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INTRUDUCCION

El erecimiento vy el cambio constituyen una parte muv importante
an  cualguier negocio. Tanto las instalaciones dedicadas a
produccion como los ediricios en gJque se encuentran, deben
expandirse en concoraancia con el incremento as las necesidades
de produccién. Este proceso debe ser gradual o explosivo. A veces
es conveniente agregar nuevas maguinas a jas que ya se tienen y
dejar espacio para las nuevas areas de trabajo. La urilizacion
mas eficientes del espacio disponible ai mxXim~ pospone gque wi dia
aue sea necesarla lLa expansion de la empresa incurra en una menor
cantidad de costos al realizar la ampliacion.

El trabajo de proyectar una distribucisn de vlanta. cubre un
AmMpLIO  campo. Puede comprencer solamente urn tugar de  lrabajo
individual o la ordenacion completa de'mucha area de propiedad
industrial. Pero en ctodos los casos, debemos planearlo
adecuadamente para lograr una buena distribucion de planta.

Asi es., como en el presente estudio analizaremos los diferantes
aspectos que intervienen en la distribucidén de planta vy su
auricacion &n  una industria de articulns de plastico. Le ezta
manera se pretende a partir del zndlisis de distribucidén de
plants en estz enpresa. de lograr mejoras &n  los diferentes
asvectos que comprende ta distribucion de planza

Estas mejoras deben estar encaminadas a lograr un3 mejor

distribucion de la maquinaria, mejorar =i riujo de los materiales




y las condiciones a¢ trabajo de tal manera que ei proceso ae

proauceidén sea mas eficiente.



1. GENERALIDADES DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucién de planta implica la ordenacion risica de los
zlementos  industriales. Eztna vrdenacion., ya practicada. o an
proyecto incluye wnanto los e5paclos necesarios para el movimiento
del material, almacenamientc. trabajadores directos y todas Llas
actividades o servicios como 21 squipo de trabajo y 21  personal

de taller.
1.1 Objetivos de la distribucidon de planta

Generalmente hablando. nuestra misidn es encontrar una ordenacidn
de las sreas de trabajo y oel esquipo. que sea ia ﬁas sconomica
para @1 trabajo. y que al mismo tiemwo que la mas segura y
satistoistoria pars 1os =mpleadsos

Las .ventaias de una puena distribucion de planca se traaucen en
reduccién del costo de fabricacion como resultade de los

S1gUilentss puntos:

1.1.4) FWeduccidén del riesgo para la salud y aumento de la
zeguridad de los trabajadores.

1.1.B) Elevacion de la moral ¥ la satisFaccién de los
trabajadores.

1. 1.2 lacremento de la produccion.

1.1.D3 Disminucidn de los retrascs en la produccion

1. 1.E) Ahorre de arsa ocupada, en areas de produccicn,

aimacenanicuto y ae servicic.



1. 1.F) Reduccion del manejo de materiales.

1.1.G) Una mavor utilizacion de la maquinaria, de la mano de obtira
y/0 de los servicios.

1. 1. H) Beanc:ecion del material en proceso.

1.1.I) Acortamientc del tiempo de fabricacidn

1.1.7} Reduccidn del trabaio administrativo y del trabajo
indirecto en general.

1. 1.K) Logro de una supervisién mas facil y mejor.

1.1.L) Disminucidén del riesgo para el material o su calidad.

1.1.M4) Mayor ajuste a los cambios de condiciones.

Podemos resumir los objetivos basicos de una distribucicn de

planta de la siguiente manera:
1.1.1' De integracidn

La mejor distribucién es la gque integran los hombres., los
materiales. la maquinaria. las actividades auriliares. asi como
cualquier otro factor. de mode que resulte la mejor interrelacidn

entre todas astas partes.
1.1.2) De wminima distancia recorriaa

A igualdad de condiciones es siempre mejor la distribucidén que
verunite la distancia a recorrer por el mwaterial =ntre operaciones

sea 1A MWAS corta.
1.1.3) De circulacidn o rlujo de materiale-

En igualdad de o.ndiciones. es medor aguella distribicidn que

ordene las 4draas de trabaio: de modo que de cada operacidn o




proceso este en el mismo orden ¢ cecuencia en que se transforman.

tratan o montan 1.3 mMaterialss.
1.1.4) De aprovechamiento de espacio mibico

La economia se obtiene wutilizanao de un modo efective <todo el

espacio disponible. tanto en vertical ¢omo en horizontal,
1.1.5) De satisfaccidn y de seguridad

A ignaldad de condiciones sera siempre mas efectiva la
distribucidn que haga el trabajo mias satisfactorio y seguroc

para los productiores.
1.1.6) De flexibilidad

Ona distribucidn s:iemple 3ers mejor qus ogra <uando pueda ser

ajustada o reordenada con menos costo o 1nconvenientes.
1.2 Clasificacidn de los procesos de manufactura.

La industria de los modernos procesos industriales. requieren de
una ancha variedad de distribuciones de planta y de arreglos a
las mismas. Una distribucién de planta estd detorminada por el
tipo de prnnresc.
Las i1ndustrias de manufactura son clasificadas de acusrdo al tipo
de procaso:

- Procesos Continuos

- Procesos Intermitentes

~ Prenesos Repetitives



1.2.1) Preceesos coutinucs

Un proceso continuo es agusl en que la produccisn es constante,
nomo por ajemplo: las refinarias y plantas de productos quimicos.
Los costos de almacenamiento por unidad son mis bajos en un
sistema de produccién continua, debido a que la materia prima se
almacena en pariodos muy aortes, En la mayoria de los sistemas de
produccisn continua se utilizan equipos e trayectoria fija para

el manejo de los materiales.

1.2.2) Procesos intermitentes

La industria de los procesos intermitentes se inicia cuando una
orden es efectuada por 8l cliente. Algunas veces este tipo de
industrias es llamada trabajo por lote. en este tipo de process,
los lotes son ordenados por 2l eliente para gue el producto sea
fabricado bajo cliertas especificaciones. Una vez que el lote se

ha terminado, tal vez nunca se vuelva fabricar.
1.2.3) Procesos repetitivos

Un proceso repetitivo es aquel en que el producto es procesade
por lotes. Este tipo de industria puede involucrar una variedad
de operaciones pero la naturaleza de los materiales es tal gque su
flujo no puede ser tan rigidamente controlado como en las
industrias de procesos continues. El producto se musve a través
del proceso en cantidades especificas llamadas lotes. Cada
articulo del lote pasa sucesivamente a través de las mismas
operaciones como los articules pravios. Si 1lotes del mismo
articulo o similar sigue algun otro c¢on regularidad a través

del proceso, la situacidn 1llega a ser similar a la de una



industria “con un tipe de procesce zontinuo, excepto gque ia

. proausticn -rara vez o3 llevada a cabo  las 24 horas del dia.

1.2,47 Veantajas en ls distribucion de planta segiin el tipo de

proceso.

La  ventajz mds importante de distribucidn segun =1 tipo de
process, s su gran firexibilidad, ya que es posible Zabrizar un
aran numerc de productos diferentes y al mismo tiempo, utilizar
ias mismas maquinas. Permite introducir nuevos productos, sin
cambio alguno en la actual distribucién, pudiendo descontinuar
articulos improductivos y usar las miquinas para las lineas mas
provecnosas. Lz flexibllidad en el nivel de produccidén es
importante para el administrador de la planta pequena. Las
maquinas 3¢ pueden manwtener trabajando la mayor parte de: tiempo
¥ no obstante, aprovechar la distribucidén para un tipo reducido

de produccidén. cuando ello es necesario.

1.2.5) D=sventajas en la distribucidn de planta segun el tipo de

prosesn.

Este tipo de distribucidén es idealmente adecuadc para un nivel de
proauccion constante y elevado. Por lo regular se requiere de una
mayor inverzion. tanto en maguinas como en equipo y quizas se
necesits de uan alto ritmo de produccién para mantener los altos
costos arriba del punto de equilibrio. Este coloca mayor presidn

sobre el departamento de ventas y a menudo conduce  a  un

recortamiento en precios =n un mercado nuy competitive, con
obieto de  mantenerlas al mismo nivel que el  volumen de
fabricacién. Por otra parte, se hace menester de una supervision

-



uy eswtricta, ya gque. ei paro de cualquier maquina puede
inmovilizar tada la linea de producecian. (in preducto nueve puede
significar otra linea de produccioén lo que obstaculiza lanzar al

mercado un nuevo producto.
1.3 Tipos de distribucién de planta

Los tipos de distribucion de planta son:

~ Distribucidén por posicion fija
- Distribucidn por proceso

-~ Distribucidn en cadena
1.3.1) Distribucidn por posiciodn fija

Es cuando el material permanece en una situacidén invariable. Se
trata de una distribucidén en la que el material o el componente

permanece en un lugar fijo.

1.3.1.A) Ventajas de una distribucidn por posicidn fija

1.Reduce el manejo de la pleza mayor (a pesar de que aumenta la
cantidad de piezas a trasladar al punto de montaje).

2.Permite gque operarios altamente capacitados, completen su
trabajo en un punto y hace recaer sobre un trabajador o un squipo
de montaje la responsabilidad en cuanto a la calidad.

3.Permite cambins frecuentes en ei producto o productos disefaros
¥ 2n la secuencia de operarios.

4.5 adapta a gran variedad de productos y a la demanda
intermitente.

5.Es més flexible. al no vrecurrir a una ingenieria de



distribucidén muy orsanizada ni costosa, ni precauclones contra
las interrupciones en la continuidad del trabajo.

