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Prologo

La propuesta presente se ejecutd con el fin de obtener solucion viable a la
problematica en empresa que realiza servicios de soldadura. Contar con disefio
incorrecto en las estaciones de trabajo, es la justificacion por la cual se ha llevado a
cabo el estudio. La razon es, que la inexistencia de reingenieria ha provocado bajo
punteo calificativo en las auditorias externas realizadas por parte de los clientes en los

ultimos anos.

Cabe mencionar que la investigacion se realiza puesto que, es un previo requisito para
la obtencion del titulo universitario en la Facultad de Ingenieria de la Universidad

Rural de Guatemala.

La empresa involucrada en la investigacion cuenta con 9 afios en el mercado y sus
instalaciones estan divididas por estaciones de trabajo donde se llevan a cabo
diferentes tareas involucradas con la soldadura en general. Con autorizacion de
Gerencia se aplicara la reingenieria para determinar cual es la forma correcta para
dividir dichas estaciones, con ello se busca aumentar el punteo calificativo que se
obtienen en las auditorias realizadas por los clientes y a la vez aumentar las solicitudes
de trabajo de los ya mencionados, puesto que ambos han tenido un declive por no

cumplir totalmente con los requisitos.



Presentacion

El topico “Disefio incorrecto de las estaciones de trabajo” en empresa de servicios de
soldadura, en Sanarate, EI Progreso, es resultado de la investigacion realizada por la
alumna de Ingenieria Industrial, Tamara Elizabeth Ramirez Salazar. En el estudio se
detectd que, por falta de reingenieria cada estacion de trabajo esta ubicada y disefiada
incorrectamente. Debido a eso sobresalen varias situaciones negativas, como las

siguientes:
v" Bajo punteo calificativo en las auditorias externas realizadas por los clientes.

v" Deficiencia del personal operativo en las tareas a realizar, por la acumulacion de

gases de soldadura, poca iluminacion y contaminacién auditiva.
v Disminucion de solicitudes de trabajo por parte de los clientes.

Como medio de solucidn se realizo la propuesta, para lograr el disefio correcto en las
estaciones de trabajo con el método de reingenieria, cabe mencionar que con la

ejecucion de este proyecto se esperan resultados positivos a corto plazo.

Finalmente se espera conseguir aumentar el punteo calificativo, también acrecentar
las solicitudes de servicios por parte de los clientes, sin mencionar que el personal

obtendra mejor clima organizacional para la eficiencia laboral.
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I. INTRODUCCION

Hoy en dia, la seguridad industrial es un tema de influencia mundial, dado que sus
estadisticas anualmente por la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), indican
en numeros las enfermedades, los accidentes y las muertes de millones de personas.
En la industria guatemalteca, las empresas no pasan por alto dichos anunciados, por
tal razon, sociedades proveedoras de servicios como otros deben contar con espacios
e instalaciones adecuadas, personal capacitado, equipos y herramientas en buen estado
y equipos de proteccidn personal suficiente y correcto para los colaboradores.

Por ello, el actual documento describe la problematica existente en empresa donde se
brindan servicios de soldadura en el municipio de Sanarate, El Progreso. Se sabe que
dicho oficio requiere precision, equipos especiales y personal con experiencia para la
ejecucion. Dicho eso, laempresa donde se llevara a cabo la investigacion es proveedor
de clientes certificados en el mercado, por lo cual, le requieren ciertos requisitos para

poder suministrar los servicios.

¢Como el cliente sabe si sus proveedores cuentan con los requerimientos solicitados?
La manera de evaluarlos es por medio de auditorias, estas inspecciones abarcan desde
documentos legales y financieros, como también la evaluacion de las instalaciones y

operaciones, es alli donde entra el tema de seguridad industrial para ellos.

La empresa inspeccionada en este caso de investigacion cuenta con disefio incorrecto
en las estaciones de trabajo, el efecto negativo causante son los punteos calificativos
finales que resultan de las auditorias realizadas por los clientes, dichos puntajes cada
afio van en descenso, por lo cual, se busca una solucion para asi no afectar el vinculo

comercial con los usuarios por no cumplir totalmente con los requisitos.

Para ello es necesario llevar a cabo la reingenieria en las instalaciones de la empresa

y asi convertir las estaciones de trabajo en una zona correcta y segura para los



colaboradores y asi también cumplir con los requisitos evaluados por los clientes. De

esa manera el puntaje calificativo aumentara hasta llegar a un rango aceptable.

Planteamiento del problema

La empresa cuenta con clientes certificados, por lo cual, le es necesario brindar un
servicio de calidad, a la vez seguir las normas y procedimientos de seguridad
industrial aplicables para reducir y/o eliminar los actos y condiciones inseguras

durante la ejecucion y entregar en el tiempo estipulado los trabajos.

Actualmente la empresa cuenta con estaciones de trabajo por cada actividad laboral,
sin embargo, dichas estaciones estan ubicadas e instaladas incorrectamente para las
diferentes tareas a realizar, por consiguiente, afecta a la empresa al momento que el
cliente realiza una auditoria. Se aclara que la documentacion interna siempre se
encuentra en orden, pero las observaciones van directamente hacia las ubicaciones e
instalaciones de las estaciones de trabajo. Por otra parte, no existe comedor, ni
vestidores para los colaboradores. En los dltimos afios no han logrado aumentar el
punteo calificativo, por tal razon, se ha creado el presente informe donde se espera

solucionar la problematica con la implementacidn de reingenieria en la empresa.

1.2 Hipotesis
1.2.1 Hipotesis causal

El bajo punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de soldadura
en Sanarate, El Progreso, durante los ultimos 5 afios; por disefio incorrecto en las

estaciones de trabajo, es debido a la inexistencia de reingenieria.



1.2.2 Hipotesis interrogativa

¢Sera la inexistencia de reingenieria en estaciones de trabajo, la causante del bajo
punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de soldadura en

Sanarate, El Progreso, durante los ultimos 5 afios, por disefio incorrecto?

1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 General

Elevar el punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de

soldadura, en Sanarate, El Progreso.
1.3.2 Especifico

Contar con disefio correcto en las estaciones de trabajo de empresa de servicios de

soldadura en Sanarate, EI Progreso.

1.4 Justificacion

La importancia de la investigacion es aplicar el metodo de reingenieria en todas las
instalaciones de la empresa, digase oficinas, bodega y estaciones de trabajo, para que
cada una de estas cuente con lo indispensable para un buen desempefio laboral por
parte de los operarios y personal administrativo, sin mencionar el favorable resultado

que tendria en las auditorias realizadas por los clientes.

Se ambiciona desarrollar la investigacion para que la empresa pueda mejorar la
infraestructura en las instalaciones y cuente con mas solicitudes de servicios por parte
de los clientes, esto también seria una ventaja para el aumento de los punteos

calificativos recibidos en las auditorias ya mencionadas.



Se facilita el acceso a la documentacion interna para llevar a cabo el estudio y la
solucion viable de la problematica, ya que la alumna actualmente labora en la empresa

desde sus inicios.

1.5 Metodologia

Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacién, se expone a continuacion:
1.5.1 Métodos

Los metodos utilizados variaron en relacion con la formulacion de la hipdtesis y la
comprobacion de esta, de la siguiente manera: para la formulacion de la hipétesis, el
método utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método
del marco légico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo 1

de este documento.

Para la comprobacion de la hipotesis, el método utilizado fue el inductivo, que cont6
con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.

La forma del empleo de los métodos citados se expone a continuacion:

1.5.1.1 Métodos y técnicas utilizadas para la formulacion de la hipétesis

Para la formulacion de la hipdtesis el método principal fue el deductivo, el cual
permitid conocer aspectos generales de la empresa de servicios de soldadura, en
Sanarate, El Progreso. Para este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a

continuacion:



v" Observacion directa: esta técnica se utilizd directamente en el area de
administracion, se observd la forma en que actuaban los gerentes de tal

dependencia.

v Investigacion documental: Esta técnica se utilizd a efectos de determinar si se
poseian documentos relacionados con la problematica a investigar, a fin de no
duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo academico que se desarrollo; asi como,
para obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la

tematica citada.

v' Entrevista: Una vez formada una idea general de la problematica, se procedio a
entrevistar al personal del area administrativa y operativa, a efectos de poseer

informacidn mas precisa sobre la problematica detectada.

Se posee una vision mas clara sobre la problematica del area de administracién de la
empresa citada, con la utilizacion del método deductivo, a través de las técnicas
anteriormente descritas, se procedio a la formulacién de la hipétesis, a cuyo efecto se
utilizé el método del marco l6gico que permitié encontrar la variable dependiente e
independiente de la hipotesis, ademas de definir el area de trabajo y el tiempo que se

determind para desarrollar la investigacion.

La hipotesis formulada de la forma indicada reza: “El bajo punteo calificativo en
auditorias externas de empresa de servicios de soldadura, en Sanarate, El Progreso,
durante los ultimos 5 afios; por disefio incorrecto en las estaciones de trabajo, es

debido a la inexistencia de reingenieria”.

El método del marco I6gico permite también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asi como también facilita

establecer la denominacidn del trabajo en cuestion.



1.5.1.2 Métodos y técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis

Para la comprobacion de la hipotesis, el método principal utilizado fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problematica identificada; lo cual sirvio para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.
A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

v' Entrevista. Previo a desarrollar la entrevista, se procedio al disefio de boletas de
investigacion, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipdtesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a poblacion objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad,
de hacer maés efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas,

proporcionaran la informacion requerida, después de ser aplicada.

v Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, el autor de
investigacién decidio no efectuar un muestreo estadistico que representara a la
poblacion a estudiar, pues la misma estaba constituida por 6 personas que laboran
en el &rea gerencial de la empresa citada; por lo que, para obtener una informacion
mas confiable, se censod o a la totalidad de la poblacion; con lo que se supone que

el nivel de confianza en este caso sera del 100%.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedié a tabularlas;
para cuyo efecto se utilizd el método de estadistica y el método de analisis, que
consistié en la interpretacion de los datos tabulados, en valores absolutos y relativos,
obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que poseyeron

como objeto la comprobacion de la hipotesis previamente formulada.

Una vez interpretada la informacion, se utiliz6 el método de sintesis, a efecto de

obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion; el



que sirvié ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacion, con los

resultados obtenidos producto de la investigacion de campo efectuada.

1.5.2 Técnicas

Las técnicas empleadas, tanto en la formulacién como en la comprobacion de la
hipdtesis, se expusieron anteriormente; pero estas variaron de acuerdo con la etapa de
la formulacion de la hipdtesis y a la comprobacion de esta; de la siguiente manera:
como se describié en el apartado (1.5.1 Métodos), las técnicas empleadas en la
formulacién fueron: la observacion directa y la investigacién documental; asi como

la entrevista a las personas relacionadas directamente con la problematica.
Por otro lado, para la comprobacidn de la hipdtesis, se utilizé la entrevista y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la entrevista estuvo presente en la etapa de la
formulacién de la hip6tesis y en la etapa de la comprobacion de ésta. La investigacion
documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda la

investigacion documental y especialmente, para conformar el marco teorico.



Il. MARCO TEORICO

En el presente capitulo, se busca orientar con temas conceptuales el problema actual
a estudiar en la empresa de servicios de soldadura. Para ello, fueron consultados libros
de texto y paginas web; se manejan definiciones generales vinculadas con términos

encontrados en el arbol de problemas.

Se puntualizan los siguientes enunciados:

1.1 Auditoria Administrativa

Recondita revision de los procedimientos administrativos que se manejan en una
empresa, con el fin de mejorar las operaciones para que éstas sean competitivas en el

mercado. (Paniagua, 2014)

La auditoria es una evaluacién metodoldgica interesada en las finanzas, documentos
y operaciones de una empresa. Con los resultados se determina si la administracion y
contabilidad se manejan de manera correcta, también ayuda para proponer mejoras en

la organizacion. (Gorocica, 2004)

El objetivo de la auditoria es indagar la exactitud, integridad y autenticidad de los
documentos contables y administrativos que se le presentan a la gerencia, asi también
proponer mejoras de dichos documentos. Otro objetivo de la auditoria es comprobar
que la empresa aplique sus programas y politicas, ya que antes el auditor se enfocaba
mas en la verificacion y proteccion de la empresa, ahora estdn mas orientados en que

las operaciones sean de mayor beneficio. (Gorocica, 2004)
Para (Paniagua, 2014), los criterios de la auditoria administrativa son:

v Control: se deben plantear claros los objetivos para asi garantizar que se cumplan

los fines de la evaluacion.



v Productividad: busca que los resultados sean positivos en la operacién, con un

Optimo uso.

v Organizacion: es necesario que haya un responsable de cada actividad para que

estas se cumplan de acuerdo con lo programado.
v" Servicio: se relaciona al cliente, ya sea externo o interno.
v' Calidad: perspectivas claras de la organizacion.
v' Latoma de decisiones: para mitigar o minimizar los riesgos de la operacion.

Para (Gorocica, 2004) la auditoria puede clasificarse segn el objetivo que ésta

requiere alcanzar, las cuales describe de la siguiente manera:

v Auditoria financiera: su fin es evaluar los estados financieros para verificar si los

resultados son transparentes.

v Auditoria de procedimientos: su objetivo es verificar que la operacion se rija por

las programaciones determinadas por la gerencia.

v Auditoria operativa: se basa en las actividades que realiza la empresa y su fin es

recomendar mejoras para la operacion.

v' Auditoria especial: en ella, se deben cumplir los objetivos y los resultados que la

gerencia proponga.

La evidencia en una auditoria es todo el soporte que el auditor utiliza para sacar las
terminaciones de la evaluacién realizada, incluye registros financieros-
administrativos y cualquier informacion necesaria de la empresa. Es importante que

la evidencia no sea antigua por lo que con el tiempo puede cambiar. (Garcia, 2014)

El auditor, es el investigador que indaga los registros de la operacion al por menor.

Ayuda tanto a los empleados como a la gerencia, para lograr un control mas poderoso



y ampliar los beneficios de la empresa, para que ésta no caiga en fraude. (Gorocica,
2004)

La caracteristica principal de un auditor es la actuacion profesional que maneje, ya
que se debe basar en el cddigo de ética y valores, por ende, también en las normas que

rigen la auditoria. (Paniagua, 2014)

(Pérez, 2018) afirma que para llevar a cabo una auditoria es necesario trabajar antes

y después de la fecha propuesta para la evaluacion, en las diferentes fases o etapas:

Figura No. 1: Fases de la auditoria ejecutada

[ FASES DE UNA AUDITORIA ]

I ——

Ejecucion de la
Auditoria

Informe y Plan
de Accion

Fuente: (Pérez, 2018)

La auditoria tiene total alcance para examinar desde un area hasta toda la empresa en
general. Abarca y profundiza lo administrativo y operativo, con ello se logran detectar

inconvenientes y buscarles solucion de la mejor manera. (Paniagua, 2014)
Para (Lorenzo, 2008) la auditoria se puede dividir en dos grandes grupos:
1. Auditoria interna: es cuando el cliente y el auditado laboran en la misma empresa.

