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RESUMEN

¢Cudl es la importancia del almacenamiento de materiales y herramientas dentro un proceso
de fabricacion?

Laempresa VETEK especializada en la fabricacion de ventanas de PVCy termo panel cuenta
con un proceso de fabricacion en linea donde cada accion va de la mano de la anterior y esta
de la disposicion de los materiales.

La disposicion de estos materiales resulta fundamental en el proceso, esta se ve afectada
debido a que la bodega central no cuenta con la distribucion adecuada para los materiales y
accesorios.

En el presente proyecto se desarrollard un nuevo modo de organizacion y almacenamiento
en esta bodega, con la ayuda de la informacién extraida se consideraran los fundamentos
basicos para la organizacién y como deben disponerse dentro de bodega para su manejo
sencillo, la forma en que el flujo de elementos se mueve dentro de ella, procurando respetar
las normas basicas de seguridad dadas.

Dentro de esto se disefiard estanteria especifica para elementos que lo necesiten, necesarias
para el orden y el buen manejo de estos, ademas una distribucion 6ptima para que el manejo
de estos elementos sea rapido y eficiente.
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INTRODUCCION

Ventanas de tecnologia VETEK es una empresa dedicada la produccion de ventanas de PVC

y termo panel que tiene sus instalaciones ubicadas en Talcahuano, region del Biobio,

el proceso de produccién de una ventana es en serie, una cadena que va desde recepcion de
material (PVC y refuerzos), a su corte y desagiie*, para luego ser termo fusionado, después
se lleva al montaje de herrajes y finalmente la instalacion del termo panel para lograr una

ventana completa.

En toda esta cadena de produccion, es importante que todas las partes funcionen sin
contratiempos, para eso es necesario que todos los materiales y herrajes estén desde un
principio para que el proceso de produccion no se vea interrumpido.

En VETEK se ha observado una falla constante en la entrega de herraje y material necesario
para este proceso, la causante principal es la tardanzaen el despacho de este material desde
bodega, lugar donde se almacena herraje y otros materiales y accesorios necesarios para el
proceso de fabricacion (silicona, accesorios de instalacion, herramientas etc.)

La desorganizacion y mala distribucion del espacio llevan a un retraso en produccion
considerable y a la vez a perdidas de dinero, esto debido a perdida de materiales, mal control
destock y dificultad de encontrar accesorios dentro del lugar, lo que produce tiempos muertos
y la desorganizacién completa de la programacion de fabricacién e instalaciones.

Por ende, el disefio de un proyecto que dé solucién a los problemas de organizaciéon del
método de almacenamiento, que simplifique proceso de control y despacho del material
beneficiara a la fabrica.

Para el desarrollo de esto se describira el proceso en detalle de la fabricacion de las ventanas
dePVC para asi comprender el funcionamiento de la fabrica. A continuacion se determinaran
las actuales condiciones del espacio utilizado como bodega general y su forma de
funcionamiento donde se evidenciaran las carencias , finalmente se daran a conocer las
consideraciones que determinaron la toma de decisiones en el proceso de elaboracion del
proyecto, dandole una nueva forma de distribucion y manejo de elementos dentro de la
bodega, esto se lograra con un nuevo disefio de estanteria adecuada , pensada especialmente
para el tipo de elementos que maneja una fabrica de este tipo y un sistema de orden que sea

visualmente sencillo de manejar para los trabajadores.



JUSTIFICACION

Ultimamente la poblacién mundial se ha visto afectada por el virus covid-19, la contingencia
obliga a la mayoria de las personas a estar en casa, por ende, se le da un valor importante a
buen ambiente térmico en el hogar, muchas familias consideran la opcion de ventanas de
PVC por sus cualidades termo acusticas, como empresa, VETEK debe responder a la
necesidad de sus clientes con rapidez y eficiencia. Lo cual se ha visto mermado producto de
la deficiente organizacién y orden de caracter logistica en su bodega, por ello, la elaboracién
de un proyecto que se enfoque mejorar el lugar en cuestion, sus espacios y almacenamiento
es necesario, ya que con esto se lograria la optimizacion del proceso, como también generar
menos perdidasy mas ganancias.

La utilizacion de fotografias para ver el proceso de las ventanas, ademas de las condiciones
del lugar y sus deficiencias, sera necesario para la descripcion de la fabrica donde labodega
sera el elemento principal a considerar, al mismo tiempo que permitira la determinacion de

los factores que interrumpen el proceso de la fabricacion de las ventanas.

Finalmente se integrara el programa Inventor para generar un disefio de estanterias nuevo
donde lo principal sea la optimizacion de la bodega para con la fébrica, con el disefio de
estanterias que organicen los elementos mas utilizados que forman parte de la bodega se

pretende dar una solucion definitiva.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL
e Disefiar proyecto de distribucién de espacios en bodega para la optimizacion del

proceso productivo en fabrica de ventanas PVC VETEK

OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Describir el proceso productivo de ventanas PVC y termo panel

o Determinar actuales condiciones de infraestructura que entorpecen el proceso de
fabricacion y organizacion de la empresa

« Elaborar proyecto que dé solucion a los problemas de almacenamiento de accesorios

y material de fabricacién
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MARCO TEORICO

DEFINICION DE CONCEPTOS
A continuacion, se presentaran los conceptos elementales en el marco del proyecto, ya que
con ellos se tendra una compresion mas amplia de fabrica, bodega, produccién entre otros.

Fabrica:

La definicion técnica segun Llamas (2020) Una fabrica es un lugar fisico o virtual donde se
produce sistematicamente algun tipo de bien o servicio. El fin principal de una fabrica es
producir o generar, segn se mire.