Utilizaremns la distribucidn por posicién fija cuando:

- Las operacziones de transformacién o tratamiento requieran sélo
herramientas de mano o magquinas sencilias.

~ S5e fabrique solamente una pieza o unas pocas piezas de un
arciculo.

- El costo de traslado de la pisza mayor del material es elevado.
- La efectividad de la mano de obra se basa en la habilidad de
los trabajadores o cuando se desee hacer recaer la
responsabilidad sobre la calidad del producto, Yy en el

trabajador.

1.3.2) Distribucion por procesoc

1.3.2.A) Ventajas de la distribucidn por proceso

1. Con ella se logra una mejor utilizacidn de la maquinaria. lo
que permitira reducir las inversiones en este sentido.

2. S5e adapta a gran variedad de productos asi como a frecuentes
cambios en la secuencia de operaciones.

3. Se adapta facilmente a una demanda intermitente (variacién a
108 programas de produceidn).

4. Presaenta un mayor incentivo para el indivuduo en lo gue se
refiere a elevar su nivel de su produccicn

5. Lon su empleo es mis fAacil mantener la e—ontinuidad de 1la
produccion en los casos de averia de maquinaria o equipo, escasez

de material y ausencia de trabajadores.



1.3.3) Distribucién en linea

En este tipo de produccidén, el producto se realiza en un area,
perc al contrarieo de la distribucion fija el material esta en

movimiento.

1.3.3.4) Ventajas de la distribucidn en linea

1. Reduccion en el manejo del material.

2. Disminucidn de las cantidades del material en bproceseo,
permitiendo reducir el tiempo de produccién., asi como las
inversiones en materiales.

3. Un uso mis efectivo de la mano de obra, a través de una mayor
especializacidén y una mayor facilidad de entrenamiento.

4. Nos permitird una mejor supervisién de los trabajadores.

5. Reduce la congestidn y el area de suelo ocupado.

La produccidén en linea generalmente se empleard cuando:

- Exista una gran cantidad de pilezas a fabricar.

- El disefio del producto esté mas o menos normalizado.

- La demanda del producto sea razonablemente estable, y el
equilibrado de las operaciones y la continuidad de la cireulacidn

de materiales puedan ser logrados sin muchas dificultades.
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2. FACTORES QUE INFLUYEN EN LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Ei crecimiento y el cambio constituyen una parte esencial de
cualquier negocio. Por 1lo tanto, la serie de «cambios que se
tengan que llevar a cabo deberdn estar basados en las necesidades
de produccidén que se requieran. A veces estos cambios representan
una gran inversidn y tienen que se analizados cuidadosamente.
En un mundo de competencia como s el de 1la industria,
deben analizarse todos 1los posibles caminos hacia 1la reduccion
del costo. Mientras mejor aprovechemos el sspacio disponible,
nos vresultard en una reduccidén del costo cuando tengamos que
hacer cambios posteriores. La direccién debe asegurar, cada vez
mas, a través de los detalles los margenes de bensficio. Uno de
estos importantes detalles es la distribucidén de planta.
En la disiribucién de planta encontraremos los siguientes
factores: ’

-Material

-Haguinaria

-Hombre

-Movimiento

-Almacenamiento

-Servicio

~Editicio

-Cambio



2.1.Material

Nuestro objetive de produccidn., es transrormar. tratar o montar
material de m.do que iLogremos cambiar su forma o caracteristicas.
Esto e©s lo que nos dara el producto. Cada producto. pieza o
ﬁaterial‘ tiene wiertas caracteristicas gque pueden afectar a La
distribucion de la planta.

El flujo de materiales a travées de Jos procesos en las

industrias, traen consige =vitos o fracasos en los procesos.

Los materiales influyen en la distribucidn de planta debido a:

-Propiedades fisjicas
~Propiedades quimicas

-Disefio del produocto
2.1.1) Propiedades fisicas

2.1.1.4) Tamaho

El tamario de un preoducto =s por lo general expresado en
longitudes, diametros, espesores, etc. Un producto grande puede
afectar tuao el métoae de produccidn, al contrario si otras
piezas son muy peguefias resultan dificiles de ver y se pierden si
no se toman pracaucicnes especiales. Es asi que el tamatio es
importante, porque puede influir en otras consideraciones a tener
en cuenta en una disuribucidn.

2.1.1.B) Peso

El peso del producto es otr: favtor primsrieo para la eleccidn del
equipo para el manejo del material En <280 de manejar preoductos

axcesivamente pesados; es5ros productes influiran de alguna forma



para cambiar o elegir maquinaria, equipo de transporte, métodos
de almacenamiento o elegir una forma mds resistente de estructura

para la nave industrial.
2.1.2) Propiedades quimicas

Se deba tener una atencion especial en la distribucién de 1la
plantza tomando en cuenta las propiedades quimicas de los
materiales. es decir: si son fluidos o sdlidos, calientes o
congelados, explosivos, etc. Algunos materiales reaccionan de
manera infavorable a las condiciones siguientes: calor, frio,
cambios de —temperatura, luz solar, polvo, hunedad, suciedad,

transpiracion, atmésfera, vapores, humos, etc.
2.1.3) Diseiioc del producto

EY disefio del producto tiene una gran influencia en la
distribucién de la planta. Es necesario determinar el disefio del
producto totalmente antes ae iniciaﬁ el disefio de la planta.
Pequefios cambios en el disefio del producto causan grandes costos

al tratar de cambiar la distribucién de la planta.
2.2 Maquinaria

Las principales consideracionas en este punto, son el tipo de
maquinaria requerida y el nimero de miquinas de cada. clase
Los puntos. a tener =n cuenta para la seleccidn de maquinaria 1y
e@quipo para determinado preoceso son los siguientes:

-Capacidad de produccion

-alidad de la produccion

13



~Coste inicial

-Costo de mantenimiente

-Costo de operacion

-Espacio requerido

-Peso

-Garantia

-bisponibilidad

-Riesgo para los hombres, material y otru elementos

-Facilidad de reemplazamiento

-Restricciones legislativas

-Enlace con maguinaria y equipo ya existente

-Necesidad de= serviclious auxiliares
La determinacién del nimero de maquinas requeridas es igual a las
piecas por hora 1 cunbrir Las necesidadec de produccién =ntre las
pivzas por hora de maquina. El numero de= turnos que una industria
realice, arfectara al uipo. cantidad vy utilizacién de la
magquinaria. Uma inaustria que frrabaje a dos turnos, tedricamente
solamente la mitad de ias maquinas del mismo tipo que wuna que
trabaje sl a un turno.
Generalmente existe una cantidad considerable de equipo ¥y

utillaje entre el que podemos escoger. Un equipo estéandar puede

faciiitar el trabajo de distribucion, como por ejemplo:
astanterias, gabinetes, instalacion eléctrica, equips auxiliar,
ote.

Uno 4e los objetivos de una buena distribuc:én es luArar ia buena
utilizacion efzctiva de la maquinaria. Una buena distribucién

debers wsar las maquinas en pilena capacidad.

14
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.2.1) HMétodos de equilibrio aplicables a las operaciones de

transformacidn del material

2.2.1.A) Mejora de la opsracion

Este as el mejor método de equilibrar las cadenas de
transformacion del material, Cuando tenemos cuellos de Dotella
pudemos resclver oste problema, ya sea con la actuacién sobre dos
pirzas al mismo  tiempo. eliminacién del tiempo excesivo de
mane o, et

<.2.1.B) Cambio de las velocidades de las mdquinas

El cambiar la velocidad de una mdquina de modo que sea mias lenta
o mas rapida para gué asi se ajuste a las velocidades de 1las
otras operaciones.-puede ser también prictica.

2.2.1.0) Relacién‘hombre maquina

El problema de ia utilizacion del hombre y de la maquina se puede
cent;at en la determinacién del mimero de maquinas que puede

manejar un operario.
%4.2.2) Requerimientos relativos a la maquinaria

Bisicamente el trabajo de distribucidén en planta‘es la ordenacidn
de ciertas cantidades especificas de espacio, relacionando unas

con otras para conseguir una combinacién dptima.

2.3 Hombre

Como tactor de produccion el nombre es mucho mas flexible que
evalguiar material o maguinaria. Se puede trasladar, se puede

dividir o repartir su trabajo, entrenarie para nuevas operacionss

15
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Y generalmente acomedarle en cualgquier distribucion que sea
apropiada para las operaciones deseadas. Sin embarge los sistemas
de produccion mejor disefiados desde &l punto de vista téenico,
pueden no resultar efectivos a menos de que se tomen en cuenta

los factores humanos.
2.3.1) Condiciones de trabajo

La distribucién de planta debe ser confortable para los
trabajadoreas. En estas condiciones de bienestar influyen

temperatura, ruidos, iluminacidn y color.

2.3.1.4) Temperatura

El elemento humano en un sistema de produccidén esta mucho mas
restringido que muchas mdquinas en términos de.las temperaturas
a las cuales puede trabajar con efectividad. Los equipos ds
calefaccidn, ventilacién y acondicionamiento de aire hacen las
condicicnes de trabajo mas c<omodas resultando una mayor
productividad.

2.3.1.B) Contaminacion

Bl ruido, como. forma de sonido, es el resultado de variaciones en
la presién del aire. Puede ser resultadeo de la diccién humana, de
las operaciones de las mdaquinas, de la vibracidn y de 1la
reverberacion de las supsrficies reflectantes. Se ha eoncontrado
que los empleados tienen una notable habilidad para adaptarse a
los ambientes ruidosos, si el nivel de ruido llegara a subir
demasiado resultaria molaesto y finalmente doloroso para el
empleado. Para evitar esto,los trabajadores gque se encuentran en

este raso se les jora de cubiertas auditivas.