2. Auditoria externa: es cuando el cliente y el auditado son de diferentes sociedades

y el fin es comprobar las actividades de su proveedor.
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(Pérez, 2018) describe en su pagina web la diferencia entre auditoria financiera y

auditoria administrativa en el siguiente diagrama:

Diagrama No. 1: Diferencia entre auditoria administrativa y auditoria financiera

| AUDITORIA |
Diferencias
[ ADMINISTRATIVA ] &) [ FINACIERA ]
A - .
Se encuenlra dentro del campo de Es aquella que emite un dictamen u
la Au::dn'_nrlnstracnjn ?; r(:jrma Fl;afl‘te opinion profesional en relacisn con
primordial como medio de control y
cambio. los estados financieros,
= ~ ok = =¥ #X =~
1. No esnumdrica. . . 1. Auditona numénca.
2. Utiliza los estados financieras coma un medio. 2. Ltiliza los estados financieras ¢omo un fin,
3. Se emiten recomendaciones por medio de una || 3 Se emite una opinion por medio de un
carta dingida a los encargados de a dictamen,
administracién.

Fuente: (Péerez, 2018)

Para (Pérez, 2018) los objetivos de la auditoria son aumentar la fiabilidad de una
empresa, brindarles sugerencias constructivas que estan relacionadas a la operacion y

sobre todo una evaluacion e informe final transparente.

1.2 Auditorias externas

La auditoria externa, es una metodologia de control, ejecutados por una firma externa
de expertos que evaltan los estados financieros de una empresa. Ademas, ciertos
objetivos brindan asesoria a la gerencia para la operacion y proveer certificacion por

una autoridad auténoma. (Gorocica, 2004)
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(Pérez, 2018), describe en su pagina web que los informes y evaluaciones de una
auditoria externa deben ser determinados por la ley de cada pais, ya que las normas
varian y dependen de la region. Los auditores obligadamente deben ser parte de una
organizacion de expertos en el area de contabilidad.

(Ruiz, 2002), expone en su libro, que la auditoria externa es una herramienta de
gestion empresarial, donde se obtiene un resultado externo y es utilizado como método

de proteccion para la empresa. Para lo cual es obligatorio cumplir con tres aspectos:
v" Evaluar los riesgos, procesos y resultados.
v" Planificar acciones preventivas que vallan de acuerdo con los resultados.

v'Laorganizacion debe tener suficientes medios para la ejecucion de las actividades

preventivas.

(Gorocica, 2004), concreta que la auditoria externa tiene como objetivos generales los

siguientes:

v" Suministrar a la gerencia estados financieros certificados por una empresa

externa.
v Guiar a la gerencia o responsables sobre las diferentes fases para una operacion.
v" Liberarse de las responsabilidades de gestion.
v Minimizar o mitigar los riesgos dentro de la empresa.

“Uno de los aspectos confusos de la gestion del programada de auditorias es la
relacién entre el cliente, el jefe de auditorias, el jefe del equipo auditor y el auditado.”
(Arter, 2003) Pag. 31.

(Ruiz, 2002) describe que el periodo méaximo para repetir una auditoria externa es de

5 afos.
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(Linaza, 2007), determina en su libro, que en una empresa debe existir en primera
parte, las auditorias internas y como segunda parte las auditorias externas, en ellas la
empresa contrata a expertos o a alguien capacitado de ellos mismos, para realizar la

evaluacion y con ello resolver problemas internos de manera preventiva.

Ahora bien, (Linaza, 2007) también explica, que la auditoria externa de tercera parte
es donde se verifican con evidencias que los requerimientos se han cumplido

basandose en los requisitos correspondientes.

No se trata de crear una lista amplia de cada causa negativa que se encuentra en la
empresa, sino de una lista concreta que beneficie a la organizacion para impedir

cualquier tipo de ultimato. (R., 2003)

En la auditoria externa deben participar tanto los gerentes como colaboradores, para
ello es necesario realizar una recopilacion de informacion de aptitud actual, ya que
todos aportan ideas importantes debido a la experiencia que tienen en la industria y

mercado comercial. (R., 2003)
El proceso de auditoria, (Linaza, 2007) lo desglosa de la siguiente manera:
1. Fase previa y preparacion:

1.1  Designacion de auditor y reunion previa: la gerencia junto con el coordinador
de salud y seguridad confirman que tipo de auditoria quieren gue se ejecute,
es decir, externa o interna. Si prefieren la auditoria externa, deberan
contratar a un experto o expertos; si optan por la auditoria interna deben
contar con equipo capacitado y planificar tiempo, las actividades, el equipo y

los documentos necesarios.

1.2  Plan para la auditoria: son los documentos que el auditor o equipo a auditar
presentan a la gerencia donde incluyen los objetivos, normas, alcances,
procedimientos, manuales, tiempos, fechas, involucrados, areas, etc. Siempre

se debe enviar en un periodo ideal para que se pueda programar lo planteado.
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1.3

14

1.5

1.6

2.1

2.2

Fijacion de criterios: el evaluador o auditor plasma los requerimientos
necesarios para asi comparar con los resultados de la auditoria o bien la

evidencia.

Recopilacion de documentos: el auditor necesita que la empresa le brinde los
documentos necesarios para que asi sea mas facil la evaluacion, como, por
ejemplo, organigramas, numero de colaboradores, puestos de trabajo, riesgos
existentes, acciones tomadas para dichos riesgos, politicas, recursos
humanos, comité bipartito, manuales, normas o procedimientos, minutas de

reuniones, etcétera.

Anadlisis previo a las reuniones: el auditor realiza una revision general de los

documentos brindados por la empresa para alistar la evaluacion.

Identificacion de areas que requieren mayor atencion: el auditor debe
inclinarse por el area o trabajo mas critico en la operacion, para asi dar

solucion y prevenir incidentes.
Ejecucion de la auditoria:

Reunion con los interesados: en ella, el auditor se redne con los involucrados
interesados y les presenta la metodologia que se utilizara en la evaluacion, de

todo lo indicado se realiza un acta 0 minuta como soporte.

Desarrollo de la auditoria: el fin de la evaluacién es recopilar evidencias
claras y concretas para registrarlas para asi estipular las inconformidades,
dichas evidencias resultan de entrevistas, revision de documentos internos,

actividades y puestos de trabajo, etcétera.
Valoracion de las desviaciones en auditorias de tercera parte.

Resultados de la auditoria:
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4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

Reunidn para el informe final: al finalizar la auditoria se realiza una reunion

con la gerencia y responsables involucrados para presentar los hallazgos y asi
buscar una solucion factible.

Informe final: documento firmado por el jefe auditor, en este se describen los
hallazgos, que tipo de auditoria se realiz0, datos generales de la empresa,

involucrados, objetivos, alcances, plan, etcétera.

Conclusiones: en este se describen las acciones a llevarse a cabo,

observaciones, etcétera.

Distribucion de los documentos: a la gerencia se le comparte el informe final
para su aprobacion y luego se encarga de distribuir a los responsables

involucrados de cada area.

Custodio de documentos: los documentos que fueron resultado de la
auditoria en general deben ser guardados bajo responsabilidad del auditor,

empresa auditada y cliente.

Listados de comprobacién.

11.3 Calificacidon obtenida en auditorias externas

(Meléndrez, 2007) publica en su sitio web, que el paso final de una auditoria es

reportar un informe escrito, donde van recopilados los hallazgos que se detectaron en

la evaluacion y las obligaciones que se deben efectuar.

La persona que audita se encarga de la redaccion del informe final, el auditor debe

tener experiencia en auditorias y contabilidad, en base a eso describe su opinion.

(Meléndrez, 2007) comenta en su pagina web, que también se juzga al auditor ya que

dependen las competencias con las cuales se desenvuelva en dicho informe.
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(Meléndrez, 2007) describe que cada auditor redacta a su manera el informe final, sin

embargo, no debe dejar de seguir las siguientes reglas:

v

v

v

Duplicidad con exceso de vocabulario

No se deben utilizar siglas o palabras abreviadas
No vulgaridades

Se deben utilizar palabras de fécil entendimiento
Signos de puntuacién donde se deba

Senalizar cada hallazgo

Como referencia, (Calo, 2019) brinda un resumen de un informe final de auditorias

realizadas para empresas de servicios. La introduccion describe el tipo de empresa

que evallan, datos del cliente, datos del auditor y fecha de evaluacion.

Imagen No. 1: Informe final que describe el tipo de proveedor que se audita

| 7 TIPO DE PROVEEDOR |

1. Materiaokes
| NO
X .-'_,ELIA'_'I'U.E CO6 MES 08 un Hmﬂlﬂ‘-ﬂﬂnﬁ

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019
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Imagen No. 2: Introduccion de un informe final para auditar empresas de servicios

Introduccion El siguiente cuestionaria ha sido realizado por requerimiznto de
P - acuetdo a los procedimientos de
5035 GUATEMALA, para el servicio de Homologacion de
Proveedores. Este consiste en el levantamiente de informacion y su
posterior evaluacion de acuerdo a lo que . ]
considera mas Importante para su gestion de aprovisionamiento. El
cuestionario incluye categorias como Administracion Legal,
Situacion financiera, Capacidad Operativa, Gestion de Calidad,
Gastidn Comercial, Responsabliidad Social y 550, El presente
Informe del Homologacion tiene validez de un ano 2 partir de la
fecha de emisidn, no pudiendo extenderse el alcance, a olras
actividades gue las arriba indicadas. Los datos consignados en el
presente Informe son fiel reflejo de nuestros hallazgos. La
responsabilidad de nuestra empresa se extiende a garantizar
unicamente que el proveedor ha sido evaluado y calificado de
acuerdo a un procedimiento establecido por SGS. 5G5
GUATEMALA no asume responsabilidad alguna si el proveedor
falla en algtin producto o servicio gue fue objeto de homologacion.
Este cuestionario debe completarse por el personal encargado
de cada drea que en &l se evalla o bien la persona que tenga
conocimients del mismo; en caso de dudas comunicarse con |

La informacion proporcionada estd sujeta a la confidencialidad
de la misma, por o que solo podrd ser vista por el personal de
ue lenga autorizacion para visualizarla,

]

Observacion en constancia

Conclusiones

Auditor |
Fecha de Visita(*) 05M12/2016

Fecha de Emision del Reporte 130142017

Fecha de Envio de Documentacisn 13/01/2017

Lok K

Fecha de Respuasta del Cuestionario

Emitide el 13/01/2017

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019

Las calificaciones obtenidas en las auditorias externas de varias empresas, han sido

afectadas en los hallazgos detectados en las instalaciones, digase: estaciones de
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trabajo, bodega, oficinas, etcétera. A continuacion se muestra el puntaje final que

obtuvo empresa de servicios de soldadura. (Calo, 2019)

Imagen No. 3: Ejemplo de puntaje final de una auditoria realizada en empresa de
servicios

CALIFICACION

BUNTAIE:
{ PARCIAL ¢

ASPECTO

LEGAL - FINANCIERO - SEGUROS 93.00
——

INSTALACIONES 18.24' I
RECURSOS HUMANOS 93.00
COMPRAS - RECEPCION - 50.00
ALMACENAJE

GESTION COMERCIAL 90.00
GESTION DE CALIDAD 84.12
OH&S 64.38

NIVELES  RANeOs - Runtic

80.00 a 100.00
60.00 a 79.99 721
30.00 a 59.99

0.00 a 28.99

ololw]l>f

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019

11.4 Escala calificativa para talleres de soldadura

Al realizarse las auditorias, la mayoria de las veces los documentos del apartado legal,
financiero y administrativo obtienen buen punteo calificativo, ya que las sociedades

se enfocan mas en dicho tema para evitar inconvenientes legales. (Calo, 2019)
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Imagen No. 4: Requisitos para evidenciar los documentos legales, financieros, y

administrativos en una auditoria externa para empresas de servicios

E LEGAL - FINANCIERD - SEGURCS |

3. Tipo da Comendante
|F'e|1r.-m Juridica J

Halazges: i |

Cumple. Tode de acuerdo a la ey

\figencia de rabficecion de RTU § eorespondancia de infonmsdon conra palentes de empresa [MIT, Razdn
Sacial) (Incluir frcha de emisian del oRimo RTL)

=

&

Habargos:
Cumrgple
|Enrancias

S twvo @ la vista @l documento original

[

Fosee pateme de empresa

|Hasllazgos:

Cumple
Evidandias:
S buvo A I vista el dosuments ariginz

&

. Detallar pomibee, reglstre, iolio, Bom y fecha de expediente de b Paiente de Empess
|HaBazgos:

g
Ewiciencias

St & la visia @l documento origival

bl

Pogee patents de Sockedad

Hallazgos:

lCurmpe

Ewiriencias;

S wive o lewesta o dosurfmartae angmnal

. Dietallar pambre, registro, folie, thna y facha de expedients de la Paeate de Sooedad

I

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019

-
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Parte de los hallazgos en una auditoria externa se enfocan en lo necesario que es contar
con estaciones de trabajo y otras instalaciones como, sanitarios para la cantidad de
personal en la jornada de trabajo, comedor para que consuman alimentos no
contaminados y vestidores para que puedan cambiarse la indumentaria de trabajo si
fuese necesario. Los requisitos pueden observarse en las siguientes imagenes. (Calo,

2019)

Imagen No. 5: Requisitos para evaluar las instalaciones en una auditoria externa

realizada a empresa de servicios

B INSTALACIONES - PLANTA - EQUIPD |

20, La eamprosa cismnth oo

frsaalacicn
Instalagiones Mz £
Alguilado 1492 Oficines y Taler
420
Hallemgos:
Counrigle
|E1.|'Iu=n\:'nﬂ..

|5|_1 wiv &l alcance Ios cortrains de srrendamiento, de ambas: olicins v Bodega,

28, Dealles o ks inslBlacones oon las que ousntan

Estadm Cibsarsacinm
bes
| Humna Encuharin
saimdn, My
ofden o ¥ £on
ik
sefolEmcinn
SR
Telires Sanargie, rana | Geotseels Mimra ‘.-\-imh ot
| C0H ez,
4]
Progreas
R, i B M Apiza L]
i, P L] Pas Aplica Ml
| Haitargos:
Cumpie
Eviduncias:
Se et a la vista o5 plancs de ks inslalaciones y cormespandan a lo abservaca

I Poses busnas condcienss o irbaa on 5us instalaciones?

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019
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Imagen No. 6: Requisito indispensable en una auditoria externa, del apartado

“instalaciones”

33. éSe trabaja de forma correcta y segura en los espacios laborales?

|Se tuvo a la vista los planos en las instalaciones y corresponde a lo observado

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019

Imagen No. 7: Requisitos indispensables en una auditoria externa, del apartado

“instalaciones”

45. (Posee area de vestidores para los colaboradores en las instalaciones?

No cumple
Evidencias:

lSe tuvo a la vista los planos en las instalaciones y corresponde a lo observado

46. ¢Posee drea de comedor para los colaboradores en las instalaciones?

Hallazgos; '
No cumple
Evidencias:

B tuvo a la vista los planos en las instalaciones y corresponde a lo observado

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019

Para evaluar el apartado de compras y almacenaje de productos, se solicitan los
siguientes requisitos, los cuales también en su mayoria no logran cumplir las empresas
evaluadas. (Calo, 2019)
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Imagen No. 8: Requisitos para el apartado de compras y almacenaje de productos en

una auditoria externa a empresa de servicios

| COMPRAS - RECEPCION - ALMAGENAJE |

&4, ¢ Renliza cornpeas do matenakas, ineumos o servicos pars realzar 1a actyidad homologada?

——

Halezgos:
Cumpie

85, ; Thanen implantado un procedimients sistemdlics de [Rspeccion da malariaks o insumas cormpradoes o Seficios

subconiratadas?

