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Resumen Ejecutivo. 
 

El actual informe de práctica profesional detalla el trabajo que se realizó durante un período de 

10 semanas en el departamento de Ingienería, en la empresa Industrias Panavisión IPSA la cual 

es una empresa orientada a proveer soluciones funcionales a las necesidades de 

amueblamiento, sea esto en el ámbito empresarial, comercial, educativo, financiero entre otro, 

fabricando muebles tales como: Muebles comerciales, vitrinas de exhibición, muebles 

especiales, muebles de recepción, escritorios modulares, divisiones, mobiliario médico, 

mobiliario escolar, mesas y sillas de colectividades y siendo los muebles que se distribuyen: 

escritorios, cajas fuertes, archivos contra incendio, mobiliario escolar, sillas, sofás, mesas 

etcetera. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

 

El departamento de ingeniería tiene como  función principal en el area de producción elaborar 

un producto de calidad con el menor costo posible, también debe controlar el material con el 

que se trabaja, planificar los pasos que se deben seguir, las inspecciones y los métodos, el 

control, las herramientas, asignación de tiempos de elaboración, la programación, etcetera. 

Producir es también aumentar la utilidad y el uso de los bienes para satisfacer necesidades 

humanas. De ahí podemos decir que la actividad productiva no se limita a la producción física 

sino que tiene en cuenta otras cuestiones como el cuidado del medio ambiente, las relaciones 

humanas, el cumplimiento de normativa específicas, todos estos aspectos añaden valor al 

producto. (Gaither, 2000). 

 

El cargo que se desempeño fue asistente de supervisor de ingienería, mediante el cual realice 

distintas actividades con la finalidad de reducir los costos mediante diferentes estudios, y 

porponer estrategias de mejora para optimizar el área de producción, y lograr eliminar los 

cuellos de botella.  

Por lo tanto en este informe se detalla la experiencia como tal del período de práctica 

profesional, describiendo incialmente los objetivos de práctica como también la historia de 

Industrias Panavisión IPSA y posteriormente se detallan las actividades claves, que mencionaré 

a continuación de forma general.  

 

Como primera tarea se realizó un estudio de tiempos para la empresa Industrias Panavisión 

IPSA con el objetivo de poder analizar y realizar mejoras mediante los datos recolectados, que 
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se traduzcan en beneficios como el eliminar o reducir los movimientos que son ineficientes y 

el poder optimizar los movimientos eficientes.  

También se llevo a cabo una actualización en las recetas utlizadas para la producción, 

denominadas así ya que contienen todos los componentes necesarios para la producción de un 

mueble en específico por lo tanto es un receta por mueble,  esto con el objetivo de mantener un 

control y un orden de lo que se necesita producir.  

Se realizó un Diagrama de reccorrido  con la finalidad de poder identificar las áreas de 

congestionamiento del material como también los puntos donde no se avanza o el proceso se 

detiene por una mala distribución de planta y así poder mejorarlos por medio del análisis.  

De igual forma se llevo a cabo un diagrama de flujo que tenía como objetivo el asegurar la 

calidad del producto como también el poder la productividad del equipo.  

La hoja de ruta, es una actividad que se hizo con la finalidad de poder producir de forma más 

ordenada específicamente las órdenes de producción de pedidos atrasados y así sacarlas de 

forma mas rápida. 

Por último se trabajo en el diseño de distribución de planta donde se tomaron las medidas de 

la nave 6 haciendo referencia a la planta de pintura, para proceder a plasmarlas en una maqueta 

y jugar con la ubicación de la máquinaria de la misma.  

Continuamente se detallaron dos propuestas de mejora para la empresa Industrias Panavisión 

IPSA siendo una la optimización de los procesos de producción para poder eleminar los cuellos 

de botella, y la número dos que corresponde a la compra de una máquina especifícamente a 

una cabina de secado para poder reducir el nivel de producto estancado.  

Es importante mencionar que ambas propuestas están siendo ejecutadas en la empresa,  por lo 

que se detalla más adelante los beneficios que surgieron con la implementación de las mismas. 
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Introducción 
 

El siguiente informe es basado en el trabajo ha desarrollar  en la práctica profesional para la 

empresa, Industrias Panavisión IPSA, bajo el cargo de asistente de supervisor de ingienería, 

llevando a cabo diversas actividades enfocadas en la actualización de los costos y en un plan 

de estrategias de mejora para los mismos.  

Los costos en las empresas son vitales para su correcta operación, mediante estos es posible la 

toma de decisiones y el poder diseñar estrategias que van a permitir el crecimiento del negocio, 

por lo que es de vital importancia para cualquier empresa mantenerse en una vigilancia 

constante de sus costos y hacer un análisis del mismo para poder mantenerse dentro del 

presupuesto, y es que desde siempre la correcta gestión de los costos ha sido una parte 

fundamental para los negocios, por medio de éstos se administran los recursos de la empresas 

sean, financieros, materiales, etcétera. Al mantener actualizados los costos de la empresa se 

brinda a la misma mayores recursos, y un mejor control operativo eficiente así como también 

el evitar una posible fuga de recursos que puedan tener un impacto negativo en el balance 

financiero de la empresa.  

Siendo el estudio de tiempo el método principal para llevar a cabo las actividades establecidas 

por medio de un cronómetro. El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo 

empleada para registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones 

de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, con el fin de analizar los datos 

y poder calcular el tiempo requerido para efectuar la tarea según un método de ejecución 

establecido (Balzac, 2019). 

 

Es por ello que en el capítulo I  se detalla el objetivo en relación a la actualización de costos en 

base a la toma de tiempos, como también la reseña histórica de Industrias Panavisión IPSA.  

Continuamente en el capitulo II se detallan las distintas actividades que se realizarón durante 

el período de práctica profesional en la empresa.                              

El capítulo 3 detalla las propuestas de mejora que se plantearon para industrias Panavisión 

IPSA basadas en las diferentes actividades que se llevaron a cabo y en cuales se pudó analizar 

las oportunidades de mejora.      

El capítulo IV contiene las conclusiones que van ligadas a los objetivos planteados como 

también las recomendaciones hacía los estudiantes, la empresa y la universidad. 
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I. Capítulo I 

 

En este capítulo incial se detalla el objetivo general y los objetivos específicos que incurren en 

el proceso de la práctica profesional en Industrias Panavisión IPSA, como también la reseña 

histórica de dicha empresa.  

 

1.1  Objetivos de la Práctica Profesional. 

El objetivo general y los objetivos específicos de la práctica profesional se plantean a 

continuación. 

 

1.1.1 Objetivo General. 

Actualizar los costos de produción mediante el analásis y toma de tiempo, para 

proponer o establecer estrategias de mejora y evitar así las fugas de recursos.  

 

1.1.2.  Objetivos Específicos. 

• Analizar detalladamente los procesos de producción mediante la toma de tiempo de 

cada uno de los mismos.  

• Establecer el proceso en el que incurre un mayor tiempo de producción y que requiera 

de una mejora.  

• Proponer estrategias para reducir el costo de producción como ser su mano de obra en 

los procesos que se requieran necesario. 