16



2.3, 1.C) Iluminucion

Se debera tener especial interds en la iluminacidn., ya que para
cada tipo de trabajo se necesita cierta cantidad de iluminacté;.
Hientras mas minucioso sea el trabajo mayor sera iLa cantidad de
iluminacién necesaria. ‘
2.3.1.D) Color

Los colores usados en el ambiente de trabajo tiemen efectos sobre
el desempeiioc de los empleados. Los verdes y azules -los colores
frescos- y el peige son colores sedantes, en tanto el rojo ¥
anaranjado -los colores cadlidos- son colores gque excitan e
inducen a la fatiga. El verde claro es el color favorito de
algunos fabricantes de maguinaria puesto que es atractivo y

sedante para los empleados.
2.3.2) Seguridad

Uno de 1los factores humanos mas importantes que deben ser
considerados en el disefio de los'puesios se refiere a la
seguridad de los trabajadores. Existen dos razones basicas que
ocurran los accidentes industriales. Primera. existen condiciones
de inseguridad respecto a maquinas, arreglo, mantenimienco,
manajo de materiales y condiciones generales de 1la planta.
Segunda, las acciones descuidadas de los trabajadores en la
planta.

Como precauciones para la seguridad se deben de tomar las

siguientes consideracicnes:

2.3.2.A) Que el sualo esté libre de obstrucciones y no 3se

encuentre resbainso.

17



2.3.2.B): No situar operarios demasiado cerca de partes mdviles de
la maguinaria que no @ster <cbidamente resgurdada:s.

Z.4.2.0) Que ninguin trabajador 2sté situade detajo o encima de
una zona peligrosa.

2.3.2.D0) Los operarios deben usar slementos especiales expras a
los rnormales de seguridad.

“.3.2.L) Accesos adecuados y salidas de emergancia bien
sahalizadas.

.3.2. %) Elementos de primaros auxilios y extintores de fuego
cercanos y bisn sefalizados.

2.3.2.G} No existan en las dreas de trabajo, ni en los pasillos
elementos de material o equico puntiagudo o cortantes, en
movimento o peligrosos.

2.3.2.H) Cumplimiento de todos los cddigos y regulaciones de
seguridad.

2.3.2.5y La falta de un mantenimiento adecuadc al eguipo e
instalacicnes puede ser la causa de accidentes industriales.
#.3.2.J) Los colores son importantes para la seguridad en una
rlanta. El equipe de emerg=ncia. como los extintores contra
incendios y 1ias cajas de llamado, por lo general s= pintan de
rojo. Las monas de peligro pntencial suelen pintarse de amarillo.
Asi. los pasillos, barandales. orillas de andenes, pozos de
slevadores y los primeros y ultimos escalones de una ascalera se
pintan de amarilio

El temor a un posible accidente hace que los trabajadores sze

sientan incoemodos en Sus puestos, A los wobreres les gusta tener
algo de espacic a su alrededor, no astar amentonados an: 3 <neima
‘de otros. Al mismo tiempo no los gusta trabajar solos. En nna
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planta en que el trabaic s de un caracter altamente
reitarativo la monotonia de realizar la misma operacién una y

otra vez puede ser un obitaculs para una produccidn efectiva.
2.4 Movimiento

El movimiento de wuno de los  tres elementos basicos de la
produccinn {material. hombres, maquirnaria) a5 esenclal
Generalmente se trata del material. Para la mayor parte de 1las
industrias 1la forma en que el material es trasladado tiene una
gran influencia scbres 1la distribucidon de planta, Ciertos

movimicntos y traslades adicionales, a menudo, consiguen que

Logremos una mejor utilizacidn y equipes. Fundamentalmente el
mavipients de! matarial 2s una ayuda srfectiva par-: conseguir
rebajar los custos de produaccién. El movimiento de) material
permite qrie 108  trarajadores se especialicen y que las
operaciones s+ puedan dividir « fracecionar. nn est:» se logra la

division de trabajo, se requiere personal menos capacitado y se
pueda ejercer un control optimo sobre cantidad y calidad.
Las consideraciones sobre =21 factor movimientos s= agrupan de la

siguiente manera:

2,4,1) Fatrdn ae circualcién de flujc o d=2 ruta

Es fundamental tener un modelo de circulacidén a través de 1los
procesos que Higue un material. Esto reduciri automaticamente la
cantidad de manejo innecesario y signiticara que los materiales
progresaran con <ada movimiente hazia la terminacicn del

producte dentre de lo cual ge incluye 21 estudieo ce la entrads y
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salida del material, el movimiento de auxiliares y maquinaria en

al proceso y asi como el movimiento del hombre.

Z.4.2) Reduccion del mansjo innacesario y antiecondmico

Ona operacidén debe terminar justamente donde empieza la
siguiente, o tratara de conseguirse una ordenacion que permita a
un  operario dejar €l material donde el siguiente orerarie pueda
recogerlo con facilidad. Se debara buscar que =1 manejo de

materiales cumpla con los siguientes requisitos:

2.4,.2.A) No haya retrocesos.

2.4.2,B) Evitar el manejo innecesario.

2.4.2.C) Evitar recorridos largos.

2.4.2.D) No haya peligro a los materiales y trabajadores

2.4.2,E) Evitar esfuerze ftisico innecesarie.

Z.A.Z.F} Sin gran cantidad de equipo de manejo diferente que no

pusda ser integrado
2.4.3) Manejo combinado

Frecuentemente se pueden proyectar métodos de manejo que sirvan
para varios prépositos a parte del mero traslado del material

Por ejemplo, el equipo de manejo pueds sarvir como dispositiveo
de inspeccién, El dispositivo de manejo pueds usarse como

aelemento de almacenaje. en el caso de transportadores moviles,
2.4.4) Espacic para el movimiento.

El espacio reservado para pasillos es aspacios perdido desde el
momente que ne &% un arei proauctiva para ta pianta. Los pasillios

deberdn conectar las areas que tengan el mayvor trafico y deberan
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de ser de la snechura necesaria para evitar tanto &l desperdicio

de espacio aome el embotellamiento.
2.4.5) Equipo de manejo

Por 1o que sz refiere a la aleccion de elamentos especificos de
manejo de material se deberan tener en cuenta los siguientes

puntos:

2.4.5.4A) Costo del equipa

2.4.5.B) Costo de funcionamiento
2.4.5.0) Costo de mantenimiento
2.4.5.0) Usos secundarios del equipo
2.4.5.E) Capacidad de trabajo

2.4.5,F) Seguridad de eficiencia

2.5 Almacanamiento

Cuando la distribucién esta correctamente planeada. los circuitos
de flujo de material se reducen a un grado 6ptimo. Nuestro
objetivo es una circulacion eclara y veloz del material a través
de la planta, sienpre hacia el acabado del producto. Siempre que
los materiales son detenidos, tiemen lugar las esperas o demoras
y estas cuestan dinero. La razdén por la que podemous justificar
la existencia del material en espera. atungue nos cueste dinero,
es porque nos permite mayores ahorros en aiguna parte del proceso
totai de fabricacion. La materia prima nos permite aprovecharnos
de las condiciones del mercade y de la compra en cantidad, nos

ayuda a protager nuestra produccidén contra rotrasos en entregas



programadas en forma demasiado ajustada. Las existencias de

productos ucabados nos permite atender a mayor cantidad de

pedidos, nos permite un mejor y mas regular servicio a los
clientes. Las esperas en proceso nos permiten lotes de tamafio
mas econdmico, rogularizan la mano de obra, y mejoran la

utilizacion del honmbre y de la maquina. EJ material en espera,
por lo tanto, puede ser a La venr una ecaxnomia o servicio Y no
sienpre algo que el distribuidor debe de wratar de eliminar.
El material puede esperar en un a&area determinada. dispuest&
aparte y destinada a contener a los materiales en espera, esto se
“iama almacenamiento. Pampién puede esperar =n la misma area ae
produccién, aguardando a ser trasladado a la ¢peracisn siguiente,
a 25to se llama demora o espera.
Existen dos ubicaciopnss bisicas para 1oz materiales’'en espera:

Ln un punto de espera fijo apartado o inmediato al ecircuito de
i lujo. Poderu  =mplearse cuanas los costos de nan=jo sean bajos,
cuandoe el material requiera proteccion especiai. o cuando el
material en esper: requiers muchc espacio.
- En  un eircuiteo de flujo ampliado o alargano. Debera emplearse
cuando los modeios varien demasiado para ser movidoz facilments
con un solo dispositivo de traslado, cuando las piezas pudieran
deteriorarse si permanecieran en un punte muerto y cuando  ia

cifra de produccion sea relativamente alta
2.5.1) Consideraciones pParz almacenamlento

2.5.1.4) Aprovechar las tres damensiones, recurr:r al apilado,
uso de altillo o transportadores elevados

2.5.1.B) Considerar el espacio d= almacenamients «xtarior, al
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aire libre bajo protecciones de metal o madera.

@.5. 1.0 Haceyr que las aimensiones de las areas de almacenamiento
sean mnutiipios de jas dimensiovnes del producte a almacenar
2.5,1.D) Colocar la dimensidén lougitudinal del material,
estanterias o éonteneuores, de forma que ruede perpendicular a
los pasillos de servicio principales,

2.5.1.E) Usar la anchura apropiada de pasille y hacer que los
pasillos transversales sean de una sola direccidn,

2.5,1.F) Clasificar los materiales por su  tamafio, peso o
frecuencia de movimiento y después almacenarlos segun convenga.
2.5.1.G) Almacenar hasta el limite maxime de altura fijado; con
suficiente espacic para el aire y circulacidn del mismo y para la
reparacidén y servicio del techo, cables, alumbrade v tuberia,
2.5.1. 1) Ajustar el drea y espacio para un momento de maxima
actividad con un maximo de carga.

