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Consultoria a DECOLINE
1. Resumen ejecutivo
El presente documento contiene una consultoria integral realizada a una empresa
dedicada a la fabricacion de muebles y productos de madera, con el proposito de analizar su
funcionamiento interno, identificar areas de oportunidad y proponer estrategias de mejora que

contribuyan a incrementar su eficiencia operativa, administrativa y productiva.

En el desarrollo del proyecto se presenta, en primera instancia, un marco contextual
de la empresa, donde se describe informacion general de la organizacion, asi como las
caracteristicas principales de los productos seleccionados para el estudio: bastidor de
hamacas, puerta proyecto y letrero proyecto. Para cada uno de estos productos se incluyen
materiales, descripciones y fichas técnicas que permiten comprender sus procesos de

fabricacion y especificaciones.

Posteriormente, se realiza un diagnostico integral por areas funcionales de la empresa.
En el area administrativa se analizan aspectos relacionados con recursos humanos y gestion
de calidad, proponiendo herramientas como catalogos organizacionales y metodologias
estratégicas orientadas a la mejora continua. En el area de produccion se desarrollan
herramientas de manejo de informacion, diagramas de flujo para la logistica de fabricacion y
analisis de los sistemas de produccién empleados, con el objetivo de optimizar procesos,
reducir tiempos y mejorar el control operativo. Asimismo, se aborda la gestion de calidad en
produccion para fortalecer la estandarizacion y el cumplimiento de los requerimientos del

cliente.

El documento también contempla un analisis de higiene y seguridad industrial,
enfocado en la identificacion de riesgos y condiciones de trabajo dentro de la empresa, con la

finalidad de promover un entorno laboral més seguro y adecuado para los colaboradores.



Como complemento, el documento integra anexos técnicos que contienen encuestas
de perfiles de puestos, fichas técnicas y descriptivos de puestos, los cuales sirven como apoyo

para la comprension y fortalecimiento de la estructura organizacional de la empresa.



2. Marco contextual de la empresa
2.1. Informacion general de empresa

Decoline, que también trabaja bajo el nombre “DecoDepot”, es una empresa yucateca
que se dedica a la carpinteria, especificamente a la fabricacion de proyectos especificos de los
clientes.

La empresa comenzo6 en el giro de los letreros luminosos, existen 2 tipos de proyectos
dentro de este sector, los de los botones con 3 tamafios estandar y bajo proyecto. En estos

momentos, la empresa subcontrata a otra para realizarlos, ya que en el taller de esta solo se
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Figura 2.1. logo empresa “DECOLINE”

fabrican los proyectos de carpinteria.

Mision:

Brindar soluciones integrales de carpinteria mediante la elaboracion de productos de
alta calidad, combinando disefo, funcionalidad y durabilidad, a precios justos. Nos
comprometemos a optimizar continuamente nuestros procesos para garantizar eficiencia,
puntualidad y satisfaccion total de nuestros clientes, consoliddndonos como una empresa

confiable y lider en el estado.



Vision:

Ser una empresa lider en el sector de la carpinteria a nivel estatal y regional,
reconocida por su calidad, confiabilidad e innovacion constante. Aspiramos a un crecimiento
sostenido y a la expansion de nuestros servicios, incorporando nuevas tecnologias, disefios y
procesos que nos permitan adaptarnos a las necesidades del mercado, manteniendo siempre

altos estandares de excelencia y fortaleciendo la confianza de nuestros clientes.

Valores:

Calidad: estamos comprometidos con entregar productos y servicios con los mas altos
estandares.

Integridad: Actuamos con honestidad, transparencia y ética en todas nuestras
operaciones.

Enfoque al cliente: Orientamos nuestras acciones a satisfacer y superar las
expectativas de nuestros clientes.

Innovacion y mejora continua: Buscamos constantemente optimizar nuestros procesos
y adoptar nuevas tecnologias.

Eficiencia: Administramos nuestros recursos de manera responsable para ofrecer

soluciones oportunas y competitivas.

2.2. Informacion general del producto

Durante este documento se habla de 3 proyectos en especifico que son bastidor de
hamacas, puerta y letrero, los cuales son los productos principales con los que se trabaja en la
empresa, cada uno de estos tiene diferentes procesos, materiales y medidas. Para poder
trabajar en esta consultoria, se deben de conocer bien los productos y todo lo que conlleva

hacerlo.



2.2.1. Producto 1 “Bastidor de hamacas”

Dentro de la gama de productos que ha desarrollado la empresa desde que cambi6 su
giro a la elaboracion de proyectos con madera, estan los bastidores. Dicho producto es el que
ha estado en constante produccion y se mantendra de esa forma hasta que esta consultoria
concluya.

El proyecto consiste en una produccion de 300 bastidores de hamaca para una
empresa cliente, a lo largo del documento, se plasma la manera de realizar este producto,
desde diagramas de flujo, de operaciones y bimanual hasta propuestas de mejora de los

procesos. A continuacién se muestra una imagen del producto:
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Figura 2.2. bastidor para hamacas
Para la elaboracion de bastidores se utilizan tres materiales principales, la tabla, el
tablon y el polin de madera, asi como grapas y pegamento. Las medidas de cada uno de estos
productos se determinan de acuerdo a las especificaciones del cliente y se modifican en taller
ya que los proveedores manejan una medida estandar. Se describen a continuacién unas
medidas que corresponden exclusivamente a este proyecto, sin embargo serdn tomadas como

base para futuras obras. Siendo pafo de polin de 3 mm x 3 mm, tabloén de 20 x 20 y tabla de



15 x 15”. Generalmente se maneja madera de primera (la de mejor calidad) para cada uno de
los materiales aunque esto puede cambiar en caso de que el presupuesto del cliente no se

ajuste a la primera opcidn y requiera madera de segunda.

A continuacién se muestra una lista de materiales (figura 2.3), conocido como Bill Of
Materials (BOM por sus siglas en inglés), de los materiales, el cual describe todos los

productos que se necesitan para poder producir un bastidor de hamaca.
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Figura 2.3. BOM bastidor para hamacas

2.2.2. Producto 2 “Puerta Proyecto”

Dentro de la gama de productos elaborados por la empresa se encuentran las puertas
de madera con cubierta de triplay y estructura de bastidor para uso residencial, las cuales se
desarrollan conforme a las especificaciones técnicas, medidas y requerimientos de cada

proyecto. Dichos productos forman parte de los trabajos realizados en taller y requieren la



integracion de distintos procesos de fabricacion, tales como cepillado, corte, ensamble,
acabado superficial, montaje de herrajes y control de calidad final.

El proyecto consiste en la fabricacion de una puerta de interior de tipo tambor. Para
determinar el estdndar de referencia del producto, se realiz6 una investigacion de mercado
como parte del proyecto, en la cual se recopild informacion veridica proveniente de fuentes
digitales confiables, incluyendo organismos sectoriales como la Camara Nacional de la
Industria de Desarrollo y Promocion de Vivienda (Canadevi) Yucatan e INFONAVIT,
distribuidores activos en la region como The Home Depot México, Coppel y Marca
Prefabricados, asi como carpinterias locales de Mérida con trayectoria documentada. Dicho
andlisis permiti6 identificar que la puerta abatible de un solo batiente (puerta tradicional), con
medidas de 90 cm de ancho x 210 cm de alto x 3.5 cm de espesor, constituye el estdndar de
mayor demanda en el mercado de la construccion residencial de Mérida, Yucatan, siendo la
dimension adoptada de manera uniforme por las constructoras activas en la ciudad para todos
los segmentos de vivienda nueva, en el contexto de un mercado que en 2026 proyecta la
construccion de mas de 27,000 viviendas nuevas en el estado (Canadevi Yucatan, 2026;
INFONAVIT, 2026). Las medidas, materiales y acabados descritos a continuacion
corresponden a este estandar de referencia; sin embargo, pueden adaptarse conforme a los
requerimientos de cada cliente.

A lo largo del documento se describe la manera de realizar este producto,
considerando los materiales empleados, los procesos de fabricacion y las caracteristicas

principales de la puerta. A continuacion, se muestra una imagen del producto:
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Figura 2.4. Puerta interior de tambor 90 x 210 cm - Estandar Mérida, Yucatin

Para la elaboracion de la puerta se utilizan diversos materiales, entre los cuales se

encuentran madera para la construccion del bastidor (base de la puerta), tableros de triplay

para las cubiertas de la hoja, resistol amarillo para el ensamble de las uniones, clavos Phillips

para la fijacion de los paios, herrajes metalicos, chapa tipo pomo plateado y barniz

poliuretano para el acabado final. Cada uno de estos materiales cumple una funcion

especifica dentro del producto, ya sea estructural, estética o funcional.

Generalmente se utiliza madera de primera calidad para garantizar resistencia

estructural y mejor acabado superficial; sin embargo, dependiendo del presupuesto del cliente

y las especificaciones del proyecto, pueden utilizarse materiales de segunda calidad. En

cuanto al tipo de madera, el estandar de mercado identifica el pino como la especie de mayor

uso por su disponibilidad, costo y compatibilidad con los acabados de pintura vinilica o latex



propios de la construccion residencial en la region; no obstante, dependiendo del cliente,
puede optarse por madera maciza de mayor valor como cedro, caoba o tzalam, cada una con
distintas propiedades de resistencia, acabado y costo. Las cubiertas de la hoja se fabrican con
tableros de triplay, MDF o HDF segun la variante del producto solicitada, siendo el triplay de
caoba la opcidon mas comun en el segmento estandar.

El proceso de fabricacion conlleva varios pasos que se especifican a lo largo del
documento, desde seleccion de los materiales, produccion, ensambles y detallado, incluyendo
diagramas de operaciones de proceso, de flujo y propuestas de mejora orientadas a la
optimizacion de tiempos y movimientos

A continuacion, se presenta la relacion de materiales empleados para la fabricacion de
la puerta, también conocida como Bill of Materials o BOM, por sus siglas en inglés. Esta lista
permite identificar los principales componentes necesarios para la produccion de la puerta de

interior estandar.
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Figura 2.5. BOM puerta



2.2.3. Producto 3 “Letrero Proyecto”

Dentro de la gama de productos elaborados por la empresa se encuentran los letreros
comerciales, los cuales se desarrollan de igual manera de acuerdo con las especificaciones,
medidas y requerimientos visuales solicitados por cada cliente. Dichos productos forman
parte de los trabajos realizados en taller y requieren la integracion de distintos procesos de
fabricacion, tales como corte router, corte laser, plotter de corte, pintura, armado, instalacion

eléctrica y montaje final.

El proyecto consiste en la fabricacion de un letrero comercial para la carniceria
“BAK?”, el cual se compone de letras principales en estilo block 3D con iluminaciéon LED de
luz fria a 110v, letras secundarias, elementos decorativos y una estructura de soporte. Cada
uno de estos materiales cumple una funcion especifica dentro del producto, ya sea estructural,
estética, decorativa o funcional. Las medidas, materiales y acabados descritos a continuacion
corresponden especificamente a este proyecto; sin embargo, pueden ser tomados como
referencia para futuros trabajos de caracteristicas similares. Como elemento decorativo
principal, se integra un boton circular fabricado en panel de aluminio con canto de aluminio,
con un didmetro aproximado de 167 cm, pintado en color negro. Sobre este elemento se
instala una figura de vaca fabricada en 3D, compuesta por frente y canto de acrilico, rotulada
con vinil rojo translicido y detalles en vinil negro. Esta pieza también cuenta con iluminacién
LED de luz fria a 110v, por lo que funciona como un elemento visual destacado dentro del

disefio general.

A lo largo del documento se describe la manera de realizar este producto,
considerando los materiales empleados, los archivos necesarios para produccion, los procesos
de fabricacion y las caracteristicas principales del letrero. A continuacidn, se muestra una

imagen del producto:
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Figura 2.6. Letrero BAK

El proyecto requiere archivos digitales para los distintos procesos de fabricacion. Para
el corte en router CNC se consideran piezas en acrilico blanco, asi como panel ACM,

utilizando una broca recta de 3 mm. Para el proceso de corte laser se utiliza acrilico blanco.

Asimismo, para el plotter de corte se emplea vinil negro mate.

A continuacion, se presenta la relacion de materiales empleados para la fabricacion
del letrero, también conocida como Bill of Materials o BOM, por sus siglas en inglés. Esta

lista permite identificar los principales componentes necesarios para la produccion del letrero

comercial BAK.
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Acrilico blanco 85cm x 52cm x 3mm

Corte Laser
(1)
Letrero plotter Vinil negro mate metamark 4,
BAK ’ 120cm x 180cm (1)
Acrilico blanco 122cm x 244cm x 3mm,
broca 3mm recto (1)
Corte CNC

Panel ACM 122cm x 244cm x 4mm
(2)

Figura 2.7. BOM Letrero BAK



3. Diagndstico y propuesta integral por area

3.1. Administracion

En este capitulo se aborda el andlisis del area administrativa de la empresa, con el
propdsito de comprender su estructura organizacional y evaluar los elementos que influyen en
la gestion del personal y en el funcionamiento interno de la organizacion. La administracion
representa una parte fundamental para el correcto desarrollo de las operaciones de la empresa,
ya que permite coordinar recursos, definir responsabilidades y establecer mecanismos que

favorezcan la eficiencia, la calidad y el cumplimiento de objetivos organizacionales.