  

1.2  Datos Generales de la Empresa. 

1.2.1 Reseña Histórica.  

 Industrias Panavisión, S.A. es una empresa orientada a proveer a los clientes soluciones 

funcionales a las necesidades de amueblamiento, sea esto en el ámbito empresarial, comercial, 

educativo, financiero entre otro. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

Los tipos de muebles que se fabrican son:  Muebles comerciales, vitrinas de exhibición, 

muebles especiales, muebles de recepción, escritorios modulares, divisiones, mobiliario 

médico, mobiliario escolar, mesas y sillas de colectividades y los muebles que se distribuyen 
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son: Escritorios, cajas fuertes, archivos contra incendio, mobiliario escolar, sillas sofás mesas 

etc. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

IPSA comienza como un pequeño taller de rótulos que se fundó el 14 de junio de 1969, las 

estructuras metalicas utilizadas en los rótulos llevaron a Don Roberto Panayotti dueño de IPSA 

a incursionar en la fabricación de silleria Luego, don Roberto, como gran emprendedor y 

hombre de visión decidió incursionar en el mercado de mobiliario para oficina, mismo que en 

esos años eran en su mayoría importado del extranjero, para lo cual monto un taller de 

metalmecánica y comenzó a fabricar mobiliario metálico de oficina. En 10 años Rótulos 

Panavisión había superado las duras pruebas de crecimiento de una novel empresa, el taller de 

rótulos ha crecido a una pequeña fábrica de rótulos y de mobiliario de oficina. Don Roberto le 

propone en 1978 a su hermano Juan asociarse en una nueva empresa que le dé continuidad a 

Rótulos Panavisión. Don juan contaba con estudios en mecánica.El 23 de agosto de 1979, la 

fábrica de Rótulos Panavisión pasa a ser Industrias Panavisión S.A, IPSA. En el año 1994 IPSA 

comienza a funcionar con la primera cabina de pintura en polvo para acabado por lotes. La 

calidad y acabado que brinda la pintura en polvo lleva a los ejecutivos de la empresa a tomar 

decisiones de invertir en una línea completa de acabados que comienza a funcionar en 1996. 

(Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

Adicionalmente IPSA cuenta con empresas hermanas para servir otros segmentos del mercado 

de muebles Milano Office Sysem, Mobel Hogar, Dura Rack  

En el año de 2014 IPSA inauguró una nueva sala de exhibición de 600 mts2 en la parte alta de 

la ciudad de San Pedro Sula, con lo cual se totalizó 5 oficinas de ventas, 2 centros de 

distribución y 1 centro de producción y representantes en (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

todos los países del área de Centro América. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

 

1.2.2 Misión  

Proveer a nuestros clientes soluciones integradas, oportunas e innovadoras de mobiliario para 

oficina y otros ambientes, mediante el diseño, desarrollo, fabricación, comercialización e 

instalación de productos de calidad de forma sostenible y socialmente responsable. (Industrias 

Panavisión IPSA, s.f.) 
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1.2.3  Visión 

Ser reconocidos como la solución en mobiliario para oficina y otros ambientes, posicionando 

nuestra marca a nivel regional. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

 

1.2.4 Valores 

• Honestidad 

• Responsabilidad 

• Calidad  

• Confianza 

• Respeto 

• Disciplina 

(Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

 

1.2.5 Organigrama.  

 

 

 

 

 

Ilustración 1 Organigrama Gerente de Ingienería, Industrias Panavisión IPSA. 
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II. Capítulo II 
 

El capítulo II se basa en el objetivo de detallar cada una de las actividades realizadas en la 

empresa Industrias Panavisión IPSA, especifícamente en el departamento de Ingienería en 

conjunto con el área de producción, bajo el cargo de asistente de supervisor de ingienería, mas 

especifícamente de planta,  el departamento de ingienería es el encargado de la actualización 

de costos de producción bajo los métodos de toma de tiempo en cada uno de los procesos y 

mano de obra que se ve involucrada  en la fabricación de un mueble , de llevar el control de la 

cantidad que se necesita producir, de mantener actualizadas las recetas para la correcta 

producción de los muebles, del manejo de los pedidos atrasados y de determinar el costo final 

de cada uno de los mueble, es por ello que se trabaja en conjunto con el areá de producción que 

es quien recibe la información para empezar a producir las cantidades adecuadas, las piezas 

necesarias y de sacar a flote los pedidos atrasados. 

 

2.1.  Actividades realizadas en la empresa:  
 

2.1.1   Estudio de tiempos.  
 

El estudio de tiempo empezó a ser utilizado desde la década de 1980, a partir de este año la 

administración de operaciones entra a formar partes de las actividades que realizan las 

organizaciones con el único objetivo de optimizar el tiempo de trabajo y aumentar el nivel de 

productividad.El avance de la tecnología permite a las organizaciones buscar la mejora de los 

procesos de producción a seguir para la elaboración de algún bien o producto por medio de la 

identificación y eliminación en gran porcentaje de las actividades que no generan valor a sus 

productos y procesos.El estudio de tiempos es una técnica utilizada para medir el tiempo de 

trabajo que ocupa cada proceso en la producción de un bien, además este tipo de técnica busca 

aumentar la productividad de las organizaciones, eliminando en forma sistemática las 

operaciones que no agregan valor al proceso y se constituye en la base para la estandarización  

de los tiempos de operación. (Eumed.net, s.f.) 

 

Para llevar a cabo un adecuado estudio del tiempo de trabajo en una empresa se debe utilizar 

las distintas técnicas o herramientas útiles, dentro de las herramientas necesarias se destaca el 

cronometro, que se utiliza con la finalidad de establecer el tiempo necesario en cada proceso 

hasta llegar al producto final. (Eumed.net, s.f.) 
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El objetivo de realizar un estudio de tiempos es poder medir el trabajo realizado para 

posteriormente analizar y realizar mejoras que se traduzcan en beneficios, como eliminar o 

reducir los movimientos ineficientes y acelerar u optimizar los movimientos eficientes. 

El estudio de tiempos permite detectar operaciones que estén causando retrasos en la 

producción y mejorar la eficiencia de la línea. (Balzac, 2019). 

 

El estudio de tiempo es una actividad que implica la técnica de establecer un estándar de tiempo 

permitido para realizar una tarea determinada, con base en la medición del contenido del 

trabajo, del método establecido con la debida consideración de la fatiga, tolerancias, las 

demoras personales y los retrasos inevitables. Por lo general, el estudio de tiempo se lo realiza 

a través del uso de un cronometro para establecer el tiempo exacto que se necesita en cada 

proceso productivo. Existen dos tipos de estudio de tiempo el normal que es el utilizado  para 

la elaboración de algún producto sin considerar el tiempo improductivo dentro de la 

producción, y el tiempo estándar en donde se considera tanto el tiempo que se invierte en un 

proceso productivo incluyendo el tiempo por las tolerancias que se presentan. 

A través de la realización de este trabajo se pudo conocer el porcentaje de importancia que esta 

técnica para medir el tiempo de trabajo comprende dentro del proceso productivo de un 

determinado bien o producto. Además es necesario mencionar que en todo proceso de 

producción se presenta tiempo improductivo generado tanto por la organización de la empresa, 

así como por parte de los trabajadores. 