Habazgos-
cumpia
Evidamcias:

Prasanta procedimienio de Ingress almacenamianta y control producios

66, /L& empresa ha impementado un procedimisnto sEtematico pars sslocionas S0 provecdonss, incluyendo
erfierins oa refenencia ¥ _ —
| MO
[Hiadazgas:
{me Cumpse

BT, o La empresa ba implemertado un procedimiento sshemidtico panras evaluar periodicaments ¢ duﬂtl'ﬂ?_-gﬂﬂ g sUs

proveacionas? _.

Hallazgas:
Ma Cumple

68, 4 Le amprasa cuenta con bodega de malesiz primadgroduciosinsumos?

= ]

Hallazgos:
Cumpla
Evidencigs:

Su viilaron las nslalacones

G0, ¢ Lz bodega cuents con eondizionas aspeciales?
L%

Evidendias:
S phsarvaron |as st laconies

Fuente: Ramirez, T., agosto 2019
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11.5 Estaciones de trabajo de taller de soldadura

“Soldar es la operacion de unir dos 0 més piezas por medio de una fusion localizada
asegurando la continuidad metalica entre las partes que se desean unir.” (ESpeso
Santiago, Jose Avelino; Espeso Exposito, Minerva; Fernandez Zapico, Florentino;
Fernandez Mufiiz, Beatriz, 2007) P&g. 352

Existen diversos procedimientos para soldaduras, sin embargo, los mas utilizados en
la industria son: soldadura de arco con electrodo de tungsteno y proteccion por gas
inerte (TIG), soldadura de arco con electrodo metalico y proteccion por gas inerte
(MIG) y soldadura con arco sumergido. (Sola, 1992)

Figuras No. 2, 3, 4: Ejemplo de procedimientos de soldadura en la industria

Soldadura MIG Soldadura con electrodo revestido

/
f

ZaNN

\

Fuente: (Sol4, 1992) Fuente: (Sola, 1992)
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Soldadura TIG

Sentido del avance
D —

Fuente: (Sola, 1992)

Las altas temperaturas producen dafios como quemaduras en las personas que
practican la soldadura, ya que la actividad consiste en fundir dos 0 mas piezas y para
ello deben fusionarse a temperaturas elevadas. (Lopez Galvez & Orozco Roldan,
2013)

(Lopez, 2016) define en su pagina web, que el disefio en el trabajo es como una nueva
ciencia, donde se trazan tareas laborales, estaciones de trabajo y el clima

organizacional. Actualmente se le conoce como ergonomia o factores humanos.

En un taller de soldadura deben definirse las estaciones de trabajo segun la actividad
gue se vaya a ejecutar, por ejemplo: area para cortar, area para montar, area para
soldar, etcétera. Importante también, que se movilizaran piezas pesadas, por lo cual
se debe tener areas con secuencia ordenada para realizar desplazamientos cortos.
(Lopez Galvez & Orozco Roldan, 2013)
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Imagen No. 9: Personal operativo que trabaja en pulido de piezas sin estacion de

trabajo, ubicacion taller de soldadura.

Fuente: Ramirez, T., abril 2019

Es importante para los soldadores contar con estaciones de trabajo adecuadas para la
operacion, ellos deben realizar las actividades de forma incorrecta debido a la
inexistencia de dichos espacios, es alli donde sobresale el riesgo ergonémico, por las

posiciones y condiciones en que ellos laboran. (Monzon, 2019)
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Imagen No. 10: Colaborador realiza actividad de trabajo sin estacion adecuada,

ubicacion taller de soldadura.

Fuente: Ramirez, T., abril 2019

(Monzén, 2019), comenta que es incorrecto que cualquier persona transite cerca de
los trabajos de soldadura y de pulidora, con dicha accién se comenten actos inseguros
en las jornadas de trabajo. Eso se puede tomar como uno de los puntos en contra que

el auditor evaluaria.

Cada colaborador debe realizar las tareas asignadas de una forma eficiente y segura,
sin embargo, el no contar con el espacio adecuado, puede dar un resultado contrario a
lo esperado. Esto puede solucionarse a corto plazo, al reubicar las estaciones de

trabajo, al analizar las actividades que realiza cada operacion. (Monzén, 2019)
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Imagen No. 11: Personal que opera cerca de paso peatonal en un taller de soldadura.

Paso peatonal

Fuente: Ramirez, T., abril 2019

Imagen No. 12: Colaboradores operativos en taller de soldadura, que no cuenta con

estaciones de trabajo.

Fuente: Ramirez, T., abril 2019
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11.6 Indicadores del disefio incorrecto

(Blanco, 2007) en su libro describe que disefio industrial tiene diferentes definiciones
basante &ampleas. Resumidamente el tema se puede describir como el proyecto desde
el inicio de la idea, hasta el material puesta en uso, para suplir las necesidades de los

beneficiarios.

Las actividades laborales en la mayoria de los casos tendran algun tipo de riesgo
ergondémico, pero esto aumento cuando también se cuenta con disefios incorrectos en
las estaciones de trabajo. Estas son innumerables pero se pueden comentar los factores
mas identificados en un taller. (Morales, 2019)

v" Inexistencia de sefializaciones

v Ventilacién inadecuada

v" Iluminacion deficiente

v Contaminacion acustica

v" Desorden e inexistencia de higiene
v"Inexistencia de equipos contra incendios

Por lo anterior se enlistan posibles problemas y soluciones por disefios incorrectos en

las reas de trabajo.
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Tabla No. 1: Listado de soluciones para disefios incorrectos en puestos de trabajo en

una empresa

Disefios Del Puesto De Trabajo

Problema Posibles Soluciones

1. Los puestos de trabajo deben estar ajustados a la altura de sus
trabajadores (ver figura 5)

2. Corroborar que las personas de menor estatura puedan llegar a
los puestos de trabajo con postura natural (ver figura 6)

3. Corroborar que las personas de mayor estatura no estén
incomodos en las estaciones de trabajo por su cuerpo y piernas

4. Situar materiales y herramientas en una zona ideal para todos

5. Deben existir estaciones de trabajo para actividades
sedentarias y actividades de pie

6. Corroborar que el operario pueda realizar sus actividades
laborales cerca y delante del cuerpo

7. EIl colaborador debe tener periodos cortos para pararse 0
sentarse cuando sea necesario

8. Proporcionar sillas adicionales con buen respaldo para los
trabajadores que trabajan Unicamente de pie (ver figura 7)

9. Brindar al trabajador area de trabajo para maniobrar piezas
grandes y pequefias

10. En oficinas, corroborar que las pantallas y teclados sean
regulados por los colaboradores (ver figura 8)

11. Verificar que los colaboradores que trabajan con
computadoras tengan la vision en buen estado o lentes
apropiados

12. Culturizar a los colaboradores para que su estacién de trabajo

este en buenas condiciones para un buen disefio
Fuente: Ramirez, T., octubre 2019

Disefos incorrectos de puestos de trabajo
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Figura No. 5: Sitios de trabajo adecuados para las diferentes alturas del personal

il

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 6: Personal de menor estatura trabaja con postura natural

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 7: Mantener recursos de conforte para el personal que trabaja de pie

Fuente: ((OIT), 2000)
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Figura No. 8: Colaboradores deben regular las pantallas y teclados que usaran ellos

mismos

Fuente: ((OIT), 2000)

Tabla No. 2: Listado de soluciones para el problema de iluminacion deficiente en una

empresa
lluminacién
Problema Posibles Soluciones
1. Aprovechar la luz natural para ahorrar energia eléctrica (ver

figura 9)

2. Las paredes preferiblemente deben pintarse con colores claros
para mayor iluminacion

3. Cada area donde pueda haber personal debe estar iluminada
(pasillos, escaleras, rampas)

4. lluminar correctamente la estacion de trabajo y evitar cambio
de luminosidad (ver figura 10)

5. Brindar suficiente luz a los puestos de trabajo para que los
colaboradores realicen las actividades de modo eficaz y
comodos

6. Instalar iluminacion artificial localizada para las actividades
de precision (ver figura 11)

7. Corroborar que la luz no deslumbre directamente a los
trabajadores

8. Eliminar todo objeto brillante donde la luz pueda reflejar hacia
el trabajador (ver figura 12)

9. Los fondos de las areas de trabajo donde debe usarse la vision
continua deben ser apropiado para estos

10. Realizar mantenimientos preventivos a toda fuente de luz

Fuente: Ramirez, T., octubre 2019

Deficiencia de luz natural y artificial
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Figura No. 9: Aprovechar la luz natural en el trabajo para ahorrar energia eléctrica

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 10: Brindar luz adecuada a cada puesto trabajo para mejor visibilidad

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 11: Iluminacion adecuada para los trabajos de precision
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Figura No. 12: Eliminar objetos brillantes donde la luz pueda reflejar hacia el

trabajador

Fuente: ((OIT), 2000)

Tabla No. 3: Listado de soluciones para la ventilacion en una empresa

Ventilacion Localizada

Problema Posibles Soluciones

1. Se debe proteger al colaborador del calor excesivo para evitar
accidentes (ver figura 13)

2. Minimizar las fuentes de calores o de frios

3. Instalacion de sistemas de extraccion para la seguridad y
eficiencia de los trabajadores (ver figura 14)

4. Aprovechar la ventilacion natural en el ambiente térmico
interno (ver figura 15)

5. Mantener en buen estado los sistemas de ventilacion para

contener calidad de aire en las estaciones de trabajo
Fuente: Ramirez, T., octubre 2019

Falta de ventilacion en
estaciones de trabajo
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Figura No. 13: Para evitar accidentes es necesario proteger a los colaboradores del

contacto directo del calor excesivo

T T ‘I

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 14: Sistemas de extraccion de gases cuando se pueda proporcionar

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 15: Maneras de aprovechar la ventilacion natural para el interior de las

instalaciones

Fuente: ((OIT), 2000)
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Tabla No. 4: Listado de soluciones para la higiene y areas de descanso para personal

€n una empresa

Higiene Ocupacional Y Areas De Descansos

Problema Posibles Soluciones

1. Brindar &rea de vestidores para la higiene del personal (ver figura
16)

2. Brindar area de comedor para el descanso y bienestar del
personal en sus horarios establecidos (ver figura 17)

3. Los trabajadores deben mantener las areas en buen estado para
uso de ellos mismos

4. Brindar un espacio para las reuniones o capacitaciones (ver
figura 18)

Enfermedades por falta
de higiene

Fuente: Ramirez, T., octubre 2019

Figura No. 16: Instalaciones adecuadas para la higiene y cambio de vestimenta de los

colaboradores

Fuente: ((OIT), 2000)
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Figura No. 17: Instalaciones adecuadas para ingerir alimentos

D
i
|

ﬁ

RIS

| N W .
Fuente: ((OIT), 2000)

YA

Figura No. 18: Instalaciones adecuadas para impartir capacitaciones o reuniones

Fuente: ((OIT), 2000)
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Tabla No. 5: Listado de soluciones por manejo de cargas y almacenaje

Almacenamiento Y Manipulacion De Materiales

Problema

Posibles Soluciones

Operarios con incorrecta manipulacion de cargas

1.

Las rutas donde transitan vehiculos deben estar despejadas y
sefializadas correctamente

Pasillos y corredores con distancia suficiente para que dos
vehiculos puedan transitar

w

El area no debe ser lisa ni debe haber obstaculos

En lugar de escalones debe haber rampas para diferencia de
alturas

Obligatorio utilizar cualquier equipo con ruedas para mover
materiales pesados (ver figura 19)

Se puedan utilizar estantes cerca de las areas de trabajo para
evitar trasporte manual de los mismos (ver figura 20)

Obligatorio utilizar mecanismos para izar materiales pesados

Minimizar la carga manual de materiales con uso de gruas o
medios de transporte

Se puede repartir el peso de cargas pesadas para facil
transportacion

10.

Preferiblemente colocar agarraderos a bajas o paquetes para
sujetar mejor

11.

Tratar de cargar materiales a la misma altura (ver figura 21)

12.

Preferiblemente empujar o tirar horizontalmente cargas
pesadas (ver figura 22)

13.

Eliminar movimientos de giro o inclinacion cuando se
manipulen cargas

14.

Cuando se transportes materiales siempre es necesario
juntarlos al cuerpo

15.

Cuando se carguen o descarguen los materiales es necesario
hacerlo por delante del cuerpo

16.

Al cargar materiales a larga distancia buscar repartirlo en los
dos hombros para mejor equilibrio

17.

Por eficiencia, se pueden combinar levantamientos de carga
pesados con tareas fisicas ligeras

18.

Colocar contenedores de desechos donde le convenga al
trabajador (ver figura 23)

19.

Sefializar las vias de evacuacion y no obstaculizarlas (ver
figura 24)

Fuente: Ramirez, T., octubre 2019
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Figura No. 19: Obligatorio utilizar cualquier equipo con ruedas para movilizar objetos
pesados

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 20: Utilizar estantes cerca de las areas de trabajo para evitar transportar
los mismos manualmente.

:E*‘ U jf

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 21: Eliminar diferencia de alturas en los puestos de trabajo para menores
esfuerzos de carga

Después

?—

Fuente: ((OIT), 2000)
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Figura No. 22: Espacios donde se puedan deslizar las piezas pesadas para menor

esfuerzos

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 23: Recipientes de desechos en lugares accesibles para los colaboradores

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 24: Areas sefializadas y sin obstaculos para los vehiculos

Fuente: ((OIT), 2000)
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Tabla No. 6: Listado de soluciones para manipulacion de herramientas en los puestos

de trabajo

Manipulacion De Herramientas En El Puesto De Trabajo

Problema Posibles Soluciones

1. Cuando la tarea sea rutinaria es necesario suministrar
herramientas especificas

2. Brindar herramientas seguras y con resguardos (ver figura 25)

3. Es preferible que las herramientas estén colocadas en el area
de trabajo con tareas rutinarias (ver figura 26)

4. Es preferible utilizar prensas mecénicas para sujetar objetos en
el &rea de trabajo (ver figura 27)

5. Apoyar la mano en soporte de silla cuando se hagan trabajos
de precision

6. Tratar de minimizar el peso de algunas herramientas

7. Es preferible manejar herramientas donde se utilice fuerza
minima

8. Proporcionar al operario herramientas adecuadas y comodas
para mejor manejo

9. Proporcionar al operario herramientas que eviten prensones o
deslizamientos

10. Brindar herramientas seguras, que estén aislados para evitar
contacto eléctrico o quemaduras

11. Se debe procurar minimizar o mitigar la vibracion o ruido que
producen las herramientas manuales

12. Colocar la herramienta en un lugar especifico para que los
operarios las encuentren rapidamente (ver figura 28)

13. Revisiones periddicas a la herramienta

14. Capacitar al personal que utilizara una herramienta nueva en la
operacion (ver figura 29)

15. Debe hacer espacio suficiente para el manejo de herramientas
mecanicas (ver figura 30)

Fuente: Ramirez, T., octubre 2019

Herramientas en mal estado y uso incorrecto de las mismas
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Figura No. 25: Proveer herramientas con guardas de seguridad

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 26: Proveer herramientas especificas para tareas rutinarias

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 27: Colocar prensas para mejor sujecion de piezas

Fuente: ((OIT), 2000)
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Figura No. 28: Colocar estacion de herramientas donde se puedan encontrar

rapidamente y de igual manera que se coloquen al finalizar las tareas

R A RS

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 29: Capacitacion del personal para que sepan como utilizar las

herramientas

Fuente: ((OIT), 2000)

Figura No. 30: Para trabajos con herramientas mecanicas es necesario un espacio

adecuado para maneobrar las mismas

Fuente: ((OIT), 2000)
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11.7 Disefio correcto de estaciones de trabajo de taller de soldadura

(Molineaux, 2000) describe, que el proceso de disefio da solucién a problematicas
donde se combinan tres componentes, los cuales son: principios conceptuales,
localidad disponible para la ejecucién del mismo y los productos o servicios que se
ofrecen al mercado. Todo esto surge para llevar a cabo una mejora y se deben lograr

soluciones dentro del presupuesto,

Diagrama No. 2: Proceso del disefio

CONTACTO
con
CLEEHTE
PLANGSY
(PuEsTIGAN I MAGUETA
b PROYELTD DEFINTIVOS
¢ PROCESO DE i)
DISENO
PERFECCION DECISION
% cuecoon
DISERQ MAS.
| FTEFROVECTD I ADECUADC
MAQUETA
crRoCUIS
CALCULOS

Fuente: (Molineaux, 2000)

Segun (Cuatrecasas, 2009), para empezar con un disefio se deben tomar en cuenta las
dimensiones del lugar, que operacion se realizara en ella, los departamentos como

administracion, almacén y los equipos, maquinas, personal, etcétera. Si se ordena de
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forma incorrecta la empresa se vera afectada con baja eficiencia, por lo cual generara

pérdidas.