En otras palabras, podemos decir que se puede tratar desde una planta industrial con una
cadena de produccién establecida. O, por otro lado, puede ser también una sala digital que
alberga ideas o proyectos que desembocan en un producto final.

Ademas, Llamas (2020) nos menciona que existen diferentes tipos de fabricas la cuales se
encuentran en el siguiente cuadro:

Fabricas en funcion del Fabricas pesadas: Fabricas ligeras:
sistema:

Caracter continto. Es decir, = Trata de convertir las En este caso los productos
de produccion materias brutas o primas en = semiterminados de las
ininterrumpida durante las  productos semiterminados o = fabricas pesadas pasan a
24 horas del dia. semiprocesados. convertirse en productos

finales o terminados.

Caracter discontinuo. Si la
produccién esta
interrumpida por intervalos
de descanso.

Por pedido. Cuando depende
de la demanda del bien por
el cliente, se realiza un
ndmero de encargos.

Fuente: elaboracion propia.

Produccionen cadena:

Como se menciona en el parrafo anterior la produccion en cadena como dice Fortin (2020)
es la estructura 0 modo de en la fabricacion de un bien que implica la separacion del proceso
en diferentes fases o partes en el cual cada trabajador realiza una tarea especifica.

El mismo Fortan (2020) nos menciona que existen ventajas y desventajas respecto a este tipo
de produccion que se resumen en el siguiente cuadro:

Ventajas: Desventajas:

Es la clave para aquellos productos Uncambio en el producto puede implicar la

factibles de estandarizacion. total renovacion de toda una linea de
produccion.

El proceso de estandarizacion resulta La inversion necesaria en maquinarias o

sencillo. robot puede ser alta.

Permite el ahorro de tiempo en la Los trabajadores podrian verse

produccion desmotivados por realizar una misma tarea

durante mucho tiempo



12

Permite la reduccion de coste. Un fallo en la cadena de produccion puede
ocasionar la paralizacion de toda la
produccién.

Fuente: elaboracion propia.

Bodega:

Las fabricas estan compuestas por diferentes agentes que ayudan a su produccion, una de
estas es la bodega lugar donde se almacenan diferentes elementos que, segin Quintana (2014)
la bodega es basicamente es un espacio donde se almacenan, mercancias, materias primas,
productos semi terminados o terminados en espera de lo que sera su siguiente proceso.

Existen diferentes tipos de bodegas y estan dependen del material que se va a almacenar y de
las caracteristicas de cada articulo, ademas del espacio de almacenamiento que se dispone,
segun gestion, tecnologia o tipo de material

Optimizacion:

Cuando se toman en cuenta las desventajas que presenta la produccion en cadena y
considerando que este modelo se utiliza en VETEK, se tiende a tener problemas en algunos
aspectos por ende optimizar es prioritario para dar solucién a cualquier inconveniente.

Optimizacion u optimizar se entiende como mejorar el rendimiento de un proceso en este
caso productivo con el menor gasto posible para lograr una optimizacion adecuada (Nuchera
et al (2013) detallan que, con el fin de mejorar realmente una organizacién, la administracion
debe centrarse en sus procesos identificacion, repensar y automatizar.

Logistica:

Para la mayoria de los expertos de la logistica y como menciona (Peris 2008) esta actividad
se puede definiren una administracion optimizacion desde el abastecimiento, el manejo y la
gestion de materiales y productos. Esta administracion optimizada comprende una
planificacion, organizacion y control de todas las actividades que se realizan dentro de una
cadena de abastecimiento logrando una eficacia a un menor coste y permitiendo un flujo de
informacion durante el proceso.
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ASPECTOS TECNICOS

Yaconociendo los conceptos bases se puede dar pie a los aspectos técnicos relacionados con
la bodega, ya que es el lugar que se pretende modificar conforme avanza el proyecto.

MANEJO DE BODEGA

Para comenzar, Mal Walker (enero,2021) menciona que existen 10 reglas principales para un
buen manejo de la bodega considerando diferentes &mbitos, en este caso consideraremos 5
de los 10 mencionaos ya que los demas consideran bodegas industrializadas y gran tamafio
y este caso hablamos de una fabrica pequefia con no mas de 8 trabajadores

1)Toque minimo de bienes: Queremos acercarnos lo mas posible a la manipulacién
cero de los productos en el almacén. A menos que esté completamente automatizado, el
almacén promedio involucrara siete u ocho instancias en las que se manejan los productos.
Eso significa que la gente realmente toma algo y lo deja de siete a ocho veces, ya sea
manualmente o usando MHE. Si puede reducirlo a tres o cuatro veces, el rendimiento de su
almacén mejorara.

2) Flujo unidireccional: EIl flujo unidireccional es realmente importante, no solo el de
la mercancia en el almacén, sino también el de los vehiculos alrededor del almacén.

En términos de vehiculos, en Australia, generalmente se maneja camiones en el sentido de
las agujas del reloj alrededor del almacén. La razon de esto es que los conductores pueden
retroceder por el lado derecho si tienen que retroceder hacia un muelle. En los Estados Unidos
y en muchas otras partes del mundo, es al revés, en sentido contrario a las agujas del reloj.

El flujo unidireccional es un principio realmente bueno para aplicar durante el proceso de
disefio porque le permite planificar su ruta de picking através del almacén, asi como sus rutas
de reabastecimiento.