 

Se realizó un estudio de tiempos para Industrias Panavisión IPSA el cual no había sido 

actualizado desde hace 3 años, es por ello que se determinó dicho estudio,  mismo que se llevó 

a cabo usando un cronómetro y un formato donde se ingresan los tiempos recabados, la toma 

de tiempo se fijo en las V que son llamadas así a las piezas que conforman los muebles pero 

que ya presentan una unión entre dos o más piezas, es decir los procesos donde comienza el 

ensamble entre las piezas hasta llegar al mueble final,  se tomaron 12 muestras, con la finalidad 

de eliminar el tiempo máximo y mínimo y determinar una media, las 12 muestras se tomaron 

por cada proceso que involucra cada uno de los muebles que son aproximadamente 13 procesos 

para llegar al mueble final,   basandose únicamente  en los muebles de línea, que son escritorios, 

archivos, pedestales, unidades y armarios que también se subdividen de acuerdo a su tamaño o 

cantidad de gavetas.  
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Al tener el seguimiento completo del tiempo de un mueble en el formato físico se procede a 

señalar el tiempo máximo y mínimo y ha convertir los tiempos ya que en el sistema deben 

expresarse en  minutos y segundos y con el cronómentro se tomaron los minutos, segundos y 

los milesegundos, todo esto se realizó a mano, seguidamente se procedió a actualizarlo en un 

formato de hoja de excel, que al ingresar los datos determina la cantidad de muebles que pueden 

producirse en el día, la desviación estándar, el tiempo estándar y el tiempo disponible cabe 

mencionar que hay operaciones que se realizan entre dos personas por lo tanto en los tiempos 

se multiplicó por 2 y también se fijo una calificación en base a 100% de acuerdo al desempeño 

de cada uno de los trabajadores,  de esta forma  se logra llevar un mejor control de los muebles 

faltantes.  

Cabe destacar que no se producen todos los muebles mencionados en un día, por lo tanto el 

proceso fue bastante lento y tuvo que aprovecharse a tomar tiempo de los que estuvieran 

trabajando en el momento y así darle seguimiento, ya que para que se convierta en un mueble 

final requiere de por lo menos una semana de espera porque durante se esta trabajando surgen 

pedidos especiales que deben iniciarse y por ello se para la producción ocasionando una demora 

en los muebles que se habían estado trabajando.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 2 Formato de toma de tiempo. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 
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2.1.2 Verificación de Recetas.  
 

La actualización de los procesos de producción es imprescindible si queremos ver crecer 

nuestra empresa. La razón es que si no sacamos el mayor rendimiento posible a la fábrica de 

la que somos responsables, es imposible sacar el máximo beneficio posible y convertirnos en 

competencia dentro del mercado. Esto se debe a que, lo más probable, nuestros productos serán 

más caros y, además, produzcamos una menor cantidad que otras marcas. Por ello, es necesario 

estar a la última. (Consultoría, s.f.) 

 

Incorporando mejoras tecnológicas se optimizan los resultados y con ello se aumenta la 

productividad de la empresa. Las empresas deben ser cada vez más competitivas y para ello 

necesitan innovar utilizando nuevas tecnologías, invirtiendo en procesos de producción que 

nos ayudarán a aumentar la productividad. Además estas herramientas son claves para 

ayudarnos a deshacernos de los procesos que no aportan valor. Para ello, muchas empresas 

adquieren software de medición de productividad que facilita la identificación de actividades 

improductivas y ladrones de tiempo para mejorar el rendimiento de cada profesional. 

((Productividad empresarial , s.f.) 

 

Se le llama receta al listado de piezas que necesita cada mueble en específico, las recetas no 

habían sido actualizadas desde hace 7 meses, en los cuales han surgido cambios en el área de 

producción en pro de la empresa,  como por ejemplo hay piezas que ya no se producen por 

separado sino que juntas, o piezas que se han agregado y otras eliminado, también presentaron 

cambios en las medidas de los cortes de lámina por lo que era sumamente necesario actualizar 

todos los cambios en el sistema, ya que las recetas son también lo que toman de guía para 

determinar el costo del producto, las recetas tienen una alta importancia ya que estas son 

utlizadas para generar las órdenes de producción de acuerdo a los pedidos de los muebles por 

lo tanto al no estar actualizadas hay piezas que salen sobrando generando un desperdicio en 

planta y interrumpiendo un control sobre la cantidad de material que requiere la fabricación de 

un mueble y por consiguiente que los costos no sean del todo reales. (Scachets, s.f.) 

 

El objetivo de esta tarea fue primeramente extraer todas las U del sistema, llamadas U así a 

cada una de las piezas que conforma el mueble para trasladarlas a las hojas de excel creando 

un solo documento donde se encuentran las U correspondientes a un determinado mueble 

logrando un mayor orden y proporcionando una mayor facilidad para lograr  revisar a detalle 
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cada receta de cada uno de los muebles y poder verificar lo que permanecía igual y señalar lo 

que ya no, e incluso agregar nuevas piezas o procesos que se habían implementado como una 

mejora , con la receta revisada se procedió a actualizar la misma en el sistema para que ya se 

empezarán a enviar las órdenes de producción de piezas a utlizar basadas en la recetas 

modificadas, este procedimiento se trabajo por categorías, se analizarón toda la linea de 

escritorios primero, continuando con los archivos, lockers, pedestales, unidades y armarios 

basado este orden en lo que IPSA tiene mayor demanda, destacando que por cada línea de 

muebles antes mencionada hay mas de 25 estilos, variados según su tamaño y las cantidades 

de puertas o gabetas que requieran.  

 

2.1.3 Diagrama de recorrido. 

 

El Diagrama de Recorrido  también denominado Diagrama de Circulación, es una 

representación gráfica de la distribución de una planta de producción o servicios y al relación 

entre cada actividad, específicamente, muestra la localización de todas las actividades del 

proceso y el trayecto seguido por todos los trabajadores, los materiales o los equipo a fin de 

ejecutarlas. El diagrama de recorrido consiste en realizar un layout de las áreas de trabajo con 

todas las estaciones de trabajo y de almacenamiento, después bosquejar las líneas del 

flujo indicando los movimientos del personas o material de un lugar a otro. (conduce tu 

empresa , s.f.) 

 

El diagrama de recorrido tiene como objetivo visualizar los transportes, los avances y el 

retroceso de las unidades, los «cuellos de botella», los sitios de mayor concentración, etcetera; 

a fin de analizar el trabajo para ver que se puede mejorar, eliminar, combinar, reordenar o 

simplificar. (conduce tu empresa , s.f.) 

 

El diagrama de recorrido es un diagrama o modelo, más o menos a escala, que muestra el lugar 

donde se efectúan actividades determinadas y el trayecto seguido por los trabajadores, los 

materiales o el equipo a fin de ejecutarlas. En las organizaciones productivas de bienes y/o 

servicios existen cinco factores determinantes relacionados con las instalaciones, debido a que 

son en las instalaciones en donde se pueden atacar una serie de problemas que surgen en el 

transcurso del proceso o actividad que se esté desarrollando, por ello, es allí en donde se 

presenta una gran oportunidad para aumentar la productividad. (Scachets, s.f.) 
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Estos cinco factores son:  

• Distribución de la planta. (Disposición física de las instalaciones)  

• Manejo de materiales. (Medios para trasladar los materiales)  

• Comunicaciones. (Sistemas para transmitir información)  

• Servicios. (Disposición de elementos como luz, gas, etc.)  