2.5,1,1) Situar los articulos que se hayvan de medir, pesar o

controlar, cercanos al equipo de medicion, pesaje o control.
2.5.2) Precauciones y equipo para el material en almacenamiento

2.56.2.4) Proteccidn contra el fuego
2.5.2.B) Proteccidn contra humedad, corrosidn y herrumbre
2.5.2.C) Proteccidén contra frio y calor, pelve y sucledad

2.5.2.D) Proteccion contra deterioro y robo
2.6 uervicio

Livs  Servici-os a2 una planta son las actividades, elementos y

personal aque sirven y auxilian a la produccion. Los servicios
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mantienen y conservan en sctividad a los trabajador:s, materiales
¥ maquinaria.

Estos servicies comprenden
2.8.1) Servicios relativos al personal

2.6.1.4) Vias de acceso

Z.46.1.B) Insta:aciones para uso del narsonal

13
o

. 1.C) Proteccion contra incendios

[
[+

. 1.D) Iluminacion

g
X

. 1.E) Calefaccidn y ventila-ion

2.6.1.F) Oficinas

2.6.2) Servicio: relatives al material

2.5.2.4) Control de calidsa

2.6.2.B) Control de rechazos, mermas y desperdicios

N
[+

.3) Servicios relativos a la maquinaria

2.6.3.4) Mantenimiento

2.6.3.B) Distribucidén de lineas de servicios auxiliares

2.7 Edificio

2.7.1) Elementos

Los elementos o particularidades del factor «dificio que con
mayor frecuencia intervienen en 2] problema de la distribocion

son:

'2.7.1.A) Edificio apropiado. El adificio que se va utilizor
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deprra estar adaptaao ae acuera. a las necesidades que se tengan.
Puede ser por ejempto, que =e necesite una flexibilidad para
los cambios &n  las necesidades de produccisan, la adaptacisn a

nuevos producies ¥ 2quipos.

2,%.1.8) Edificic de uno o wvarios pisos. Deberemos usar el
edificio de un piso cuando ocurran condiciones como: el producto
sea grande, y/v pesado, el peso del equipo < iugar a grandes
cargas sobre el suelo, el <cousto del terrreno sca barato., se
prevean cambios frecuentes en la distribucidn.

2.7.1.C) Forma del edificio.

2.7.1.D).Sétanos. Los sdétancs parcliales pueden ser de verdadera
ntilidad euando no obedecen a propositos de produccidin. En ellos
ancuentran uns situacion muy aaecuada la planta de ecalefacciorn.
los compreseres, bomhas y otros equipos auxliliares,

Z.7.1.E) Ventanas.

2.7.1.F) Suelos. Debarin ser lo suficientemente fuertes para
seportar el equipo y la maguinaria. Fdcil ade mantener limpio.
2.7.1.G) Cubiertas y techos. Esto afectara la distribucién
eléctrica, ventilacién.

2.7.1.H) Paredes y columnas.
2.8 Flexibilidad al cambio

El cambio es una parte bidsica de todo concepto de mejora.
Las diversas consideraciones del factor cambio incluyen: cambio
en los materiales, maquinaria, personal,

f.a flexibisidad de una aistribucién significa su facilidad de



adaptarse a los  camblos. Basicamente la  flexi.iliidad de una
distriuncicn s« cinsigue pantenienae a2 dis'ribucidén originar tan
libre como sea pus.itle de toda caraswaristica fija, permanents o
aspecial. Ademds de poder adaptarse a las reordenaciones con
facilidad. wuna bugna distribucidn debe poder adaptarse A las
emergencias y variaciones de la operacion normal, sin tener que
ser reorusnada, Por otro lade es necesarieo considerar ins
futuras expansionss o ampliaciones a2 ia distribucidn y de sus

elementos.



4. KSTUDIO DK 1LOs FACTORES DE DISTRTBUCION DE PLANTA

Descripcién del proceso productivo y estado de la planta.

La compafiia en estudio se dedica a la manufactura de articulos de
plastico. Se encuentra localizada en la Delegacisn Tldahuac en el
Distrito Federal

La empresa estd establecida sobre un terreno dae 2500 metros
cuadrados, de los cuales 1044 nmetros cuadrados son de
construccidén. £l 4darea de oficinas cuenta ¢on 130,868 metros
cuadrados y la planta con 913.3 metros cuadrados.

Entre los articulos que se producen encontramos:escobas, popotes,
bang2jas, vasos, jaladores. plates, cucharas, teznedures y Loisas
de: plastico. Siendo Las bolsas, los pepotes y las escobas !os
articulos que mds se venden.

Es una pegquefia smpresa y cuenta con 22- empleados, <inco personas

dedicadas a la administracion y 17 a la produccion,
3.1 HMateriales utilizados en la produccidn

3.1.1) Materias primas

Las materias primas utilizadas en los diferentes procesos en
nuestra planta son las siguientes.
-Polietileno de alta aensidad (P.E.A.D.)
-Polietileno de baja densidad (P.E.B.D.)

~Qlorure de poiivipnilo (P.V.C.)



-Material reciclado

a. 1.1 A) Folietilenn ae alta densidal (bFLoRE.A.D.,
Férmula condensada (CHZ-CHz)n. Las caracterisiticas fisicas
dependen de sus peculiaridades moleculares basicas, como son su

tamano promedic y la disvribucaicon de‘las dimensiones de las
méleculas de polietileno. El PEAD es resistente al agua y a
soluciones acuosas. Por ello, no se observan cambios en sus
propiedades de aislante eldctrico u otros cualidades fisicas en
una atmosfera de gran humedad o inmersidn. Los acidos sulfurico
y nitrico concentrados, asi comu agentes fuertemente oxidantes,
lo atacan lentamente.

De entre sus principales caracteristicas se encuentran las

siguientes:

—-Exceiente Alargamiento( %) Ne 700 a 1,000
Densidad (gr/cmd) De 0.950 a 0.965
—-Buena bureza shore D: e 656 a 72

Indice de fluiaez(gr,s1d min) De 0.3 a 12

-Excelente médulo de flexidn (kg/cm2) De 11,000 a 17,000
~Excelente resistencia al impacto(kg-cm/cm) De 7 a 25
-Buena resistencia a la tensidn(kg/cmZ) De 250 a 310
-Buena temperatura de ablandamiento( C; De 122 a 128

-Excelente temperatura de fragilidad( C) -70

El PEAD es utilicado para fabricar articulos para el hogar,

Juguetes, botellas para detergentes y liquidos industrialas,
cajas para transportar envases de retrescas., tarimas, tapas,
filamentos y rafia. En el mercado nacieonal, «on raspecto a su

transformacidon la distribucidn aproximada en  los ditferentes

procesns &s la siguiente:

N
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% brieaesas

61 Inyeccidn
QU soplado

g Extrusisén
e

3.1.1.B) Polietileno de baja densidad (F.E.B.D.)

Formula condensada (CH2-CH2)n, Las principales propiedades del
PEBD son las siguientes:

~Resistencia gquimica: S5e considera en general, que el polietileno
es resistente a los solventes comunes abajo de los 60 C, A
tenperatura superiores a los 70 C es atacado en gran inuensidad
por los hidrocarburos alifaticos, aromdticos y clorinados.
~Eermeabilidad: ElL polietileno posee una baja permeabilidad al
agua; paro es mds bien absorbente de vapores y gases orginicos.
~-Fragilidad: Cuando 1la densidad del polietileno disminuye, su
fragilidad tambien se reduce.

~Propiedades térmicas: La conductividad térmica del polietileno
es directamente proporcional & la densidad del pldstico.
-Propiedades eléctricas: Las peculiaridades aislantes del
polietilend se comparan favorablemente con las de cualquier otro
naterial aislante eléctrico.

Un resumen de sus propiedades principales es el siguiente:

Buen alargamiento (%) De 570 a 800
Densidad (gr/cm3) De 0.917 a 0,922
Indice de fluidea (gr/10 min) De D.4 & 0.45
Buena resistencia al impacto{gr)} De 150 a 850
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ssisten:ia a1 rasgade longitucinan de lon a mayor 250
(gr/milesima de pulgada)

Resistencia al rasgado transversal De 150 a mayor 25v
(gr/miiesima de pulgada)

kzsistencia a la tensidn (kg/cmZ) De 93 a i20

El polietileno se transforma en diversos productos ntilizados en
las industrias de empaque y embalaije, aparatos domésticos,
industria de la construccidén, comunicaciones, medica y otras. Una
aplicacidn como material de envase, se da en el campo de empaque
especializado que requiere soportar condiciones extremas en su
manejo, como es el caso de bolsas protectoras de humedad vy
productos alimenticios perecederos. En la agricultura el
polietileno se emplea para preservar pastos y sembradios.

En el mercado se wutiliza en los diferentes procesos de la

siguiente manera:

£ Proceso
48 ~ Extrusién
40 Soplado

6 Inyeccion

] Laminado
100

3.1.1.D) Clorurc de polivinile (P.V.C)

Formula condensada (~CH2-CHCL~-)} n.