Dentro de este apartado se presenta el organigrama de la empresa, el cual permite
identificar la estructura jerarquica, las lineas de autoridad y la distribucién de funciones entre
las diferentes areas y puestos de trabajo. Asimismo, se desarrollan los descriptivos de
puestos, donde se especifican las responsabilidades, actividades, habilidades y requisitos
necesarios para cada cargo, contribuyendo a una mejor organizacion y delimitacion de

funciones.

De igual manera, se incluyen evaluaciones de desempefio orientadas a analizar el
rendimiento y cumplimiento de actividades por parte de los colaboradores, con la finalidad de
detectar fortalezas y areas de oportunidad que permitan mejorar la productividad y el
desempefio laboral. También se desarrollara un plan de capacitacion enfocado en fortalecer
los conocimientos, habilidades y competencias del personal, promoviendo el desarrollo

profesional y contribuyendo a la mejora continua de la empresa.

Adicionalmente, se realizard una propuesta de catalogo de proveedores con el objetivo
de organizar y clasificar la informacion de los suministradores de materiales e insumos,

facilitando la seleccion y control de los mismos de acuerdo con criterios de calidad, costos y



disponibilidad. Finalmente, se llevara a cabo un analisis de calidad administrativa que
permitird evaluar los procesos internos y proponer estrategias orientadas a optimizar la

gestion organizacional y fortalecer la eficiencia operativa de la empresa.

3.1.1. Recursos Humanos

Actualmente, la empresa DECOLINE no cuenta con una estructura organizacional
formalmente establecida mediante un organigrama. La forma de trabajo se ha desarrollado de
manera practica, donde las distintas areas y colaboradores reportan directamente a la
Direccioén General, sin una division jerarquica clara entre departamentos, supervisores o
responsables intermedios.

Esta situacion puede funcionar en empresas pequefias o que estan en crecimiento; sin
embargo, conforme aumentan las actividades, los proyectos y las responsabilidades, se vuelve
necesario contar con una estructura mas ordenada que permita identificar con claridad los
puestos, las funciones y las lineas de autoridad. Al no existir actualmente un area
administrativa definida ni una supervision formal dentro del area operativa, algunas
responsabilidades pueden concentrarse directamente en la Direccion General, lo que puede
dificultar la coordinacion interna y la toma de decisiones.

Por esta razon, se propone el disefio de un organigrama para DECOLINE.
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Figura 3.1 Propuesta de organigrama para DECOLINE.

Esta propuesta organiza a la empresa partiendo de la Direccion General y distribuye
las funciones en dos areas principales: Gerencias de operaciones y Gerencia Administrativa.
A partir de estas areas se integran puestos como supervisor de carpinteria, maestros
carpinteros, auxiliar, encargado de maquinas, encargado de direccion y finanzas, encargado
de compras, ventas y disefiadores.

El organigrama propuesto tiene como finalidad representar de manera mas clara 'y
profesional la estructura que la empresa podria adoptar para mejorar su organizacion interna.
Asimismo, permite visualizar mejor los niveles jerarquicos, definir responsabilidades y
establecer canales de comunicacion mas ordenados entre los puestos. De esta manera, la
empresa puede comenzar a trabajar con una estructura mas formal, facilitando la
coordinacion entre las areas operativas y administrativas, sin perder la autoridad principal de
la Direccion General.

Continuando en la misma linea de elaboracion de una estructura jerarquica, de igual

manera se busca tener una congruencia entre las actividades y los puestos de trabajo que se



desempefian actualmente en la empresa. Para lograr este objetivo se realizan entrevistas al
personal de planta con el fin de lograr establecer tareas por puesto, identificar jerarquias,
actividades diarias, funciones y responsabilidades, ademas de indagar en un aspecto mas
personal correspondiente a la comodidad del colaborador en su entorno laboral, con la carga
de trabajo, con sus compatfieros, y con los directivos de cada area.

La documentacion presentada durante las entrevistas agendadas esta conformada por
tres formatos principales. El primero es el Andlisis de puesto, el cual contiene informacion
recopilada directamente del colaborador, como datos generales del puesto, ubicacion en el
organigrama, objetivo del cargo, actividades que realiza, relaciones laborales,
responsabilidades, condiciones de trabajo, requisitos, competencias, herramientas utilizadas y
demandas fisicas o mentales del puesto. (4nexo 1)

El segundo documento es el Manual de descripcion de puestos, que organiza la
informacion de manera mas formal e incluye la identificacion del puesto, area
correspondiente, jefe inmediato, finalidad, sintesis del cargo, responsabilidades
fundamentales, condiciones laborales, relaciones internas y externas, tareas, conocimientos,
habilidades, experiencia, actitudes y otros factores de valoracion.

Finalmente, la Ficha técnica para perfil de puestos presenta la informacion de forma
mas breve y concreta, integrando el nombre del puesto, objetivo, funciones principales,
relaciones de trabajo, nivel académico requerido, experiencia profesional, conocimientos
especiales, caracteristicas personales, nivel de responsabilidad y necesidades de capacitacion.

En conjunto, estos documentos permiten analizar, describir y formalizar cada puesto

para fortalecer la organizacion interna de la empresa.

3.1.2. Proveedores(catalogo(propuesta)

3.1.3. Gestion de Calidad administrativa (Hoshin kanri)



3.2. Produccion

3.2.1. Logistica de fabricacion

La logistica de fabricacion representa una parte esencial dentro de los procesos
industriales debido a que integra y coordina las actividades relacionadas con el flujo de
materiales, recursos, maquinaria y operaciones necesarias para la elaboracion de productos.
La empresa DECOLINE realiza procesos de manufactura de puertas, bastidores y letreros que
involucran etapas productivas que requieren adecuada planeacion y control para asegurar el
cumplimiento de los requerimientos del cliente.

El presente capitulo desarrolla un analisis de los procesos de fabricacion
implementados en la empresa, se aborda en detalle las actividades que transforman la materia
prima, asi como el resto de operaciones de los tres productos (bastidores, puerta y letrero),
considerando inspecciones de calidad, movimientos de material y tiempos de espera en el
flujo de produccion. De igual forma, se contempla el andlisis de tiempos de produccion,
evaluacion de inventarios e identificacion de cuellos de botella presentes en los procesos, con
el proposito de detectar areas susceptibles de mejora y proponer estrategias orientadas a
incrementar la productividad, reducir tiempos improductivos y fortalecer la eficiencia de la

logistica de fabricacion dentro de la organizacion.

3.2.1.1. Diagrama de flujo bastidores hamaca

La fabricacion de bastidores de madera en DECOLINE, representa una de las lineas
de produccion de mayor relevancia dentro del drea de manufactura de la empresa, a
continuacion se describe el proceso logistico y productivo de la empresa para la fabricacion

de bastidores de hamaca. Este proceso involucra un total de 12 actividades, distribuidas en 26



operaciones, 3 inspecciones y 6 demoras desde la recepcion de material hasta el

almacenamiento de producto terminado.

Descripcion del proceso productivo

1. Preparacion y corte de materiales

El proceso da inicio con la recepcion de la materia prima en el taller de DECOLINE,
los materiales que ingresan al proceso son tabla de madera de segunda de 15 pulgadas, al
momento de la recepcion el responsable ejecuta una inspeccion visual de los materiales,
verificando que el material no presente nudos abiertos, grietas de secado, humedad excesiva o
deformaciones ocasionadas por el manejo inadecuado durante el transporte. Una vez se
realiza esto se coloca el material en el almacén de producto en proceso para posteriormente

continuar al corte.

Tomando en cuenta que las tablas se obtienen por parte del proveedor en una medida
estandar estas se tienen que cortar de acuerdo con el disefio cotejado con el cliente. Con el
material disponible en el area, el operador realiza las tareas de medicion y corte con una
sierra de cinta, durante esta etapa se generan demoras asociadas con el ajuste de maquinaria y

organizacion del material antes de cada operacion.

Posteriormente son trasladadas al area de cepillado y barrenado en donde se corrigen
imperfecciones superficiales con el fin de facilitar en ensamble estructural. Una vez
cepilladas las piezas, se realiza el sefialamiento y ajuste de grosor, proceso orientado a
preparar dimensionalmente la madera conforme a las medidas requeridas para el bastidor.
Posteriormente se lleva a cabo el redondeo de madera, actividad enfocada en mejorar el

acabado de las piezas principales y eliminar aristas o irregularidades superficiales.



Concluidas las operaciones de preparacion superficial, se ejecuta el corte de piezas a medida
mediante sierra, desarrollando de manera individual el corte de varas, postes, bases y tacones
de madera conforme a las dimensiones especificadas en el disefio del bastidor, durante esta

etapa se generan movimientos constantes de material entre a’rea de corte y habilitado.

Posteriormente inicia la etapa de perforacion para ensamblado, donde las piezas son
preparadas para la integracion estructural mediante perforaciones realizadas con taladro.
Paralelamente, se desarrolla la recepcion de bases, postes y tacones dentro del area de

ensamble, permitiendo organizar los componentes requeridos para el armado estructural.

2. Ensamble y armado del bastidor

Con las piezas ya verificadas, el proceso continua en el area de ensamble estructural,
en donde se realiza el armado preliminar de los bastidores de madera, durante esta etapa se
alinean los componentes y se ensambla a base de la friccion entre las piezas, estas
operaciones permiten integrar de manera estructural los componentes del bastidor asegurando

estabilidad y resistencia mecéanica durante su utilizacion.

Con la estructura inicial preparada, se desarrollan perforaciones adicionales para
colocacion de tornillos y fijaciones mecénicas, utilizando atornillador y pijas Phillips para
madera. Después se ejecuta el ensamble base-postes, integrando las piezas verticales del
bastidor mediante fijaciones mecénicas y adhesivo estructural. Posteriormente se lleva a cabo
el ensamble postes-varas, integrando las varas principales a la estructura previamente armada,
durante esta etapa pueden generarse demoras asociadas al tiempo requerido apra la

alineacion, ajuste de perforaciones y aplicacion de adhesivo.

3. Acabados superficiales



Una vez finalizado el ensamble estructural, el proceso contempla una inspeccion de
ensamble orientada a verificar firmeza, alineacion y correcta colocacion de fijaciones
mecénicas. En caso de detectarse desviaciones estructurales o fallas en el armado, las piezas
son enviadas nuevamente a operaciones de ajuste o fijacion, generando retrabajos dentro del

sistema productivo.

4. Inspecciones de calidad

Para concluir el proceso de desarrolla una inspeccion final del bastidor, en donde se
valida el cumplimiento de especificaciones dimensionales, estabilidad estructural y
condiciones generales del producto terminado, una vez se aprueba el control de calidad el
bastidor se libera como producto terminado preparandose para el siguiente proceso, en caso
de que el cliente solicite un barnizado o pintura especial, o en su defecto se encuentra listo

para la entrega final.
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Identificacion de Herramientas y Equipos de Trabajo

1. Magquinaria principal

Equipo

Funcion

Sierra

Corte de varas, postes, bases y tacones

Cepilladora

Uniformar superficies y ajuste inicial

Taladro

Realizacion de perforaciones para ensamble

Engrapadora

Unidn y fijacion de piezas

Atornillador

Colocacion de pijas y fijaciones




Banco de trabajo

Soporte para ensamble manual

Cinta de medicidon

Verificacion dimensional

Tabla 3.1. Funciones de las herramientas

2. Herramientas de Ensamble y Acabado

Herramienta Funcion

Taladro Preparacion de perforaciones
Engrapadora Fijacion rapida de componentes
Atornillador Colocacion de tornillos y pijas

Cinta de medicion

Validacién dimensional

Banco de trabajo

Ensamble y ajuste manual

Tabla 3.2. Funciones de las herramientas de ensamble y acabado

3. Herramientas de Fijacion e Instalacion

Herramienta Funcion

Atornillador Colocacion de pijas Phillips

Engrapadora Sujecion y fijacion de madera
Taladro Perforacion para fijaciones

Cinta de medicion

Verificacion de dimensiones

Tabla 3.3. Funciones de las herramientas de fijacion e instalacion

4. Insumos y Materiales de Soporte




Insumo Funcion
Varas de madera Componentes estructurales principales
Postes de madera Soporte vertical del bastidor
Bases de madera Integracion estructural inferior
Tacones de madera Refuerzo y soporte
Resistol 5000 amarillo Unidn estructural de piezas
Grapas Fijacion rapida
Pijas Phillips 1/4” Ensamble de componentes

Tabla 3.4 Funciones de las herramientas de insumos y material de soporte

* Capacidad de planta y demanda del mercado actual

o Propuesta de mejora basado en analisis

» Identificacion de cuellos de botella
* Anadlisis de tiempos

» Evaluacion de inventarios

3.2.1.2. Diagrama de flujo puerta

El presente reporte describe el proceso productivo actual utilizado para la fabricacion
de puertas de madera dentro de la empresa, elaborado con base en el diagrama de flujo
desarrollado bajo la simbologia establecida en las normas ANSI e ISO 5807 para
representacion de procesos. El diagrama permite identificar de manera gréfica y secuencial
las actividades, operaciones, decisiones y materiales que intervienen durante la fabricacion

del producto.



Para fines de esta actividad académica, el analisis se establece a partir del momento
en que la empresa ya cuenta con la materia prima, insumos, herramientas y equipo necesarios
dentro del area de produccion. Esta delimitacion se define debido a que no se dispone de
informacion relacionada con proveedores, tiempos de entrega y recepcion de materiales, por

lo que el estudio se enfoca unicamente en las operaciones internas del taller.