• Edificios. (Estructuras que acogen a las instalaciones) (Scachets, s.f.) 

 

Para el caso del manejo de materiales y la distribución de la planta, existe el problema de que 

si no se cuenta con una distribución de planta adecuada o con un sistema adecuado de manejo 

de materiales, por más que se trate de aumentar la eficiencia de la planta, no se obtendrán los 

resultados óptimos, ya que el material y los trabajadores siguen con frecuencia una larga y 

complicada trayectoria durante el proceso de fabricación, con una pérdida de tiempo y energía 

y sin que se agregue valor al producto. En lo que se refiere a la distribución efectiva del equipo 

en la planta, su objetivo es desarrollar un sistema de producción que permita la fabricación del 

número de productos deseados, con la calidad también deseada y al menor costo posible 

(Scachets, s.f.) 

 

Es por ello que con esta actividad asignada se obtuvo un mapa de planta impreso donde se 

encuentra localizada toda la maquinaria utlizada,  por ende la tarea consta en marcar en el mapa 

el reccorrido que tiene cada pieza por los diferentes procesos para un determinado mueble, se 

marcó solo 1 reccorrido por mapa para poder llegar alcanzar un análisis más claro, este 

recorrido se realizó a todos los muebles de línea de IPSA, escritorios, lockers, armarios, 

pedestales y archivos, al tener un recorrido completó se procedió a realizarlo directamente en 

sistema donde se marco con distintos colores para lograr identificar el recorrido de cada una 

de las piezas que conforman un mueble en específico.   

Esta tarea se baso en el objetivo de observar los puntos donde hay una acumulación de tránsito 

de el material y de esta forma plantear las medidas correctivas para eliminar esa congestión o 

lograr disminuirla, como también el  determinar los avances y los retrocesos de cada proceso, 

es decir identificar los procesos en el cual se detiene el material o no avanza a causa de alguna 

mala distribución de la siguiente etapa correspondiente del proceso, y de forma lógica a lograr 

facilitar el desarrollo de una mejor distribución en la planta luego de haberse identificado los 

fallos de la actual distribución y generar una secuencia más apropiada y una mayor 

productividad.  
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2.1.4 Diagrama de Flujo. 
 

El objetivo de la creación del  diagrama de flujo fue representar de forma gráfica y sintética, el 

estado actual de un proceso para, así, obtener una visión que facilitara su optimización. De esta 

forma se conseguía hacerlo más eficiente y, por tanto, más rentable. Comprobaron cómo, 

mediante el diagrama de flujo del proceso, se conseguía la fácil detección de errores e 

inconsistencias, al alcanzar una visión general del sistema.  

lo que se buscar con este diagrama es reducir las operaciones implicadas para, así, realizarlas 

más rápidamente. Para ello, identificaron los movimientos y decisiones de los trabajadores de 

modo que se pudieran analizar los retrasos y sus causas con el fin de eliminarlos. (Diagrama 

de flujo , s.f.) 

Un diagrama de flujo, o flujograma, es una representación gráfica de un proceso. Cada paso 

del proceso se representa por un símbolo diferente que contiene una breve descripción de la 

etapa de proceso. Los símbolos gráficos del flujo del proceso están unidos entre sí con flechas 

que indican la dirección de flujo del proceso. El diagrama de flujo ofrece una descripción visual 

de las actividades implicadas en un proceso. Muestra la relación secuencial entre ellas, 

facilitando la rápida comprensión de cada actividad y su relación con las demás.Expresa 

igualmente el flujo de la información y de los materiales; así como las derivaciones del proceso, 

el número de pasos del proceso y las operaciones de interdepartamentales. Hace posible la 

identificación de bucles repetitivos, lo que es esencial para las acciones de rediseño y mejora. 

Ilustración 3 Mapa de nave 6 areá de producción (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 
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El flujograma también facilita la selección de indicadores de proceso, indispensables para 

efectuar su control y evaluar su rendimiento y eficacia. (Mogensen, s.f.) 

 

En esta actividad, se obtuvo un formato con 5 figuras que representan el  transporte, proceso, 

inspección, almacenaje y procesos y inspección del producto, la actividad comenzó desde las 

mesas de punteo denominadas así al área encargada del ensamblaje del producto.  

 

En este formato se debe detallar la actividad que se realiza, por lo tanto se realizarón los 

siguientes pasos de acuerdo a cada una de las representaciones de las figuras.  

1. Transporte: Se tomo el tiempo con un cronómetro, del recorrido que hacen los 2 

trabajadores en ir a recoger las piezas hasta que llegan a la mesa de punteo que es su 

área de trabajo para comenzar con el ensamblaje.  

2.  Proceso: Se toma un nuevo tiempo de lo que demora el proceso de emsamble del 

mueble, tomando por lo menos 10 muestras para poder determinar una media del 

tiempo que lleva el proceso.  

3. Inspección: En esta etapa se toma el tiempo que demora en inspeccionar los detalles del 

mueble, si está bien punteado o si tiene sobrantes siempre con el objetivo de mantener 

la calidad.  

4. almacenaje: Este proceso requirió el estar pendiente un día completo ya que al terminar 

el ensamblaje del mueble queda estancado hasta que el área de pulido lo retome, por lo 

tanto se tomo un tiempo de cuanto demoró el mueble en almacén hasta que lo tomara 

el otro proceso correspondiente.  

5. Proceso y Inspección: En ocasiones a medida se está trabajando en el mueble se va 

inspeccionando si este, está quedando como se debe para evitar las pérdidas, por lo 

tanto también se requirió de la toma de tiempo de acuerdo a este proceso.  

 

2.1.5 Hoja de ruta. 

La hoja de ruta es un documento en el que se especifican las operaciones necesarias para la 

fabricación de una pieza o bien una serie de ellas que sigan el mismo proceso. Las operaciones 

estarán colocadas en la secuencia en la que se realizarán. La hoja de ruta acompaña al material 

de una operación a otra. (Hoja de ruta , s.f.) 
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En la hoja de ruta se indicará el número de orden de fabricación, la cantidad a producir, el 

número de operación que corresponde a cada una de las operaciones, la descripción de la 

operación correspondiente, la máquina o puesto de trabajo en la que se realiza la operación, la 

herramienta necesaria y el tiempo estándar necesario para realizar la operación. Se requiere 

una hoja de ruta para cada parte individual del producto que queremos fabricar. (programación, 

s.f.) 