3) Almacenamiento triddico: La gran mayoria de los almacenes que vemos hoy se
basan en el disefio triadico, es decir, divididos en tres zonas:

Producto de rdpido movimiento
Producto de movimiento medio
Producto de movimiento lento

En la seccion automatizada de un almacén, no es necesario saber dénde esta el stock porque
lo encontraré la grua o el sistema automatico de almacenamiento y recuperacion. Pero en la
seccion que se opera manualmente, la correcta colocacion del stock es fundamental.

En el caso de la bodega que se modificara esta forma de organizacién se considera como la
mas adecuadaya que existe la situacion donde los elementos dentrodeesta no se utilizan con
la misma regularidad de tiempo, un ejemplo de eso seria la utilizacion de tornilleria que se
solicita a diario, herraje que se solicita cuando se comienza un nuevo proyecto o la utilizacion
de felpa, un elemento que se utiliza en la fabricacion, pero su formato de rollo lo hace ser
solicitado una vez al mes o dependiendo la cantidad usada en los proyectos se solicita en
periodos mas largos de tiempo.

4) Control de inventarios.

El control de inventario consiste en tener la cantidad adecuada de existencias para satisfacer
la demanda de los clientes. Tenemos que rastrear el movimiento de los productos porque eso
impulsa el proceso fisico en el almacén. Es importante tener en cuenta las ventas, pero
también el volumen de los productos que se mueven.
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5) Mano de obra eficiente.

Tenemos que optimizar la mano de obra que tenemos. Hacemos eso mirando las horas que
dedicamos al centro de distribucion y midiendo cuél es la produccion.

DISENO DE ALMACENES

(Mal Walker, 2019) postula que hay tres métodos para disefiar un almacén.

El disefio en forma de U

Products moving into storage and out at different rates

i1t 1111

l)l-’SPA'l'( H Rli‘?lil\"ll\'(;

AREA
iiﬁi 1] “ﬁ“iilllll

Este es un almacén triadico. Vea como esté disefiado: rapido movimiento, medioy lento. El

beneficio de este disefio es que tiene los muelles en un extremo del edificio y es el mas

I Disefioen Forma de u Mal Walker presentacion 2019
econdmico desde la perspectiva del uso del suelo.
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El disefio en forma de |

Products moving into storage and out again at a uniform, fast rate.
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Il Disefio en Forma de U Mal Walker presentaciéon 2019

Este recibe por un extremo y despacha por el otro. Esto consume més terreno porque se debe
que tener un soporte duro en un extremo y un soporte duro en el otro. Pero es bueno si tiene
un flujo de volumen alto porque puede obtener una gran cantidad de volumen por aqui y esta
separando las funciones de recepcion y envio.

El disefio en forma de L

Products moving into storage and out again at an ad hoc rate and /or with cross docking
operation

L1

[ll Disefio en Formade L Mal Walker presentacion 2019
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Aqui es donde tienes recepcion y despacho en la misma area. Este disefio es realmente bueno
cuando traemos stock y luego lo enviamos bastante pronto. Es posible que ni siquiera lo
pongamos en la estanteria. Lo traemos y lo enviamos.

Ahora bien, en algunos casos podemos tener dos, o incluso tres, de esos disefios en un Unico
almacén. Podria ser el caso en el que se trate de productos a granel que ingresan a un
almacén y salen a un cliente a granel.

DEFINICION Y CARACTERISTICAS DE UNA BODEGA

Mal Walker desarrollo 10 reglas elementales al mismo tiempo que presento tres modelos de
distribucion y funcionamiento de una bodega moderna,

Las bodegas segun (Félix Lopez, Guatemala, 2011) son parte de la empresa donde se
almacenan los insumos, Producto Terminado y herramientas que utilizan las empresas,
y se pueden clasificar segun el proceso productivo de cada empresa.

En la actualidad se requieren que estos edificios cumplan con ciertos requerimientos

como los que se mencionaran a continuacion:

. Mayor capacidad de almacenaje y manejo de los materiales
. Mejor resguardo de lo que se almacene en ellas

. Mejor capacidad de gestion de informacién

Para entender la organizacion que debe tener una bodega para su 6ptimo desempefio dentro
de la cadena productiva, primero debemos comprender a qué tipo de bodega corresponde, y
para ello existen clasificaciones que se basan en diferentes criterios, los que se listan y
describen a continuacion:

Clasificacion de bodegas
Segun los diferentes tipos materiales que se almacenan las bodegas se clasifican

en:

Bodega de materiales
Es aquélla en la cual se almacenan los diferentes tipos de insumos, en este caso:

herraje siliconas tornilleria material de instalacion

Bodega de producto terminado
Aqui se almacenan todos productos procesados en la empresa listos para su

distribucion y venta. Estos se clasifican y se almacenan de acuerdo a su tamarfio,

peso, y tipo de producto para un mejor manejo de los mismaos.

Bodega de materiales en proceso
Donde se almacenan los materiales que se encuentran en alguna etapadel

proceso productivo.
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Centros de distribucion

Acumulan y consolidan productos de varios puntos de manufactura para ser
enviados al cliente final. No importa el nombre o el rol que desempefien las
bodegas, las operaciones fundamentales de cualquier bodega son:

o Recepcion

o Almacenaje

o Picking

. Empaque

. Shiping

o Clasificacion, localizacién y control de items

DISTRIBUCION DE BODEGAS

La actividad principal de una bodega es el ordenamiento de todos los elementos que se

desean almacenar. Por lo que la distribucion se clasifica segin lo explica Lopez (2011) en:

a) Distribucion mixta: en este tipo de distribucion se ordenan y localizan distintos
tipos de productos pertenecientes a distintas familias. Se utiliza cuando las 6rdenes
de requerimientos establecen necesidades de productos de distintas familias en una

misma orden.

b) Distribucién por lineas: en este tipo de distribucion, las érdenes de requerimientos
son de un tipo o linea de productos. Por esta razon los materiales se clasifican por

lineas de familias.

c) Distribucion cubica: en este tipo de distribucion se requieren de varios
movimientos para des almacenar y re almacenar un producto ya que los productos
se almacenan en forma clbica y muchas veces los requerimientos de materiales
solicitan el material que se encuentra en la parte de abajo. Ademas, necesita

demasiado espacio fisico.