El diagrama representa el flujo real de produccion empleado por la empresa e integra
actividades de preparacion de madera, corte y rectificado de piezas, ensamblaje del bastidor,
colocacion de triplay, acondicionamiento de superficies, aplicacion de acabados y pintura
final. Asimismo, se contempla una decision relacionada con la incorporacion opcional de lana

mineral como material insonorizante, dependiendo de las especificaciones del cliente.

De acuerdo con el andlisis realizado, el proceso productivo se compone de doce
actividades principales y dos puntos de decision, permitiendo identificar la secuencia logica

de fabricacion hasta obtener la puerta terminada.

Descripcion del proceso productivo

Preparacion y acondicionamiento de la madera

El proceso inicia con la seleccion de la materia prima, especificamente tablas de
madera destinadas a la fabricacion del bastidor. Posteriormente, se realiza el cepillado de la
madera, operacion mediante la cual se ajusta el grosor de las tablas para obtener uniformidad
en las piezas y facilitar el ensamblaje posterior. Después, se efectlia el corte y rectificado de

las tablas conforme a las medidas establecidas en el disefio de la puerta.

Fabricacion y ensamblaje del bastidor



Después del corte de las piezas, se procede al ensamblaje del bastidor, etapa en la cual
se realiza la union de las barras estructurales que conforman la base de la puerta. Durante esta
operacidn también se aplica tratamiento antipolilla sobre la madera, con la finalidad de

proteger el material y prolongar su vida ttil.

Posteriormente, se colocan los pafios de triplay utilizando pegamento industrial y clavos
como elementos de fijacion. Después, con un router manual se elimina el excedente de

material en los bordes para obtener uniformidad y mejor acabado.

Proceso de insonorizacidén y acabado superficial

El diagrama de flujo establece un punto de decision relacionado con la insonorizacion
de la puerta. En caso de que el cliente solicite esta caracteristica, se incorpora lana mineral en
el interior de la estructura como material aislante actstico. Si no se requiere insonorizacion,

el proceso continua directamente hacia las etapas de acabado superficial.

Posteriormente, se realiza el lijado general para eliminar imperfecciones y preparar la
superficie. Después se aplica una base o sellador para mejorar la adherencia de la pintura y
proteger la madera. Finalmente, se lleva a cabo el detallado de la puerta para corregir

imperfecciones y verificar la uniformidad del acabado.

Pintura y terminacion final

Finalmente, se realiza la aplicacion de pintura y acabado final, proporcionando el
color, textura y apariencia definitiva de la puerta conforme a las especificaciones establecidas

por la empresa o el cliente.



Una vez concluida esta etapa, el proceso pasa por un punto final de control de calidad,
en el cual se verifica que el producto cumpla con las caracteristicas funcionales y estéticas
requeridas. En caso de detectarse alguna inconsistencia, la puerta regresa al area de detallado
para realizar las correcciones necesarias. Cuando el producto cumple con las especificaciones

establecidas, la puerta se considera terminada y lista para almacenamiento o entrega.
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Figura 3.3 Diagrama de flujo de operaciones de producto puerta




o Identificacion de herramientas y equipos de trabajo

La fabricacion de puertas requiere maquinaria especializada para realizar operaciones
de preparacion, corte y acabado de la madera con precision. Estos equipos influyen

directamente en la calidad y uniformidad del producto terminado.

El cepillo industrial se utiliza para uniformar el grosor de las tablas antes de su
transformacion. Para el corte y rectificado de piezas se emplean sierras de mesa e

ingletadoras, las cuales permiten obtener medidas precisas y cortes uniformes.

Asimismo, se utiliza un router manual para perfilar bordes y eliminar excedentes de material
después del ensamblaje del triplay. Entre las marcas utilizadas en este tipo de maquinaria
destacan DeWalt, Makita, Bosch y Milwaukee, reconocidas en la industria de carpinteria y

manufactura de madera.

Equipo Funcion
Cepillo industrial Ajuste y uniformidad del grosor de la
madera
Sierra de mesa DeWalt Corte y rectificado de tablas
Sierra ingletadora Makita Cortes angulares y dimensionado
Router manual Bosch Eliminacion de excedentes y perfilado
Compresor de aire industrial Alimentacion de herramientas neumaticas
Banco de trabajo industrial Soporte y ensamblaje de piezas

Tabla 3.5 Funciones de las herramientas y equipos de trabajo “puerta”

Herramientas de ensamblaje y acabado



Durante las etapas de ensamblado y acabado se emplean herramientas manuales y
eléctricas destinadas a la unidon de componentes, instalacion de herrajes y aplicacion de

recubrimientos superficiales.

Para la fijacion del triplay y ensamblaje del bastidor se utilizan pistolas neumaticas
para clavos marca Stanley, taladros eléctricos Milwaukee y prensas metalicas de sujecion.
Asimismo, se emplean herramientas manuales como martillos, desarmadores, escuadras y

cintas métricas para realizar ajustes y verificaciones dimensionales durante el proceso.

En las etapas de acabado superficial se utilizan lijadoras orbitales Black+Decker,
brochas industriales y pistolas de pintura marca Truper, las cuales permiten obtener

superficies uniformes y acabados de mejor calidad estética.

Herramienta Funcion
Taladro eléctrico Milwaukee Perforaciones y colocacion de herrajes
Pistola neumatica Stanley Fijacion de triplay mediante clavos
Lijadora orbital Black+Decker Suavizado y preparacion de superficies
Pistola de pintura Truper Aplicacion uniforme de pintura
Prensas metélicas Sujecion de piezas durante el ensamblaje
Escuadra y cinta métrica Verificacion de medidas y alineaciones

>

Tabla 3.6 Funciones de las herramientas de ensamblaje y acabado “puerta’

* Mapeo de cadena de suministro interna

3.2.1.3. Diagrama de flujo letrero



El presente reporte describe el proceso productivo para la fabricacion e instalacion de
un letrero iluminado, elaborado con base en el diagrama de proceso método Gilbreth/ANSI
desarrollado por el Departamento de Produccion. El proceso comprende un total de 23
actividades, distribuidas en 12 operaciones, 3 transportes, 2 inspecciones y 6 demoras, desde

el corte de materiales hasta la instalacion definitiva en sitio.

Descripcion del proceso productivo

1. Preparacion y Corte de Materiales

El proceso inicia con el corte laser de las letras principales, utilizando lamina acrilica
como materia prima. Esta operacion se realiza en una maquina de corte laser, la cual requiere
un tiempo de espera una vez que el corte ha sido programado y puesto en marcha. Concluido
este paso, las piezas son trasladadas a la mesa de trabajo para continuar con la siguiente

etapa.

Posteriormente se lleva a cabo el corte CNC de las letras secundarias, empleando
acrilico transparente procesado mediante un router CNC. Al igual que en la operacion
anterior, este equipo genera una demora inherente al tiempo de maquinado. Una vez
finalizados ambos cortes, el material es transportado al area de ensamble para continuar con

la produccion.

2. Ensamble de Letras y Acabados Superficiales

Con las piezas cortadas y listas, se procede al ensamble de las letras en tres
dimensiones, uniendo los frentes con los cantos laterales mediante adhesivo industrial. Esta
unidn requiere un periodo de espera para el curado completo del adhesivo antes de continuar

con la siguiente operacion.



Una vez seco el adhesivo, se realiza el sellado de las letras, aplicando y distribuyendo
de manera uniforme el sellador sobre las superficies, lo cual genera una nueva demora por
tiempo de secado. Concluido el sellado, se efectua la aplicacion de vinil de colores sobre las
letras, para lo cual el operario mide, corta y coloca el material vinilico conforme al disefio

establecido.

A continuacion se realiza la instalacion del sistema LED, que consiste en la
colocacion, fijacion y conexion de la tira LED junto con su driver eléctrico al interior de las

letras ensambladas.

Finalizada la instalacion eléctrica, el proceso contempla una inspeccion de
iluminacion, en la que se verifica el correcto funcionamiento del sistema LED. En caso de
detectar alguna falla, se realizan los ajustes necesarios antes de continuar; si el sistema opera

correctamente, el proceso avanza a la siguiente fase.

3. Fabricacion de la Figura 3D

De manera complementaria al ensamble de letras, se lleva a cabo la fabricacion de la
figura tridimensional, la cual es ensamblada utilizando adhesivo industrial y requiere
igualmente un tiempo de espera para su secado. Una vez curada la figura, se realiza su
rotulacion, aplicando vinil rojo para las dreas principales y detalles en vinil negro, conforme a

la imagen corporativa del disefio.

4. Ensamble General del Letrero

Con todos los elementos individuales terminados, se procede al montaje en el panel de
aluminio, alineando y fijando las letras mediante tornillos de manera precisa sobre la

superficie. Paralelamente, se lleva a cabo la preparacion del bastidor, que consiste en el



armado de la ldmina acanalada con pijas y la aplicacioén de pintura protectora, generando una

demora adicional por el secado de dicho recubrimiento.

Una vez que todos los componentes estan listos, se ejecuta el ensamble final del
letrero, integrando en un solo conjunto las letras, la figura tridimensional y el sistema

eléctrico completo, dando como resultado el letrero terminado listo para su instalacion.

5. Transporte e Instalacion en Sitio

El letrero ensamblado es transportado al sitio de instalacion, cargando y trasladandose
con el cuidado necesario para evitar dafios en las piezas o en el sistema eléctrico. En el lugar,
se realiza la instalacion en pared, que comprende el marcado del area, la perforacion de la
superficie, la colocacion de taquetes y anclajes, la fijacidon mecanica del letrero y la conexion

eléctrica final.

El proceso concluye con la inspeccion final, en la que se verifica tanto el
funcionamiento completo del sistema de iluminacion como el cumplimiento del disefio
aprobado. De existir alguna observacion, se realizan las correcciones pertinentes; de lo

contrario, el letrero se declara terminado e instalado, marcando el fin del proceso productivo.
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Identificacion de Herramientas y Equipos de Trabajo



1. Maquinaria Principal

Equipo Funcion
Maquina de corte laser Corte de lamina acrilica para letras
principales
Router CNC Corte de acrilico transparente para letras
secundarias

2. Herramientas de Ensamble y Acabado

Herramienta Funcion
Aplicador de adhesivo industrial Union de piezas acrilicas en letras y figura 3D
Aplicador de sellador Hermetizado y acabado superficial de letras
Regla metalica, cutter y espatula Medicion, corte y aplicacion de vinil
Multimetro, pelacables y cautin Conexion y verificacion del sistema LED

3. Herramientas de Fijacion e Instalacion

Herramienta Funcion

Destornillador o atornillador eléctrico | Fijacion de tornillos y pijas en panel y bastidor

Taladro percutor Perforacion de pared para taquetes y anclajes

Nivel de burbuja, plomada y cinta métrica Trazo y alineacion del letrero en sitio




4. Insumos y Materiales de Soporte

Insumo Funcion
Adhesivo industrial y sellador Uniodn y acabado de componentes acrilicos
Pintura Recubrimiento protector del bastidor
Tira LED driver eléctrico Sistema de iluminacién del letrero
Tornillos, pijas, taquetes y anclajes Fijacion mecanica en todas las etapas del proceso

* Mapeo de cadena de suministro interna

* Capacidad de planta y demanda del mercado actual

o Propuesta de mejora basado en analisis

» Identificacion de cuellos de botella
* Analisis de tiempos

» Evaluacion de inventarios




3.2.2. Analisis de sistemas de produccion

El anélisis de sistemas de produccion permite evaluar la manera en que Decoline
desarrolla sus actividades productivas, considerando la eficiencia del proceso, la organizacion
del trabajo y el tipo de sistema utilizado para la fabricacion de sus productos. Este apartado se
enfoca en identificar como se llevan a cabo las operaciones dentro del area productiva, asi
como la relacioén que existe entre los recursos disponibles, los tiempos de trabajo, los equipos

utilizados y el flujo general de materiales.

Para este andlisis se consideran aspectos como la clasificacion formal del sistema
productivo, la estrategia de produccion empleada por la empresa, el tipo de layout, la
capacidad instalada y utilizada, los turnos y jornadas de trabajo, el nimero de operarios por
estacion y los equipos criticos que intervienen en el proceso. Estos elementos permiten tener
una vision mas clara del funcionamiento actual del sistema y sirven como base para detectar

posibles areas de mejora.

Asimismo, se emplean herramientas de andlisis de procesos, entre ellas el Diagrama
de Proceso Operativo, el Diagrama de Flujo de Proceso, el Diagrama de Recorrido y, en caso
de existir operaciones manuales repetitivas, el Diagrama Bimanual. A través de estos
diagramas se busca identificar operaciones, inspecciones, transportes, demoras y
almacenamientos, asi como analizar la proporcion de actividades que agregan valor frente a

aquellas que no lo hacen.

3.2.2.1. Diagrama de Proceso Operativo de “Puerta”

A continuacion, se presenta el Diagrama de Proceso Operativo actual de “Puerta”, el
cual permite visualizar de manera ordenada las operaciones e inspecciones que intervienen

durante la elaboracion de este tipo de producto dentro de Decoline.