Las propiedades de los compuestos de PVC, varian enormemente
dependiendo de los plastificantes. estabilizadores, lubricantes,
cargas, colorantes, modificadores de impacto, agentes
antiestaticos. absorbedores de luz ultravioleta y antioxidantes

que se le agregan:
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- Plastificantes: se agregan para dar alto poder de solvatacién,
rasistancia a la flama. compatibilidad al anvejecimiento,

flexiburlidad a baja temperatura y disminucién a la volatilidad.

-Eztabilizadores : FPueden zer primarios o secundaarios. Entre los
primarios encentramos las sales de plome que son atilizados
cuando el PVC se aplica para fabricar discos fonogrificos,
tuberia de agua potable y aislantes de conductores eléctricos; se
usan organicos de estano cuando se fabrican compuestos rigidos y
flexibles, +transparentes u Qpacos, leos mercaptanes de estafio se
usan para tuberia rigida, botellas y piezas inyectadas; los
lauratos, estearatos, el cadmioc vy el zinc se usan parz productos
como losetas; mangueras, pelicula y lamina

Entre los estabilizadores secundarios se tiene los aceites
epoxidados, usados en compuestos flexibles copo pisos,

recubrimientos de paredes, tapiceria, ete

- Lubricantes: Los lubricantes se atladen para facilitar et
pProcesamiento ¥y permitir un control del proceso de

transformacidn.

- Retardantes de flama: Se utilizan este tipo de aditives ya que
el PVC es auto extinguible por su alto contenido de cloro.

En Al mercado nacional se utiliza de las ciguientes maneras:

% APLICACIUN

19 Tuberia y conexiones

16 Botellas

15 Pelicula flexible v rigida
i t*algado
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8 Recubrimiznto de cabies

[ Emulsidén de PVC para telas plasticas
B Emulsidn de rVC para plastisoles

5 Discos rfonograficos

4 Mangnera y perfiles

1u Otres

3.1.2.E) Mater.al reciclade

He entiende come material reciclado; como aquellos
termoplasticos que tienen la propiedad de ser reutilizados, es
decir, se¢ pueaen volver a utilizar. Los dasperdicios de
sroduccion pusden ser utilizados nuevamente, triturandolos en un
tioline y dandole un aspecto en forma de grano en la compactadora.
El material reciclade en esta empresa es el polietileno de alta
densidad, el polistileno de baja densidad y ei cloruro de
polivinilo. Este material reciclado no se utiliza en la empresa,

y= aue ro samie 3 otras fabricas.
3.1.%2) Materiales

Los mateviales atilizados en la fabricacion de 163 produstos  son

les siguientes:

3.1.2.4A) Pigmentos

£l paigmentoe <s un aditivo que se agrega a ias materias  prima:.
con el fin de dar clierta coloracidn al articulo fabricade.
3.1.2.B) lonzentrads

£l concentrade es un aditivo antitriccionante que sze agrega

a las materias primas, non <) fin de gue Ins Aariicutos (nolsa:

i

0 popstes) ne Se pedlsn o Sw o aanieran satre



3. 1L.2:C) Hule

El trapeador en su base 2sta formado por una tira de hule de 39
cm de larso.

3.1.2.D) Baston ¢e madera

Cada bastén de madera, mide 1.2 m da largo, «<non un diametro de
4.1 cm, en una extremidad cuenta con una rosca para poderlo unir
# la base de la escoba o trapeador.

3.1.2.K) Etiquetas

La etiqueta impresa con el logotipo del producto ¥ con el nombre
de la empresa se utiliza para colocarla en la parte inferior de
la escoba o trapeador. Mide 7.2 cm de ancho y 146.7 cm de largo.
3.1.2.F1 Forro

El bastdon para evitar ser lijado y pintado, se forra econ una
palicula tubular de plastico, que con la acecidn dezi calor se
ajﬁsta perfectamente al bastén. Tiene una dimensidén de 3.7 cm de
ancho.

3.1.2.G) Alambre

El alambre que utilizamos en las escobas es de cobre, de 28

milésimas de pulgada de didmetro.

3.2 Descripcidn de los procesos de produccién

Procesos utilizados en la produccidn.
En el estudio realizado en la fabrica se encontro que se manejan
los siguientes procesos de fabricacidn:

Inyeceidn

ixtrusion

Molienda
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Compactado

lusertadoras

Emparejado de la fibra de la escoba
Colocacidén del hule en la base del jalador
Forrads y etiquetado del baston para las
escobas y jaladores

Maguilado de bolsa
3.2.1) Inyeccion

El material pldstico, por lo general, granulado o en polvo se
coloca en una tolva de alimentacicn, esta misma estd unida a un
cilindro hueco (Dib 3.1). En el interior del cilindro interior
se encuentra un émbolo reciprocante o en algunas ocasiones con
uan  tornille sinfin. La finalicad de estos 25 transportar el
material a la cavidad del molde. En su trayecto el material es
calentado y se plastifica por medio de umas resistencias que se
encuentran alrededor del <cilindro. ﬂEl material plastificado
se forza a entrar a la cavidad del molde para producir la
forma de la pieza deseada. Posteriormente ¢l molde se abre y

se retira la pieza y continua el ciclo asi sucesivamente.
3.2.2) Extrusidn

En la extrusidn, el material plastico, por lo general en forma
de polvo o granulado se coloca en una tolva de alimentacién que
esta a su vez unida a un cilindro hueco. En el interior del
cilindro se encuentra un tornille sinfin que se encuentra
girando, y cuya finalidad es transportar al material hasta

la salida del «ciLindro. Durante el trayectoc el material es
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calentado hasta aue se plastifica y se hace pasar a presion a
traves de un trogquel! de <xirusion prefarmade. La configuracién
transversal del troquel determina la forma cde la pieza.
Se ntiliza para la obtencidn de pelicula tubular, pelicula plana,
recubrimiente d= papal ¥ otroes sustratos, recubrimiento de
cable y alambrz, tuberia y perfiles en general. En nuestra'planta
se utilizan extrusoras para fabricar popotes (Dib 3.2) y para

fabricar pelicula tubular (Dib 3.3).
3.2,3) Molienca

Los materiales termoplasticos son reutilizables. En nuestro caso
todos los desnechos de plasticeo que se obtienen como resultado de
los procesos de producecidén, son reciclados. Para ello se utiliza
un molino, en el ~ual se colacan los deshechos para su
trituracidén. Una vez hecho esto, se obtiene ol plastico que tiens
las apariencia de escamas, al cual se le dard la forma de

granuios al pasarlo por el procaso de compactado.
$.2.4) Compactado

Este proceso es utilizado para darle al plastico molido, la forma
de granulos. El proceso se lleva a cabo de la siguiente manera:
el pliastico se coloca en la mdquina compactadora, que contiene
un par de cuchillas giratorias. Cuando estidn girando las
cuchillas, el plastico se calienta vy toma un aspecto
semiliquido, en ese momento se enfria bruscamente por medio
de agua. Lo gue provoza que el material regrese al estado sélido

en forma de grano.

35



s

\——2

«—Tolva -
. ! Cilindro de
calefaccidn
[ 0

b

[ 1 "~ Tornillo . } 1

MAQUINA DE EXTRUSION

Termopar

Cabezal

Boquilla




Kodillos de presisn

/

Rodilios gufa

i
i

Tubg soplado ——

Linea de enfriamiento

N\

!

Embobinador

Mandril

/ Anillo ‘de refrigeracidn

X — [ ma—

i

i «—

: —_— Entrada de aire
: — .

H

: e

; t

H Extrusor —

EXTRUSION DE.PELICULY TUBVLAR

Dit. +.3

Entrada de aire




3.2.5) Insertadoras

Esta mdquina s5e utiliza para tabricar cepiilus y escobas con
wmechones inciinados (ron un angulo de inclinacion desde b5 a
55 ) v con mechones derechos también; cepiltos v escobas pueden
punzonarse con fibras naturales (s=tas ae cerds, coco. etc.’) come
también fibras sintéticas (PVC, polipropileno, nylon, ete.), y
ademds con hilos Jde acero también. Transporta las fibras desde la
caja de distribucién hasta el punzoér efectuade por medio de un
mecanismo hecho en arcoe y que tiene la oportunidad de regularizar

el diametro de los mechones.
3.2.6) Emparejado de la fibra de la escoba

Daspuds del insertado de la fibra, esta imsma debe ser
cmparejada, ya que al salir de las insertadoras jos mechones de
fibra e la escoba no son parejos. La fibra es curtada por medio

de unas - Ljuras.
3.2.7) Colscacion del hule en la base del jalador

Al mismo tiempo 4que se estan produc:ianic las pases en la
inyectora, se 2wlocan los hules en la base del jalador. Esta
operacion 3 efectuada por el mismc operador de la maquina

inyectora,
3.2.8) Forrado y etiquetado del bastdn para escobas y jaladores

Kl baston para evitar ser lijado y pintado, se forra con wuna
pelicula tubutar de plastico, que con la anzidn del calor se

ajusta perfectamente al basten. El procesn consiste 2n colocar ia



pelicula tubular ai baston y posteriormente se sumerge el bastén
20 . UMn recilpienta con agnua  calisnte.  ajustzuedease  la pelicula
tubniar perrectamente al baston. Una ves cotlocaaa la  pelicula

tubular. se coloca la etiqueta publicitaria en =1 bastdn.
3.2.9) Haguilado de bolsa

La mdquina de maguilado de bolsa, forma las bolsas a partir de la
pelicula producida por procesc de extrusién. La pelicula estd
enrollada en carretes, VY se hace pasar por el siguiente proceso
que es continuo: el carrete se coloca en un2a base rotatoria, de
este modo la pelicula es jalada por medio de rodillos v se hace
pasar por una resistencia caliente que sella la pelicula a su
ancho, hecho esto una cuchilla corta la pelicula, tformandose de

esta manara una bolsa.
3.3 Maquinaria de produccidn

3.3.1) Maguinas de inyeccioén
Marca Localizacidn (Dib 3.4)
Keed Prentice A - 1
Reed Prentice B

2
Farrel 1 3
Farrel 2 4

5

Battenfeld
3.3.2) Extrusidn

Harca Localizacion (Dib 3.4}

Nizgri Bossi 6



3.