18

LA IMPORTANCIA DEL POSICIONAMIENTO

Lopez (2011) agrega que el posicionamiento es una parte muy importante de su proceso. Si
coloca correctamente el producto en las zonas de un almacén triadico, puede lograr ahorros por
ciento del 20-30% en los costos de mano de obra operativos.

Si tiene un producto en la ranura incorrecta, es posible que tenga que recorrer largas
distancias. Su control de inventario no esta ahi, no esta rotando sus existencias. Por eso es muy
importante colocar el producto correctamente al principio de acuerdo con el volumen y el
movimiento en el almacén.

ALMACENAMIENTO, MANEJO DE MATERIALES Y EMPACADO.
El almacenamiento se determina como lugares donde se almacena o guardan los diferentes

tipos de mercancia, en sus diferentes estados. Segun Silva (2006), el almacenamiento tiene
funciones especificas como:
e Mantener las materias primas a cubierto de incendios, robos y deterioros.
e Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias almacenadas.
e Mantener informado constantemente al departamento de compras, sobre las
existencias reales de materia prima.
e Llevar en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas y salidas)
e Vigilar gue no se agoten los materiales (maximos — minimos).
e Minimizar costos logrando asi dar mayor eficiencia a la empresa.
e Darles movimiento a los productos estacionados dentro del almacén, tanto de
entrada como de salida.
e Valorizar, controlar y supervisar las operaciones internas de los movimientos fisicos

y administrativos.

PRINCIPIOS DE ALMACENAJE.
Ademas, Silva (2006) plantea que para cualquier decision de almacenaje que se adopte

debe tenerse en cuenta los siguientes principios o reglas:
1. El almacén NO es un ente aislado, independiente del resto de las funciones de la empresa.
2. Las cantidades almacenadas se calcularan para que los costos que originen sean minimos;
siempre que se mantengan los niveles de servicios deseados.
3. La disposicion del almacén debe ser la que exija los menores esfuerzos para su
funcionamiento; para ello deber& minimizarse:
a. El Espacio empleado, utilizando al maximo el volumen de almacenamiento
b. El Tréfico interior, que depende de las distancias a recorrer y de la frecuencia con
que se produzcan los movimientos.
c. Los Movimientos, tendiendo al mejor aprovechamiento de los medios disponibles

y a la utilizacion de cargas completas.
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d. Los Riesgos, debe considerarse que unas buenas condiciones ambientales y de
seguridad incrementan notablemente la productividad del personal.
4. Por ultimo, un almacén debe ser lo mas flexible posible de forma que pueda adaptarse a
las necesidades de evolucion en el tiempo.
Ya conociendo que existen diferentes formas, principios y condiciones para almacenar
elementos dentro de una bodega y que estos estan sujetos en funcion del modelo de
distribucion que presentaban los diferentes autores se puede buscar la formula mas efectiva

para realizar una optimizacion dela bodegaen VETEK ayudandoa su produccion en cadena.



A continuacion, veremos una tabla resumen con los aspectos mas importantes de nuestro marco teoérico que se tomaran en cuenta para el desarrollo del proyecto en cuestion:

Mal Walker (2021) 10 reglasparauna Félix Lopez, (2011)organizacidonindustrial ~ Primitivo Reyes (2009) administraciéneinventariosde Silva (2006) Logistica y almacenamiento

bodega almacenes.
Caracteristicas  1.- toque minimo de bienes. Recepcion 1. Elalmacén NO es un enteaislado.
generales. 2.- Flujo unidireccional. Almacenaje Mantienen las materiasprimasa cubierto de 2. Lascantidadesalmacenadasse
3.-Almacenamiento triadico. Picking incendios, robos y deterioros. calcularéan.
4.-Control de inventarios. Empaque Permitir a las personasautorizadasel accesoa 3. Ladisposicion delalmaceén
5.- Mano de obra eficiente. Shiping los materiales almacenados. a) utilizando al maximo el volumen
Clasificacion, localizacion y Mantiene informado gl depgrtamento de _ b) El Traflcc_) interior
e e TEE compras, sobre las existencias reales de materia c) LosMovimientos
prima. d) Los Riesgos
Lleva en forma minuciosa controlessobre las 4. Un almacéndebeser lo mésflexible
materias primas (entradasy salidas)
Vigila queno se agoten los materiales
(maximos— minimos).
Distribucion o . Forma de U Distribucion mixta Cajasocajones Segun Soret (2004) Logisticaempresarial
disefio . Formade L Distribucién cubica Estanterias e Muelles de recepcién
o Forma | Distribucion por lineas Columnas e Recepcion de mercancias
Apilamientos e Zonasde almacenamiento
Contenedores flexibles e Expedicion (control de salidasy
preparacionesde envios)
e Muelles de expedicién
Seguridad Sura (2019) Mercalux (2021) Mantienen las materiasprimasa cubierto de Mutual (2020)

e Identificacion de peligros y
factoresde riesgos asociados al
Almacenamientoy Bodegaje.

e Consideraciones generales
paraelalmacénobodega

e Precauciones especificas para
almacenar

e Técnicas de Almacenamiento
de materialesen estanterias

Identificacion de los riesgos y de los
trabajadores expuestos.