B B o R B e
Tipo de fabricacidn 2834528 Puertas de madera. Método actual
Parte 2834421 Diagrama No. SK2834421
Dibujado por LIS,

Cubiertas de triplay (2) 154825-1 Estructura de puerta( Bastidor) 148623-2
2.44 x.1.20 cm Cacba 2.90 %.90 em / Pino
- 1 - 1
| 1.5 min 8 @ Selecciende pafos de triplay {2) | 2 min 1 @ Seleccién yrecepeion de madera
| I
4 min 9 @ Corte de triplay a medida (2.90 x .80cm) | 3 min 2 @ Senalado yajuste de grosor
| 4 min 3 @ Corte de tablas a medida
| 3 man 4 @ Rectificadoy detallado
T e | 2 min 5 .I Perfaraclones / Preparacion de unlones
1
| 5 mum 6 @ Ensamble del bastider (pegamento)
Dw. | 1 B Inspeccidn del bastidor
I
| 3 mm 7 ® Colocaciénde relleno

2 Pifas de madera Phillips 1/2 .
1
|3mm | 10 @ Ensamble de cublertas a estructura

|Zmm| 11 @ Colocacidnde triplay Lade A sobre bastidor

3 ) - _
Clavos 14 x 1/2° |2min| 12 .| Colocacidn de triplay Lade B sobre bastidar

Resumen: |

Evento Nimearn Tiempa |4 | 13 @ Fijacién con clavos

|3min| 14 @ Cortedeexcedenta

D.W. | 2 W Inspeccian de ajustes

Somin| 15 @ Seleceiénde manija

2 min 16 @ Perforaciones para manija

| 1 min 3 B Inspeccidn de perforaciones

|2min | 17 @ Ensamble de manija a puerta

|[fmin| 18 @ Lijado general

I
| 4 min 19 @ Aplicacion de base y detallado fino

| 6 min 20 @ Fintura

D.W. | 3 W Inspeccian final

Manija para puerta pomao piateado

& Pijas de madera Phillips 114 *

Barniz Polivretaro (112 1)

Figura 3.4. DPO de Puerta.

Identificacion de operaciones

Dentro del proceso actual se identifican un total de 20 operaciones, las cuales

representan las actividades donde se transforma, modifica, prepara o ensambla el producto.



Estas operaciones son necesarias para avanzar en la fabricacion de la puerta, ya que permiten
dar forma a la estructura, colocar componentes, realizar acabados y preparar el producto para

su entrega final.

Entre las operaciones principales se encuentran la seleccion y recepcion de madera, el
senalado y ajuste de grosor, el corte de tablas a medida, el rectificado y detallado, las
perforaciones, el ensamble del bastidor, la colocacion de relleno, el ensamble de cubiertas, la
fijacion con clavos, el corte de excedente, la seleccion y ensamble de manija, el lijado

general, la aplicacion de base, el detallado fino y la pintura.

Estas actividades representan la parte principal del proceso productivo, debido a que
agregan valor al producto o permiten que este avance hacia su condicion final. Por lo tanto,
no se considera conveniente eliminarlas inicamente con el objetivo de reducir el nimero total

de eventos, ya que la mayoria forman parte necesaria de la fabricacion.

Identificacion de inspecciones

Por otra parte, en el DPO se identifican 4 inspecciones. Estas inspecciones se realizan
en puntos especificos del proceso donde es necesario verificar que el producto cumpla con las

condiciones requeridas antes de continuar con la siguiente etapa.

Las inspecciones identificadas son las siguientes:

No Inspeccidn Propdsito
» . Verificar que la estructura base esté
1 Inspeccién del bastidor
correctamente ensamblada.
By , Revisar alineacién, ensamble y
2 Inspeccion de ajustes By .
colocacion de piezas.
» . Confirmar que las perforaciones parala
3 Inspeccion de perforaciones .
manija sean correctas.
L Revisar el producto terminado antes de su
4 Inspecciénfinal
entrega.




Tabla x.x. Inspecciones identificadas de DPO "Puerta”

Estas inspecciones cumplen una funcién importante dentro del proceso, ya que
ayudan a prevenir errores, retrabajos o defectos en el producto terminado. Sin embargo,
algunas de ellas podrian integrarse como parte del control en proceso, con el fin de reducir

actividades separadas y mejorar la eficiencia.

Conteo total de operaciones e inspecciones

A partir del conteo general del DPO actual de “Puerta”, se obtiene un total de 24
eventos, de los cuales 20 corresponden a operaciones y 4 a inspecciones. Esto indica que la
mayor parte del proceso estd compuesta por actividades productivas, mientras que las

inspecciones representan puntos de control dentro de la fabricacion.

El tiempo total registrado para las operaciones es de 61 minutos. Las inspecciones se
encuentran marcadas como [.D.W., por lo que no cuentan con un tiempo estdndar definido

dentro del diagrama.

Evento Niumero Tiempo
Operaciones 20 61
Inspecciones 4 [D.W
Total 24 61 + Inspecciones

Tabla x.x. Resumen del DPO actual de “Puerta’”

El término I.D.W. indica que la inspeccion no tiene un tiempo definido o
estandarizado dentro del proceso. Esto puede representar un area de oportunidad, ya que
asignar tiempos aproximados a las inspecciones permitiria calcular con mayor precision la

duracion total real del proceso.

Indicadores derivados del DPO actual



Con base en el conteo de eventos, se pueden obtener indicadores basicos que ayudan a

interpretar la composicion del proceso actual.

Indicador Calculo Resultado
Total de eventos 20 operaciones + 4 inspecciones 24 eventos
Porcentaje de operaciones 20/24 x100 83.33%
Porcentaje de inspecciones 4/24x100 16.67%
Tiempo t,O tal de Suma de tiempos operativos 61 minutos
operaciones
Relacllon ope:raclones ! 50/ 4 5:01
inspecciones

Tabla x.x. Indicadores del DPO actual de “Puerta’

De acuerdo con estos resultados, el proceso presenta una mayor proporcion de
operaciones en comparacion con las inspecciones. Esto es positivo, ya que la mayoria de los
eventos corresponden a actividades productivas. Sin embargo, también se observa que existen
inspecciones que podrian integrarse dentro de las mismas operaciones, principalmente

aquellas relacionadas con ajustes y perforaciones.

Analisis critico del DPO actual “Puerta”

En el andlisis critico del DPO actual se observa que el proceso cuenta con una
secuencia logica de actividades. Las operaciones siguen un orden adecuado, ya que primero
se trabaja la estructura de la puerta, posteriormente se colocan las cubiertas, después se
realizan ajustes, perforaciones y ensamble de manija, y finalmente se llevan a cabo las

actividades de acabado como lijado, aplicaciéon de base y pintura.

Sin embargo, se identifican oportunidades de mejora en la forma en que se realizan
algunas inspecciones. No todas las inspecciones deben eliminarse, ya que algunas son

necesarias para asegurar la calidad del producto. Por ejemplo, la inspeccion del bastidor es



importante porque permite confirmar que la estructura base se encuentre correctamente
ensamblada antes de continuar con las siguientes etapas. De igual forma, la inspeccion final
es indispensable, ya que garantiza que la puerta cumpla con las condiciones requeridas antes

de ser entregada.

No obstante, las inspecciones de ajustes y perforaciones podrian integrarse como
control en proceso. Esto significa que el operario podria verificar medidas, alineacion,
ensamble y perforaciones durante la ejecucion de las actividades, en lugar de realizar una
inspeccion separada después de cada operacion. De esta forma, se podrian detectar errores en

el momento en que ocurren y reducir la posibilidad de retrabajos al final del proceso.

Propuesta de mejora de DPO de "Puerta”

La propuesta de mejora no consiste en eliminar operaciones necesarias, sino en
simplificar el proceso mediante la integracion de algunos controles de calidad dentro de las
operaciones. En este caso, se recomienda mantener las 20 operaciones, ya que la mayoria son

necesarias para la fabricacion de la puerta.

La mejora principal se enfoca en reducir las inspecciones separadas de 4 a 2,
integrando la inspeccion de ajustes y la inspeccion de perforaciones dentro de sus
operaciones correspondientes. De esta manera, el proceso mantendria el control de calidad,

pero con una estructura mas eficiente.



Diagrama de procesos operativos
Tipo de fabricacion 2834526 Puertas de madera. Método actual
Parte 2834421 Diagrama No. SK2834421
Dibujado por LIS

Cubiertasde triplay (2) 154825-1 Estructura de puerta [ Bastidor) 148623-2
2.44 x.1.20 cm Cacha 2.90 % .90 cm / Pino
P e .= I
1.5 mn | 8 @ Seleccién de pafos de triplay (2) | 2 nan | 1 @ Seleccionyrecepcion de madera
| |
4 min | 9 @ Corte de triplaya medida (2.90 x .90cm) | 3 noin | 2 @ Senalado yajuste de grosor

| 4 nun | 3 @ Corte detablas a medida

| 3 min | 4 @ Rectificado y detallado

| 2 min | 5 @ Perforaciones/ Preparacion de unionss

| 5 min | 6 @ Ensamble del bastidor (pegamento)

Resictol 3000 amarillo

|D.W. | 1 M Inspecciondel bastidor
3 min ;
20 Pljas demadera Phillips 12 | | T.I Caolocacion de relleno
1
[3min| 10 @ Ensamble de cubiertas a estructura

[2mm| 11 @ Colocacion de triplay Lado A sobre bastidor

[Zmin| 12 @ Colocacion de triplay Ladn B sobre bastidor

Clavos 104 "« 142"

Evento Nimero Tiempo |
Operaciones 20 61 [4min| 13 @ Fijacion con claves
Inspeccions: 2 bDw |
Total 21 61 [3mn| 14 @ Corte de excedente y verificacion de ajustes

Manija para puerta pomo platzado \
1

| S0min| 15 @ Seleccion de manija

[2mn| 16 @ Perforacion yverificacion de ubicacion de manija

|2min| 17 @ Ensamble de manija a puerta

|Smin| 18 @ Lijado gensral

|
|4win| 19 @ Aplicacién de base ydetallado fino

|[emin| 20 @ Pintura

|D.W. | 2 B Inspeccidn final

& Pljas de madera Phillips 14"

Barniz Polluretano (1/2 1)

Figura x.x. Propuesta de DPO de "Puerta”



Las inspecciones que se recomienda mantener son:

Inspeccion Motivo para conservarla

. . Es un punto eritico antes de continuar con
Inspeccion del bastidor P
el armado de la puerta

, Asegura que el producto terminado cumpla
Inspeccion final e q P P

con los requisitos antes de entregarse.

Tabla x.x. Inspecciones recomendadas para mantener

Las inspecciones que podrian integrarse como control en proceso son:

Inspeccion actual Propuesta

Inspeccién de ajustes Integrarla durante el ensamble y fijacién de

piezas.
Inspeccion de Integrarla durante la operacion de
perforaciones perforaciones para manija.

Tabla x.x. Inspecciones que podrian ser integradas

Con esta propuesta, el DPO pasaria de 24 eventos totales a 22 eventos, manteniendo
las operaciones necesarias y reduciendo unicamente las inspecciones separadas que pueden

ser absorbidas por el control en proceso.

3.2.2.2 Diagrama de proceso operativo “letrero”

Con base en el Diagrama de Proceso Operativo actual del producto “Letreros”, se
identifican las actividades principales que intervienen en la fabricacion de este tipo de

producto dentro de Decoline. El diagrama permite visualizar la secuencia general del proceso,



desde la recepcion del disefio o imagen final del letrero hasta el empaque o preparacion para

Su entrega.

Este DPO representa el método actual de fabricacion y permite distinguir las

actividades que corresponden a operaciones y aquellas que corresponden a inspecciones. A

través de este andlisis es posible conocer como se organiza el proceso, qué actividades

agregan valor al producto y en qué puntos se aplican controles de revision para asegurar que

el letrero cumpla con las especificaciones del cliente.

A continuacidn, se presenta el Diagrama de Proceso Operativo actual de “Letreros”.

Instalacien sisterna LED
]
Suan | 15 @ Salaccitn de mddulos otirs LED

Smin| 16 @ Cone o preparacién de cableada

LDW.| 4 B Revisionde cables y tiras LED

Diagraima de procesos operativos
Tipa de fabricaeidn 1486523 Letraras. Metdo actual
Parte 2834421 Diagrama No. SKI834421
Dibufady por 5.AM.5

Letras o plezas cortadas

Estructura de letrern 148623-2

Tiras LED y cintadolslecara / silicds

I Acrilice | Al 1PVC A med proy I Aerilica / Al IPVC
1.5 man 9 @ Selaccitn de acrilica/PVC aluminio Toun 1 @ Recepcidnde dissfo o imagen final del letrera
| |
dmin| 10 @ Corte de letras en maguina A s 2 @ Revision de medidasy especificaciones del cliznta
| |
imi| 11 @ Perforaciones o huecos necesarios Smun 3 @ Elaborackn/preparacion del archivo para corte
| |
Jmm | 12 @ Detallada de bordes . 4 @ Selecoidn del mater bl
| |
LDW. | .2 W Verficacion de cone y medidss | Zmun 5 @ Corte de piezag an maguina
LDW 1 Vesificacian de carte y medidas
3o 6 @ Limplezay detallado de pleras
. . min 7 @ Organizacinde piezas en mesa de ensamble
Pilas 11" 17 risscs fing
i
tmun B @ Armado de base o sstructura del letrern
!
_ . mm| 13 @ Colocacidnde letras o plezas sobre la base
Fijnn 1id* 1 172" rosca fina. |
7 e 14 @ Fijzcién con pegamanto, gatas o tarmilles
LDW

3 W Aevisidn de allneaciiny unitn de piezas

Flueine de poder/ cable da corriente 110/220v

Evento Mimara Tiempe
Oparaciones i | 575
Inspeccionas -1 oW
Total 21 575

17 @ insialscisn de sistemn LED, si aplica

18 @ Conexldn y prueba preliminar de lluminaciin

1/ 19 @ Colocacidn da tapa o cubsarta final

20 @ Uimpleza genersl del letrero

58 Inzgeccién linal del producto terminsdo

21 @ Empague o peparacion parm entrega

Figura x.x. Diagrama de proceso operativo de “letrero”

Identificacion de operaciones



Dentro del proceso actual se identifican un total de 21 operaciones, las cuales
representan actividades donde se prepara, transforma, corta, ensambla, instala o acondiciona
el producto. Estas operaciones son necesarias para avanzar en la fabricacion del letrero y

permitir la integracion de sus distintos componentes.