3.

BNy

3.4)

Maquina A (Fab. propia)
Maquina B (Fab. propia)
Hano . hthlacker
Carnevalli

Amur

O les

Locati lavesi

timquinas de molienda
Marza

Foremost

Faganri

Kainville

Maquina d«~ ~ccompactado
Marca

Falzeni Boicelli

Insertadeoras
Marca
Mass !
Mass

Mass 3

Harca
Laye
Turmes 1

Turma:s =

o1

; hocalizacjén'(Dib)3.4L

14
15
L&

Localizdeién (Dib 3.4)
17

Localizacién (Dib 3.4)
18
19

20

3.3.6) Maquinas de maquilaao de bolsu

Localizacion (Dib 3.4)

z1

Y
N



3.3.¢} Maguinaria para mantenimiento

Moy

5.W. Puatmaun Sons

Clearing (Torno) 25

Locslizacisn (Dib: 7.4y

(Torno) 24

Bridgeport (Fresadora) 26

Dayton (Esmeril)

a7

3.2.33 Maquinaria de servicio

"Marca

Localizacion (Dib 3.4)

Murguia (Compresora) 28

3.4 Personal

La compafia cuenta con 22

manera:

3.4.1) Administracion

3.4.2) Distribucién

5.4.3) Froduccion

empleados, distribuidos de la siguiente

Gerente General
Subgerente
Contador

Secretaria

Chofer

Jefe de produccidn

ayudantes generales (2!



DISTRIBUCION DE LA MAQUINARIA EN EL AREA DE PRODUCCION
(ACTUAL)

] ] W R @

il

bib 3.4




- uperaaores de maquina (l2)

3.5.41 sLimacen

- Almacenista

- Avudante de aimacenista

3.5 Transporte de materiales

El transporte dentro de la planta, tanto para las materias primas
o materiaules, asi 2come producto terminado, se lleva a cabo en
carretilla. £l use de la carretilla es para cuande se hacen
transportes de cantidades granaes. Cuando son pequeiias {un
costal, por ojemplo}, el obrero lo transporta sin el uso de 1la
misma

No estdn disefiades pasillos especificos para el transporte de los
productos, Los pasilles fuermn =1 resultade de la colocacidn de
la maqQuinaria, ya que se rfueron colocandc en lugares disponibles
¥ entre 135 espacios que guedan libres s« lleva a cabo el

transporte de (o5 productes.

3.8 Descripcion de los almacenes

El almacen cuenla <on un arex as 172 metros cuadrados Tiene dos
accesos, una para el suministro de las materias primas y
materiales al area do producerra. asi como recapcicen de articii o
terminados y semiterminados; ei otro esta situado en el otro
axtremo del . almacén, se utiliza para la carpa y descarga de

materia prima ¥y meteriales oor prrta de L.s peeveaderns o en su

tu



cagw  para el despachc de padiaocs de productos terminados a  los
clieanes

El aimacen cuenta con almacenista., que 35 ia persona encargada de
llevar el registro de entradas y salidas del almacén, El
almacenista es Aauxiliado en el almacén por un avudante.

Existe una area determinada para el almacenamiento de Ja bolsa,
la cual esta almacenada de acuerdo a las medidas de la misma.
Las materias primas cuentan al igual que la bolsa de una
area determinada (tres biogues de costales apilados) para
su almacenamiento, cada bloque es un tipo de materia prima
diferente. Al igual que la bolsa el popote se almacena segun sus
dimensiones.

Al lado de cada una de las maguinas que procesan el plastico se
encuentra un tambo en el cual se deposita La materia prima que se
utilizaré en la mdquina para la produccion. El operador de la
mdquina, se encarga de ir al almacén y traer el material que se
utilizaréd en la produccidén. El jefé de produccién le indica
previamente la cantidad de material necesarin para cumplir la
orden. Esto es de vital importancia ya que en la noche el almacén
se c¢ierra, y por lo tanta el material para la produceidn dgbe
estar despachado. i

Sin embargo si el tambo es insuficiente para vacliar el contenido
del o los costales, existe una seccidén donde el cperador puede
colocar lns costales mientras esta produciendo. Cuando necesita
Llenar el tambo de nuevo, tomara los costales necesarios de esta
seccion. Al final del dia la pelicula tubular se manda al
almacén.

Existe oura seccion de aimacenamiento, que esta destinada para

4




colocar las pelicutas tubulares :que van & waguilarse en  las
ma&quinas bolseadoras vy la holsa ya ~om, =rilicuio terminado

Existe otra seccion que se utl:ilza uslcamente cuando en el
almacén no exista lugar disponible para almacenar el articule
terminady o= (55 maquinas de extrusion, con las :uales se Produce

al popote.

3.7 Servicios do planta

El acceso a la planta, tanto para el personal administrativo como
‘el de produccicn, es por la recepcion (Dib 3.5). El reloj
checador se encuentra en al Area de produccidn, los empleados
tienen gue pasar por un pasillo de 13.4 m de largo, que conecta
el area de ofirinas y Jde produccidn para ilegar al reloj
checador, gque esta en e]l drea de produecidn.

En cuanto » servicios para los =2mpleadons, se cuenta con un Area
de comedor y vestidores de 32 metros cuadrados, que se ancuentra
Junto al jardin. Se cuenta con dos sanitarios, que estan situados
en el area de produccién.

se cuentan con sicle extinguideorss, de 108 cuales seils son de
polvo ( 4 de 9 k@ ¥y 2 de 6 kg cada uno) y uno de agua, que se
encuentran distribuidos en diferentes lugarers de la planta.
Durante e dia la i1luminacién es anatura:, ya que se cuenta - 2oun
lédminas acanaladas traslucidas en el techo, cuyas dimensione=s son
de 4.3 m x v.71 m. De este tipw d- laminar se cusnta ~nn & =an
el &drea de produccidn., Eu cuantc & iluminacidén artificial se
cuenta con -tres lamparas con & fouos ac 75 watls  cada uno pura

el 4&drea de produccion.
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No existe un sistema de ventilacison en el drea de produccion, sin
ambarg. '3 L.ort: de acces. b Ja planta, siempre se daja abierta
para ia entrada de aire fresco. V

Tenemos un area de oficinas de 130.6 metros cuadrados, de los
cuales, 32 metros cuadrados son de drea de comedor y vestidores,
168.1 metros cuadrados son la oficina del contador, 10.89 metros
cuadrados son de la oficina del gerente general, 14.28 metros
cuadrados son del drea de recepcién y secretaria, 6.27 metros
cuadrados se destinan al almacenamiento de refacciones, el resto
del 4rea de las oficinas estd desocupado.

En cuanto a servicios relativos al material se cuenta con una
drea determinada para la colocacion de los desperdicios dentro de
la planta y ctiehta con un drea de hueve metros cuadradoé.

En cuanto servicios relativos a la maquinaria se tiene 21 ar=a ae
mantenimiento dentro de la planta y cuenta con un area de 8.82
metros cuadrados. Se cuenta con dos almacenes de refacciones, une
situado enn el area de oficinas de 5;27 metros cuadrados y el
otrc situado junto a la bodega de 6.27 metros cuadrados.

La pianta cuenta con una cisterna de 18,000 litros para uso de
sus procesos y serviclos.

En el 4drea de embargque se cuenta con un andén para carga y

descarga de materiales que tiene un area de 5.2 m X du m
3.8 Kvaluacién de las condiciones actuales del edificio

El edificio tue construidoc en el afio de 1968.
¥l ~difi-in  estd localicade en un terreno de 2500 metros

cuadeados,  d tvs  "ales, 1,144 metres son d=2 construccion,
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Distribuidos en el drea de oficinas 130.6 metros cuadrados y en el
drea de produccidén 913.3 metroz cuadrados.

La planta esta techada con liamina acanalada (4.3 mX .71l m)
metalica 1la cual estd soportada por una estructura ligera de dos
aguas. Cada estructura es soportada por una columna en su
extremo. Cada sels metros existe una columna. ‘

La - altura de las paredes s de 7 metros y la altura maxima
de la nave industrial 10.5 metros. Las paredes estan
construidas con block.

Es una nave industrial cerrada, por lo <ctanto no existe
ventilacién. Sin embargo seo considera como ventilacién la puerta
de acceso del personal a la planta la cual estd abierta siempre.
Existe una salida de emergencia en la planta, pero actualmente
2Sta puerta se encuentra soldada, razdn por la cual no se puede
utilizar.

No existe un sistema contra incendio vpreviamente instalado,
unicamente se cuenta con siete extiguidores, distribuidoé en
diferentes lugares de la planta.

La instalacion sléctrica es la misma que cuando fue construide el
edificio, Los cables se encuentran descarapelados del forro. No
existe una tuberia especifica, la cual sostenga a el cableado, es
decir. los «cables estan juntos, con peligro de producirse un
corto circuito. Las instalaciones eléctricas estan mal disefiadas
y los interruptores se encuentran abiertos., también los cartuchos
de los interruptores se encuentran puenteados. Las ampliaciones
eléctricas posteriores no cumplen con las normas de
instalaciones eléctiricas requeridas para 8ste tipo de industrias,

Lo anterior indica que las instalaciones pudieran llegar a ser un
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peligro pars los trabajador ¥ para. 1a r:anta.