Para el disefio de una planta se involucran varios factores que son complementos de
la produccion, para (Cuatrecasas, 2009) los siguientes elementos son los que afectan

la implantacion:

v Largo que recorren los equipos y personal
v La superficie donde se ubicaran los elementos
v Tiempos muertos

Distribuir de mejor manera cada area, ya que cuando la operacién estd en marcha
resulta costosa, digase los gastos, sin embargo, si la operacion no se lleva a cabo
también puede verse afectada econdmicamente, ya que los cambios serian necesarios
realizarlos. Para (Cuatrecasas, 2009) los factores que mas influyen en dichos cambios

son:
v' Laforma en que se trasladan los materiales

v' Los perimetros donde transita el personal de la empresa y el personal externo

como proveedores, clientes, etcétera
v" Los tiempos muertos en la operacion

v/ Mitigar riesgos, mejorar ergonomias, iluminacion, ventilacion, etcétera

Ergonomia: ciencia que comparte el estudio con otras disciplinas como el Disefio
Industrial, Arquitectura, Ingenieria o cualquier material donde se tenga actividad
humana. (Cruz G. & Garnica G., Ergonomia Aplicada, 2010)

Para (Cruz G. & Garnica G., Ergonomia Aplicada, 2010), la ergonomia aplicada

analiza todos los componentes que tienen relacion con el operario contra su equipo de
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trabajo, cuando el ambiente puede afectar al ser humano. Tiene como objetivo

indicarle al que disefia, para que el trabajo se pueda ejecutar de una forma optima y
eficiente.

Figura 31: Ejemplo de hombre — artefacto en ergonomia

Actividad

Hombre Artefacto

E—— Rendimiento

Fuente: (Cruz G. & Garnica G., Principios de Ergonomia, 2001)

Imagen No. 13: Personal operativo con riesgo ergonémico

Fuente: Ramirez, T., abril 2019
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Sefalizacion: (Lopez Galvez & Orozco Roldan, 2013) expresan lo importante que es
la sefializacion en un taller de soldadura, obviamente basandose a la norma de cada
pais. Como, por ejemplo: las salidas de emergencia, el equipo de proteccion personal
obligatorio para la ejecucion de cada tarea y por ldgica los extintores en cada estacion

de trabajo. Importante también la luz artificial o natural adecuada.
Tipos de sefalizacion:

1. Sefial de advertencia: estas deben tener forma de tridngulo, de color amarillo con
borde color negro. A excepcion de las sefializacion de materiales irritantes, estos
deben ser de color naranja. (Diaz, La Ley De Prevencion De Riesgos Laborales y su

desarrollo reglamentario (4ta. edicion), 2006)

Figura No. 32: Ejemplos de sefiales de advertencia

/\/4\/\
/\A

Fuente: (Diaz, La Ley De Prevencién De Riesgos Laborales y su desarrollo reglamentario (4ta.
edicién), 2006)

2. Sefial de prohibicion: estas son de forma redonda, con fondo blanco y signo de
prohibicion color rojo. (Diaz, La Ley De Prevencion De Riesgos Laborales y su

desarrollo reglamentario (4ta. edicion), 2006)
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Figura No. 33: Ejemplo de sefiales de prohibicién

®®d
@
®®

Prot

Fuente: (Diaz, La Ley De Prevencién De Riesgos Laborales y su desarrollo reglamentario (4ta.
edicién), 2006)

3. Sefal de obligacién: estas deben ser de forma redonda y color blanco con azul.
(Diaz, La Ley De Prevencién De Riesgos Laborales y su desarrollo reglamentario
(4ta. edicion), 2006)

Figura No. 34: Ejemplo de sefiales de uso obligatorio de equipo de seguridad

©®e0®

Fuente: (Diaz, La Ley De Prevencion De Riesgos Laborales y su desarrollo reglamentario (4ta.
edicion), 2006)
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4. Sefal lucha contra incendios: estas sefiales deben tener forma cuadrada o
rectangular, de color rojo con blanco. (Diaz, La Ley De Prevencién De Riesgos

Laborales y su desarrollo reglamentario (4ta. edicion), 2006)

Figura No. 35: Ejemplo de sefiales de lucha contra incendios

Manguera Escalera de mana
para incendios

Fuente: (Diaz, La Ley De Prevencién De Riesgos Laborales y su desarrollo reglamentario (4ta.
edicién), 2006)

5. Sefial de socorro: para esta indicacién debe hacerse rétulo de forma cuadrada o
rectangular, color verde con blanco. (Diaz, La Ley De Prevencion De Riesgos

Laborales y su desarrollo reglamentario (4ta. edicion), 2006)

Figura No. 36: Ejemplo de sefiales de socorro 0 emergencia

]

Via/salida de socomo

Fuente: (Diaz, La Ley De Prevencién De Riesgos Laborales y su desarrollo reglamentario (4ta.
edicién), 2006)
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Ventilacion: Los humos o gases producidos por la soldadura pueden llegar a ser
toxicos para el personal, ya que al fundirse el metal también se queman los residuos
que contenga el material base, como pintura, grasas, aceites, etcétera; sin mencionar
los recubrimientos que lleva el material de aporte. Los dafios generados por dichos
gases son riesgosos para los humanos y para el medio ambiente por intoxicacion,

explosiones o eliminacion de oxigeno. (Lopez Galvez & Orozco Roldan, 2013)

Para soldar piezas pequefias, se recomienda utilizar mesa de soldadura con aspiracion
frontal, la rendija de aspiracion debe estar al lado contario de donde se posicione el
soldador. Para soldar piezas medianas, se recomienda tener una cabina donde se
aspiren los humos cuando el soldador esté dentro de ella, si no se tiene una cabina,
también funciona las campanas fijas con caudales. Y para soldar piezas grandes, se

recomienda utilizar sistema de extraccion portatil. (Morales, 2019)

Figura No. 37: Ejemplo de estaciones de trabajo con ventilacion adecuada

&

i

S/
J | l P!

Fuente: (Cruz G. & Garnica G., Principios de Ergonomia, 2001)

Se sabe que las actividades de soldadura y corte generan grandes cantidades de gases

y humos, por lo cual es indispensable la correcta ventilacion. Habra ocasiones que
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esta tendra que ser forzada para eliminar cualquier residuo. (Lopez Galvez & Orozco
Roldan, 2013)

Imagen No 14: Inexistencia de sistema de extraccidn de gases en estaciones de trabajo

Fuente: Ramirez, T. enero 2019

lHHuminacion: EI (INSHT, 2015) describe iluminacién de la siguiente manera:

La iluminacion es una parte fundamental en el acondicionamiento
ergondémico de los puestos de trabajo. Si bien, el ser humano tiene una gran
capacidad para adaptarse a las diferentes calidades luminicas, una deficiencia
en la misma puede producir un aumento de la fatiga visual, una reduccion en
el rendimiento, un incremento en los errores y en ocasiones incluso

accidentes. Pag. 5

El disefio de alumbrado en los espacios de trabajo en interiores no es mas que

suministrar la luz necesaria para la ejecucion de las tareas visuales, con ello los

50



trabajadores realizan su trabajo eficientemente, sin esfuerzo visual. El estudio de esto

se encauza en la cantidad de alumbrado y la calidad de alumbrado. (Harper, 2003)

(Harper, 2003), describe en su libro, las siguientes definiciones basicas sobre

iluminacion:

v" Flujo luminoso: es la cantidad de luz que se emite por medio de una fuente como
una lampara, en una unidad de tiempo que es medida es segundos. Lumen es la

unidad de medida del flujo luminoso.

v" lluminacion: es el flujo luminoso por la unidad de la superficie. Lux es la unidad

de medida.

Figura No. 38: Ejemplos de valores tipicos de iluminacion

Una noche sin luz 0.01 Lux

Una noche con luna llena 0.2 Lux

Una noche con alumbrado publico

en las calles —- 5-20 Lux
Una oficina con buena iluminaciéon - 500 Lux
Un aparador bien iluminado ----=----==e-eseeevmv 3,000 Lux
Un dia claro con cielo nebuloso  -———-----—-- 20,000 Lux

Fuente: (Harper, 2003)

Para areas industriales o administrativas, la iluminacion puede alterar dos factores
importantes: costos y comodidad. Cuando se habla de costos, dependerd mucho del
tipo de iluminacion que se utilice en el entorno. La iluminacién en interiores es
minima, por tal razén se recurre a la luz artificial, para cada persona la iluminacién

ideal es variante, ya que no existe un modelo estandar. (Lopez, 2016)

(Diaz, Técnicas de Prevencion de Riesgos Laborales: Seguridad e Higiene del Trabajo
9a. Edicion, 2007) afiade en su libro que las dos fuentes de iluminacidn que existen es

la natural y la artificial.
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v La iluminacién natural es la que provee la luz de dia y sus ventajas son: la
definicion de colores que logran alcanzar 100,000 lux en horas maximas de

iluminacion, miniminza la fatiga ocular y es la mas econémica.

v La iluminacion artificial es la que proveen fuentes luminosas como las lamparas

y se divide en general y localizada.

Los métodos de alumbrado se caracterizan como la forma en que la luz se distribuye
en las zonas que alcanza iluminar segin (Lopez, 2016). El las clasifica de la siguiente

manera:

v Alumbrado general: método donde la iluminacion es equivalente en toda la

zona. Es mas utilizado en oficinas, aulas educativas, etcétera.

v Alumbrado general localizado: método donde la iluminacion va directamente
al area de trabajo, la ventaja es que se aprovecha la luz donde mas se necesita
y la desventaja es que puede haber un deslumbramiento pesado por la

diferencia de luminancias.

v Alumbrado localizado: método donde la luz se dirige directamente a la tarea
visual, un claro ejemplo seria una lampara en un escritorio, alli la

iluminacion no seré obstaculizada.

Figura No. 39: Ejemplo de métodos de iluminacion

[ B .

- '._. a

Alumbrado general

) Alumbrado localizado
localizado

Alumbrado general

Fuente: (Lopez, 2016)
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Para la eleccion de la iluminacion artificial correcta, es necesario basarse a ciertas
cualidades y necesidades como el nivel de la iluminacién, el uso que se le daré, los
mantenimiento, la potencia necesaria, etcetera. Para lo cual (Lopez, 2016) lo desglosa

en el siguiente cuadro:

Cuadro No. 1: Ejemplos de tipos de lamparas mas utilizadas

Ambitos de uso Tipos de lamparas mas utilizados

Incandescente

Fluorescente

Domeéstico
Halégenas de baja potencia

Fluorescentes compactas

Alumbrado General: Fluorescente

Oficinas
Alumbrado localizado: Halégenas de baja tensidn e incandescentes

Incandescente

Fluorescente

Comercial
Halogenas

Mercurio de alta presion y halogenuros metalicos

Luminarias a baja altura: Fluorescentes

Industrial  |Luminarias alta altura: Descarga alta

Alumbrado localizado: incandescentes

Fuente: (Lopez, 2016)

En los puestos de trabajo se establecen los siguientes niveles de iluminacion y
dependen de la tarea que se realice, segun el articulo 167 del Acuerdo Gubernativo
Numero 33-2016. (Ministerio de Trabajo & Prevision Social, 2016)
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Tabla No. 7: Niveles de iluminacion en las estaciones de trabajo

Zona de Trab. ajo Ex\:lgs::‘:'a Nh.te! l'nlnim% :e“ l;g:?: en las éreas
FABRICAS :
Areas de transito y Pasillos Baija 100-150
Tanques y Bombas ' Baja 100-150
Banos Baja 100-150
Escaleras y Pasamanos Media 150-200
Sala de Calderas y Cuartos de Control Media 150-200
Bandas transportadoras Media 150-200
Bodegas de Almacenaje y Centros de
distribucion Alta 200-5Q0
Bancos de trabajo y Lineas de Produccion Alta 200-500
Empaque de Productos Alta 200-500
Areas de Carga Alta 200-500
Control de Calidad Alta 500-1000
l.aboratorios Alta 500-1000
OFICINAS

Escaleras y Pasillos Baje 100-150

| Banos el Baja 100-150
Recepcion y Sala de Reuniones Media 200-500
Bodegas de Materiales. Media 200-500
Trabajo.de Oficinistas ... Alla 500-1000
Redaccidén Alta 1,500-2,000
Archivo o Alta 1.500-2,000

. B . . BODEGAS Y TALLERES
Barios T ' ~ - Baja 100-150
Bodegas de Almacenaje vy Centros de o
distribucién ) Alta 200-500
Trabajo, Inspeccitn vy seleccidn de producto Alta 1,500-2,000
Trabajo mecanico o manual Alta 1,500-2,000
COMERCIOS
Pasillos __Baia 100-150
Recepcién Baja 100-150
Barflos - Baja - 100-150 ]
Elevadores y gradas eléctricas Media 200-500
Restaurantes y Cocinas Alta 1,500-2,000
Vitrinas Alta 1,500-2,000
HOSPITALES

Bafios Baja 100-150
Sala de Espera y Corredores Media 200-500
Laboratorios Alta 5060-1000

| Cuaria de Examinacidn . Alta 1,500-2,000
Quirdfano vy Sala de Operaciones Aldta 1,000-3,000

Fuente: (Ministerio de Trabajo & Prevision Social, 2016)

Contaminacion acustica: El ruido puede ocasionar sintomas negativos para quien

trabaja dentro de ese ambiente, cuando no se toma en cuenta las medidas necesarias

para proteger el sentido del oido obviamente se tendra un efecto dafino para el
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trabajador, como ejemplo la sordera, por tal razén es recomendable concientizar al
personal para que conozcan los riesgos con los que se involucran al permanecer

repetitivamente donde existen niveles de audicién altos. (Floria, 1999)

Existen lugares donde es imposible reducir la contaminacion auditiva, como para de
la solucidn se encuentra el equipo de proteccion personal, con este se minimizara el

ruido. (Floria, 1999) los clasifica por: orejeras, tapones, tapones con banda y otros.