Entre las principales operaciones se encuentran la recepcion del disefio o imagen
final, la revision de medidas y especificaciones del cliente, la elaboracion del archivo para
corte, la seleccion del material, el corte de piezas en maquina, la limpieza y detallado de
piezas, la organizacion en mesa de ensamble, el armado de la base o estructura, la colocacion
de letras o piezas sobre la base, la fijacion con pegamento o tornillos, la instalacion del
sistema LED, la conexién y prueba preliminar de iluminacion, la colocacion de tapa o

cubierta final, la limpieza general y el empaque o preparacion para entrega.

De igual manera, el DPO considera operaciones complementarias relacionadas con las
letras o piezas cortadas y con la instalacion del sistema LED. Estas actividades son
importantes porque permiten preparar los elementos visuales y funcionales del letrero antes

de integrarlos a la estructura principal.

Identificacion de inspecciones

En el DPO actual se identifican 5 inspecciones, las cuales funcionan como puntos de
control dentro del proceso. Estas inspecciones permiten verificar que los cortes, medidas,
uniones, cableado, iluminacioén y acabado final cumplan con los requerimientos del producto

antes de continuar con la siguiente etapa.



Las inspecciones identificadas son las siguientes:

No Inspeccion Proposito
. . . Revisar que las piezas de la estructura base
1 Verificacion de corte y medidas . . .
cumplan con las dimensiones requeridas.
Confirmar que las letras o puezas cortadas
2 Verificacion de corte y medidas coincidan con el disefio y las medidas
establecidas.
3 Revision de alineacion y union de Verificar que las letras o piezas estén
piczas correctamente colocada v fijadas sobre la base.

Comprobar que el sistema LED y el cableado
4 Revision de cables y tirags LED se encuentren en condiciones adecuadas antes
de su instalacién final.

Inspeccion final del producto

. Revisar el letrero completo antes de su entrega.
terminado

Tabla x.x. Inspecciones identificadas de DPO "Letrero”™

Estas inspecciones son importantes porque el producto requiere precision visual,
correcta alineacion, buen acabado y funcionamiento adecuado del sistema de iluminacion.
Sin embargo, algunas de ellas podrian integrarse como control en proceso para simplificar el

DPO sin afectar la calidad final.

Conteo total de operaciones e inspecciones

A partir del conteo general del DPO actual de “Letreros”, se obtiene un total de 26
eventos, de los cuales 21 corresponden a operaciones y 5 corresponden a inspecciones. Esto
indica que la mayor parte del proceso esta compuesta por actividades productivas, mientras

que las inspecciones se utilizan como puntos de control en etapas clave.

El tiempo total registrado para las operaciones es de 57.5 minutos. Las inspecciones
se encuentran marcadas como [.D.W., por lo que no cuentan con un tiempo estandar definido

dentro del diagrama.



Evento Nimero Tiempo
Operaciones 21 57.5
Inspecciones 5 LD.W
Total 26 57.5 + Inspecciones

El término 1.D.W.

total real del proceso.

Tabla x.x. Resumen del DPO actual de "Letrero”

Indicadores derivados del DPO actual

Con base en el numero total de eventos, se pueden obtener indicadores basicos para

analizar la composicion del proceso actual.

indica que la inspeccion no tiene un tiempo definido o
estandarizado dentro del proceso. Esto representa un area de oportunidad, ya que asignar un

tiempo aproximado a las inspecciones permitiria calcular con mayor precision la duracion

Indicador Cileculo Resultado
Total de eventos 21 operaciones + 5 inspecciones 26 eventos
Porcentaje de 21/26x 100 80.77%

operaciones
Porcentaje de 5/26x 100 19.23%
inspecciones
Tiempo t,O tal de Suma de tiempos operativos 57.5 min
operaciones
Relacion
operaciones / 21/5 4.2:1

inspecciones

Tabla x.x. Indicadores del DPO actual de “Letreros”

De acuerdo con estos resultados, el proceso se compone principalmente de

fabricacion.

operaciones que agregan valor al producto. Sin embargo, el porcentaje de inspecciones
también es considerable, por lo que resulta necesario analizar si todas deben mantenerse

como actividades separadas o si algunas pueden integrarse dentro del mismo proceso de




Analisis critico del DPO actual

El DPO actual de “Letreros” muestra una secuencia de trabajo légica, ya que inicia
con la recepcion del disefio, contintia con la revision de especificaciones, preparacion de
archivos, seleccion y corte de materiales, armado de estructura, colocacion de piezas,
instalacion eléctrica, limpieza e inspeccion final. Esto permite que el producto avance de

forma ordenada desde la planeacion hasta su preparacion para entrega.

No obstante, al analizar las inspecciones se observa que algunas podrian integrarse
como control en proceso. Por ejemplo, las verificaciones de corte y medidas podrian
realizarse durante el mismo proceso de corte en maquina, utilizando el archivo de produccion
y las medidas establecidas como referencia inmediata. De esta manera, el operario puede
revisar las dimensiones al momento de cortar o al retirar las piezas de la maquina, sin

necesidad de manejarlo como una inspeccion totalmente separada.

De igual forma, la revision de cables y tiras LED podria integrarse parcialmente
durante la operacion de corte o preparacion de cableado y durante la conexion preliminar de
iluminacion. Esto permitiria detectar fallas antes de la instalacion final, evitando retrabajos

cuando el letrero ya se encuentra ensamblado.

Sin embargo, no todas las inspecciones deben eliminarse. La revision de alineacion y
unidn de piezas es importante porque el acabado visual del letrero depende de que las letras y
elementos estén correctamente colocados. Asimismo, la inspeccion final del producto
terminado debe mantenerse, ya que permite verificar el estado general del letrero antes de su

entrega al cliente.



Propuesta de mejora del DPO de “Letreros™

La propuesta de mejora para el DPO de “Letreros” no consiste en eliminar
operaciones necesarias, ya que la mayoria de ellas agregan valor al producto o son
indispensables para su fabricacion. En este caso, se recomienda mantener las 21 operaciones

del proceso actual.

La mejora principal se enfoca en reducir las inspecciones separadas de 5 a 3,
integrando algunas revisiones como control en proceso. Las inspecciones que se propone
integrar son las verificaciones de corte y medidas, ya que pueden realizarse durante las

operaciones de corte y preparacion de piezas.

Diagrama de procesos operatvos

Tipa de fabricacidn 14BBSZ 5
Farte 2634421 Dagran
Dvtngpachs por 5.A.M.5.

Instatacién sistema LED Letras o plezas cortadas Estructura de letrero 148623-2
Segun proyects / Acrilica / Aluminio / PYC A medida del proyects [ Acrilice / Aluminio | PYC
| ——— s
s . Limin| O Selaccibnde acrlicaPVEialuminia Tmm| 1@ Recepcidn de dsife o imagan Ginal del letiera
1 |
racion de cableads 4mm 10 @ Corte de letras en maguine ¥ ey 2 @ Arwsion de medidas y especiicaciones del clieme

deml @M Pregarneianda eatlaada

tmin| 5@ Corlede pinzas enmisquine yserificacisn de medidsy

6 @ Limpkezay dataltado de plezas

Ymn T @ Oiganizacion de plezis en mesa de ensambie

L B @ Armadode base o estructura ded letrero.

1
Zmnl 13 @ Colocackén

et o plestas sobre Lo b
S o plecas sobre ln base
|
feunl 14 @ Fiacki alineacke y unicn de piezas
|
LOW.| 1M Inspeccion fnal del producta serminado

imm: 17 @ Instalacion da ststama 1ED, sianlica

Smunl 18 @ Conesitn y prusha prelininar de liminacsn
|
Evento Mimew  Tiemps somin| 18 Colotacionde 1apa o cublena final
01 i | 7.5 |
nspeceiones 3 oW Tia| 20 @ Limpieo generst dellotrer
Tatal 24 5.8 |

LOOW | B apeceion hisal dol prodicts siminado

Tum| 21 @ Empaque opreparscion para entrega

Figura x.x. Propuesta de mejora de DPO "Letreros”



Las inspecciones que se recomienda mantener como puntos de control independientes

son:

Inspeccion Motivo para conservarla

Revision d
evision de Integrarla durante el ensamble y

alineacion y union .., )
fijacion de piezas.

de piezas
Revision de cables y Es necesaria para evitar fallas
tiras LED eléctricas o de iluminacion

Inspeccion final del | Garantiza que el producto cumpla
producto terminado con las condiciones de entrega

Tabla x.x. Inspecciones recomendadas para mantener

Inspeccion actual Propuesta

Verificacion d .
eriticacion €e Integrarla durante el corte de piezas

corte y medidas de L.
en MAaquIna.

la estructura

Verificacion de
Integrarla durante el corte de letras

te y medidas d .
corte y medidas @e 1, maquina y detallado de bordes.

letras o piezas

Tabla x.x Inspecciones propuestas para integrar al proceso

Con esta propuesta, el DPO pasaria de 26 eventos totales a 24 eventos, manteniendo
las operaciones necesarias y reduciendo unicamente inspecciones que pueden realizarse

dentro de las actividades productivas.

3.2.2.3 Diagrama de proceso operativo "Bastidor”

Dentro de la representacion del Diagrama de Proceso Operativo actual del producto
“Bastidor” se identifica graficamente el flujo secuencial de las operaciones e inspecciones
involucradas en la fabricacion del producto dentro del taller de Decoline. Este diagrama

permite diferenciar de manera clara las actividades de transformacion de las de control de



calidad, facilitando el entendimiento de la situacion actual y la manera en que se alimentan

las piezas secundarias a la principal.

PiaEs 4 Taein 05 maers 919 en Pz T Bassgemates 301 88 em P T W a Mattets 380 £ £50 £

e parara s

Figura x.x. Diagrama de proceso operativo de “"Bastidor™

Identificacion de operaciones

El proceso actual de fabricacion del bastidor de hamacas se compone de 26
operaciones que transforman la materia prima desde su ingreso al taller hasta el ensamblaje
de la pieza. Este desarrollo operativo inicia con el procesamiento de la Vara de Madera, la
cual actiia como el componente principal del diagrama. En esta primera etapa, el material
atraviesa tareas de preparacion y dimensionamiento como la seleccion y recepcion de la
madera, el cepillado de la superficie para eliminar irregularidades, el sefialado junto con el
ajuste de grosor, el redondeo de la madera y una serie de cortes seriados a medida que
dividen el material tanto para las varas definitivas como para los postes, bases y tacones. Una
vez delimitadas geométricamente las piezas, se ejecuta una perforacion inicial para el

posterior ensamblaje.

A este cuerpo principal se le van incorporando los componentes secundarios de la
estructura. El primero de ellos son los Postes de madera, los cuales se reciben en la estacion

de trabajo y reciben un maquinado de perforacion para su acoplamiento. En seguida, se



prepara la Base de madera mediante su recepcion, el corte del excedente para su ajuste fino y
la perforacién para el ensamble. Por ultimo, el Tacon de madera ingresa al flujo para ser
acoplado sobre la base mediante un ensamble inicial con pegamento y un engrapado de las

piezas.

La secuencia de operaciones queda consolidada mediante un flujo continuo que
integra cada una de las fases previamente descritas, sumando un total de 26 operaciones que
abarcan desde el procesamiento inicial de la madera hasta el ensamble definitivo. Esta
transformacion demanda un tiempo estandar acumulado de 90 minutos para completar una
pieza, la cual sirve como punto de partida fundamental para el posterior anélisis de eficiencia
y el desarrollo de las propuestas de optimizacion dentro del sistema de produccion de

Decoline.

Identificacion de inspecciones

En el DPO actual se contemplan 3 inspecciones a lo largo del flujo, las cuales son
fundamentales para el control del proceso. Estas inspecciones permiten evaluar y verificar las
piezas para que cumplan con los requerimientos de producto y los estandares de la empresa.

Las inspecciones identificadas son las siguientes:

No. Inspeccion Propasito
Inspeccion dimensional de las WVerificar que las longitudes v tﬂlEI’E.:ﬂl:i:iS de la
1 ieras madera cortada cumplan con el disefio del
P proyecto.
Ewvaluar la alineacion v rigidez de la estructura
2 Inspeccion de ensamble compuesta de base, postes v tacones antes
deintegrarlo a la vara principal.
.\ Revisar el bastidor completamente armado antes
3 Inspeccion final
de su entrega.

Tabla x.x. Inspecciones identificadas de DPO "Bastidor™



Conteo total de operaciones e inspecciones

A partir del andlisis cuantitativo del proceso operativo actual, se obtuvo un tiempo

total de 90 minutos para las operaciones. Las inspecciones no cuentan con un tiempo estandar

establecido.

Evento Numero Tiempo
Operaciones 26 90
Inspecciones 3 ILDW.