Evaluacién de riesgos y asignacion
de prioridades a los mismos.
Planificacion de las medidas
preventivasnecesarias.

Adopcién de esas medidas.
Seguimiento y revision.

incendios, robos y deterioros.

Permitir a las personasautorizadasel acceso a
los materialesalmacenados.

Mantiene informado aldepartamento de
compras, sobre las existencias reales de materia
prima.

Lleva en forma minuciosa controles sobre las
materiasprimas (entradasy salidas)

Vigila queno se agoten los materiales
(maximos— minimos).

Recintos iluminados
Mantener Catastro de productos,
especialmente quimicos
Almacenamiento debe realizarse por
personal informado



CAPITULO II: DESARROLLO




FUNCIONAMIENTO DE LA FABRICA

Para poder entrar al desarrollo principal de este proyecto primero se repasara la forma en
coémo funciona esta fabrica, a continuacion, se dara a conocer cada proceso dentrodeella y
como este esta relacionado directamente con la bodega central:

RECEPCION

MATERIAL BODEGA CORTE CRISTAL ARMADO

TERMO PANEL

CORTE PERFILES ASEGURAR DESAGUE TERMO
Y REFUERZOS REFUERZOS PERFILES / FUSIONADO

qq

ENSAMBLE ENSAMBLE PRODUCTO
ACCESORIOS FINAL FINAL

1V.- Esquema de fabricacion ventana PVC

En el diagrama presentado se puede ver de una forma simple el funcionamiento de la fabrica
VETEK donde todo comienza con la recepcién del material solicitado, este puede ser cristal,
perfiles de PVC o refuerzos, como también puede ser herraje, que son los demas
componentes que incluye una ventana, como las cremonas y cerraderos que se utilizan para
el cierre hermético de la ventana, manillas, carros, los que se utilizan para las ventanas
correderas.

Estos elementos se almacenan en distintas partes de la fabrica, siendo la bodega central donde
se almacena la mayor cantidad de articulos.



Cristales, perfiles y refuerzos se almacenan en estantes dentro de la fabrica donde los
trabajadores los tienen directamente a disposicion para su utilizacion.

Por un lado el cristal pasa por el proceso de corte dependiendo de lo solicitado en la obra a
la que corresponde para que luego pase al armado del termo panel , proceso en el cual se
unen dos cristales de las mismas dimensiones y entre ellos un separador , elemento
fundamental para el termo panel ya que este le da las cualidades de aislamiento , al pasar el
termo panel por la maguina de termo fusionado el calor por el cual es sometido hace que se



funda el separador y este crea una camara de vacio dentro de los dos cristales Esta cAmara de
vacio le dalas cualidades de aislamiento de ruidoy calor a las ventanas.

V1.- Enla imagen se muestra mesa de corte de cristal, atrds e puede ver atriles, en el fondo ,lavadora de
cristal utilizada para la fabricacion de termo panel

Por otro lado, se encuentran los perfiles de PVC, estos son cortados junto a los refuerzos
dependiendo de las dimensiones solicitadas segun la obra a la que correspondan.

Los refuerzos son tiras de acero galvanizado con una forma especifica dependiendo del perfil
donde estos van introducidos.

S

——

VI11.- proceso de cortado de perfiles de PVC



Luego ambos son pasados al area de refuerzo, donde la tira de acero se asegura al perfil de
PVC por medio de tornillos para que no se muevan dentro de este

Ya que los perfiles de PVC estan reforzados pasan al proceso de desagie, este proceso
consiste basicamente en la perforacion de los perfiles en puntos especificos para que al
momento de la ventana ya este instalada y por la lluvia se filtre agua o humedad esta tenga
una via de escape que en este caso serian estas perforaciones, generalmente van ubicadas en
el perfil inferior de la ventana.

VIIIl.- A la derecha se encuentra la maquina de desaguado, en la izquierda se puede
observar la maquina utilizada para la perforacién del PVC para luego insertar tornillos
de refuerzo

Pasados estos procesos se llega a la etapa de termo fusionado, donde la ventana ya toma
forma, la termo fusionadora lo que hace es unir cada pieza de perfil logrando el marco

interior y exterior para luego pasar al siguiente proceso
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I1X.- Termofucionadora, tiene un lado mdvil ajustable dependiendo de las dimensiones del marco
solicitado

Teniendo ya los marcos en disposicion se da paso a la instalacion de todo el herraje que
compone la ventana, estas serian:

Cremonas: la cremona es la que permite el cierre de la ventana dependiendo su tamafio tiene
de 2 a 4 puntos de cierre, esto hace que la ventana de PV C tenga las cualidades un cierre mas
hermético que ya cierra en cuatro puntos, para el caso de las puetas incluso pueden llegar a
tener 8 puntos de cierre lo que las hace aun més seguras.

Cerraderos: existen dos, el cerradero de corredera y el cerradero buldn, estos se utilizan en
conjunto con las cremonas y son los que se unen a los puntos de cierre de estas para que las
ventanas y puertas funcionen correctamente, se utilizan para ventanas correderas y para
ventanas proyectantes y abatir respectivamente.