La iluminacion interior del adificle =s 1w arguisnte:

La iluminacion durante el aiu =2s naturail, debido a que existen
ldminas acanaladas traslicidas que hacen la funcion de domos. Las
dimensiones da las laminas son 4.3 m X 0.71 m y la planta cuen:a
con dieciocho domos. La iluminacidn durante la noche es por medio
de lamparas, cada una con dos focos de 75 watts. El area de
produccion c¢usnta con tres lamparas ae éstas y la bodega cuenta
con una lampara tinicamente. Kazdn por ta cual la iluminagion es
muy deficlente para cubrir 21 avea mencionada. La limpieza del
edificio es deficiente, debidm a que no se cuenta con hotss de
Auasura repartidos en 1a planta, Unicamente se cuenta con un bote
de basura genaral que es un tambo de petréleo en el que se
vierten los de.perdicios de la planta.  Se considera deficiente
debido 2 que es de capacidad muy pequefa y por lo general siempre
se encueatra lleno y @sto ocasions que los desperdizies se vayan
acumulando afu:ra del recipiente. Existen magquinas que utilizan
aceite para su operacion, laz cuales tienen peguefias fuges de
aceite que son derramadas en el piso y esto ccasionz que el piso
38a resbaloso debido a que con el polvo ss hace una mezcla
grasosa. No o3 muv frecuente la !impirecza 'de los pisos con  acelte

lo que puede dar -n un momento dado lugar a un accidente.

3.9 Flexibilidad al cambio

En la parte posterior se encuentra un terreno de 40m » “5m, qus
puede ser ocupado para futuras expansiones de = fabrica. [La

empresa busca diversificar sus mercadoas, ¥ una Lorma ue hactige) e
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25 . aumentando la variedad de productos que puede ofrecey.
Posiplenente ~2 necesite ampluisr la planta, y este ierreno puede
ser ocupade para dicha ampliacidn.

La planta actualmente tiene una gran flexibilidad al cambio,
debido a que las maquinas no estan fijas al suelo, ¥y en un
momento dado la instalacion eléctrica e hidr&ulica pueden
cambiarse de iugar. LLas maquinas extruscras de pelicula tubular
no tienen flexibilidad al cambic, debido a que algunas'de ellas
8e encuentran fijas al suelo y tienen instalarciones especiales
para su funcionamiento. Estas maquinas cuentan con estructuras en
las partes superiores, donde se recolecta la pelicula durante la
produccién. kstas estructuras estan fijas al suelo y a 1las

paredes del edificio.



4. PLANEACION PARA LA DISTRIRUCION DE PLANTA
4.1 Determinacion de cantidades de materiales a manejar

4.1.1) Demanda mensua! de los diferentes productos

bara establecer la aemanda dz !(os product. 5 que se producen en la

emppresa  se  tomo  2n =nta .os pedidos durante los 12 neses

anteriores al analisis. D= asta manera se obtuvo la . siguiente
tabla (4.1.1-4.1.2) 4que inlica la demanda mensual de los

diferentes productos.
4.1.2) Cantidades d2 materiales a manejar

& partir de la demanda mensual de los diferentes productos, se
puede dJdeterminar las cantidades de materiales aus s3e necesitan
para praer cunplir ~un e3a demanda. En la siguients tabla 4.2,
se muestra las cantidades de matsriales necesarias segun los
requerinientoes de cadx produzto.

En La tabra (4.3) se mues:ra Las cantianad2: de materias primas y
materiales a utilizar durant.: ¢l ano segdn la demanda moensual

mostrada en la rhabla (4.1.1-4,1.2).

4.2 Medicion del tiempo

Para poder determinar la capacidad de pruduccisa de la empresa,es
necesarioc encontrar {05 tiempos de fanricacion de los  diferentes

produntos; ana  veZ  encontrado. sshon tienpos ae ta.wioacLon,
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BOLSA
BOLSA
ROLSA
BOLSA
ROLSA
BOLSA
BULSA
BOLSA
BULSA
ROLSA
BOLSA
BOLSA
ROLSA
ROLSA
BOLSA
BILSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
EOLSA
BOLSA
ROLSA
BOLSA
BULSA

3x10

Sx12

8x15

8x22
10x20
10x22
10x13
12x22
12x34
15x20
15x25
15x30
17x35
18x25
20x30
25x30
25x35
30x40
35x45
35x50
405830
4Nx60
nx70
6UxY0
70x90

DEMANDA MENSUAL DE BOLSA DE PLASTICO

(XG)

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOV.  DICIEMBRE FNERO
0 100 Y 0 0 25 .0 o 0 o 0 0
75 0 175 250 300 250 100 0 Q 50 250 235
23 0 0 (o} 250 300 50 [¥] [ 0 75 o
175 150 650  9U0 400 350 275 378 200 125 125 425
100 1c0 550 900 225 425 100 75 25 4] 50 175
0 0 0 50 125 0 o] G 300 0 ¢ 0
125 50 375 275 150 25 150 175 125 0 75 450
o} 0 0 a ] 4] 75 +] [ 0 0 0
50 0 155 650 400 V] 50 300 75 0 50 325
375 100 775 1,050 800 125 375 400 125 4 Q0 575
775 275 2,425 YIS 775 600 1,050 750 3,600 175 375 1,500
175 Qa 790 400 0 0 575 500 75 100 300 325
0 0 425 300 500 50 30 50 100 0 o} ¢
1,900 256 2,350 1,675 1,750 650 1,025 1,000 1,475 200 150 1,900
3,175 1,725 2,825 3,525 2,200 2,075 1,750 2,025 3,925 425 1,050 3,000
125 100 500 100 125 0 400 525 50 0 0 0
3,225 500 2,350 3,850 1,900 1,750 1,925 1,300 4,325 275 925 2,475
1,375 225 2,000 1,050 500 400 575 675 3,325 125 450 1,325
925 75 975 1,575 1,375 1,350 1,300 1,100 1,175 125 550 1,725
225 Q 75 5 ¢] 125 350 0 [} 0 i} 3]
[¢] 100 250 [} 0 0 1] 50 225 0 50 25
1,700 525 1,425 1.220 825 650 950 975 150 0 400 1,275
1,325 50 1,400 625 1,200 037 425 625 150 100 250 850
400 100 685 1.325 625 1,225 675 400 200 25 325 00
0 4 0 i 325 0 0 0 0 0 0 100
DEMANDA "TOTAL 16,375 4,725 21,080 21,245 15,175 11,087 12,300 11,450 19,750 1,751 5,500 17,650

TABLA 4.1,1



DEMANDA MENSUAL DE LOS DIVERSOS PRODUCTOS (PZAS)

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOV. DICIEMBRE  ENERO

ESCOBA 3,480 4,660 4,025 0 620 3% 2,040 6,900 18,570 1,050 7,890 3,300
POPOTE * 120 1,878 3,150 .,505 1,627 1,695 2,090 1,100 7,420 3,925 795 3,585
BANDEJA 0 0 6,000 2,000 0 4,000 5,500 0 7,200 [ 0 0
VASOS 0 o 0 0 0 27,000 53,250 27,000 25,200 5,000 5,000 2,000
JALADORES o 0 0 ) 0 600 1,320 600 2,260 500 470 o}
PLATOS 0 0 0 o] o 0 0 0 3,000 2,000 0 500
CUCHARA 0 0 0 0 0 0 0 Qo 0 0 40,000 20,000
TENEDOR 0 8] 0 0 0 0 0 . 0 0 0 18,000 20,000
TABLA 4.1.2

* CANTIDADES EXPRESADAS EN KG



DETERMINACION DE CANTIDADES DE MATERTIA PRIMA Y MATERIALES
POR PRODUCTO A UTILIZAR

P.E.A.D  P,E.B.D P.,V.C PIGMENTO CONCENTRADO HULE BASTON ETIQUETA FORRO ALAMBRE

BOLSA (1) 0.98 0.02

POPOTE (2) 0.94 0.04 0.02

BANDEJA 0.08 KG 0.003 kG

VaSo 0.035 kG 0.003 kG

PLATO 0.054 KG 0.003 KG

CUCHARA 0.002 KG 0.003 KG

TENEDOR 0.002 XG 0.003 KG

JALADOR 0.09 XG 0.12KG 1 P2A 1 PZA 1.19 4

ESCOBA 0.13 KG 0.14 XG 0.003 KG 1 PZA 1 PZA 1,19 M 0,005 KG

(1) Cada kilogramo de bolsa estd formado de .98 kg
de polietileno y .02 kg de concentrado.

(2) Cada kilogramc de popote estd formado por .94 kg

de polietileno,,04 kg de pigmento y .02 kg de
concentrado.