Total 29 90 + inspecciones

Tabla x.x. Resumen del DPO actual de "Bastidor™

El término [.D.W. indica que la inspeccion no tiene un tiempo definido o
estandarizado dentro del proceso. Esto representa un area de oportunidad, ya que asignar un
tiempo aproximado a las inspecciones permitiria calcular con mayor precision la duracion
total real del proceso.

Indicadores derivados del DPO actual

Con base en el numero total de eventos, se pueden obtener indicadores basicos para

analizar la composicion del proceso actual.

Indicador Cilculo Resultado
26 operaciones + 3
Total de eventos op . 29 eventos
mspecciones
Purrent-a]e de 26729 x 100 89 66%
operaciones
ll’urcent::i]e de 3729 % 100 10.34%
inspecciones
Tiempo t.utal de Suma de tiempos operativos 90 min
operaciones
Relm:mn upe.racmnes ! 26/ 3 866.67%
inspecciones

Tabla x.x. Indicadores del DPO actual de “Bastidor”

Analisis critico del DPO actual



Al analizar las 26 operaciones y las 3 inspecciones bajo el método actual, se
detectaron varias areas de oportunidad para aumentar la eficiencia del taller. En primer lugar,
se tiene una alta dependencia de ensambles repetitivos sin guias. Este método exige que el
operario presente las piezas manualmente y detenga el flujo para realizar perforaciones con
taladro antes de introducir las pijas; al repetir este ciclo en tres uniones estructurales distintas

se eleva drasticamente el tiempo de ciclo, la fatiga del trabajador y el riesgo de errores.

Asimismo, se identifican inspecciones duplicadas y la generacion de cuellos de
botella aislados en el flujo, el cual detiene por completo el avance del material
inmediatamente después de la etapa de dimensionamiento. Si el operario contara con
herramientas de apoyo como plantillas fisicas o topes fijos en las sierras de corte, podria

eliminar la necesidad de pausar el flujo para un evento de control por separado.

Finalmente, el proceso cuenta con un exceso de operaciones de manipulacion interna
como las recepciones de materiales dentro de las estaciones de ensamble. Esta condicion
fragmenta la fabricacion y fomenta traslados repetitivos e innecesarios que no afiaden ningin
valor directo al producto terminado, encareciendo los costos de operacion y extendiendo los

tiempos de ciclo en el taller.

Propuesta de mejora del DPO de “Bastidor™

Para que la fabricacion de bastidores sea mucho mas agil y productiva se propone
enfocarse en hacer el flujo mas sencillo. En lugar de tener un proceso pausado donde el
material se detiene a cada rato, el nuevo disefio elimina las inspecciones aisladas que solo
hacian perder tiempo. Con estos ajustes, el proceso se vuelve mucho mas fluido, se reducen
los tiempos muertos y solo se deja una inspeccion final independiente y obligatoria para dar

el visto bueno antes de entregarlo al cliente.
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Figura x.x. Propuesta de mejora de DPO “Bastidor”

Las inspecciones que se recomienda mantener como puntos de control

independientes son:

Inspeccion Motivo para conservarla
. Garantiza la calidad v evahia el producto al estar
Inspeccion final
completamente armado

Tabla x.x. Inspecciones recomendadas para mantener

Inspeccion Actual Propuesta
Eliminarla como evento independiente e integrar

topes v/o plantillas para las estaciones de corte.
Absorver dentro del armado v ensamble de pieza

Inspeccion dimensional de
las piezas
Inspeccion de ensamble

Tabla x.x Inspecciones propuestas para integrar al proceso

Con esta propuesta, el diagrama pasaria de tener 29 eventos totales a 24 eventos. Esto
se logra manteniendo todas las operaciones importantes y reduciendo las inspecciones que se

pueden hacer directamente mientras se fabrica el producto.



3.2.2.4 Diagrama bimanual del bastidor

El diagrama bimanual es una herramienta de estudio de métodos que permite analizar
de manera detallada los movimientos realizados por la mano izquierda y la mano derecha
durante una actividad especifica. Su finalidad es observar como participa cada mano dentro
del proceso, identificando operaciones, transportes, esperas, sostenimientos y movimientos

innecesarios que puedan afectar el tiempo, la coordinacion y la eficiencia del trabajo.

En este apartado se elaboraron diagramas bimanuales con el proposito de analizar
diferentes actividades realizadas dentro del proceso productivo de la empresa. Los procesos
seleccionados fueron el corte en maquina CNC, el cepillado y el armado del bastidor para
hamacas, ya que cada uno requiere la intervencién manual del trabajador y permite observar

la forma en que se distribuyen las tareas entre ambas manos.

Para realizar los diagramas, se registraron paso a paso los movimientos ejecutados
durante cada actividad, clasificandolos de acuerdo con su tipo: operacion, transporte, espera y
sostener. Posteriormente, se asignaron tiempos aproximados a cada movimiento, lo que
permitié comparar la participacion de ambas manos y detectar posibles areas de mejora

dentro del método de trabajo.

El objetivo principal de este andlisis es identificar si existe una adecuada coordinacioén
entre las manos, si alguna de ellas permanece inactiva por periodos prolongados o si se
realizan movimientos repetitivos que podrian reducirse. De esta manera, los diagramas
bimanuales sirven como una base para proponer mejoras en la organizacion del trabajo,
disminuir tiempos improductivos, optimizar movimientos y favorecer un proceso mas

eficiente y seguro para el operario. En el Anexo X
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Figura x.x. Diagrama bimanual de "Bastidor”

3.2.3 Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido permite analizar el desplazamiento de materiales, piezas y
productos en proceso dentro del area productiva de Decoline. A través de este analisis se
busca identificar la forma en que los productos se mueven entre las diferentes estaciones de
trabajo, asi como reconocer recorridos largos, cruces, retrocesos, zonas congestionadas y

movimientos innecesarios que puedan afectar la eficiencia del proceso.

Para este estudio fue necesario realizar el levantamiento del layout general del area
productiva, debido a que la empresa no contaba previamente con un plano formal o
actualizado de la distribucion del taller. Ademas, por la naturaleza de sus operaciones y los
cambios repentinos e intermitentes en la ubicacion de materiales, herramientas, productos en
proceso y areas de trabajo temporales, no existia una base grafica estable que permitiera

analizar directamente el recorrido de los productos.

oO0rrr—Tuomo



A partir de la observacion del area y del acomodo actual de las estaciones, se elaboro
un layout de referencia en el cual se identifican las principales zonas de trabajo, tales como
almacén de materia prima y herramientas, area de ensamble, estacion de perfilado, estacion
de pegado, estacion de LED, zona de corte, zona de carpinteria, control de calidad, producto

terminado, almacén de desperdicio, recepcion, sala de juntas, comedor y sanitarios.

Cabe mencionar que el presente andlisis no tiene como finalidad proponer una
redistribucion fisica del taller, ya que la empresa cuenta actualmente con un acomodo
definido para sus operaciones y existen restricciones estructurales que limitan el movimiento
de ciertas areas y equipos. Un caso relevante es la ubicacion de la maquina CNC, la cual se
encuentra instalada sobre una plataforma de block, por lo que su reubicacion no resulta viable

dentro del alcance del estudio.

Por lo anterior, el diagrama de recorrido se utiliza como una herramienta para
comprender el flujo actual de los productos seleccionados y detectar oportunidades de mejora
operativa. Es decir, la propuesta no se enfoca en modificar el recorrido fisico, sino en
optimizar los tiempos, actividades y controles que se realizan dentro de cada estacion de

trabajo.

A continuacion, se presenta el layout general actual del area productiva de Decoline,

elaborado como base para el analisis de los recorridos de los productos seleccionados.
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Figura x.x. Layout general actual del area productiva de Decoline.

El layout actual de Decoline fue elaborado a partir de la observacion directa del area
productiva, debido a que la empresa no contaba con un plano formal previo de la distribucion
del taller. En este levantamiento se identifico una distribucion por areas funcionales, donde

las estaciones se encuentran separadas de acuerdo con el tipo de actividad que se realiza.

En la parte superior del plano se ubican principalmente el almacén de materia prima 'y
herramientas, el drea de ensamble, las estaciones de perfilado, pegado y LED, asi como la

zona de corte. En la parte derecha se encuentra la zona de carpinteria, mientras que en la



parte central se localizan areas de apoyo como control de calidad, producto terminado y

almacén de desperdicio.

Esta distribucion permite que cada proceso tenga un area definida; sin embargo, al
analizar los recorridos de los productos se observa que algunos materiales deben desplazarse
entre zonas separadas. Esto puede generar recorridos largos, cruces de flujo y movimientos
que no agregan valor directamente al producto. No obstante, dichas condiciones forman parte
del acomodo actual de la empresa y, por las restricciones fisicas del taller, no se considera

viable plantear una redistribucion completa del layout.

Uno de los principales factores que limita la modificacion del recorrido es la
ubicacion de la maquina CNC, la cual se encuentra instalada sobre una plataforma de block.
Debido a esto, su reubicacion implicaria costos, interrupciones y adecuaciones estructurales

que quedan fuera del alcance del presente estudio.

Por lo tanto, el andlisis del layout actual se utiliza como base para comprender el flujo
de trabajo dentro del taller, pero la propuesta de mejora se orienta a optimizar las actividades,
tiempos y controles dentro de cada estacion, manteniendo el mismo recorrido fisico de los

productos.

Para complementar la descripcion del area, se presenta el corte de seccion A, donde se
observa la disposicion fisica de algunas estaciones principales, como el 4rea de ensamble,

control de calidad, corte CNC y area de corte.



AREA DE ENSAMBLE —, CORTE CNC

AREA DE CORTE

CONTROL DE CALIDAD

CORTE SECCION A

Figura x.x. Corte seccion A del drea productiva.

3.2.3.1 Diagrama de recorrido del producto “Letrero”

Con base en el layout levantado del area productiva, se elabor6 el diagrama de
recorrido correspondiente al producto “Letrero”, con el objetivo de representar el
desplazamiento que sigue el producto durante su proceso de fabricacion. Este recorrido
permite visualizar las estaciones por las que pasa el material, desde las primeras actividades

de disefio y preparacion hasta el control de calidad y producto terminado.

Es importante mencionar que este diagrama no se presenta como una propuesta de
reconfiguracion fisica del taller, ya que la instalacion actual de Decoline no permite modificar
de manera practica la ubicacion de ciertas areas y equipos. Por el contrario, el diagrama
funciona como una representacion formal del recorrido actual, permitiendo documentar de

manera mas clara el flujo que ya sigue el producto dentro del taller.

En el caso del letrero, el proceso inicia en la estacion de disefio, donde se revisan las

especificaciones del cliente y se preparan los archivos necesarios para produccion.



Posteriormente, el producto se desplaza hacia las areas relacionadas con corte y preparacion
de piezas, continua hacia el area de ensamble y pasa por estaciones como perfilado, pegado y
LED, dependiendo de las caracteristicas del proyecto. Finalmente, el producto se dirige hacia

control de calidad y producto terminado.

Debido a la naturaleza del letrero, el recorrido involucra actividades de disefio, corte,
ensamble, acabado e instalacion eléctrica, por lo que el producto debe desplazarse entre
diferentes areas funcionales del taller. Sin embargo, el enfoque de mejora no consiste en
cambiar dicho recorrido, sino en establecer con mayor claridad las actividades que se realizan
en cada estacion, estandarizar el orden del proceso y definir tiempos mds representativos para

su analisis.

De esta manera, el diagrama de recorrido del producto “Letrero” permite comprender
el flujo actual del proceso y sirve como base para identificar oportunidades de mejora
operativa, principalmente relacionadas con la organizacion del trabajo, reduccion de tiempos

internos y control de actividades dentro de cada estacion.

A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido actual del proceso de “Letrero”.

PROCESO PRODUCTIVO
LETRERO 2834421
Tipo de fabricocion 1486523
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Figura x.x. Diagrama de recorrido actual del producto “Letrero”.

Andlisis del recorrido del producto “Letrero”

El recorrido del producto “Letrero” muestra que existen desplazamientos entre la
estacion de disefio, zona de corte, area de ensamble, estacion de pegado, estacion LED,
control de calidad y producto terminado. Esto indica que el flujo del producto no se desarrolla
de manera completamente lineal, ya que el material debe moverse entre estaciones ubicadas

en distintas zonas del layout.

Uno de los puntos mas importantes del recorrido es la relacion entre el area de corte,
ensamble y estacion LED, ya que estas actividades forman parte esencial del proceso de
fabricacion del letrero. Si estas dreas se encuentran alejadas entre si, pueden generarse

traslados adicionales, tiempos improductivos y mayor manipulacion de piezas.

También se observa que el recorrido puede cruzar zonas de circulacion general, lo que
podria generar interferencias con otros procesos o con el movimiento de personal dentro del
taller. Esto representa un area de oportunidad, especialmente si se busca reducir tiempos de

traslado y mejorar la seguridad en el flujo de materiales.

3.2.3.2 Diagrama de recorrido del producto “Puerta”

De igual manera, se elabor¢ el diagrama de recorrido correspondiente al producto
“Puerta”, con el proposito de representar el desplazamiento que realiza el material dentro del
area productiva de Decoline durante su proceso de fabricacion. Este diagrama permite
visualizar las estaciones por las que pasa el producto, desde la preparacion inicial de
materiales hasta las actividades de ensamble, acabado, control de calidad y producto

terminado.