El articulo 188 del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016, declara lo siguiente:

“Queda prohibido, dentro de los lugares de trabajo niveles de pico iguales o superiores
a los ciento cuarenta decibeles (140Db) (C); ni iguales o superiores a ochenta y cinco
decibeles (85Db) (A), para una exposicion superior a ocho (8) horas si los trabajadores
no estan provistos del equipo de proteccion personal establecidos en el presente

reglamento.” (Ministerio de Trabajo & Prevision Social, 2016) Pag. 08
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Tabla No. 8: Tiempo de exposicidn de ruido sin equipo de proteccion personal

Tiempo de exposicion por dia
NPSeq
(dB (A) lento) Horas Minutos Segundos

85 8,00

86 6,35

87 5,04

88 4,00

89 3,17

90 2.52

91 2,00

92 1,59

93 1,26

94 1,00

g5 - ' 47,40

26 37,80

a7 30,00

a8 _ 23,80

99 18,90

100 15,00

101 : 11,80

102 09,40

103 07,50

104 05,90

105 - 04,70

106 03,75

107 02,87
108 02,36
108 01,88

110 01,49
111 - 01,18
112 : 56,40
113 44,64
114 35,43
115 29,12
118 14,06
121 07,03
124 03,52
127 01,76
130 00.88
133 . 00.44
136 00.22
139 00.11
140 00.05

Fuente: (Ministerio de Trabajo & Previsidn Social, 2016)

Luego de 00.05 segundos arriba de 140 decibeles, los colaboradores no pueden
trabajar sin el equipo de proteccion personal. (Ministerio de Trabajo & Prevision
Social, 2016)
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El orden y limpieza en cada estacion de trabajo es importante en las tareas de
soldadura, ya que en cada trabajo se desprenden chispas de soldadura por lo tanto se
debe tener cuidado que no existan residuos de basura que pueden generar fuego con
facilidad para evitar conatos de incendio, por ejemplo, cartdn, plastico, madera,
etcétera. Lo ideal es recoger los residuos antes de empezar las tareas. (Lopez Galvez

& Orozco Roldan, 2013)

Imagen No. 15: Inexistencia de orden y limpieza en talleres

Fuente: Ramirez, T. abril 2019
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Imagen No. 16: Desorden y mal almacenamiento de herramienta especial en talleres

Fuente: Ramirez, T. abril 2019

(Cruz G. & Garnica G., Principios de Ergonomia, 2001), describen en su libro que
las instalaciones deben tener el espacio adecuado para que la cantidad de personas que
laboran en la empresa puedan mantener buena higiene personal.

Figura No. 40: Instalacion para la higiene de los trabajadores

asisiaras 4

— N\

Fuente: (Cruz G. & Garnica G., Principios de Ergonomia, 2001)
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Ideal también contar con un espacio para tomar descansos o bien ingerir alimentos
lejos de la contaminacion del trabajo. (Cruz G. & Garnica G., Principios de

Ergonomia, 2001)

Figura No. 41: Necesario el area de comedor para consumir alimentos sin

contaminacién

Fuente: (Cruz G. & Garnica G., Principios de Ergonomia, 2001)

11.8 Reingenieria de estaciones de trabajo

Para (Cerrageria, 2014) reingenieria es un nuevo pensamiento donde se redisefian los
procesos de una empresa, para lograr mejoras extraordinarias en el desempefio de la

misma. Con ello, se tendran mejoras en los costos servicio, calidad y eficiencia.
(Hammer & Staton, 1995) exponen en su libro lo siguiente:

Redisefar radicamente significa llegar hasta la raiz de las cosas: no efectuar
cambios superficiales ni tratar de arreglar lo que ya esta instalado sino
abandonar lo viejo. Al hablar de reingenieria, redisefiar radicalmente significa
descartar todas las estructuras y los procedimientos existentes e inventar
maneras enteramente nuevas de realizar el trabajo. Redisefiar es reinventar el

negocio, no mejorarlo o modificarlo. Pag. 35
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Uno de los objetivos de la reingenieria es examinar los procesos con los cuales ejerce
la empresa y buscar un cambio necesario para que este tenga un nivel alto en el
mercado internacional. Los procesos que no agreguen valor a la empresa seran
eliminados, por tal razon la reingenieria es conocida como “La Cadena del Valor”.

(Céspedes, 2010)

El recurso humano es fundamental para la ejecuciéon de la reingenieria, el factor
humano adecuado es el que se encarga de llevar a la empresa al éxito. En el transcurso
del tiempo serd méas necesaria la mano de obra calificada, la gerencia general se vera
obligada a incorporar personal capacitado para el rendimiento de la empresa.
(Céspedes, 2010)

(Gonzalez, 1998) describe el concepto de reingenieria como:

Una comprension fundamental y profunda de los procesos de cara al valor
afiadido que tienen para los clentes, para conseguir un redisefio en profundidad
de los procesos e implantar un cambio esencial de los mismos para alcanzar
mejoras espectaculares en medidas criticas del rendimiento (costes, calidad,
servicio, productividad, rapidéz,...) modificando al mismo tiempo el propésito
del trabajo y los fundamentos del negocio, de manera que permita establecer

Si es preciso unas nuevas estrategias corporativas. Pag. 15

(Hammer & Staton, 1995), aclaran que la reingenieria no busca eliminar puestos de
trabajo y despedir al personal, para que la empresa obtenga resultados positivos en los
estados financieros en un tiempo considerable. Lo que si busca eliminar son procesos
de trabajos innecesarios siempre y cuando el personal trabaje con eficiencia y
mantenga el ritmo de trabajo para que los encargados estén satisfechos.

La reingenieria que se debe trabajar en las instalaciones de un taller abarca también
lo que son los almacenajes, como ejemplo: cilindros con gases industriales, pinturas,

solventes, maquinas para soldar y pulidoras. (Morales, 2019)
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Imagen No. 17: Gases industriales almacenados de manera incorrecta en talleres de

soldadura

Fuente: Ramirez, T. abril 2019

Otros consumibles que existen dentro de un taller, son pinturas y diferentes solventes.
Se deben ubicar dentro de un estante para quimicos, eso minimiza el peligro que estos
contienen, deben estar identificados como se debe para que el personal operativo
pueda identificar los diferentes riesgos que estos pueden causar al momento de

manipularlos. (Morales, 2019)
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Imagen No. 18: Ubicacion de los productos quimicos dentro del taller

Fuente: Ramirez, T. abril 2019

11.9 Cambios necesarios para la reingenieria:

La reingenieria se representa como un cambio radical, donde las programaciones mas
habituales de mejoras no funcionan. La reingenieria da efectos rapidos y eficientes en

el campo de los negocios y da resultados en la evolucion. (Manganelly & Klein, 2004)

Para la aplicacién de la reingenieria es necesario estar al tanto de las fortalezas y
debilidades de la empresa, esta no busca reducir costos, sino mejorar los procesos para
que se hagan de una manera correcta. La idea no es despedir al personal, al contrario,
los procesos se redisefiaran en base al personal calificado. (Céspedes, 2010)
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Generalmente los objetivos de la reingenieria segin (Navarro, 2003) son:

v

v

Satisfaccidn al cliente ya que el periodo de la ejecucion del servicio o producto

es corto.

Personal satisfecho por las nuevas condiciones laborales
Mayor control en los procesos o produccién

Minimizar tiempos

Maés disponibilidad para las solicitudes de los clientes

(Manganelly & Klein, 2004), grafican los resultados de encuestas realizadas en los

afios 90’s, donde los ejecutivos prefieren como estrategia primordial la reingenieria,

donde compiten con automatizacion, reestructuracion, reduccién del tamafio y

contratacién de externos:

Gr

afica No. 1: Encuestas realizadas a ejecutivos en los afios noventa, donde eligen la

reingenieria como estrategia primordial

0% -

Reingenieria  Automati- Reestruc- Reduccion  Contratacién
zacién turacién de tamafio por fuera

Fuente: (Manganelly & Klein, 2004)
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(Céspedes, 2010), expresa en su blog que las estrategias de la reingenieria son las

siguientes:

v Estar informado sobre el mercado actual

v Contar con el factor humano adecuado y capital
v Contar con buen clima organizacional

v Ser eficaces en los procesos actuales

v Perfeccionar los controles

Describe (Céspedes, 2010) que se necesitan objetivos claros, dominar las condiciones
actuales en la empresa, un equipo de trabajo eficaz y tener liderazgo para aplicar la
reingenieria, de igual manera para lograr lo anterior es necesaria la innovacion,
calidad y productividad; con estos valores la empresa logra niveles altos en el

mercado.

La reingenieria se basa en una metodologia de 5 fases segun (Cerrageria, 2014):
1. Concepcion

2. Andlisis

3. Disefio

4. Construccion

5. Mejora Continua

La reingenieria es un proceso evolutivo, el cual tiene ventaja donde los procesos
habituales fracasan, ya que permite realizar cambios radicales a corto plazo lo cual es
beneficioso en el ambiente comercial, pues este tiende a cambiar periddicamente.
(Manganelly & Klein, 2004)
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El factor para que una empresa tenga existencia en el comercio es el cliente, ya que
como organizacion estan comprometidos a satisfacer las necesidades con los bienes y
servicios que le ofrecen. La reingenieria se centra en el cliente externo, (Gonzélez,

1998) lo define en el siguiente esquema que describe la relacion cliente con empresa:

Diagrama No. 3: Factores para centralizar a los clientes

Disefio
producto/

senvicio
Investigacion
necesidades el

i sarnvicio
Servicio al
diente

Fuente: (Gonzélez, 1998)

Cuando se requiere evaluar el estatus de una empresa, es importante tomar en cuenta
la opinion de los colaboradores operativos y medios mandos, no Unicamente la
opinidn de la gerencia, ya que todos tienen la capacidad de descubrir mejoras en cada
area de la empresa y diferentes puntos de vista ayuda a corregir procesos inadecuados.
(Cruz, 2008)
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Diagrama No. 4: Opiniones involucradas para un redisefio.

A R S

ARQUITECTO TECNICOS DIBUJANTES, MAESTROS
& 55255‘5'#3‘:;%:&5“5 MACUETISTAS OPERARIOS
INGENIERC gt TECNICOS MEDIOS ¥ OBREROS

i

Fuente: (Molineaux, 2000)

Sin embargo, (Cruz, 2008) afirma que los colaboradores al presenciar una reingenieria
de procesos pueden tomar actitudes negativas, ya que se presenta un nuevo reto para
ellos. Puede que varios lo toman de una manera positiva, al contrario de otros que lo
vean como una amenaza, es alli donde surge resistencia al cambio y hace que su

desempefio laboral disminuya.

(Monzdn, 2019) brinda su punto de vista sobre la resistencia al cambio, es comun que
en un grupo de trabajo siempre existan personas que esten en su zona de confort, por
ello es importante que la empresa capacite, comunique y explique de manera correcta
al personal para que no existan colaboradores que no tengan compromiso con la

empresa, temor a lo desconocido, comentarios negativos, etcetera.
(Cruz, 2008) describe 3 perfiles de colaboradores al someterse al cambio:

1. Impulsor: colaborador con mente abierta que ve posibilidades de mejora a

beneficio de sus tareas laborales.

2. Opositor: se resiste al cambio, puede ser porque estd comodo en su zona de

confort 0 no esta correctamente informado de lo que trata la reingenieria.

3. Neutral: perfil de colaborador que no estd de acuerdo ni en desacuerdo con el
cambio, sin embargo, puede inclinarse a lo que la mayoria de los comparieros

opinen.
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Para lo anterior, existen herramientas para lograr el cambio segun (Cruz, 2008):

1.

Comunicacion: dar a conocer a los colaboradores las ventajas que el cambio

ofrece.

Buenas précticas: trabajar en ello correctamente, para que se convierta en un

habito de trabajo.

Motivacion: si se ejecutard la reingenieria y esta se basa en realizar cosas nuevas,
se debe motivar al personal de una manera diferente, ya sea con algo material o

intangible.

Capacitacion: herramienta importante para desarrollar el conocimiento del
personal, donde se indica que es, para que es, para que sirve, como se hace,
etcétera.

Reconocimiento: se considera comunicar los logros que ha tenido el colaborador

en el transcurso de los cambios, ya que afronta nuevos roles y obstéculos.

Las empresas hoy en dia le dan mayor importancia a culturizar la seguridad industrial,

la cual también es necesaria en la actualidad. Se entiende que ese proceso lleva

inversion de tiempo y dinero, sin embargo, el cambio en las estaciones de trabajo

también es prioridad y parte de la salud ocupacional, para que el colaborador realice

de forma segura sus actividades y se pueda brindar mejor servicio al cliente.
(Monzén, 2019)
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I1l.  COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

Para la comprobacion de la hipdtesis la cual es “El bajo punteo calificativo en
auditorias externas de empresa de servicios de soldadura, en Sanarate, EI Progreso,
durante los ultimos 5 afos; por disefio incorrecto en las estaciones de trabajo, es
debido a la inexistencia de reingenieria”, se identificé una poblacidn a encuestar; para
lo cual, se utilizé el método deductivo, la cual se direccioné a obtener informacion
sobre el efecto; problema central y causa, respectivamente. Se trabajé la técnica del
censo, con el 100% del nivel de confianza y el 0% de error. Para responder el efecto,

la causa y problema central se trabajo con los 6 Gerentes de la empresa.

De la gréafica 2 a la 6 se comprueba la variable Y o efecto principal; mientras que de

la grafica 7 a la 11 se comprueba la variable X o causa.
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I11.1 Cuadros y gréaficas para la comprobacion de la variable dependiente Y
(efecto)
Cuadro No. 2: Bajo punteo calificativo en auditorias externas

Respuesta Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 100
No 0 0
Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Gréafica No. 2: Bajo punteo calificativo en auditorias externas

m Si

mNo

100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Analisis
El efecto se confirma al indicar el 100% de los Gerentes que, en la empresa se ha
obtenido bajo punteo calificado en las auditorias externas realizadas por los clientes.
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Cuadro No. 3: Disminucion de trabajo debido a bajo punteo calificativo en auditorias

externas
Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 67
No 2 33
Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Gréfica No. 3: Disminucion de trabajo debido a bajo punteo calificativo en auditorias

externas

33

mSi
ENo

67

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Anélisis
Segun los resultados el 67% de la Gerencia afirma que si hay disminucion de trabajo

en la empresa debido a bajo punteo calificativo en las auditorias externas.
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Cuadro No. 4: Bajo punteo calificativo en auditorias externas afecta a la empresa

Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 100

No 0 0

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Grafica No. 4: Bajo punteo calificativo en auditorias externas afecta a la empresa

u Si
= No

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Analisis
La empresa es afectada por el bajo punteo calificativo en auditorias externas, ya que

el 100% de los Gerentes confirma el efecto.
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Cuadro No. 5: Causas por la cual se obtiene bajo punteo calificativo en las auditorias

externas
Respuesta Valor absoluto  Valor relativo (%)
Documentos desactualizados 1 17

Inexistencia de reingenieria en estaciones

de trabajo 5 83

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre

2018

Gréfica No. 5: Causas por la cual se obtiene bajo punteo calificativos en las auditorias

externas

= Documentos
desactualizados

s Inexistencia de
reingenieria en
estaciones de trabajo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre

2018

Anélisis: Los Gerentes encuestados indican que no se ha dado una reingenieria en
estaciones de trabajo, por lo que se da un bajo punteo calificativo en las auditorias

externas realizada por los clientes, se obtuvo el 83%.
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Cuadro No. 6: Posibilidad de elevar el punteo calificativo en las auditorias externas

Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 100

No 0 0

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Gréfica No. 6: Posibilidad de elevar el punteo calificativo en las auditorias externas

m Si

= No

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Analisis
En su totalidad, Gerencia afirma que si es posible elevar el punteo calificativo en las

auditorias externas dandole seguimiento para solucionar la problematica.
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I11.2 Cuadros y gréaficas para la comprobacion de la variable dependiente X
(causa)

Cuadro No. 7: Razon por la cual no existe una aplicacion de reingenieria en laempresa

Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Falta de presupuesto 1 17

Desinterés de gerencia 1 17

Falta de espacio 4 66

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Gréafica No. 7: Razon por la cual no existe una aplicacion de reingenieria en laempresa

17
= Falta de presupuesto
’ = Desinterés de gerencia

Falta de espacio

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Anadlisis
La causa se confirma mediante la opinion de los Gerentes, ellos indican que la cuarta

parte por la cual no existe una aplicacion de reingenieria en la empresa es por falta de

espacio.
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Cuadro 8: Necesidad de implementar reingenieria de estaciones de trabajo en la

empresa
Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 83
No 1 17
Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Gréafica 8: Necesidad de implementar reingenieria de estaciones de trabajo en la

empresa

m Si

ENo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Anélisis
Las 5 personas encuestadas afirman que si es necesario implementar la aplicacion de

reingenieria en la empresa.
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Cuadro 9: Aprobacion sobre la aplicacion de reingenieria en la empresa

Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 83

No 1 17

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Gréfica 9: Aprobacion sobre la aplicacion de reingenieria en la empresa

B Si

ENo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Analisis
El 83% de los Gerentes encuestados confirman la causa y afirman que estan de

acuerdo con la aplicacion de reingenieria en la empresa.
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Cuadro 10: Conocimiento de la obtencion de beneficios en las tareas laborales con la

aplicacion de reingenieria en la empresa

Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 83

No 1 17

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Gréfica 10: Conocimiento de la obtencion de beneficios en las tareas laborales con la

aplicacion de reingenieria en la empresa

= Si

ENo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Anélisis
Los resultados indican que el 83% del personal encuestado confirma que la aplicacion

de reingenieria beneficiaria en las tareas laborales del personal operativo y

administrativo.
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Cuadro 11: Mejora al clima organizacional la aplicacion de reingenieria en la empresa

Respuesta ‘ Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 83

No 1 17

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Grafica 11: Mejora al clima organizacional con la aplicacion de reingenieria en la

empresa

u Sij

ENo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Analisis
La causa se confirma con el 83%, el personal encuestado, garantiza que si ayudara a
mejorar el clima organizacional con la aplicacion de reingenieria en la empresa.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1VV.1 Conclusiones

Se comprueba la hipotesis “El bajo punteo calificativo en auditorias externas de

empresa de servicios de soldadura, en Sanarate, El Progreso, durante los Gltimos 5

afios; por disefio incorrecto en las estaciones de trabajo, es debido a la inexistencia de

reingenieria.” con el 100% de nivel de confianza y 0% de error para las variables Y

(efecto); X (causa) y variable interviniente diagnostico de la problematica,

respectivamente.

1.

Al obtener bajo punteo calificativo en las auditorias externas realizadas por los
clientes, la empresa se ha visto afectada de tal manera que ha tenido disminucién

de trabajo en los Gltimos meses.

La mayor causa negativa con la que la empresa ha obtenido punteos calificativos
bajos se debe a que las estaciones de trabajo estan disefiadas incorrectamente para

realizar las tareas operativas necesarias.

La inexistencia de reingenieria en la empresa ha impactado en las auditorias
realizadas por los clientes, ellos también evalGan la documentacion, pero las

observaciones negativas van directamente hacia las estaciones de trabajo.

Las estaciones estan mal ubicadas y afectan también la salud de los colaboradores
administrativos y operativos, los riesgos a que ellos sufran de enfermedades

respiratorias son elevados.

La razdn por la que las estaciones de trabajo no se han redisefiado, es debido a la
falta de espacio que existe en las instalaciones de la empresa; los operativos

trabajan de manera incomoda en los bancos de trabajo.
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6. Los gases de soldadura son un factor que afecta todas las instalaciones, ya que las
estaciones de trabajo donde sueldan son encerradas, por tal razon también hay

deficiencia por parte de los colaboradores.

7. Las estaciones de trabajo no solo afectan a la empresa con la disminucion de
trabajo sino también a los colaboradores operativos, con esto ellos obtienen un

clima organizacional negativo.
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1VV.2 Recomendaciones

1.

Implementar el método de reingenieria en la empresa para aumentar los punteos
calificativos en dichas auditorias, con los resultados los clientes estaran conforme

por cumplir uno de los requisitos importantes para ser proveedores.

Aumentar el punteo calificativo con la ejecucion del proyecto, para que los
clientes estén de acuerdo con los resultados y asi liberen solicitudes de trabajo

sabiendo que se cumple con el punteo requerido.

Redisefar las estaciones de trabajo con el espacio, mobiliario y herramientas
adecuadas, para que los colaboradores trabajen de una mejor manera y con ello

se obtenga un mejor clima organizacional.

La aplicacion de reingenieria se llevaréa a cabo para que los gases de soldadura ya
no se confinen en las instalaciones de la empresa; con ello el personal

administrativo y operativo trabajara en un espacio adecuado.

Encontrar personal con experiencia en temas de reingenieria para que las
estaciones de trabajo queden ubicadas correctamente, e impartan el conocimiento

con los trabajadores de la empresa.

Implementar y dar seguimiento al programa de capacitacion mensual, para que
los colaboradores hagan conciencia del porqué la aplicacion de reingenieria es

indispensable en la empresa para beneficio de todos.
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ANEXOS

Anexo 1: arbol de problemas, hipdtesis y arbol de objetivos.

Topico: Disefio incorrecto en las estaciones de trabajo.

Bajo punteo calificativo en auditorias
Efecto o consecuencia general externas a empresa de servicios de
soldadura, en Sanarate, EI Progreso, durante

los Ultimos 5 afios.

(Variable dependiente)

Problema central o clave Disefio incorrecto en las estaciones de
trabajo de empresa de servicios de soldadura
en Sanarate, EI Progreso.

(Causa intermedia)

Causa principal Inexistencia de reingenieria en estaciones de
trabajo de empresa de servicios de soldadura

(Variable independiente) en Sanarate, El Progreso.

Hipotesis causal



El bajo punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de
soldadura, en Sanarate, EI Progreso, durante los Gltimos 5 afios; por disefio incorrecto
en las estaciones de trabajo, es debido a la inexistencia de reingenieria.

Hipotesis interrogativa

¢Seré la inexistencia de reingenieria en estaciones de trabajo, la causante del bajo
punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de soldadura en

Sanarate, EI Progreso, durante los ultimos 5 afios, por disefio incorrecto?

Fin u objeto general Elevar el punteo calificativo en auditorias
externas de empresa de servicios de

soldadura, en Sanarate, El Progreso.

. e Contar con disefio correcto en las estaciones
Objetivo especifico

de trabajo de empresa de servicios de
soldadura en Sanarate, El Progreso.

) B Reingenieria en estaciones de trabajo en
Medio de solucion o
empresa de servicios de soldadura en

Sanarate, El Progreso.




Anexo 2: Medio para solucionar la problematica.

Objetivo especifico

Contar con disefio correcto en las estaciones de
trabajo de empresa de servicios de soldadura
en Sanarate, El Progreso.

[
Resutado 1

Resultado 3
e Srocutors Resultaclo 2 Se cuenta con
unidad ejecutora Ia- Se cuenta con reingenieria en programa de
cual se propone sea: estaciones de trabajo. capacitacion para los
Gerencia General y _
Coordinador de operarios.
Salud y Seguridad
Industrial.



Anexo 3: Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general.

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
dependiente siguiente: “Bajo punteo calificativo en auditorias externas a empresa

de servicios de soldadura, en Sanarate, El Progreso durante los ultimos 5 afios”.

Esta boleta censal est& dirigida a los Gerentes de la empresa de servicios de soldadura,
en Sanarate, El Progreso; de acuerdo con el tamafio de la muestra que se calculd con
el 100% del nivel de confianza y el 0% de error, por el sistema de poblacion finita

cualitativa.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que

debera responder con una “X” sobre la linea de la respuesta que considere correcta.

1. ¢Considera que existe bajo punteo calificativo en las auditorias externas?

Si No

2. ¢Considera que la empresa ha tenido disminucion de trabajo debido al bajo

punteo calificativo en las auditorias externas?

Si No

3. ¢Considera que el bajo punteo calificativo en auditorias externas afecta a la
empresa?

Si No

4. ¢Cudl considera que es la causa por la que se obtienen bajos punteos calificativos

en las auditorias externas?



4.1 Documentos desactualizados

4.2 Inexistencia de reingenieria en estaciones de trabajo

5. ¢Considera que se puede elevar el punteo calificativo en las auditorias externas?

Si No




Anexo 4: Boleta de investigacion para la comprobacion de la causa principal.

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
independiente siguiente: “Inexistencia de reingenieria en estaciones de trabajo de

empresa de servicios de soldadura en Sanarate, EI Progreso”.

Esta boleta censal esta dirigida a los Gerentes de la empresa de servicios de soldadura,
en Sanarate, El Progreso; de acuerdo con el tamafio de la muestra que se calculd con
el 100% del nivel de confianza y el 0% de error, por el sistema de poblacion finita

cualitativa.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que

debera responder con una “X” sobre la linea de la respuesta que considere correcta.

1. ¢Por qué cree que no existe una aplicacion de reingenieria en la empresa?
1.1 Falta de presupuesto

1.2 Falta de desinterés de gerencia
1.3 Falta de espacio

2. ¢Considera que es necesario implementar la aplicacién de reingenieria en la

empresa?

Si No

3. ¢Estaria de acuerdo que se aplicara el proceso de reingenieria en la empresa?

Si No




4. ¢Considera que beneficiaria en las tareas laborales la aplicacion de reingenieria

en la empresa?

Si No

5. ¢Considera que ayudaria a mejorar el clima organizacional la aplicacién de

reingenieria en la empresa?

Si No




Anexo 5: Boleta de diagnéstico de la problematica.

Objetivo: Esta boleta de investigacidn tiene por objeto comprobar el problema central
siguiente: “Disefio incorrecto en las estaciones de trabajo de empresa de servicios

de soldadura en Sanarate, El Progreso”.

Esta boleta censal est& dirigida a los Gerentes de la empresa de servicios de soldadura,
en Sanarate, El Progreso; de acuerdo con el tamafio de la muestra que se calculd con
el 100% del nivel de confianza y el 0% de error, por el sistema de poblacion finita

cualitativa.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que

deberéa responder con una “X” sobre la linea de la respuesta que considere correcta.

1. ¢Considera que esta incorrecto el disefio de las estaciones de trabajo en la
empresa?

Si No

2. ¢El disefio incorrecto de las estaciones de trabajo afecta sus tareas laborales?

Si No

3. ¢Qué aspecto considera que afecta mas el disefio incorrecto de las estaciones de
trabajo?

3.1 La ubicacion

3.2 El espacio



4. ¢Cree gque es necesario lograr un disefio correcto en las estaciones de trabajo?

Si No




Anexo 6: Comentado sobre el calculo del tamario de la muestra.

Para la poblacion efecto; causa y problema central, respectivamente se trabajo la
técnica del censo con el 100% del nivel de confianza y el 0% de error; lo anterior fue
debido a que la poblacidn es finita cualitativa, por lo que se considero la totalidad de

los Gerentes de la empresa de servicios de soldadura, en Sanarate, El Progreso.



Anexo 7: Comentado sobre el coeficiente de correlacion.

Se realiza con la finalidad de determinar la correlacion existente entre las variables
intervinientes en la problematica descrita en el arbol de problemas, validar el
problema central y determinar si es posible la proyeccion del comportamiento de la

problemética mediante el célculo de la ecuacién de la linea recta.

Las variables intervinientes estin en funcion de: “X” la cantidad de tiempo
contemplado en los ultimos 5 afios (de 2016 a 2020); mientras que “Y”” en funcion del
efecto identificado en el arbol de problemas, el cual obedece al “Bajo punteo
calificativo en auditorias externas a empresa de servicio de soldadura, en

Sanarate, El Progreso, durante los Gltimos 5 afios”.

Requisito. +->0.80 y +-<1

Afo X (afnos) Y (Puntaje XY Xz Y2
calificativo)

2016 1 72 72.00 1 5184.00

2017 2 71 142.00 4 5041.00

2018 3 70 210.00 9 4900.00

2019 4 70 280.00 16 4900.00

2020 5 68 340.00 25 4624.00
Totales 15 351 1044.00 55 24649.00




n= 5

>X= 15 Formula:

XY= 1044

>X2= 55 ny XY-YX*¥'Y
>yY= 24649.00 r=

>Y= 351

nyXy= 5220 J Y X2 (EXP*(nyY2)-(XY)?
SX*YY= 5265

Numerador= -45

ny X?= 275

X)y= 225

ny Y= 123245.00

Y= 123201.00

nyX-(EX)= 50

Y- Y)y= 44

(mX>-(X)*)*( 2200.00

Denominador: 46.9041576

= -0.959403224

Anadlisis: Debido a que el coeficiente de correlacion r = -0.95 se encuentra dentro del
rango establecido, se indica que las variables estan debidamente correlacionadas, se

valida la problemaética y se procede a la proyeccion mediante la linea recta.



Anexo 8: Comentado sobre la proyeccidn del comportamiento de la problematica

mediante la linea recta.

y =a+ bx
3 3 Y (Puntaje
Afo X (afos) o XY X2 Y2
calificativo)
2016 1 72 72 1 5184.00
2017 2 71 142 4 5041.00
2018 3 70 210 9 4900.00
2019 4 70 280 16 4900.00
2020 5 68 340 25 4624.00
Totales 15 351 1044 55 24649.00

n= 5

>X= 15 Formulas:

YXY= 1044

yX2= 55 Y XY-YX*TY

Y= 24649.00 b=

Y= 351 ny X>-(XX)

ny XY= 5220

2X*YY= 5265

Numerador de b -45

Denominador de b:

ny X?= 275

XXy= 225 Férmulas:

X - (IX): 50

b= -0.9 Yy-byx

Numerador de a: a=

2Y= 351 n

b*yYX= -135

Numerador de

a: 364.5

a= 72.9



Proyeccidn sin proyecto, mediante la linea recta por afio.

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)

Y(2021)= a (b X)
Y(2021)= 72.9 -0.9 X
Y (2021)= 72.9 -0.9 6
Y (2021)= 67.5
Y(2021)= 68 puntos |

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2022)= a (b X)
Y (2022)= 72.9 -0.9 X
Y (2022)= 72.9 -0.9 7
Y (2022)= 66.6
Y(2022)= 67 puntos |

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y(2023)= a (b X)
Y (2023)= 72.9 -0.9 X
Y (2023)= 72.9 -0.9 8
Y (2023)= 65.7
Y(2023)= 66 puntos |

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2024)= a (b X)
Y (2024)= 72.9 -0.9 X
Y (2024)= 72.9 -0.9 9
Y (2024)= 64.8
Y (2024)= 65 puntos |




Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)

Y (2025)= a + (b X)
Y (2025)= 72.9 + -0.9 X
Y (2025)= 72.9 + -0.9 10
Y (2025)= 63.9
Y(2025)= 64 puntos |
Proyeccién de la problematica con proyecto
Afo a Afo +0- Porcentaje
proyectar anterior depende la | 5ropyesto
solucién
propuesta
Y (2021) Y (2020) + 11% =
Y (2021) 68.00 + 7.48 75.48
Y (2021) 75.48 Puntaje calificativo
Y (2022) Y(2021) + 14% =
Y (2022) 75.48 + 10.57 86.05
Y (2022) 86.05 Puntaje calificativo
Y (2023) Y (2022) + 17% =
Y (2023) 86.05 + 14.63 100.68
Y (2023) 100.68 Puntaje calificativo
Y (2024) Y (2023) + 0.00 =
Y (2024) 100.68 + 0.00 100.68
Y (2024) 100.68 Puntaje calificativo
Y (2025) Y (2024) + 0.00 =
Y (2025) 100.68 + 0.00 100.68
Y (2025) 100.68 Puntaje calificativo




Cuadro comparativo sin y con proyecto

Afio Proyeccion Proyeccion
sin proyecto | con proyecto

2021 68 76

2022 67 86

2023 66 100

2024 65 100

2025 64 100

Fuente: Elaboracién propia, basada en estadisticas de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El

Progreso, mayo 2020

Gréfica del comportamiento de la problematica sin y con proyecto.
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Fuente: Elaboracion propia, basada en estadisticas de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El

Progreso, mayo 2020



Analisis: como se puede notar en la informacion anterior, la problematica crece a
medida que pasa el tiempo; de no ejecutarse la presente propuesta, la situacion del
efecto identificado seguira en condiciones negativas, por lo que se hace evidente la
necesidad de la pronta implementacion de la reingenieria en estaciones de trabajo en
empresa de servicios de soldadura en Sanarate, EI Progreso, para solucionar a la

brevedad posible la problematica identificada.