En esta actividad, se realizó una hoja de ruta para cada uno de los muebles de línea que son: 

archivos, lockers, pedestales, escritorios, la hoja de ruta contiene cada una de las piezas que 

lleva un mueble para su fabricación, pero para poder elaborarla como primer paso se tuvo que 

extraer todas las piezas que llevan todos los muebles de línea para proseguir con la clasificación 

de las piezas para cada mueble en específico  todo eso se creó en una hoja de excel para guardar 

los datos y posteriormente empezar a elaborar la hoja de ruta la cual se hizó con el objetivo de 

facilitar la producción especialmente de los pedidos atrasados, las órdenes de producción 

involucran todas las piezas de distintos muebles por lo que tiende a confundir y de cierta forma 

demorar la producción ya que el encargado de corte debe clasificar lo que necesita cortar para 

los pedidos atrasados, es por ello que se hizo esta hoja para enviarla como orden de producción 

de forma mas específica, por ejemplo existe un pedido atrasado de 8 escritorios juveniles, se 

envía la hoja de ruta con las piezas especificas para ese mueble y como se hizo en un formato 

de excel se puso la opción de poner la cantidad de muebles y así de forma automatizada darle 

la cantidad de piezas que se necesitan cortar para fabricar esos 8 escritorios juveniles, logrando 

con esto reducir los atrasos y evitar las posibles confusiones de cortar las piezas que no sean 

las adecuadas para el mueble que se encuentra en atraso.  

2.1.6  Diseño de distribución de planta.  
 

El diseño de la distribución de plantas consiste en una actividad creativa para la generación de 

sistemas de producción industrial. Por otra parte, el diseño de plantas es de vital importancia 

ya que por medio de ella se logra un adecuado orden y manejo de las áreas de trabajo y equipos, 

con el fin de minimizar tiempos, espacios y costes. (diseño de distribución de planta , s.f.) 

 

Una distribución ajustada contempla entre sus criterios el bienestar, las condiciones laborales 

y la salud de los trabajadores. En general, la minimización de la distancia a recorrer por el flujo 

de materiales entre actividades se considera como criterio fundamental. 

Otra de las condiciones es que el área asignada a las actividades observe determinadas 
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restricciones, es decir, que el tamaño de dicha área sea suficiente, y que la geometría de la 

misma permita su normal desempeño de este modo plantearemos un estudio analítico de la 

distribución de planta, sus objetivos y principios, los tipos de distribución más frecuentes y la 

forma de diseñarlos así como los factores que pueden afectar una buena distribución.  (diseño 

de distribución de planta , s.f.) 

 

El objetivo de una correcta distribución en planta, no es otro que el de encontrar la forma más 

ordenada de los equipos y áreas de trabajo para fabricar de la forma más económica y eficiente, 

al mismo tiempo que segura y satisfactoria para el personal que realiza el trabajo. (diseño de 

distribución de planta , s.f.) 

En esta actividad se enfocó en nave 6 llamada así al espacio donde se lleva a cabo el proceso 

de pintura, se tomaron las medidas de las maquinaria utlizadas que son el horno de secado y 

cabina de pintura y también el área total para determinar el espacio requerido, al tener las 

medidad se procedio a plasmarlo en un plano virtual utilizando un programa especial, teniendo 

como objetivo crear otro plano con la suposición de agregar otra maquina de secado de pintura 

con el objetivo de reducir las demoras de los pedidos ya que una sola máquina no resulta 

suficiente luego se me pidió realizar una maqueta por lo que lo primero que hice fue ir al área 

de carpintería y pedir cortaran las piezas simulando ser las maquinas y un tipo tablero con la 

simulación que sería el área total requerida.  con el fin de poder jugar con las ubicaciones y 

evaluar las posiciones correctas en que debe darse la distribución la planta para aumentar la 

productividad  

 

Ilustración 4 Maqueta de distribución de planta 
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3.  Capitulo III. 
 

 

Este capítulo se basa en detallar dos propuestas de mejora para Industrias panavisión IPSA,  

que pudieron observarse durante el transcurso de práctica profesional y mediante las diferentes 

actividades que se realizarón siendo la primera propuesta la optimización de los procesos en el 

área de producción que tiene  como objetivo mejorar el resultado en aquello que se hace por 

tanto, la optimización de los procesos trata de establecer acciones de mejora en aquellas tareas 

que intervienen en la elaboración del producto que se ofrece y es que, este planteamiento es de 

suma importancia puesto que, las acciones de mejora siempre han de ir enfocadas hacia la 

búsqueda de la excelencia en dicho producto que se ofrece a los clientes, y con el que 

pretendemos satisfacer plenamente sus necesidades (Inforge, s.f.) 

Como segunda propuesta la compra de una cabina de secado que nace con el fin de facilitar las 

tareas de la Industria.  

 

3. 1. Propuesta de mejora. 
 

A continuación se presentan 2 propuestas de mejora para Industrias Panavisión IPSA.  

 

3. 1.1. Propuesta 1: Optimización de los procesos en el area de producción   

 

3. 1.1.3. Antecedentes.  
 

La empresa de Industrias Panavisión IPSA no había dedicado un tiempo a la actualización o 

mejoras en los procesos que se requieren para la producción de los muebles por lo tanto al 

observar la producción se pudo detectar procesos innecesarios y otros con altas oportunidades 

de mejora.  

 

En la industria actual, la importancia de la optimización de la producción es un punto clave 

para alcanzar los niveles de competencia de un mercado que, cada día, está más globalizado. 

Esta optimización se basa principalmente en la reducción de los tiempos del ciclo productivo 

y el aumento del rendimiento de las diferentes plantas. Mejorar la eficiencia y, por lo tanto, 

aumentar su competitividad y rentabilidad es uno de los objetivos de todas las empresas. Hoy 

en día, en un mercado global y ultracompetitivo, esto se ha convertido en una necesidad para 

poder sobrevivir. Para conseguirlo, muchas de esas empresas se han embarcado en proyectos 

de optimización de procesos y automatización de los mismos. Las nuevas tecnologías han 
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proporcionado herramientas que antes no existían y que, unidas con las ya consolidadas, van a 

permitir reducir costes, tiempo y errores en un proceso, así como destacar sobre la competencia 

aumentando la calidad. (Marcos Bills , s.f.) 

 

El propósito de la optimización de procesos es reducir (o, si es posible, eliminar totalmente) la 

pérdida de tiempo y recursos, los gastos innecesarios y los errores que se producen en la 

empresa. Se trata de buscar la mejora continua de los resultados obtenidos durante el proceso 

en cuestión. La gestión de procesos supone un cambio en la manera de gestionar la empresa, 

con una presencia constante de análisis periódicos acerca de su funcionamiento interno. En 

resumen, el punto central de la optimización de procesos es mejorar la gestión empresarial. 

(Marcos Bills , s.f.) 

3. 1.1.3. Descripción de la propuesta 
 

En primer lugar se tuvo que realizar un estudio de tiempos de cada uno de los muebles  con el 

fin de conocer cada uno de los procesos que involucran como también tener datos exactos de 

acuerdo al tiempo que se lleva en la elaboración de cada uno de los mismos, al haber observado 

todos los procesos se pudo detectar que varios procesos no eran necesarios y que otros podian 

ser optimizados con el propósito de reducir el tiempo de producción e incluso hay procesos 

que se consideraron unir. 

 

Cabe mencionar que este análisis se llevó a cabo de forma gradual y muy bien estructurada 

para poder mantener la secuencia correcta en la que incurre la fabricación de un mueble.  

 

Se redactó un informe en el que se detallaban los procesos que se identificaron para modificar, 

borrar u optimizar explicando el porqué la consideración de los mismos, mismo informe que 

fue enviado al gerente  de producción para que lo evaluara y en conjunto con el supervisor de 

ingienería aprobaran la propuesta de esos procesos.  

