15 =7

e Destreza manual (10%): R = 8(;:0 =23,33
Responsabilidad (15%):

e Magquinaria y equipo (5%): R = 42:15 = 11,67

e Contacto con el publico (10%): R = 806__10 =14
Esfuerzo (20%):

e Esfuerzo mental (5%): R = 4::15 =8,75

e Esfuerzo visual (5%): R = 2— = 11,67

e Esfuerzo fisico (10%): R = “—> = 23,33
Condiciones de trabajo (15%):

e Condiciones ambientales (5%): R = 4(5):15 =8,75

* Riesgos (10%):R = =—>=17,5
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Tabla de progresiones

Razon Puntos
Factores % Total % individual | Progresion
(R) 1 2 3 4 5 6
Educacion 15 26,25 15 41,25 | 67,50 | 93,75 120 -
- Experiencia 20 35,00 20 55,00 | 90,00 [ 125,00 160 -
Habildades Ini:iativa 50 5 7,00 5 | 12,00 | 1900 | 2600 | 33 40
Destreza manual 10 23,33 10 33,33 | 56,67 80,00
. Maquinaria y equipo 5 11,67 5 16,67 | 28,33 | 40,00 - -
Responsablidades Cogtacto cgnglp%blico 15 10 14,00 10 | 2400 | 3800 | 5200 | 66 80
Mental 5 8,75 5 13,75 | 2250 | 31,25 40 -
Esfuerzo Visual 20 5 11,67 5 16,67 | 28,33 | 40,00 -
Fisico 10 23,33 10 33,33 | 56,67 80,00 -
Condiciones de Condiciones Ambientales 15 5 8,75 5 13,75 | 22,50 | 31,25 40
Trabajo Riesgos 10 17,50 10 2750 | 45,00 | 62,50 80
Por ultimo se calculan a y b teniendo en cuenta las formulas de regresion lineal
X X2 Y Y2 XY
584,16|341242,9056 | $ 2.300.000 |5,290E+12| 1343568000
503,67 |253683,4689 | $ 1.100.000 |[1,210E+12| 554037000
4955| 245520,25| $ 750.000 |5,625E+11| 371625000
501,33|251331,7689| $ 800.000 |6,400E+11| 401064000
2084,66|1091778,393 4950000|7,703E+12| 2670294000
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Regresién lineal

a -7619922,875
b 16995,42923
Y=a+ bx

o Y(gerente general) = —7619922,875 + 16995,42923(584,16)= 2.308.127
e Y(asistente contable) = —7619922,875 + 16995,42923 (503,67)= 940.165
o Y(Operario de produccién) = —7619922,875 + 16995,42923(495,5)= 801.312

e Y(instalador) = —7619922,875 + 16995,42923 (501,33)=900.396
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