A diferencia del producto “Letrero”, la puerta se relaciona principalmente con
actividades de carpinteria, corte, ensamble, lijado, aplicacion de base, pintura y revision final.
Por esta razon, su recorrido se concentra en las dreas donde se trabaja la madera y se realizan

los acabados necesarios para obtener el producto terminado.

Es importante mencionar que este diagrama no representa una propuesta de
redistribucion fisica del taller, sino una formalizacion del recorrido actual que sigue el
producto dentro de la empresa. Debido a que Decoline ya cuenta con un acomodo definido de
sus estaciones y existen restricciones fisicas en la instalacion, no se considera viable
modificar la ruta del producto. En este caso, la mejora se enfoca en establecer de manera mas
clara las actividades realizadas en cada estacion, asi como en analizar los tiempos y controles

del proceso.

El recorrido actual de la puerta permite observar como el material se desplaza desde el
area de almacén o zona inicial hacia las areas de corte y carpinteria. Posteriormente, el
producto pasa por el area de ensamble, donde se integran las piezas principales de la puerta, y

después continta hacia las estaciones de acabado, control de calidad y producto terminado.

De esta forma, el diagrama de recorrido del producto “Puerta” sirve como base para
comprender el flujo actual del proceso y detectar oportunidades de mejora operativa, sin
modificar la distribucion fisica del taller. Las mejoras propuestas se orientan principalmente a
la reduccion de tiempos, mejor organizacion de materiales, estandarizacion de actividades y

control dentro de cada estacion.

A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido actual del producto “Puerta”.



PROCESO PRODUCTIVO

PUERTA 2834421
Tipo de fabricacion 2834526

Figura x.x. Diagrama de recorrido actual del producto “Puerta’.

Andlisis del recorrido del producto "Puerta”

El recorrido del producto “Puerta” muestra el desplazamiento que realiza el material
entre las estaciones necesarias para su fabricacion, principalmente entre el almacén de
materia prima, la zona de corte, el drea de carpinteria, el area de ensamble, las estaciones de
acabado, control de calidad y producto terminado. Al tratarse de un producto elaborado
principalmente con madera, su flujo depende en gran medida de las actividades de corte,

ajuste, ensamblaje, lijado y pintura.

En el layout se observa que algunas estaciones necesarias para la fabricacion de la
puerta se encuentran separadas, por lo que el producto debe trasladarse en diferentes
momentos del proceso. Estos desplazamientos forman parte del flujo actual de trabajo de
Decoline y responden al acomodo establecido dentro del taller. Sin embargo, también
permiten identificar puntos donde pueden presentarse tiempos improductivos, mayor

manipulacion del material o esperas entre una actividad y otra.



A pesar de que el recorrido puede generar traslados entre areas, no se propone una
modificacion fisica del layout, ya que la empresa cuenta con una distribucion definida y
existen restricciones que limitan la reubicacion de maquinaria, estaciones y zonas de trabajo.
Por esta razon, el analisis del recorrido de “Puerta” no se enfoca en disefiar la ruta del
producto, sino en comprender su flujo actual y detectar mejoras dentro de las estaciones

existentes.

Las principales oportunidades de mejora se relacionan con la organizacion previa de
materiales, la disponibilidad de herramientas, la reduccion de esperas entre operaciones y la
estandarizacion de actividades dentro de cada area de trabajo. Por ejemplo, mantener los
materiales y herramientas necesarios cerca de las estaciones de corte, carpinteria y
ensamblaje puede ayudar a reducir busquedas, interrupciones y movimientos adicionales por

parte del operario.

El recorrido también permite identificar posibles cruces con otras rutas de produccion,
principalmente en las zonas de circulacion central. Estos cruces pueden afectar el orden del
proceso, generar congestion o aumentar el riesgo de golpes, tropiezos o dafios en el producto.
Por ello, se recomienda mantener despejadas las areas de transito, delimitar zonas de material

en proceso y evitar acumulaciones cerca de las estaciones principales.

En conclusion, el diagrama de recorrido del producto “Puerta” permite visualizar el
flujo actual del producto dentro del area productiva de Decoline. Aunque no se plantea un
cambio en el recorrido fisico, el andlisis permite identificar oportunidades de mejora
enfocadas en reducir tiempos internos, ordenar materiales, mejorar la coordinacion entre

estaciones y fortalecer el control del proceso sin modificar la distribucion actual del taller.

3.2.3.3 Diagrama de recorrido del producto "Bastidor”



3.2.3.4. Calculo y analisis del Recorrido

Para complementar el anélisis del diagrama de recorrido, se recomienda registrar los

siguientes elementos para cada producto:

Producto Distancia total recorrida Numero de cruces P Observaciones
detectados
. ., Presenta desplazamientos entre disefio, corte,
Letrero 174m 3 6 ensamble, LED y control de calidad.
Presenta desplazamientos entre almacén.,
Puerta 165m 6 5 corte, carpinteria, ensamble y control de
calidad.
Bastidor

Tabla x.x. Calculos de recorrido

3.2.3.5 Identificacion de areas de oportunidad

A partir del andlisis de los diagramas de recorrido, se identifican las siguientes areas

de oportunidad dentro del layout actual:

Aspecto identificado

Descripcion

Posible efecto

Recorridos largos

Algunas estaciones relacionadas se
encuentran separadas.

Aumento en tiempo de traslado.

Cruces de flujo

Los recorridos pueden cruzarse con
zonas de circulacién o con otros
Procesos.

Riesgo de congestionamiento o
accidentes.

Retrocesos

El producto puede regresar a zonas
cercanas a ctapas anteriores.

Movimiento innecesario y
pérdida de tiempo.

Manipulacion excesiva

Las piezas se trasladan varias veces
entre areas.

Mayor riesgo de dafio al
producto.

Separacion entre estaciones criticas

Corte, ensamble, LED y control de
calidad no siempre siguen una secuencia

directa.

Menor fluidez del proceso.

3.2.3.6 Propuesta de mejora del recorrido

Tabla x.x. Identificacion de areas de oportunidad




Con base en el analisis del layout actual, se propone mejorar el flujo de materiales
mediante una reorganizacion parcial de las estaciones de trabajo, buscando que las areas
relacionadas se encuentren mas cercanas entre si. El objetivo principal no es modificar por
completo la distribucion de Decoline, sino reducir recorridos innecesarios, mejorar la

secuencia del proceso y disminuir cruces entre productos, personal y materiales.

Para el caso de los letreros, se recomienda mantener una relacion mas directa entre la
zona de corte, el area de ensamble, la estacion de pegado, la estacion LED y el control de
calidad. Esto permitiria que el producto avance de manera més ordenada y con menor

distancia recorrida.

Para el caso de las puertas, se recomienda fortalecer la conexion entre almacén de
materia prima, zona de corte, zona de carpinteria, area de ensamble y control de calidad. Al
ubicar estas areas de manera mas secuencial o establecer una ruta mas clara, se podria reducir

la manipulacién del material y mejorar el tiempo de fabricacion.

Para los bastidores, la propuesta se enfoca en ordenar el flujo y acercar las estaciones
de trabajo sin alterar la estructura fisica del taller. En primer lugar, se propone agrupar las
areas de corte y habilitar un pequefio espacio de manufactura, permitiendo que la madera se
traslade directamente entre las maquinas sin espacios largos y con herramientas de medicion
integradas. Al igual que en el proceso de la puerta, se plantea delimitar visualmente una zona

para el material en proceso para despejar las areas de transito general

3.2.3.7. Tabla comparativa para propuesta

3.2.3.8. Impacto en tiempo y seguridad



La reduccion de recorridos dentro del area productiva puede generar beneficios tanto
en tiempo como en seguridad. Al disminuir la distancia recorrida por los materiales, se
reducen traslados innecesarios, tiempos muertos y esfuerzo fisico por parte de los operarios.
Ademas, un flujo més ordenado permite disminuir cruces entre rutas de trabajo, reduciendo el

riesgo de golpes, tropiezos, dafos al producto o interferencias entre actividades.

De esta manera, el diagrama de recorrido no solo permite analizar la distancia que
recorre el producto, sino también evaluar la eficiencia del layout actual y proponer mejoras

orientadas a un proceso mas seguro, ordenado y productivo.

3.2.4. Gestion de calidad de produccion

Actualmente, DECOLINE realiza el control de calidad principalmente mediante
revision visual, sin utilizar formatos formales, listas de verificacion o check lists para validar
que cada producto cumpla con los requisitos antes de su entrega. La autorizacion final de los
proyectos recae en el area de administracion y control, especificamente en el Lic. Sebastian
Soto; sin embargo, la revision depende en gran medida de la experiencia del personal y de la

observacion directa durante el proceso de fabricacion.

La empresa trabaja con diversos proyectos de carpinteria y fabricacion de letreros,
entre los que se encuentran bastidores para hamacas, puertas y letreros. En el caso de los
bastidores, se utilizan materiales como tabla, tablon, polin de madera, grapas y pegamento,
cuyas medidas dependen de las especificaciones del cliente. Para los letreros se emplean

materiales como acrilico, panel de aluminio compuesto, viniles de corte, lamina acanalada,



pintura vinilica, iluminacion LED y estructura de bastidor. Esto demuestra que los productos

requieren precision en medidas, materiales, cortes, ensambles y acabados.

De acuerdo con la informacion recopilada en las entrevistas, los principales problemas
de calidad identificados son las medidas incorrectas, retrasos, mala comunicacion,
informacion incompleta y falta de estandarizacion en los procesos. Estos problemas afectan
directamente el desempefio del taller, ya que pueden ocasionar retrabajos, desperdicio de

materiales, atrasos en la entrega y una percepcion negativa por parte del cliente.

Uno de los puntos mas criticos detectados es la toma y comunicacion de medidas, ya
que cuando existe un error en esta etapa, algunas piezas deben fabricarse nuevamente. Este
problema es especialmente delicado en productos como puertas y letreros, donde las
dimensiones, acabados y detalles visuales son fundamentales para que el producto sea
funcional y estéticamente aceptable. En el caso de errores menores, algunas piezas pueden
corregirse o reutilizarse; sin embargo, cuando el defecto afecta la funcionalidad o la medida

principal, se genera retrabajo completo.

También se identificé que la comunicacion de instrucciones al taller se realiza en gran
parte de manera verbal, mediante fotografias, audios o mensajes de WhatsApp. Aunque estos
medios permiten rapidez, no garantizan que la informacion esté completa, ordenada o
disponible para todos los involucrados. Esto provoca que en ocasiones el personal reciba
datos incompletos o confusos, lo cual incrementa la probabilidad de errores durante la

fabricacion.

En el area de carpinteria, se detectd que no siempre se reciben planos formales, sino
instrucciones verbales, referencias fotograficas o medidas entregadas por otras personas.
Antes de iniciar un trabajo, el personal necesita tener claras las medidas, tipo de instalacion,

materiales, tipo de puerta o producto, colores, acabados y especificaciones del cliente.



Cuando esta informacidn no esta completa, algunas decisiones se toman por experiencia o

intuicion, lo cual puede generar variaciones en el resultado final.

Respecto a la inspeccion durante la fabricacion, se revisan aspectos como precision de
cortes, ensambles adecuados, estado de la madera, cepillado, medidas y acabado. Sin
embargo, estas revisiones no estan documentadas en un procedimiento formal. Las maquinas
que pueden ocasionar problemas si no estan bien ajustadas son principalmente el cepillo y la

CNC, debido a que influyen directamente en la precision del corte y acabado de las piezas.

Otro aspecto importante es que DECOLINE no cuenta actualmente con un sistema
formal de registro de errores o retrabajos. Los problemas se reportan principalmente por
WhatsApp, pero no existe una bitacora estructurada que permita analizar la frecuencia, causa,
costo o impacto de cada defecto. Esto limita la capacidad de la empresa para identificar

patrones, aplicar herramientas como Pareto o dar seguimiento a acciones correctivas.

También se identifico una oportunidad de mejora en el orden y organizacién del area
de trabajo. La empresa reconoce un nivel medio de desorden y la falta de organizacion de
herramientas, lo cual puede afectar la productividad, la seguridad y la calidad. Por ello, la
aplicacion de una metodologia como 9S seria 1til para mejorar la limpieza, clasificacion,

orden, disciplina y cultura de trabajo dentro del taller.

En conclusion, el sistema de calidad actual de DECOLINE se basa principalmente en
la experiencia del personal y en revisiones visuales, pero carece de documentacion, formatos
de control, capacitacion formal, registros de errores y procedimientos estandarizados. Por lo
tanto, se considera necesario implementar herramientas basicas de calidad como checklist,
ordenes de trabajo, bitacora de defectos, formatos de entrega, manuales de procesos y
capacitacion al personal, con el objetivo de reducir errores, mejorar la comunicacion interna y

asegurar que los productos cumplan con los requisitos del cliente.



Identificacion de puntos criticos

Toma de medidas Medidas incorrectas o Retrabajo, desperdicio de
incompletas material y retrasos

Comunicacion de Uso de mensajes, audios o fotos | Confusion en taller y errores de

instrucciones sin formato formal fabricacion

Corte y fabricacion Falta de verificacion antes de Piezas mal dimensionadas
cortar

Ensamble Variaciones por falta de Producto final con defectos o
procedimiento estandar ajustes adicionales

Acabados Revision visual sin checklist Defectos pueden detectarse tarde

Entrega final No existe formato formal de Riesgo de entregar productos
liberacion con detalles pendientes

Tabla x.x. Identificacion de puntos criticos en el proceso

Los puntos criticos detectados se concentran principalmente en las etapas iniciales del
proceso, especialmente en la toma de medidas y comunicacion de especificaciones. Esto se
debe a que cualquier error cometido al inicio afecta directamente las siguientes operaciones,
como corte, ensamble, acabado e instalacion. Por ello, se considera necesario establecer

controles antes de iniciar la fabricacion, durante el proceso y antes de la entrega final.