 

Se creó  un documento de excel donde se tuvo que detallar todos los procesos que involucra 

la fabricación de los muebles de forma individual, esto se hizo enfoncandose en los muebles 

de mayor demanda que son los escritorios, archivos, lockers y pedestales, dentro de los cuáles 

hay más de 15 tipos, al tener el documento se procedió a estar en la planta de producción para 

empezar con el señalamiento de los cambios donde el color rojo  representa los procesos que 
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se decidieron eliminar y en color verde los procesos que se agregaron o se modificarón para 

unir lo que antes involucraba dos procesos, ahora corresponde a uno solo.  

 

 

 

Luego de la aprobación se inició con la ejecución de esas mejoras para determinar si daban 

los resultados esperados o funcionaban mejor como ya estaba el proceso.  

 

Para llevar a cabo esta propuesta se requirió de 1 mes y medio de estar pendiente en la planta 

de producción para visualizar cada uno de los procesos y hacer los cambios correspondientes 

en el sistema ya que también los cambios influyen en el costo final del mueble.  

 

En las imágenes adjuntas se muestra un comparativo de  las unidades producidas de un mismo 

mueble en esta ocasión de un escrtiorio Junior II, con el proceso anterior y en la actualidad con 

los procesos ya actualizados.  

Se Puede observar que con el proceso obsoleto se producían 22 escritorios Junior II y con el 

actual se alcanzó producir 28 escrtiorios Junior II surgiendo una diferencia de 6 muebles por 

día.  

 

Ilustración 5 Listado de muebles con sus procesos correspondientes. 
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Ilustración 6 Comparativo de unidades producidas con procesos antiguos 

Ilustración 7 Comparativo de unidades producidas con los procesos actualizados. 
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En lo siguiente se muestra el costo de producción que tiene un escritorio Junior II  con los  

procesos antiguos y el actual costo que tiene con los procesos ya actualizados.  

 

 

 

 

 

Ilustración 9 Cuadro de costo de fabricación de un mueble con los procesos antiguos. 

Ilustración 8 Cuadro de costos de fabricación de un mueble con los procesos optimizados 
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3. 1.1.3. Impacto de la propuesta.  
 

El poner en práctica el nuevo sistema de producción trajo consigo una seríe de beneficios para 

Industrias Panavisión Ipsa que se vieron reflejados en diferentes áreas de la empresa, como ser 

el servcio al cliente, en el departamento de finanzas y por supuesto en el departamento de 

ingienería. 

 

• Se logró reducir en gran manera  el tiempo de fabricación del mueble, logrando con 

ello una mayor productividad, alcanzando aumentar la producción en un 20% en 

comparación a los procesos antiguos.   

• Los costos finales de fabricación de cada mueble disminuyeron, debido a que se redujo 

la mano de obra al eliminar varios procesos que solo incurrian en un gasto y pérdida de 

tiempo, por cada mueble se logró disminuir un aproximado de 230 lempiras, es decir si 

se fabrican 28 escritorios durante el día se tiene una reducción de 6,640 lempiras 

diarios.  

• Al reducir los procesos se redució el tiempo por lo que se logró optimizar los plazos de 

entrega de productoal cliente final.  

• Se logro disminuir el uso de maquinaria, ya que antes una pieza pasaba por 3 distintas 

máquinas y en la actualidad solo se necesita de una.  

• Con la reducción del uso de maquinaria se logró también reducir los gastos de energía 

en un 10% de acuerdo a la producción diaría.   

 

3. 1.2.  Propuesta 2: Compra de una cabina de secado.  

 

3. 1.2. 3. Antecedentes. 
 

La compra de maquinaria es una decisión que tiene un impacto directo en el flujo y la capacidad 

de una empresa para aprovechar las oportunidades o responder a los retos del mercado. Para 

que la inversión de capital ofrezca los mejores resultados, se necesita un plan de inversión que 

aborde sus necesidades a corto y largo plazo. Esto no solo ahorrará tiempo y recursos, sino que 

también evitará sobrecostos en el futuro. (Echeverrí, s.f.) 

 

La importancia de las máquinas en la producción es indiscutible e inmensa, pues aumentan y 

aceleran los procedimientos, perfeccionan los trabajos, abaratan las cosas, ahorran esfuerzos 
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penosos, hacen al hombre dueño de la produccion, facilitan el comercio, extienden el consumo, 

satisfacen muchas necesidades y promueven el bienestar universal. 

Gracias a las maquinas se obtienen en menos tiempo abundantes productos, que son a la vez 

mejores y mas baratos, con lo cual aumentan la producción, el consumo, el cambio, el salario, 

el progreso, la libertad. (Echeverrí, s.f.) 

 

 

Industrias Panavisión IPSA es una empresa con una alta demanda de todos sus productos de 

línea, escritorios, pedestales, lockers, armarios y archivos debido a ello presentan un problema 

de mantener demasiado producto estancado esperando pasar a la nave de pintura por lo tanto 

se realizó el análisis correspondiente para poder localizar el punto de mejora y reducir el nivel 

de los muebles estancandos.  

 

Se evalúo el alcanze de producción que tenía el horno de pintura y la cabina de secado llegando 

a la conclusión que el problema se encontraba en la cabina de secado ya que al ser un proceso 

que requiere de más tiempo ocasionaba tener producto estancado. 

 

Industrias Panavisión IPSA solo cuentan con una cabina de secado con la que se alcanzá 

producir 50 muebles al día, dependiendo de la densidad del mueble, si este es un mueble grande 

como por ejemplo los armarios y lockers solo está en la capacidad de producir 30. 

 

3. 1.2. 3. Descripción de la propuesta.  
 

Industrias Panavisión IPSA se caracterizá por ser una empresa de calidad  y por brindar a sus 

clientes el mejor servicio dentro de lo cual esta hacer sus entregas a tiempo, por lo tanto para 

poder mantenerse surge la propuesta de la implementación de una nueva cabina de secado para 

poder reducir el estancamiento del producto y así poder cumplir con los plazos de entrega, esta 

propuesta se trabajó en conjunto con la supervisor de Ingeniería, se redactó un informe con la 

propuesta plateada para poder presentarla  al gerente de producción.  

 

Antes de plantearla como una propuesta se evaluarón una serie de aspectos importantes tales 

como:  
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• El coste de mantenimiento que requiere esta cábina de secado y el hecho de poder 

garantizar que tanto las reparaciones como las piezas sean de fácil acceso por cualquier 

imprevisto.  

• El lugar y las condiciones de trabajo en las que se va encontrar dicha máquina debido 

a que la refrigeración o el polvo pueden influir en su nivel de rendimiento.  

• Se evaluó el espacio donde se tiene previsto la colocación de la máquina para poder 

analizar que donde se ubiqué sea un punto estratégico en el que pueda aumentar la 

productividad y el lugar sea de acceso rápido para el transporte de los muebles.  

• Se realizó la previsión a futuro ya que no solo se pretende que solucioné el problema 

actual sino que también pueda adecuarse a las situaciones futuras que surjan.  

 

Los costos principales en los que incurre la compra y la implementación de la cabina 

de secado son los siguientes:  

Tabla 1 Costos de compra y mantenimiento de cabina de secado. 