Brazos: los brazos son los que le dan la apertura a la ventana y ademas la firmeza para que
al momento de abrir la hoja de la ventana se mantenga en su posicion

Manillas: son parte fundamental de la ventana ya que con ellas se logra mover los puntos de
cierre de las cremonas, lo que permite el funcionamiento 6ptimo de la ventana o puerta

Carros: son utilizados para ventanas correderas y su uso es para que esta tenga un fécil
movimiento, van variando, dependiendo el tamafio de la ventana.



Todos estos elementos son de tamafios o formas especificas respecto a lo solicitado en la
obra.

[

X.- Maestros en el proceso de montaje de herraje y accesorios de la ventana

Ademas, existen otros elementos que se utilizan en el ensamble los cuales son:

e tornilleria, de distinta dimensién y cualidades

e felpa, una tira de “pelos” que se instala al borde del perfil y evita la entrada de polvo
y viento

e silicona, para sellar

Terminado el proceso de ensamble del marco y hoja de la ventana con sus accesorios
correspondientes pasamos al ensamble final donde se pasa al proceso llamado “acristalar”,
este proceso se lleva cabo tanto en fabrica como en instalacion en obra, esto dependiendo del
tamano y tipo de ventana



un ejemplo de esto serian las ventanas de marco fijo, es decir que no tienen hoja y por lo
tanto no se abren, estas son llevadas sin cristal a terreno donde se perfora el vano y luego se
monta la ventana, asegurandola con tornillos de instalacion, luego de esto se pone el termo
panel correspondiente y se “acristala” , en este proceso también se utilizan calzos, unas
pequefas laminas de plastico que sirven para darle estabilidad al cristal y este no se mueva ,
consiguiente a eso se pone el junquillo, que es una pieza de PVC que le da la terminacién a
la ventana

X1.-Ventanas ya terminadas, a espera del proceso de instalacion

Finalmente se lleva a cabo el proceso de sellado de la ventana donde se pone silicona en todo
su contorno por dentroy fuera de la instalacion, sin olvidar los accesorios finales que serian
las tapas de tornillo (los utilizados para la instalacién de la ventana en obra) y las tapas de
desagiie (que se utilizan para darle un fin mas estético a las perforaciones echas anteriormente
en el proceso de desaguado del perfil de PVC)

Dentro de todo este proceso de fabricacion podemos notar que se utilizan una serie de
elementos anexos a los perfiles, refuerzos y cristal, todos estos se almacenan en la bodega
central VETEK, ademas considerar las herramientas y los repuestos que estas necesitan para
llevar a cabo todos los procesos, estos son:

e Discos de corte

e Brocas de distintos didmetros

e Brocas de taladro percutor

e Sierras

e Cartoneros y repuestos

e Puntas estrella y cruz para instalaciones
e Adaptadores de taladros
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e Puntas estrella

e Fresolines

e Lubricantes

e Plantillas de corte

Estos son algunos de los elementos almacenados en la bodega central de VETEK, a
continuacion, veremos un listado mas detallado de estos.

ACTUALES CONDICIONES DE LA BODEGA

XI1.- Entrada bodega central VETEK

Para determinar las actuales condiciones de la organizacion de esta bodega se repasara por
medio de una tabla los elementos que se encuentran dentro de ella, ademas con el uso de
imagenes se apreciaran los defectos y como estos entorpecen el flujo que esta empresa
necesita para su optimo funcionamiento.

10



CLASIFICACION DE LOS ELEMENTOS

En la siguiente tabla se clasificaran los elementos que existen dentro de la bodega VETEK y se ordenaran respecto a su funcion dentro de esta,
ya sea accesorio de herramientas, herraje, elemento de instalacion, elementos de uso mixto y elementos para cristales

Accesorios paraly herramientas: Herraje: Elementos de instalacion: Elementos para cristal: Elementos de uso mixto:
= Discos de corte = Cremonas de distintas = Tornillos de instalacion = Alcohol isopropilico = Pafio
= Brocas de distintos diametros dimensiones = Siliconas distintos =  Quemador = Pegote
= Brocas de taladro percutor = Cerradero corredero colores = Colcho = Cartoneros y repuestos
= Sierras = Cerradero bulén = Calzos distintos = Repuestos de toyo = Overoles desechables
= Puntas estrella y cruz para = Carros grosores = Separador distintas = Cubre zapatos
instalaciones = Brazos distintas = Puentes linea s60, linea dimensiones "
= Adaptadores de taladros dimensiones andes
= Puntas estrella = Manilla = Tapas tornillo
= Fresolines = Manilla parche = Tapas desague
= Lubricantes = Tope estanco
= Plantillas de corte = Felpa

= Paletas de acristalar
= Pjstolas de silicona
= Atornillador

=  Formon

= Chipote (martillo para
acristalar)

= Taladros



Si bien en el cuadro anterior se puede ver una clasificacion definida de todos los elementos
que se utilizan para la produccién, podemos observar en las siguientes imagenes el estado
actual de la bodega central de VETEK donde la desorganizacion es evidente y el
almacenamiento no es el éptimo.

X111 bodega central vista desde el interior
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X1V bodega central viste desde el interior

Como se puede observar muchos de los elementos utilizados para la fabricacion de ventanas
no estan almacenados de la mejor manera.

Nos enfocaremos en los que principalmente no tienen lugar fijo de almacenamiento

Cremonas.

Estas son utilizadas para el cierre de las ventanas, es decir, se instalan aun ladoy estan unidas

a la manilla y son las que hacen que la ventana cierre. tienen puntos especificos que se unen
a los cerraderos, y al mover la manilla estos sellan la ventana.

