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RESUMEN

El presente estudio surgi6 principalmente, por la necesidad que poseia la empresa
Aluminios del Maule S.A. en mejorar el proceso de fabricacion de ventanas de
aluminios, ya que presentaba ineficiencias en el proceso, no poseian ningun indice
de productividad en los trabajadores que permitieran controlar de mejor forma el
proceso y no existia un balance en la linea de produccion, creando un desorden
evidente en el proceso. Por los problemas planteados anteriormente, se plante6
como objetivo general disefiar y analizar el proceso de fabricacion de ventanas en
la empresa Aluminios del Maule S.A. con el objetivo de optimizar la produccion y
las operaciones del proceso de fabricacion de ventanas de aluminios.

La metodologia utilizada para desarrollar este estudio, comienza con un
diagnostico general de la empresa, donde se formalizan los procesos productivos
que posee la empresa, y con el apoyo de técnicas como clasificacion ABC y
diagramas Causa-Efecto, se analizan las principales lineas productivas y los
principales problemas de la organizacion que evidencian la ineficiencia en el
proceso de fabricacion. Luego se desarrollaron las técnicas de estudio de tiempo
con la recopilaciéon de datos del proceso actual que posee la empresa, en seguida
se desarrolla el balance teérico del proceso de fabricacion que permite obtener la
eficiencia del proceso y el numero éptimo de trabajadores, y por ultimo se realiza
la simulacion del proceso mediante el software Promodel. Se opté por estas
técnicas, debido a que son técnicas sisteméticas para diagnosticar, analizar y
desarrollar métodos de trabajo, que permitan efectuar mejoras en los procesos

productivos.



Para finalizar, se realizan diversas recomendaciones Yy propuestas de
mejoramiento para la linea productiva de aluminios. En primer lugar, se desarrollé
un balance teorico en la linea productiva para dos estrategias de produccion,
obteniendo para la primera estrategia, que contempla una produccién diaria
constante durante todo el afio 2008, una eficiencia de un 82,93 %, un numero
optimo de 19 trabajadores y un tamafio de lote de 7 ventanas. La eficiencia
alcanzada para la segunda estrategia que contempla dos periodos de produccion
enero-septiembre y octubre-diciembre, es de un 83,12 % y un 82,13 %
respectivamente.

Luego se realizé la simulacidon de la linea productiva, donde se concluye que la
nueva propuesta de trabajo, presenta un cuello de botella en la etapa de destaje
con un 93,97 % de utilizacion, ademas se mantiene un balance general en la linea
con una utilizacion promedio de 73,8 %. Por otro lado se estarian eliminado el ocio
presentado por los trabajadores de armado, ya que tendrian una utilizacion
promedio de un 73,44% de utilizacion. Ademas el tiempo que pasan las ventanas
retenidas en el proceso de armado una vez que estan listas es minimo con un
0,97 % del tiempo en retardo, lo que permite mantener un bajo inventario en
proceso. Luego se realizd un analisis de sensibilidad, donde se concluye que el
tiempo extra a lo medido que puede demorar la etapa de corte y destaje, es de un
20,3 % y 0,8 % respectivamente, ya que niveles de tiempos extra superiores a
éstos, impedirian satisfacer la tasa de produccién deseada por la empresa.
Ademas se logré determinar que la mejor alternativa de transporte de materiales
entre la etapa de corte y destaje, era que los trabajadores de la etapa de corte,
debian llevar los materiales a destaje, ya que el porcentaje de utilizacibn aumenta
para los trabajadores de corte en un 5,53 % y la de los destajadores disminuye en
4,51 %, lo que ayudaria a amortiguar la sobrecarga de trabajo en la etapa de
destaje. Las recomendaciones apuntan esencialmente a realizar constantes

mediciones de productividad y mantener la linea productiva en forma balanceada.