 

Luego que el gerente evaluará la propuesta, la aprobó pero antes solicitando realizar un plano 

en el programa Autocad que se especializa en crear dibujos precisos en 2 y 3 dimensiones como 

parte del desarrollo y montaje , con el fin de poder conocer de forma exacta el espacio que iba 

requerir esta nueva máquina de secado y también el evaluar si la posición porpuesta facilitaba 

la conexión de dicha máquina.  

 

 

 

 

 

 

Descripción                 Costo 

Cabina de secado  454,678.00 

Mantenimiento  16,000 mensuales  

Ilustración 10 plano de ubicación de nave 6 pintura. 
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En la siguiente tabla se detalla la cantidad de gas que se necesita para el funcionamiento de la 

máquina para cada mes, pero el total de costo puede variar según el aumento del gas LPG. cabe 

recalcar que ya se conocen estos costos debido a que IPSA ya cuenta con una cábina de secado.  

 

 

Consumo de gas LPG al año.    

Mes  Consumo de Galones  Total costo  

Enero  5905 359,893.81 

Febrero  4880 301,388.80 

Marzo  4946 304,162.18 

Abril  4181 253.075.93 

Mayo  4746 281,539.36 

Junio  3791 213,622.85 

Julio  4295 241,507.85 

Agosto  4043 226,246.28 

Septiembre 5721 326,840.73 

Octubre  6302 363,562.38 

Noviembre 7063 422,932.44 

Diciembre  6890 398,765.65 

Total  62,763.  3,693,538.26  

Tabla 2 Costos por gas LPG. 

 

 

Tabla 3 Costos de agua potable. 

Consumo de agua potable    

Mes  MT3 utlizados  Total costo  

Enero  449 18,819.10 

Febrero  454 19,027.77 

Marzo  478 20,029.41 

Abril  437 18,318.28 

Mayo  420 17,608.78 

Junio  247 11,010.31 
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Julio  349 15,522.89 

Agosto  365 16,230.74 

Septiembre 346 15,390.17  

Octubre  335 14,903.53 

Noviembre 392 17,425.25 

Diciembre  340 16,789.34  

Total  4612  201,075.56 

Tabla 4 Costos por energía electríca. 

Consumo de energía electrica     

Mes  KWH utlizados  Total costo  

Enero  22,160 114,974.85 

Febrero  21,200 110,876.71 

Marzo  18,080 105,787.94 

Abril  16,240 96,517.85 

Mayo  17,920 104,539.59 

Junio  15,600 90,825.74 

Julio  18,160 104,158.21 

Agosto  18,080 103,706.85 

Septiembre 20,480 113,873.52 

Octubre  21,760 122,440.87 

Noviembre 23,120 129,561.60 

Diciembre  23,140 130,656.78 

Total  235,940.00 1,327,920.51  
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3. 1.2. 3. Impacto de la propuesta 
 

La nueva cabina de secado aún no ha ingresado a Industrias panavisión IPSA pero ya se esta a 

la espera de ella, con la cual se pretende obtener beneficios tales como:  

 

• Disminuir la cantidad de muebles que se encuentran estancados debido a que una sola 

cabina no resulta ser suficiente para sacar a flote la producción.  

• Se espera reducir la cantidad de atrasos de los pedidos, logrando de esta manera una 

producción mas fluida.  

• Aumentar la cantidad de unidades producidad diariamente en la nave de pintura. 

• Con la posición en la que se tiene destinada se espera reducir el tiempo de producción 

y el tiempo de transporte de los muebles de nave de pintura a nave de enfriamiento que 

es el siguiente proceso para declararlo como producto terminado.  

• Reducir el margen de error humano y así obtener un producto de mayor calidad.  
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4.  Capítulo IV 
 

A continuación se presentan las conclusiones que se obtuvieron mediante las diferentes 

actividades realiazadas en el departamento de ingeniería bajo el cargo de supervisor de 

ingeniería en métodos durante el período de práctica profesional, como también se plantean las 

recomendaciones hacia la empresa, institución y a los estudiantes con el objetivo de mejorar la 

experiencia de este requisito de graduación.  

 

4.1 Conclusiones 
 

Luego de haber concluido con el periodo de práctica profesional en Industrias Panavisión IPSA 

durante el cual se realizó diversas actividades que se detallaron en el segundo capítulo se 

obtuvo mucho conocimiento sobre el área productiva de la empresa, trabajando en cada una de 

estas para alcanzar los objetivos propuestos los cuáles tuvieron resultados positivos mismos 

que podemos asociar a las siguientes conlusiones.  

 

La empresa Industrias Panavisión IPSA logró tener una documentación actualizada sobre los 

tiempos en los que incurren los diferentes procesos que se llevan a cabo para la elaboración de 

un mueble, logrando con ello un mejor análisis y teniendo un respaldo para las futuras 

decisiones que puedan surgir de acuerdo a las situaciones presentandas en la planta de 

producción.  

 

Al tener un respaldo de la información gracias al estudio de tiempos, Industrias Panavisión 

IPSA tiene la capacidad de conocer cuales de sus procesos toman mas tiempo, por lo tanto 

realizó un estudio para evaluar los mismos en el que se decidió eliminar una serie de procesos 

que se consideraban innecesario y otros en los que se pudieron optimizar, logrando aumentan 

en un 20% sus procesos productivos.  

 

Industrias Panavisión IPSA realizó una actualización de sus procesos pero también se vío 

implicada la mano de obra en cual se observó que en algunos procesos no era necesario la 

presencia de 2 operarios sino que bastaba con uno, por lo que realizó los cambios y inició la 

reeubicación de los obreros, reduciendo los costos de mano de obra y aumentando el nivel 

productivo.   
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4.2. Recomendaciones. 
 

4.2.1. Recomendaciones para la empresa. 

 

• Se recomienda a la empresa Industrias Panavisión IPSA asignar a una persona para que se 

encargue de actualizar toda la información utilizada en la planta de producción para evitar 

el desperdicio de los recursos y poder identificar las oportunidades de mejora en el area.  

 

• Se recomienda que la empresa brinde capacitaciones a los operarios sobre como usar la 

computadora en nivel básico  y a usar el sistema de pedidos de producción , ya que ellos 

hacen uso de computadoras que es donde reciben las ordenes de producción pero en muchas 

ocasiones se les dificulta el hecho no saber manejarlas.  

 

• Se recomienda a la empresa mantener actualizado su sistema de costos, debido a que surgen 

cambios de materiales por problemas con algún proveedor por lo tanto en ocasiones resulta 

más barato o mas caro el material pero el costo se mantiene igual, debido a que no hay una 

constante actualización.  

 

4.2.2. Recomendaciones para la institución. 
 

• Sería importante el crear talleres donde pueda recbirse una introducción de lo que se espera 

en un ambiente laboral, y donde se explique que la teoría que adquirimos a lo largo de la 

carrera universitaria se queda corta al momento de realizar una tarea.  

 

• Se recomienda a la universidad crear eventos o ferias con empresas aliadas en las que los 

estudiantes tengan la oportunidad de tener un abanico de opciones para poder aplicar a su 

práctica profesional.  