Anexo 9. Diagndstico de la problematica.

Cuadro No. 1: Existencia de disefio incorrecto en las estaciones de trabajo.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 100

No 0 0

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Gréafica No. 1: Existencia de disefio incorrecto en las estaciones de trabajo.

uSi

mNo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Anélisis
La problemética se confirma mediante la opinién de los Gerentes encuestados, al

indicar el 100% que si existe disefio incorrecto en las estaciones de trabajo.



Cuadro No. 2: Disefio incorrecto de las estaciones de trabajo afecta tareas laborales.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 100

No 0 0

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Gréafica No. 2: Disefio incorrecto de las estaciones de trabajo afecta tareas laborales.

u Si
ENo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Analisis
El total de las personas encuestadas opinan que, el disefio incorrecto en las estaciones

de trabajo afecta en las tareas laborales que se ejecutan diariamente en la empresa.



Cuadro No. 3: Aspectos que afectan el disefio incorrecto de las estaciones de trabajo.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo (%)
La ubicacion 4 67

El espacio 2 33

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Gréfica No. 3: Aspectos que afectan el disefio incorrecto de las estaciones de trabajo.

H La ubicacion
EEl espacio

67

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Analisis
El 67% del personal encuestado confirma que, la ubicacion es el aspecto que afecta

en su mayoria en cada estacion de trabajo.



Cuadro No. 4: Necesidad de lograr disefio correcto en las estaciones de trabajo.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 83

No 1 17

Total 6 100

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, EI Progreso, noviembre
2018

Gréafica No. 4: Necesidad de lograr disefio correcto en las estaciones de trabajo.

= Si

ENo

Fuente: Gerentes encuestados de Empresa de Servicios de Soldadura, Sanarate, El Progreso, noviembre
2018

Anélisis
La problematica se confirma mediante la opinion de los Gerentes, al indicar la quinta

parte de los encuestados que si es necesario lograr un disefio correcto en las estaciones
de trabajo.
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Prologo

La propuesta presente se ejecutd con el fin de obtener solucion viable a la
problematica en empresa que realiza servicios de soldadura. Contar con disefio
incorrecto en las estaciones de trabajo, es la justificacion por la cual se ha llevado a
cabo el estudio. La razon es, que la inexistencia de reingenieria ha provocado bajo
punteo calificativo en las auditorias externas realizadas por parte de los clientes en los

ultimos anos.

Cabe mencionar que la investigacion se realiza puesto que, es un previo requisito para
la obtencion del titulo universitario en la Facultad de Ingenieria de la Universidad

Rural de Guatemala.

La empresa involucrada en la investigacion cuenta con 9 afios en el mercado y sus
instalaciones estan divididas por estaciones de trabajo donde se llevan a cabo
diferentes tareas involucradas con la soldadura en general. Con autorizacion de
Gerencia se aplicara la reingenieria para determinar cual es la forma correcta para
dividir dichas estaciones, con ello se busca aumentar el punteo calificativo que se
obtienen en las auditorias realizadas por los clientes y a la vez aumentar las solicitudes
de trabajo de los ya mencionados, puesto que ambos han tenido un declive por no

cumplir totalmente con los requisitos.



Presentacion

El topico “Disefio incorrecto de las estaciones de trabajo” en empresa de servicios de
soldadura, en Sanarate, El Progreso, es resultado de la investigacion realizada por la
alumna de Ingenieria Industrial, Tamara Elizabeth Ramirez Salazar. En el estudio se
detectd que, por falta de reingenieria cada estacion de trabajo esta ubicada y disefiada
incorrectamente. Debido a eso sobresalen varias situaciones negativas, como las

siguientes:
v" Bajo punteo calificativo en las auditorias externas realizadas por los clientes.

v' Deficiencia del personal operativo en las tareas a realizar, por la acumulacion de

gases de soldadura, poca iluminacion y contaminacién auditiva.
v Disminucion de solicitudes de trabajo por parte de los clientes.

Como medio de solucidn se realizo la propuesta, para lograr el disefio correcto en las
estaciones de trabajo con el método de reingenieria, cabe mencionar que con la

ejecucion de este proyecto se esperan resultados positivos a corto plazo.

Finalmente se espera conseguir aumentar el punteo calificativo, también acrecentar
las solicitudes de servicios por parte de los clientes, sin mencionar que el personal

obtendra mejor clima organizacional para la eficiencia laboral.
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I. RESUMEN

El presente resumen se realiza con el fin de sintetizar la problemética actual junto con
la solucidn que se propone en la empresa de servicios de soldadura en Sanarate, El
Progreso, por la razon que actualmente cuenta con disefio incorrecto en las estaciones
de trabajo y es esto lo que causa el bajo punteo calificativo en las auditorias que los
clientes evaltan anualmente. Con planificar la ejecucion, las actividades de cada

resultado se pueden lograr positivamente en futuras auditorias externas.

Se trabajé con una poblacion de 6 personas, las cuales pertenecen a la Gerencia, con
ello se confirma la hipotesis con el 100% de nivel de confianza y 0% de error en las

variables.

Para evaluar el trabajo después de desarrollada la propuesta, se incluyé en el anexo 2

la Matriz de la Estructura Logica.

Planteamiento del problema

La empresa cuenta con clientes certificados, por lo cual, le es necesario brindar un
servicio de calidad, a la vez seguir las normas y procedimientos de seguridad
industrial aplicables para reducir y/o eliminar los actos y condiciones inseguras

durante la ejecucion y entregar en el tiempo estipulado los trabajos.

Actualmente la empresa cuenta con estaciones de trabajo por cada actividad laboral,
sin embargo, dichas estaciones estan ubicadas e instaladas incorrectamente para las
diferentes tareas a realizar, por consiguiente, afecta a la empresa al momento que el
cliente realiza una auditoria. Se aclara que la documentacion interna siempre se
encuentra en orden, pero las observaciones van directamente hacia las ubicaciones e
instalaciones de las estaciones de trabajo. Por otra parte, no existe comedor, ni

vestidores para los colaboradores. En los Gltimos afios no han logrado aumentar el



punteo calificativo, por tal razon, se ha creado el presente informe donde se espera

solucionar la problematica con la implementacidn de reingenieria en la empresa.

Hipotesis
Hipotesis causal

El bajo punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de soldadura
en Sanarate, El Progreso, durante los ultimos 5 afios; por disefio incorrecto en las

estaciones de trabajo, es debido a la inexistencia de reingenieria.
Hipotesis interrogativa

¢Seré la inexistencia de reingenieria en estaciones de trabajo, la causante del bajo
punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de soldadura en

Sanarate, EI Progreso, durante los dltimos 5 afios, por disefio incorrecto?

Objetivos de la investigacion
General

Elevar el punteo calificativo en auditorias externas de empresa de servicios de

soldadura, en Sanarate, El Progreso.
Especifico

Contar con disefio correcto en las estaciones de trabajo de empresa de servicios de

soldadura en Sanarate, EI Progreso.



Justificacion

La importancia de la investigacion es aplicar el método de reingenieria en todas las
instalaciones de la empresa, digase oficinas, bodega y estaciones de trabajo, para que
cada una de estas cuente con lo indispensable para un buen desempefio laboral por
parte de los operarios y personal administrativo, sin mencionar el favorable resultado

que tendria en las auditorias realizadas por los clientes.

Se ambiciona desarrollar la investigacion para que la empresa pueda mejorar la
infraestructura en las instalaciones y cuente con mas solicitudes de servicios por parte
de los clientes, esto también seria una ventaja para el aumento de los punteos

calificativos recibidos en las auditorias ya mencionadas.

Se facilita el acceso a la documentacién interna para llevar a cabo el estudio y la
solucidn viable de la problematica, ya que la alumna actualmente labora en la empresa

desde sus inicios.

Metodologia

Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacion, se expone a continuacion:
Métodos

Los métodos utilizados variaron en relacion con la formulacion de la hipétesis y la
comprobacion de esta, de la siguiente manera: para la formulacion de la hipotesis, el
método utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método
del marco logico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo 1

de este documento.



Para la comprobacion de la hipdtesis, el método utilizado fue el inductivo, que contd

con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.

La forma del empleo de los métodos citados se expone a continuacion:

Metodos y técnicas utilizadas para la formulacién de la hipotesis

Para la formulacion de la hip6tesis el método principal fue el deductivo, el cual
permitié conocer aspectos generales de la empresa de servicios de soldadura, en
Sanarate, El Progreso. Para este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a

continuacion:

v" Observacion directa: esta técnica se utilizd directamente en el area de
administracion, se observd la forma en que actuaban los gerentes de tal

dependencia.

v Investigacion documental: Esta técnica se utilizé a efectos de determinar si se
poseian documentos relacionados con la problemaética a investigar, a fin de no
duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo académico que se desarroll6; asi como,
para obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la

tematica citada.

v' Entrevista: Una vez formada una idea general de la problematica, se procedi6 a
entrevistar al personal del area administrativa y operativa, a efectos de poseer

informacidn mas precisa sobre la problematica detectada.

Se posee una vision mas clara sobre la problematica del area de administracion de la
empresa citada, con la utilizacion del método deductivo, a través de las técnicas
anteriormente descritas, se procedio a la formulacién de la hipétesis, a cuyo efecto se

utilizé el método del marco I6gico que permitié encontrar la variable dependiente e



independiente de la hipotesis, ademas de definir el area de trabajo y el tiempo que se

determind para desarrollar la investigacion.

La hipétesis formulada de la forma indicada reza: “El bajo punteo calificativo en
auditorias externas de empresa de servicios de soldadura, en Sanarate, EI Progreso,
durante los Ultimos 5 afios; por disefio incorrecto en las estaciones de trabajo, es

debido a la inexistencia de reingenieria”.

El método del marco l6gico permite también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asi como también facilita

establecer la denominacion del trabajo en cuestion.

Métodos y técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis

Para la comprobacion de la hip6tesis, el método principal utilizado fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problematica identificada; lo cual sirvié para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.
A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

v’ Entrevista. Previo a desarrollar la entrevista, se procedi6 al disefio de boletas de
investigacién, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipétesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a poblacion objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad,
de hacer mas efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas,

proporcionaran la informacion requerida, después de ser aplicada.

v Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, el autor de
investigacion decidié no efectuar un muestreo estadistico que representara a la

poblacion a estudiar, pues la misma estaba constituida por 6 personas que laboran



en el area gerencial de la empresa citada; por lo que, para obtener una informacion
mas confiable, se censo o a la totalidad de la poblacion; con lo que se supone que

el nivel de confianza en este caso sera del 100%.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedio a tabularlas;
para cuyo efecto se utiliz6 el método de estadistica y el método de analisis, que
consistio en la interpretacion de los datos tabulados, en valores absolutos y relativos,
obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que poseyeron

como objeto la comprobacion de la hipotesis previamente formulada.

Una vez interpretada la informacion, se utiliz6 el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion; el
que sirvié ademés para hacer congruente la totalidad de la investigacién, con los

resultados obtenidos producto de la investigacion de campo efectuada.

Técnicas

Las técnicas empleadas, tanto en la formulacién como en la comprobacion de la
hipétesis, se expusieron anteriormente; pero estas variaron de acuerdo con la etapa de
la formulacion de la hipétesis y a la comprobacion de esta; de la siguiente manera:
como se describié en el apartado (Métodos), las técnicas empleadas en la formulacion
fueron: la observacién directa y la investigacion documental; asi como la entrevista a

las personas relacionadas directamente con la problematica.
Por otro lado, para la comprobacion de la hipotesis, se utilizé la entrevista y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la entrevista estuvo presente en la etapa de la
formulacidn de la hipdtesis y en la etapa de la comprobacion de ésta. La investigacion
documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda la

investigacion documental y especialmente, para conformar el marco teorico.



Propuesta para solucionar la problematica.

Se ha planteado la propuesta, de tal manera que se puedan cumplir en su totalidad los

objetivos de la presente investigacion.

Para ello, se desarrollaron tres resultados con sus respectivas actividades, donde se
permite entender de qué forma se llevara a cabo la solucion del problema actual.

Con esto se obtendran efectos factibles a corto plazo.
Los resultados para solucionar la problematica actual son los siguientes:

Resultado 1: Se cuenta con unidad ejecutora la cual se propone sea: Gerencia General
y Coordinador de Salud y Seguridad Industrial.

Resultado 2: Se cuenta con reingenieria de estaciones de trabajo.

Resultado 3: Se cuenta con programa de capacitacion para los operarios.

Conclusion:

Las estaciones de trabajo de la empresa no cuentan con disefio correcto para las
diferentes actividades de soldadura, por tal razén cuando el cliente audita cada afio el

punteo calificativo no es el adecuado.

Recomendacion:

Implementacion de reingenieria en las instalaciones de la empresa, con redisefios y
reubicacion en las estaciones de trabajo para actividades mas eficientes y mejor

punteo calificativo en auditorias externas.



II. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se comprueba la hipdtesis “El bajo punteo calificativo en auditorias externas de
empresa de servicios de soldadura, en Sanarate, El Progreso, durante los Gltimos 5
afios; por disefio incorrecto en las estaciones de trabajo, es debido a la inexistencia de
reingenieria.” con el 100% de nivel de confianza y 0% de error para las variables Y
(efecto); X (causa) y variable interviniente diagnostico de la problematica,

respectivamente.

Por lo anterior se recomienda manejar la solucion de la probleméatica mediante la

implementacién de Reingenieria de estaciones de trabajo en la empresa.



ANEXOS
Anexo 1: Propuesta para solucionar la problemética.

Con el fin de presentarle a la empresa el procedimiento correcto para la solucion del
problema actual, se da a conocer la siguiente propuesta con 3 definitivos resultados y
sus respectivas actividades, como parte del proceso de redisefiar y reubicar
correctamente las estaciones de trabajo y demas instalaciones; con ello se permite

entender de qué manera se desarrollara para lograr el objetivo especifico.

Medio para solucionar la problematica.

Objetivo especifico

Contar con disefio correcto en las estaciones de
trabajo de empresa de servicios de soldadura
| en Sanarate, El Progreso.

| T |
Resutado 1 Resultado 3
Se cuenta con Resultado 2 Se cuenta con
cltrz]alldsg eggcgtn%ri;g_ Se cuenta con reingenieria en programa de
Gerenclioa GF‘)eneraI y \ estaciones de trabajo. | capacitaci(’)r! para los
. Coordinador de — 7operar|os.
Salud y Seguridad
Industrial.