4
L

XV cremonas al interior de bodega



XV I cremonas en interior de bodega

Como se observa en las imagenes estas cremonas son de distintas dimensiones, pero lo
importante es que deben estar organizadas de tal modo que sea facil su busqueda el momento
de necesitarlas.

En este caso no tienen lugar dealmacenamiento fijoy la mayor parte del tiempo se mantienen
en el suelo de la bodega, lo que genera dificultad para su busqueda y para la de otros
elementos, ademas que tienden a enredarse y muchas veces lo empleados las pisan ya ocupan
lugar donde generalmente se circula.

Brazos

Los brazos son los elementos que le dan movimiento la ventana, son préacticamente lo que
une el marco fijo con la hoja de la ventana. Si bien su almacenamiento esta rotulado por el
tamano de los brazos, al estar guardado en cajas se pierde visualmente la cantidad existente,
lo que lleva a descontrol del inventario.



XVIII brazo ferritico, se utilizan de distintas
dimensiones (8'",10",12",16",20" y 24" )

’E! i

XVI1I almacenamiento actual de brazos

Siliconas

En VETEK se utilizan siliconas dedistintos tipos, unaes la silicona estructural, utilizada para
sellar termo paneles, y la silicona neutra, que se utiliza tanto para instalacion como para el
armado de las ventanas

Ademas de sus usos estas se dividen por colores, ya que dependiendo el color de la ventana
se utiliza la silicona correspondiente (color blanco, dark toffe, marrén, y negra)



Llegan a bodega en cajas de 24 tubos, algunas se almacenan para usar en instalaciones y otra
cantidad se utiliza en fabrica

XIX estante donde se almacena actualmente la
silicona

En el caso de siliconas estan almacenadas en una estanteria donde se dificulta ver la cantidad
de cajas existentes y de qué color es la silicona que estas contienen, ademas estas tienen uso
en fabrica y en instalacion, y se produce un desorden en el stock destinado para cada uso.

Accesorios pequefios

los demés accesorios destinados a la produccién de las ventanas se encuentran distribuidos
dentro de la bodega en estanterias, estos generalmente no tienen un orden fijo y tampoco una
estanteria definida para cada elemento




Algunos de ellos, como es el caso de la tornilleria se encuentran en estantes entregados por
los propios proveedores de estos y periodicamente son revisados por ellos mismos para ver

el estado de stock y asi proveer lo necesario

S, o
XXI estante traido por proveedores de XXI1 estanteria wurth para accesorios
tornilleria wurth

Elementos para cristales

Los articulos utilizados para la produccion de termo paneles y cortes del cristal también se
almacenan en parte de la bodega, si bien son pocos los accesorios para esto, deben ser
manipulados por personal entendido ya que existen liquidos inflamables dentro de esta

categoria.

_.




RECLASIFICACION RESPECTO A LO ANTERIOR

Yarepasado los elementos que se mantienen dentrodebodegay el estado de almacenamiento
deellos.

Estos se reclasificaran dentrode bodegaconsiderando lo siguiente (ver tabla 1 marco tedrico)

a) Flujo
b) Uso
c) Seguridad y almacenamiento especiales

A) Flujo:

Basado en lo escrito por Mal Walker, el flujo de esta bodega sera en forma de “U”, lo que
quiere decir que los elementos dentro de ella estardn a disposicion en esta forma primero
debido a el espacio que se maneja en esta bodega siendo la mejor opcién disponer de los
elementos en sus costados dejando en medio del espacio necesario para manipular los
materiales y circular dentro deella.

B) Uso:

Quiere decir que todos los materiales y accesorios estaran a disposicion dentro de bodega
segun la frecuencia en que se necesiten poniendo en primer lugar los que se utilizan y se
solicitan a diario por el personal, seguidos por los elementos que no son de uso diario pero
tienen un movimiento periddico dependiendo del uso en fabrica, es decir produccién e
instalacion de ventanas, y por ultimo los elementos de uso poco frecuente que si ben son
necesarios para la produccion estos vienen en formatos de grandes cantidades y dentro de
féabrica se van utilizando constantemente pero en pocas cantidades.

siendo la clasificacion la siguiente:

Articulos de Articulos de movimiento Articulos de lento

rapido medio movimiento
movimiento

e Cinta e Tope estanco e Colcho
masking e Manillas e Rost off
e Pafio e Accesorios puertas e Brocas
e Tornillos e Cerraderos e Discos decorte
e Siliconas e Carros e Fresolines
e Cremonas e Liquidos cristales
e Tapas tornillo o Felpa
e Tapas desagiie
e Puentes
e Calzos
e Tornillos instalaciones
e Silicona



C) Seguridad y almacenamiento especiales

Ya considerado el flujo y la disposicion de los materiales en bodega, también debemos
considerar la forma en que se dispondran estos, segun el volumen que tiene cada elemento y
también su peso.

Por motivos de seguridad idealmente se dispondran los elementos de mayor peso en menor
altura o directamente en el suelo, ya que asi se evita la caida de estos elementos desde altura,
lo que podria provocar accidentes

Otro de los aspectos a considerar en este caso seria el almacenaje de los elementos
inflamables que se utilizan para cristal, que si bien solo los maneja el personal autorizado
deben estar almacenados en un espacio fuera del alcance de otros elementos propensos a la
inflamacion.



CAPITULO I1I: ASPECTOS FINALES
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DISENO DE ESTANTERIA ESPECIFICA PARA CIERTOS ELEMENTOS

Ya vistos los aspectos generales del estado de la bodegay la reclasificacion que ser le dara
podemos comenzar a determinar la ubicacion de los elementos y como se almacenaran,
disefiando asi estanteria especifica para los elementos que se consideraron mas deficientes
en su almacenamiento.