 

• Se recomienda realizar una reunión informativa a los estudiantes prontos a realizar su 

práctica profesional, para poder aclarar las dudas de los mismos sobre como es todo el 

proceso.  
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4.2.3. Recomendaciones para el estudiante. 
 

• Se recomienda a los estudiantes ser personas proactivas en cada una de las actividades que 

le sean asignadas. 

 

• Se recomienda investigar sobre algún tema que desconozcan y también el preguntar sin 

miedo con el próposito de poder entregar una asignación de calidad.  

 

• Se recomienda que como practicantes realicen un informe redactando las oportunidades de 

mejora que encuentran en las actividades asignadas y entregarlas a su jefe inmediato como 

un aporte personal.  
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Glosario. 
 

1. Receta: Documento que incluye de forma enúmerada cada una de las piezas que se 

requiere para la fabricación de un producto. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

 

2. Estudio de tiempos: ctividad que implica la técnica de establecer un estándar 

de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medición del 

contenido del trabajo del método prescrito, con la debida consideración de la fatiga y 

las demoras personales y los retrasos inevitables. (Zalazar., s.f.) 

 

3. Horno de pintura:  es un recinto cerrado en el que se introduce el vehículo o pieza 

a pintar, y por el que circula aire desde el techo de la cabina hacia el suelo de la misma. 

Esta circulación forzada de aire, vertical y hacia a bajo, es la encargada de arrastrar los 

restos de pulverización aerográfica (Succets, s.f.) 

 

4. Canbina de secado: Superficie cerrada en la que se introduce las piezas para 

el secado de recubrimientos alquidalicos, vinílicos, acrílicos y en el curado de 

recubrimientos en polvo tipo poliéster, epóxicos, híbridos entre otros. (Warior pitcon , 

s.f.) 

 

5. Costo: es el gasto económico que representa la fabricación de un producto o la 

prestación de un servicio. Al determinar el costo de producción, se puede establecer el 

precio de venta al público del bien en cuestión (el precio al público es la suma 

del costo más el beneficio). (gardey, s.f.) 

 

6. Plantas: son las fábricas donde se elaboran diversos productos. ... Se trata de aquellas 

instalaciones que disponen de todos los medios necesarios para desarrollar un proceso 

de fabricación 

 

7. Autocad: El software de diseño AutoCAD permite la creación y edición profesional de 

geometría 2D y modelos 3D con sólidos, superficies y objetos. Es uno de 

los softwares más reconocidos internacionalmente debido a la gran variedad de 

posibilidades de edición que se pueden encontrar. Por esta razón es un programa muy 

utilizado por arquitectos, ingenieros y diseñadores industriales, entre otros. 

 

https://www.3dnatives.com/es/guia-programas-softwares-de-impresion-3d/


 

 

 

 

31 

8. SAP Business One: SAP Business One es un optimizador de procesos que mejora 

resultados, minimiza costes y coordina de forma eficaz las áreas de tu negocio. s la 

solución que permite adaptarse a todos los ámbitos y procesos de negocio de la 

empresa. La aportación de datos a través de SAP mejorará la incertidumbre en la toma 

de decisiones, agilizará los procesos y ayudará mejorar la organización y recopilación 

de resultados.Las empresas que quieren obtener una ventaja competitiva demandan 

SAP Business One por el valor interno que aporta, ya que facilita la gestión de todas 

sus áreas y la toma de grandes y medianas decisiones críticas empresariales en un 

negocio. (Barac, s.f.) 

 

9. Flujograma: es una herramienta utilizada para representar la secuencia de las 

actividades en un proceso. Para ello, muestra el comienzo del proceso, los 

puntos de decisión y el final del mismo. (Martines, s.f.) 

 

10.  Muebles: Término que hace alusión a cada objeto o elemento con un fin en específico 

que puede ser desplazado o trasladado de un lugar a otro, o sea un cuerpo movible. 

 

11. Maqueta: es un montaje funcional, a menor o mayor escala de un objeto, artefacto o 

edificio, realizada con materiales pensados para mostrar su funcionalidad, volumetría, 

mecanismos internos o externos o bien para destacar aquello que, en su escala real, una 

vez construido o fabricado, presentará como innovación. (Montalvan, s.f.) 
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Anexo  1 Hoja viajera para fabricación de pedidos atrasados. 

 

 

Anexo  2 Formato físico de toma de tiempo. 

Anexos.  
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Apéndice 

 

La historia de Industrias Panavisión IPSA comienza en un pequeño pueblo de Palestina Belén 

de Judá. El matrimonio formado por Don Salvador J Panayotti y Doña Camila Nustas emigran 

a América, la tierra prometida. Por azares del destino terminan estableciéndose en la ciudad de 

La Ceiba, en el litoral atlántico de Honduras.Don Salvador y doña Camila se dedican al 

comercio, y en el año 1911 inician el Almacén Casa Panayotti, el cual todavía opera en La 

Ceiba. Procrean cinco hijos: Olga, Marie, Juan, Jorge y Roberto. (Industrias Panavisión IPSA, 

s.f.) 

En 1962, Roberto Panayotti contrae nupcias con Oneyda Martin y su espíritu emprendedor lo 

lleva a establecerse en la ciudad de San Pedro Sula que comenzaba a dar los destellos de lo que 

ahora es la Capital Industrial de nuestro país.Don Roberto se dedica primero al comercio y 

establece casa Panayotti en el Pasaje Valle. Luego se le presenta la oportunidad de adquirir un 

pequeño taller de rótulos y funda el 14 de junio de 1969 la empresa “Fabrica de Rótulos 

Panavisión “: la visión de la familia Panayotti. (Industrias Panavisión IPSA, s.f.) 

Una cosa trajo a otra, las estructuras de tubería metálica que usaban en los rótulos llevaron a 

Don Roberto a incursionar en la fabricación de sillería. Luego, don Roberto, como gran 

emprendedor y hombre de visión decidió incursionar en el mercado de mobiliario para oficina, 

mismo que en esos años eran en su mayoría importado del extranjero, para lo cual monto un 

taller de metalmecánica y comenzó a fabricar mobiliario metálico de oficina. (Industrias 

Panavisión IPSA, s.f.) 

En 10 años Rótulos Panavisión había superado las duras pruebas de crecimiento de una novel 

empresa, el taller de rótulos ha crecido a una pequeña fábrica de rótulos y de mobiliario de 

oficina. Los hermanos Panayotti Nustas, compran un terreno de aproximadamente 13,00 vrs2 

de extensión en lo que ahora es la 1er calle salida nueva a La Lima, en aquel tiempo era un 

terrenos enmontado y pantanoso llamado “Las Tejeras”. En 1982 se construye la primera nave 

y en los próximos años la empresa solidifica su posición en el mercado nacional con visión los 

hermanos Roberto y Juan, van comprando terrenos colindantes y construyendo nuevas naves 

hasta las actuales 22,500 vrs2 de terreno, 2,000 mts2 en oficinas administrativa y sala de venta, 

5,000 mts2 de área de producción, y 5,000 mts2 de bodega de producto terminado. 

Adicionalmente IPSA cuenta con empresas hermanas para servir otros segmentos del mercado 

de muebles Milano Office Sysems, Mobel Hogar y Dura Rack.  