Uso de herramientas bdsicas

Las herramientas basicas de calidad permiten analizar los problemas presentes dentro
de un proceso productivo de manera ordenada, sencilla y visual. En el caso de DECOLINE,
su aplicacion resulta importante debido a que actualmente el control de calidad se realiza
principalmente mediante observacion directa y experiencia del personal, sin contar con
registros formales, formatos de inspeccion o indicadores que permitan medir con precision la

frecuencia de los defectos.

Debido a que la empresa trabaja con productos personalizados, como puertas,
bastidores y letreros, cada proyecto puede variar en medidas, materiales, disefo, acabados y
tipo de instalacion. Esta variabilidad aumenta la posibilidad de errores si no existe una forma
clara de controlar la informacion desde el inicio del trabajo. Por ello, las herramientas basicas
de calidad ayudan a identificar donde se originan los problemas, cudles son sus causas

principales y qué acciones pueden aplicarse para reducir retrabajos, desperdicios y retrasos.

En este analisis se propone utilizar herramientas como el diagrama causa-efecto, la
técnica de los 5 porqués y el diagrama de Pareto, ya que cada una permite estudiar el
problema desde un enfoque diferente. El diagrama causa-efecto ayuda a organizar las
posibles causas de los errores de calidad; los 5 porqués permiten profundizar hasta encontrar
la causa raiz de un problema especifico; y el diagrama de Pareto facilita identificar cuales son

los defectos o fallas que tienen mayor impacto en el proceso.

La aplicacion de estas herramientas no requiere una inversion elevada, por lo que son
adecuadas para una empresa como DECOLINE, donde el principal reto no es inicamente

adquirir equipo nuevo, sino mejorar la comunicacion interna, estandarizar la informacion,



documentar los errores y fortalecer la revision de calidad antes, durante y después de la

fabricacion.

Diagrama Identificar causas Analizar errores en medidas,
causa-efecto posibles de un problema comunicacion, acabados y retrabajos
5 porqués Encontrar la causa raiz Profundizar en errores de
de un problema especifico medidas o informacién incompleta
Diagrama Priorizar los problemas Determinar qué fallas deben
de Pareto mas frecuentes o importantes | atenderse primero
Checklist Verificar requisitos Revisar medidas, materiales,
antes de avanzar o entregar acabados, pintura e instalacion
Bitacora Registrar errores y Llevar historial de fallas para
de defectos retrabajos tomar decisiones

Tabla x.x. Herramientas a utilizar en el proceso de DECOLINE

Aplicacion de los 5 porqués

La técnica de los 5 porqués es una herramienta basica de calidad que permite

identificar la causa raiz de un problema mediante una serie de preguntas consecutivas. Su

objetivo no es quedarse tnicamente con el error visible, sino profundizar en las razones que

lo originan, hasta encontrar la causa principal que debe corregirse.




En el caso de DECOLINE, esta herramienta resulta util debido a que varios de los
problemas detectados en el proceso productivo estan relacionados con errores de medidas,
informacion incompleta, mala comunicacion, retrabajos y falta de estandarizacion. Estos
problemas no siempre se deben a una sola persona o a una sola operacion, sino a deficiencias
en la forma en que se recibe, comunica y controla la informacién antes y durante la

fabricacion.

Para este andlisis, se seleccion6 como problema principal la fabricacion de piezas con
medidas incorrectas, ya que este defecto genera consecuencias importantes como desperdicio

de material, pérdida de tiempo, retrasos en la entrega y necesidad de volver a fabricar piezas.

Problema analizado

Fabricacion de piezas con medidas incorrectas.

1. ;Por qué se fabrican Porque el personal del taller recibe medidas
piezas con medidas incompletas, confusas o no verificadas antes de iniciar
incorrectas? el trabajo.

2. ;Por qué el personal Porque la informacién del proyecto se comunica

recibe medidas incompletas o | principalmente de manera verbal, por fotografias,

confusas? audios o mensajes de WhatsApp.




3. (Por qué se comunica Porque no existe un formato formal de orden de
la informacion de esa manera? | trabajo que concentre las medidas, materiales,

acabados, colores, disefio y tipo de instalacion.

4. ;Por qué no existe Porque el proceso depende principalmente de la
una orden de trabajo formal? | experiencia del personal y de la comunicacion informal

entre areas.

5. (Por qué el proceso Porque no se cuenta con un procedimiento
depende de la experiencia y estandarizado de control de calidad que obligue a
comunicacion informal? documentar, verificar y autorizar la informacion antes

de fabricar.

Tabla x.x. Tabla de respuestas 5 por qué'’s

Causa raiz identificada

La causa raiz del problema es la falta de estandarizacién en la recepcion,
comunicacion y validacion de la informacion del proyecto antes de iniciar la fabricacion. Esto
significa que el error no se origina inicamente en el taller, sino desde la etapa inicial, cuando

las especificaciones del cliente no quedan registradas de manera clara y autorizada.

Accion de mejora propuesta

Para atender esta causa raiz, se propone implementar una orden de trabajo formal
antes de iniciar cualquier proyecto. Este formato debe incluir datos basicos como medidas
completas, materiales, acabados, color, disefio o referencia visual, tipo de instalacion,

responsable de fabricacion y persona encargada de autorizar la informacion.




Ademas, se recomienda realizar una revision previa antes de cortar, ensamblar o pintar, con el
fin de confirmar que las medidas y especificaciones estén completas y entendidas por el
personal. Con esto, DECOLINE puede reducir errores de fabricacion, evitar retrabajos,

disminuir desperdicios y mejorar el cumplimiento de los requisitos del cliente.

Conclusion de la herramienta

La aplicacion de los 5 porqués permitid identificar que los errores de medidas estan
relacionados principalmente con la falta de documentacién y control de la informacion
inicial. Por lo tanto, la mejora debe enfocarse en formalizar la comunicacién entre
administracion, disefo y taller, para que cada trabajo se fabrique con instrucciones claras,

completas y verificadas.

Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una herramienta bésica de calidad que permite identificar
cuales son los problemas mas frecuentes o con mayor impacto dentro de un proceso. Su
aplicacion ayuda a priorizar las dreas que deben atenderse primero, partiendo del principio de

que una pequefia cantidad de causas suele generar la mayor parte de los problemas.

En el caso de DECOLINE, esta herramienta se utilizo para analizar los principales
problemas de calidad detectados durante el diagndstico del proceso productivo. Debido a que
actualmente la empresa no cuenta con una bitdcora formal de defectos o retrabajos, las
frecuencias utilizadas son estimadas con base en entrevistas, observacion del proceso y

analisis de las actividades del taller.

Para elaborar el Pareto se consideraron los siguientes problemas: medidas incorrectas,

informacion incompleta, retrasos en produccion, defectos en acabados, errores de



comunicacion y material defectuoso o mal seleccionado. Estos datos fueron organizados de
mayor a menor frecuencia y posteriormente se calculd el porcentaje acumulado para

representar graficamente su impacto.

Diagrama de Pareto - Analisis DECOLINE

9 100.00%
8
7 80.00%
6
: - 60.00%
4 40.00%
3
- 20.00%
1 .
0 0.00%
Medidas Informacion Retrasos en Defectos en Errores de Material
incorrectas incompleta produccion acabados comunicacion defectuosoo
mal

seleccionado

. Frecuencia % acumulado

Figura X. Diagrama de Pareto de problemas de calidad en DECOLINE.

De acuerdo con el diagrama de Pareto, los problemas con mayor frecuencia son las
medidas incorrectas, la informacion incompleta y los retrasos en la produccion. En conjunto,
estos tres factores representan aproximadamente el 67.86% de las fallas estimadas, por lo que

deben considerarse como las principales areas de atencion dentro del sistema de calidad.

Este andlisis permite concluir que gran parte de los problemas de calidad estan
relacionados con la informacion inicial del proyecto y la comunicacion interna. Por ello, las
acciones de mejora deben enfocarse en formalizar la toma de medidas, documentar las

especificaciones del cliente y establecer una orden de trabajo antes de iniciar la fabricacion.

9S8 de la calidad



3.3. Higiene y seguridad

Este documento mapea todos los peligros a los que esta expuesto el personal del taller
en su dia a dia. Fue elaborado en mayo de 2026 con los 9 trabajadores del taller como base de
evaluacion, y su objetivo es simple: saber qué puede salir mal, qué tan grave seria, y qué tan

probable es que ocurra, para actuar antes de suceda

.Coémo se lee?

La matriz cruza las 9 actividades del taller con 21 tipos de peligro, desde riesgos mecanicos
y quimicos, hasta ergondmicos y psicosociales. Para cada combinacion se calculan dos
valores: Consecuencia (C) y Probabilidad (P), ambos en escala del 1 al 5. Su producto es el

Nivel de Riesgo (Nv), que indica qué tan urgente es actuar:

Como se muestra en la siguiente tabla:

Nivel Puntaje Accion requerida

EXTREMO 20 —25 | Atencion inmediata. Suspender la actividad si es necesario.

10— 16 | Plan de accién a corto plazo con seguimiento documentado.

4-9 Implementar controles; seguimiento cuando ocurra.




1-3 Registrar en bitacora; sin seguimiento continuo.

Analisis de la tabla de matriz de riesgo

La evaluacion acumul6 1,514 puntos de riesgo en total. Las tres actividades con mayor nivel
de exposicion fueron el Cepillado y Canteado de madera con 211 puntos, el Almacenamiento
y Manejo de Materiales con 196, y la Operacion del CNC Router con 186 concentrando entre

las tres casi el 40% del riesgo total del taller.

En cuanto a los tipos de peligro mas presentes en todo el taller, los aerosoles encabezan la
lista con 137 puntos acumulados, seguidos por los riesgos mecanicos con 116 y las
condiciones de almacenamiento con 113. Esto significa que el polvo generado por las
maquinas, el contacto con herramientas de corte sin proteccion y el desorden en el
almacenamiento de materiales son las tres amenazas mas constantes para cualquier persona

que trabaje en este espacio.



Los riesgos calificados como EXTREMOS fueron los siguientes:

1.

El cepillo canteador opera sin guarda de proteccion en la cuchilla, lo que
convierte cada operacion en un riesgo real de amputacion de dedos o mano.
El polvo de MDF, aluminio y plastico generado por el CNC y las sierras se
acumula en el ambiente sin un sistema de extraccion certificado, con riesgo de
dafio pulmonar cronico y cancer por exposicion a formaldehido.

La cortadora laser CO2 libera gases toxicos al cortar acrilico, PVC y MDF en
un area sin ventilacion suficiente.

El almacenamiento combina costales apilados sin contencidn, pinturas y
solventes sin area designada, y cableado eléctrico expuesto — una
combinacion con alto potencial de incendio y aplastamiento.

El taller no tiene salida de emergencia sefalizada, uno de los dos extintores
requiere recarga, y la acumulacion de aserrin cerca de instalaciones eléctricas

representa un foco de incendio de propagacion rapida.

Plan de Mejora Decoline

Con el proposito de fortalecer las condiciones de seguridad e higiene dentro del area

productiva de decoline, se propone la implementacion de un plan de mejora enfocado en la

prevencion de accidentes, la proteccion del personal y la reduccion de riesgos operativos.

Debido a la naturaleza de las actividades realizadas en el taller, como corte, ensamble, lijado,

pintura e instalacion eléctrica, resulta necesario establecer medidas preventivas que permitan

crear un ambiente de trabajo mas seguro y organizado.

Como parte de este plan, se propone la colocacion estratégica de extintores en puntos clave

de la empresa para facilitar una respuesta rapida en caso de incendio o emergencia. Las



ubicaciones consideradas son oficina, entrada principal, &rea CNC, pilar central y fondo del
area en “L”, permitiendo una cobertura adecuada dentro del taller y mejor accesibilidad del

equipo contra incendios.

Asimismo, se plantea el uso obligatorio de Equipo de Proteccion Personal (EPP) para todos
los trabajadores involucrados en las operaciones productivas. El equipo recomendado incluye
botas de seguridad para proteccion contra golpes y caida de materiales, lentes de proteccion
para evitar dafios por particulas y polvo, cubrebocas especializados para particulas pequenas,
tapones auditivos para disminuir la exposicion al ruido generado por maquinaria, mascara de
pintura para proteccion contra vapores quimicos y fajas de soporte lumbar para actividades de

carga y descarga de materiales pesados.

Adicionalmente, el plan considera fomentar una cultura de prevencion mediante la
sefializacion de areas de riesgo, orden y limpieza de estaciones de trabajo y capacitacion
basica en seguridad industrial y manejo adecuado de herramientas y maquinaria. Estas
acciones buscan disminuir la probabilidad de accidentes, reducir tiempos muertos

ocasionados por incidentes y mejorar el desempefio operativo general del taller.

La implementacion de este plan permitira mejorar las condiciones laborales del personal,
incrementar la seguridad dentro de las instalaciones y fortalecer la eficiencia operativa de
DECOLINE, contribuyendo al desarrollo de un entorno de trabajo mas seguro, organizado y

productivo.
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