Cremonas:
En este caso las cremonas llevan distintas dimensiones, siendo las siguientes:

210mm

400mm

600mm

800mm o=
1000mm

1200mm

1600mm

1800mm

2000mm

XXIV cremona para ventana corredera

Estas como se menciond anteriormente son el elemento que cierra ventanas y puertas.

Estas se almacenaran en estanteria dimensionada respecto a estos valores, para asi cada una
tenga un lugar especifico donde se pueda ver con claridad a que tipo de cremona
corresponda y asi sea mas facil su entrega cuando estas son solicitadas, tendran un
almacenamiento horizontal ya que asi se evita que estas tiendan a curvarse con el paso del
tiempo, especialmente las mas largas.

Ademas, se dividiran en dos grandes grupos, las cremonas de ventana corredera y las de
ventanas proyectantes-abatir

10
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Siliconas:

Como vimos anteriormente la estanteria de siliconas tiene una gran pérdida de espacio y
ademas al ser utilizada para dos fines el manejo de stock se dificulta.

La solucion a esto sera, por un lado, seguir con el almacenamiento en cajas ya que estas se
van a instalaciones y asi su traslado es mas sencillo para los maestros.

Y por el otro se disefiard un dispensador de siliconas para utilizar en fabrica, este
funcionara por gravedad, es decir, cada que se saque una silicona la siguiente bajara,
ademas a un costado es visible la cantidad de siliconas disponibles, asi controlaremos el
manejo de estas.

Ademas, se tendrd un dispensador de las boquillas para silicona de la misma linea.

N,

XXV dispensadores de silicona para fabrica,
cajas grises representan silicona desinada a
terreno
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Brazos:

Para estos elementos se considerara una estanteria similar a la de las cremonas, de las
dimensiones correspondientes, asi tendremos visualmente un control permanente del stock,
generalmente se utilizan brazos de 6 dimensiones distintas de brazos, se le asignara un
espacio para cada dimension.

XXVl estanteria para brazos

12
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Estanteria de proveedores:

Esta no tendrd modificacion, pero se solicitara a los proveedores un reemplazo de lo
existente ya que las actuales presentan desgaste por uso.

XXVII1 estante tornilleria wurth

XXIX estante de proveedores wurth
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DISTRIBUCION DE ESTANTERIA DENTRO DE LA BODEGA

Ya teniendo el disefio de la estanteria, se dispondra de esta dentro de la bodega, esta bodega
es un espacio pequefio de 6x3 metros aproximadamente es basicamente une espacio
rectangular y este no sera modificado, ya que esta bodega se encuentra por un lado con
oficinas y por el otro con el espacio destinado para almacenar perfileria

En la siguiente imagen se ilustrara como se dispondrd la nueva estanteria considerando los
aspectos que se vieron anteriormente

XXX : imagne de bodega central desde fuera, lo destacado corresponde a la entrada de la bodega
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XXXI representacion bodega con estanteria nueva

Aca se ve representada de manera sencilla la nueva estanteria que se dispondra para los
elementos, como se puede apreciar de izquierda a derecha se dispondran desde los herrajes
que se solicitan méas frecuentemente y la tornilleria en medio los accesorios utilizados con
menor frecuencia y en el fondo los materiales de instalacion. Dejando espacio para los
materiales que se deben mantener almacenados en el empaque en el que llegan, esto porque
de no ser asi perderian su sello y por ende no funcionarian de manera adecuada, los estantes
en gris representan a los traidos por los proveedores. al igual que las cajas bajo los
dispensadores de silicona. estas son las utilizadas para la instalacion en terreno
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CONCLUSIONES

Como se ha visto anteriormente, VETEK es una empresa pequefia que cuenta con los
trabajadores e instalaciones necesarias para hacer que su produccion sea optima y
proporcional a las necesidades de sus clientes

hace lo posible para entregar a sus consumidores calidad y eficiencia en sus productos, y
convertirse en una empresa que deje una huella dentro del mercado existente, para ello lo que
se trata conseguir es la mayor eficiencia y calidad en el menor tiempo posible.

Con la solucion presentada en este proyecto se espera que la empresa logre un mayor nivel
en su produccion, ya que se enfoca en el problema mayor que esta presenta. Que recalcamos
es la falla en su produccion producto de la desorganizacion en la bodega principal

Si bien la solucion es simple, durante el transcurso de vida de la fabrica esta no se habia
considerado ni desarrollado de la forma adecuada para darle un resultado definitivo al
problema de la desorganizacion, descoordinacion y retraso en la produccion.

Considerando los métodos presentados en la modificacion de la estanteria y ubicacion se
pretende lograr con seguridad la optimizacion de la produccion de la fabrica y asi dar por
terminado el problema de retrasos en la produccion, falta de materiales, mal control de
inventario, problemas de stock de productos, orden y gastos innecesarios.

Este proyecto ademéas nos da pie para nuevas formas de realizar el inventario, ya sea de
manera manual o mas bien electrénica, asi poder tener un control todavia méas detallado de
lo que hay en el stock dentro de las instalaciones de VETEK.
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ANEXOS

Para la Materialidad de estos estantes se considerard madera terciada de 12mm de espesor.

XXXl dimensiones de estanterias para cremonas ventanas correderas y proyectantes
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XXXl dimensiones de dispensador de siliconas

XXXV dimensiones estantes para brazos de proyeccion