Resultado 1. Unidad Ejecutora: Gerencia General y Coordinador de Salud y

Seguridad Industrial.

Componentes y equipo técnico que se hace responsable de la planificacion,

coordinacion y seguimiento para llevar a cabo el desarrollo de las soluciones.

Con dicho resultado se espera una buena direccion personal a cargo para la ejecucion

desde el inicio hasta su fin.

Actividad 1: Espacio fisico: Se utilizarén las oficinas administrativas de la empresa
(actuales), para la planificacion y coordinacién que se necesita ejecutar, de igual

manera verificacion de avances.

Actividad 2: Material y equipo: Para la realizacion de reportes, avances, etcétera,

son necesarios cuatro equipos de computo, una pizarra y una cafionera.

Actividad 3: Personal técnico: Se debe concretar la reasignacion de un Ingeniero
Industrial que actualmente es parte de otro departamento de la empresa para que dirija

y se haga cargo de la unidad ejecutora.

Actividad 4: Recursos financieros: Se cuenta con recursos internos para el

financiamiento del funcionamiento de la unidad ejecutora.

Resultado 2: Reingenieria de estaciones de trabajo en empresa de servicios de

soldadura, Sanarate, El Progreso.

Eje de trabajo 1: Implementacion de la reingenieria de las estaciones de trabajo.
Actividad 1: Construccion y modificacion de las siguientes areas:

Parte externa:

1. Oficina de administracion
2. Sala de reuniones

3. Comedor



Vestidores
Bodega
Bafos para caballeros

Pequefio almacén para cilindros con gases a presion
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Pequefio almacén para resguardar productos quimicos
Parte interna:

9. Taller para torno
10. Taller para servicio técnico

11. Estaciones de trabajo para la ejecucion de los servicios de soldadura
Actividad 2: Readecuacion de oficina administrativa y sala de reuniones.
En parte externa del taller. Al realizar dicho cambio se evita lo siguiente:

v' Cualquier persona ajena a la empresa que necesite informacion y deba llegar a la

oficina administrativa, no recorrera el taller.

v’ El personal administrativo impedira tener acercamiento con las actividades de

soldadura cuando se necesite ingresar o salir del taller.
v Cuando se tengan reuniones, el ruido no afectara dentro de la sala.

v" Cuando proveedores o clientes visiten las instalaciones de la empresa, se impedira

tener acercamiento con las actividades de soldadura sino lo amerita.
v El humo de soldadura no ingresara a los ambientes externos.
Actividad 3: Construccion de comedor a un costado de la oficina.

Tendra capacidad para veinticinco personas, amueblado con electrodomésticos

bésicos.

Con este ambiente se evita que los colaboradores ingieran alimentos dentro de las

estaciones de trabajo, con esto se cuidara la salud del personal.



Actividad 4: Construccion de vestidores.

Sera a un costado del comedor y se colocaran seis armarios para las pertenencias del
personal como ropa y calzado; este tendra las dimensiones correctas por la cantidad

de trabajadores en las jornadas diarias.
Actividad 5: Construccion de bafios adicionales para caballeros.

Actualmente se cuenta con dos sanitarios separados, uno para caballeros y uno para
damas; los cuales no son suficientes por la cantidad de colaboradores de sexo
masculino que tiene la jornada de trabajo; se instalaran dos sanitarios y dos

mingitorios adicionales, estos se uniran con la habitacion de vestidores.
Actividad 6: Construccion de bodega

Serd en la parte externa del taller. Con mobiliario adecuado para almacenar
herramientas, equipos de proteccién personal y materiales de aporte para la soldadura
como alambres y electrodos.

Actividad 7: Construccion de taller de torno y taller de servicio técnico.

Sera dentro de taller de soldadura, tendré espacio para cuatro bancos de trabajo y un

torno industrial.

Afuera del este taller, se tendran estantes para el almacenamiento correcto de los

equipos en buen estado para los trabajos de soldadura.
Actividad 8: Construccién de pequefio almacén para cilindros con gas a presion.

Seré en la parte externa del taller para que no se tenga proximidad con fuentes de
calor; ideal para colocar las cantidades necesarias a consumir y asi evitar excesivo
almacenamiento, estos se colocaran de forma vertical sujetados con cadenas para
impedir caidas, se protegeran con techo de lamina para evitar contacto directo con los

rayos del sol y se identificaran con sefializacién de peligro a explosiones.



Actividad 9: Construccion de pequefio almacén para productos quimicos.

Sera en la parte externa del taller, con ello se busca el almacenaje correcto de dichos
productos peligrosos, este contara con la simbologia de precaucion y guias para el uso

de éstos.
Actividad 10: Puertas metélicas.

En cada habitacion se instalaran puertas metalicas de 1.00 metro de ancho y 2.15

metros de alto, las cuales abriran hacia el exterior.
Actividad 11: Modificacién de techo.

Se colocaran doce laminas traslucidas acrilicas para aprovechar la iluminacion natural
durante los turnos diurnos, con esto también se aprovecha el ahorro de energia

eléctrica. Actualmente todo el techo es de lamina troquelada gris.
Actividad 12: iluminacion artificial.

En el taller se colocaran catorce pares de lamparas fluorescentes de 60 watts, cada

una, a cinco metros del suelo, para la iluminacion artificial.

En las areas como oficina, sala de reuniones, bodega, vestidores, comedor y bafios se

instalaran lamparas fluorescentes de 20 watts, para la iluminacion artificial.
Actividad 13: Aire acondicionado.

Por el ambiente célido del municipio, se instalaran sistema de aire acondicionado tipo
Split con gas R-410A para los siguientes espacios de trabajo: sala de reuniones y
oficina, uno compartido (capacidad de 24,000 BTU); y uno para la oficina en bodega
(capacidad de 12,000 BTU).

Actividad 14: Fabricacion de estantes para maquinas soldadoras a un costado de taller

de torno y servicio técnico.



Actividad 15: Asignacion de estaciones de trabajo.
Se busca la manera de aprovechar el espacio para cada una:

v’ Estacién de trabajo nimero 1: para realizar tareas de soldadura especial, como

procesos TIG, MIG, oxicorte, etcétera.

v’ Estacién de trabajo numero 2, nimero 3 y nimero 4 para realizar tareas de

soldadura de arco varias.
v" Estacion de trabajo nimero 5 para pulir piezas.
Actividad 17: Area de carga y descarga.

Fabricacion de rampa para facilitar las actividades de los transportes en dicha area.

Eje de trabajo 2: Acciones complementarias de Seguridad Industrial
Actividad 18: Luces de emergencia.

Para cada habitacion, estacion de trabajo y parte externa del taller se instalaran luces
de emergencia que puedan durar encendidas noventa minutos, con intensidad de diez

lux, para cuando no se cuenta con energia eléctrica.
Actividad 19: Protecciéon contra “chispas” de soldadura.

Fabricacion de mamparas de metal, para poder separar estaciones de soldadura cuando

sea necesario, con esto se evita:

v Almomento que se utilice pulidora con una pieza y se suelde en estaciones cercas,

no se tendra contacto con la chispa y esquirlas desprendidas.

v Que el personal no tenga contacto visual con el arco de soldadura y evitar llamear

a los demas colaboradores



Actividad 20: Extintores.

Dado que es una empresa donde se trabaja con variedad de soldadura, es obligatorio
contar con extintores portatiles en cada estacion de trabajo, ubicado a un metro con
cincuenta centimetros del suelo, con facil acceso y visible para el colaborador. Los

mismos deben ser los adecuados para el material que se necesitara apagar:
v Oficinas: diéxido de carbono (CO2)
v Bodega: polvo quimico seco (PQS)
v" Comedor: dioxido de carbono (CO2)
v Vestidores: polvo quimico seco (PQS)
v" Taller: polvo quimico seco (PQS)
Actividad 21: Sefalizacion.

Instalacion de rotulos para sefiales de seguridad y salidas de emergencia, que cumplan

con las normas tales como los colores de seguridad, forma geométrica, etc.
Actividad 22: Paso peatonal.

Espacio para el transito del personal por medio de paso peatonal pintados de color

amarillo, con franjas de diez centimetros de ancho.

Actividad 23: Punto de reunion.

Asignacion de punto de reunién en entrada principal de la instalacion.
Actividad 24: Almacenamiento de residuos reciclables y no reciclables.

Compra de recipientes adecuados para el manejo de residuos industriales (reciclables

y no reciclables), sefializados respectivamente.

v" Metales



v" Plasticos

v" Madera

v Alimentos

v' Electronicos

v Vidrio

v' Cuero

Actividad 25: Extraccion de gases de soldadura.

Colocacion de sistema de extraccion de humos en cada estacion de trabajo de

soldadura, para evitar la propagacion de éstos en todo el ambiente laboral.
Actividad 26: Limpieza de vista.

Reubicacion de dispositivo lavaojos en la entrada del taller para la descontaminacion
por cualquier incidente afectado en la vista de los trabajadores operativos y

administrativos.

Con dichos ejes de trabajo y las actividades anteriormente mencionadas, se podra
cumplir con los requisitos del cliente para efectos positivos en las auditorias realizadas

por ellos.

El resultado final se puede visualizar en el siguiente plano:
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=0
b
d
m. uoHune
op ojung
] S __—
p— ouua) ) li=i
——ouigj TETENT: TS b ON tHIEE J—

|- eBapog

eupo | A
__ oo

— _H— JOpELLIG T

‘—llml L T

EAREASURE
BujoNC

Ealouna)
-Bp Ejeg

Fuente: Ramirez, T., marzo 2019



Resultado 3: Programa de capacitacion para los operarios.

Actividad 1: Programa de capacitacion para culturizar y sensibilizar al personal

operativo. Dicho programa estara distribuido de la siguiente manera:

Tabla No. 1: Programa de capacitacion para personal operativo.

Mes Temas de Capacitacion Mes

Que es auditoria y que tipos existen

Beneficios de la auditoria y por qué es importante realizarla

Que es reingenieria y para que se utiliza

Como aplicar la reingenieria a una empresa

gl B~ W NP
gl B~ W N

Historial de auditorias realizadas a la empresa (para conocimiento

del personal operativo)

Orden y limpieza en las &reas de trabajo

Salud y seguridad ocupacional

Uso correcto de las estaciones de trabajo

O 0 N O
O 0o N o

Como afectan los gases de soldadura al ser humano

10 | Explicacién de codmo y por qué se reubicaron las estaciones de 10

trabajo

Fuente: Ramirez, T. febrero 2019

Con este tltimo resultado se procura que el personal comprenda el por qué se generan
cambios en las instalaciones de la empresa, asi también sabrén la importancia de

mantenerlas en buenas condiciones para beneficio de todos.
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Anexo 2: Matriz de Estructura Logica.

La matriz de estructura lI6gica es una herramienta que se aprovecha para evaluar el

cumplimiento de los objetivos de la propuesta, después de desarrollarla.

Objetivo especifico:

anos, el 95% de

las estaciones de

trabajo  estaran
restructuradas
con disefios

correctos, lo cual

colaboradores

operativos.
Croquis del taller.

Fotografias.

] Medios de
Componentes Indicadores L Supuestos
verificacion

Objetivo general:  |Culminados 3 |Encuestas La empresa

afios, el punteo|semestrales alimplementa la
calificativo es de [ Gerencia General. | propuesta en sede
100, con lo cual sur.
Elevar el punteo Encuestas
e también creceran |, .
calificativo de trimestrales alSe crea el
o, las solicitudes de| ..
auditorias externas en clientes. programa
. . __|servicios por
empresa de servicios . mensual de
q los | Historial anual de
parte e los o

de soldadura, en ¢ capacitacion por

clientes. punteos

Sanarate, El e 10 meses para

calificativos.

Progreso. mantener la
calificacion de la
empresa.

Culminados los 5 ) El disefio es
Entrevistas a

implementado en

las sedes que
estan por iniciar
operaciones en el

interior del pais.




Contar con disefio|ayudara a los|Auditorias internas. |Se aplica el
correcto  de  las|colaboradores disefio  correcto
estaciones de trabajo [ para que realicen propuesto en sede
en empresa deflas tareas de sur.

servicios de |manera eficaz y

soldadura en|segura.

Sanarate, El

Progreso.

Resultado 1:

Se  cuenta  con

unidad ejecutora la
cual se propone sea:
Gerencia General y
de
Salud y Seguridad

Coordinador

Industrial.
Resultado 2:
Se cuenta con
reingenieria de

estaciones de trabajo.

Resultado 3:
Se cuenta con
programa de

capacitacion para los

operarios.

Fuente: Ramirez, T., febrero 2019




Anexo 3: Plan de trabajo.

Distribucion de los tiempos de como se trabajara en cada una de las partes, en la ejecucién para solucionar la problematica;

incluyendo al responsable para controlar avances.

O© 00 N O 01 W N -

el el
w N P O

. Meses
Actividad Responsable 5 7 TARTHED
Planificacion y avances Coordinador de SSO y Gerencia
Extintores Coordinador de SSO
Fabricacion de puertas metalicas Supervisor de obra
Sefalizacion Coordinador de SSO
lluminacion artificial Coordinador de SSO
Iluminacion natural Coordinador de SSO
Alumbrado de emergencia Coordinador de SSO
Aire acondicionado Coordinador de SSO
Residuos industriales Coordinador de SSO
Fabricacion de oficinas, comedor y vestidores  |Supervisor de obra
Amueblado de comedor y vestidores Gerencia

Fabricacion de sanitarios

Supervisor de obra

Fabricacion de bodega y almacenes

Supervisor de obra

14{Fabricacion de taller de torno y servicio tecnico |Supervisor de obra
15|Extractores de gases Gerencia
16|Capacitaciones Gerencia

Fuente: Ramirez, T., septiembre 2019




Anexo 4: Presupuesto.

Presupuesto estimado para aprobacion de Gerencia para el primer semestre del afio, ya que se considera que el segundo

semestre obtiene mayores ingresos la empresa.

.. Meses

No. Actividad Presupuesto 1 2 3 2 5 5 7 3 9 0 11 T

1 [Extintores Q5,105.00| 25% | 25% | 25% | 25% 100%
2 |Fabricacion de puertas metalicas Q7,250.00 50% | 50% 100%
3 |Sefializacion Q680.00 100% 100%
4 |lluminacion artificial Q2,350.00 100% 100%
5  [lluminacion natural Q2,344.00 100% 100%
6 |Alumbrado de emergencia Q1,220.00 100% 100%
7 |Aire acondicionado Q16,800.00 75% | 25% 100%
8 |Residuos industriales Q350.00 100% 100%
9 |Fabricacion de oficinas, comedor y vestidores | Q19,950.00] 15% | 15% | 15% | 15% | 15% | 25% 100%
10 |Amueblado de comedor y vestidores Q6,750.00 25% | 25% | 25% | 25% 100%
11 |Fabricacion de sanitarios Q5,500.00[ 50% | 50% 100%
12 [Fabricacion de bodega y almacenes Q8,500.00] 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% [ 10% [ 10% | 20% 100%
13 |Fabricacion de taller de torno y servicio tecnico, Q9,000.00] 20% | 20% [ 20% | 20% | 20% 100%
14 |Extractores de gases Q3,476.80 50% | 50% 100%
15 |Alguiler de sillas para capacitaciones Q1,000.00] 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% [ 10% 100%
16 |Material didactico para capacitaciones Q420.00[ 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% 100%
17 [Mano de obra y supervision Q14,400.00] 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% | 10% 100%

Q105,095.80

Fuente: Ramirez, T., septiembre 2019