TABLA 4.2



IETERMINACIUN. DE LAS CANTUDADES DE MATERTAN PRINAS ¥ MATERIALES MENSUALES A UTLLIZAR

PARA CURKIR 1.4 DEMANADA

PV PTGMENTO  CONCENTRADO  HULE  BASTON  ETTQUETA  FORRO  ALAMBRE

P.E.AD 0 PLELBD

ey GRS (e (KG) (ke (RC) (F7A)  (PZA)  QMIS) . (KG)
FERRERO U 16,057 anT 6 10 0 1480 3,480 4,141 17
HARZO 0 7,200 652 77 132 0 4,000 4,660 5,545 23
ABKIL 480 25,353 6o 129 97 0 4,025 4,05 790 0
HaYO 160 22,750 n 61 455 0 u 0 o o
LUNTO 480 16,883 Iy 67 116 0 6w 620 738 3
ILIO 1,265 12,80° i 76 255 72 w0 90 1,178 2
AUSTO 2,304 14,774 28h 102 288 158 3,360 3,360 3,99 10
SEPTIENBRE 945 10,500 wog 54 251 72 7,500 7,500 8,925 3
GCTLRRE 1,620 29,788 2,00 33 543 271 20,840 20,830 24,788 93
wovisMers 283 5,838 147 159 4 60 1,550 1,550 1,845 3
DICIFMERF 201 7,413 LS - . 53 .. 127 55 8,360 8,360 9,48 39
FNERD 177 21,706 a2 157 425 s6 3,770 3,770 4,486 17

TABLA 4.3



podemos relacionarlos con l; demanda de nuestros clientes y asi
poder yeterm.ar las cantidades de hqﬁerial a mangjar <l tiempo
necesario para lLa fabricacidn de los diferentes lotes y si la
capacidad actual de la empresa es la suficiente para poder

responder a esa demanda.

4.2.4) Magquinas de inyeccion

La capacidad de produccidén de Las maquinas inyectoras varia de
acuerdo a la pieza a fabricar, es decir, la capacidad de
produccién de la maquina va en funcién del peso de la pieza, ya
que entre mayor peso de la pieza el tiempo de inyeccidn y de
enfriamiento es mayor. También depande del numero de las
cavidades del molde, el tiempo de cierre y apertura del molde.
Las inyectoras con las que se cuenta son automaticas vy los moldés
cugqntan c¢on un sistema expulsor, para que el operador no tenga
que estar sacando la{s) pieza(s} de ia maquina después de la
inyeccicn,

Se obpservo el tiempo de produccién de las piezas en las maquinas
en que son fabricados, de esta manera se abtuvo los tiempos de
fabricacidn. Fodemos tomar estos tiempos como constantes en el
proceso de fabricacidén ya que las méqginas son automaticas.

A continuacion se presenta una reiacion ae cada maquina sus
articulos respectivos que se pueden fabricar en ella y su

capacidad de piezas por hora.

Maquina Num. Plano Articula Pza< /hora
keet Prerci » 1y 2 Bandeja 1yt
Ay u

base ae escoba 144

Vaso 500
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Base de jalaaor 45

Fiator 117
ratiente ld G Cuchara y 1,u80
tenedor

4.2 B) Magninars ge extrusio )

El rendimients real de las maguinas extrusoras fue obtenido,
toman1oe ns  gatos de 1.3 centroles diarios de nroduccidn.  Je
CaLEULY o pronedlo e roduceldn poer hora,  tomandoe ias  horas

afectivas de travaje y la produccion obtenida en ese pericdo de

tiempae.

Maquina Num, Plano Producto kg/hr
tlagri Bossi 4] “Bobina 7.23
Haquina A (A ! Boriha ) 12,01
tlaguina B 5 o Bobina 12.84
Handle Huhlacker 9 Bobina 2.82
Carnavaily w Bobina 1&.25
Amut 1l Popote <9, 00
untel ).2 Papote 29,00
wocaty i'ives: 13 ¢ibra 22.90

4.2.0) Maguinas insertadoras de fibra para escoba

AL 1gual gue en 115 mwaguinas extpusoras, para sacae 2! randimianto
por hora de las maguinas insertadoras, se tomd los dates da la
produncin diaria ée caleuld v proms tiu o« partir de las  horas

erectives i trabajo v la producclron sbienida.

tHaquina Hum. Plano Artisulo fras/hr

Mass 1 It Escoba ED)




Mass 2 19 Escoba 95

tass 3 wi Eseaba 95

4.2.D) Emparejado de fibra de la escoba

Después del insertado de fibra se tiene que emparejar las
ascobas, este proceso se hace a mano. El tiempo de emparejado de
la fibra se obtuvo midiendo el tiempo cuando se llevo a cabo el

proceso. Se obtuvo un tiempo de 58 piezas por hora.

4,2.E) Colocacion del hule a :a base del jalador

Se coloca el hule a la base del jalador al mismo tiempo que se
estén produciendo las bases en la inyectora. Por lo tanto no se
requiere tiempo después del proceso de inyeccién para la

colocacidén del hule en la base.

4.2.F) Forrado y etiguetado del bastémn para escobas y jaladores

Al terminar el emparejado de escobas se forra y se etiqueta el
bastén de la misma. FEl1 mismo proces¢ se aplica al bastén del
jalador. Se obtuvo el tiempo de fabricacisn al observar el

proceso, obteniendo un tiempo de 5& piezas por hora.

4.2.G) Maquinas de magquilado de bolsa

Los rendimientos de produccion de estas maquinas, se obtuvieron a
partir de los reportes diarics de produccidn. Se tomd un promedio
de produccidn por medida ya qua cada maquina puede maquilar
diferentes medidas y este trae consigo que los rendimientos en
una misma maquina varien de acuerdo a la medida.

A continuacion se muestra una tabla (4.4) con los resultados

obtenidos.



RENDIMIENTOS OBTENIDOS EN LAS MAQUINAS BOLSERAS

BOLSA 8x10 6.5 KG/HR
BOLSA 8x12 8.1 KG/HR
BOLSA 8x15 8.8 KG/HR
BOLSA B8x22 11.9 KG/HR
BOLSA  10x15 13.3 KG/HR
BOLSA  10x20 18.7 KG/HR
BOLSA  10x22 19.1 KG/HR
BOLSA  12x20 20.0 KG/HR
BOLSA  12x22 ' 21.5 KG/HR
BOLSA  12x24 23.2 KG/HR
BOLSA  15x20 18.0 KG/HR
BOLSA  15x25 18.5 KG/HR
BOLSA  15x30 17.0 KG/HR -
BOLSA  17x35 22.5 KG/HR
BOLSA  18x25 23.6 KG/HR
BOLSA  20x30 26.4 KG/HR
BOLSA  25x30 26.3 KG/HR
BOLSA  25x35 28.6 KG/HR
BOLSA  30x40 23,4 KG/HR
BOLSA  35x45 22,7 KG/HR
BOLSA  35x50 28.0 KG/HR _
BOLSA  40x50 38,0 KG/HR
BOLSA  4Ux60 45,4 RG/HR
BOLSA  50x70 39.7 KG/HR
BOLSA  60x90 60.0 KG/HR
BOLSA  70x90 60.0 KG/HR

TABLA 4.4



4.3 Balanceo de linea

una vez determinada la capacidad de produccion de la empresa,
podemos relacionar la demanda de nuestros clientes con esta
capacidad para encontrar si1 l2 capacidad instalada es suticiente
para podar cubrir aesta demanda.

Para hacer los cdlculos de las horas disponioles en cada grupo de
maquinas se ‘omo los siguientes datos, a partir de los horarios’

de trabajo de los empleados en cada grupo de maguinas:
Maquinas Lunes a viernes Sabados Total al mes
lnyeccion 8:0U-18:00 (10 hrs) 8:00-~16:30 (8.5 hrs) 234 hrs

Extrusioén &:00-19:00 (10 hrs) 8:00-16:30 (8.5 hrs) 234 hrs
de popote .

Extfusion  8:00-19:00 (1G hrs) 8:00-16:30 (8.5 hrs) 234 hrs
de fibra

Extrusion 8:00-8:00 (24 hrs) lunes a domningo 720 hrs
te bobina

Insertado 8:00-19:00 (10 hrs) ©8:00~16:30 (8.5 hrs) 234 hrs
de fibra de

la escoba

Emparejado 8:00-19:00 (10 hrs) 8:00-16:30 (8.5 hrs) 234 hrs
de fibra de
la escoba

Forrado y

etiquetade &.00-19:00 (10 hrs) Y4 00-16:30 (8.9 hrs) 234 hrs
de baston a

ascobas y

Jaladores

N
W
S
>
"
[

Maguilado 8:00-19:00 (10 hrs) 8:00-16:30 (&.5 HRS)
de bolsa
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Hay que tomar en cuenta gque de lunes a viernes los empleados
tienen una hora de romida, 1:s sdbados no salen a camer

En el departamento de extrusion ae vobina se tienen dos  turnos
las 24 horas del dia durante toda la semana.

En la maflana el gerente de produccidén se encarga de encender la
maquinaria a las 7:00 hrs, esto con el fin de cuando llsguen 1los
=mpleados 2 las 8:00 hrs encuentren la maquinaria a la

temperatura adecuada para comenzar a trabajar inmediatamante.
4.3.1) Maquinas de inyeccion

Para determinar el tiempo necesario por mes, para cumplir con los
pedidos de los diferentes articulos que se fabrican en las
maquinas inyectoras; se tomd para su cidlculo de la tabla de las
demsndas  mens aales de  los diferentes productos, asi como los
tiempos de fabricacién de las maquinas inyectoras mostrados
anteriormente. En e:. calculo de horas necesarias para poder
cumplir los pedidos mensuales se incluyo el tiempo necesario
para montar y desmontar el molde con el cuwal se <fabricara
dicho articulo. Leos tiempos de montaje y desmontaje de los moldes

en la maquina son los siguientes:

Articulo Montaje (hrs) Desmontaje (hrs)
Bandeja 0.8 0.3
Vasos 4.0 1.5
Jaladores 1.0 ' 0.5
Platos G. b 0.3
Cuchara 0.7 0.3
Tenedor .8 . . g. 3
Base de escoba i.h U5



Comparamos las horas disponibles que tenemos en este centro de
trabajo con las 1que se requieren. El resultado obtenidoe de los
cdlculos se muestra en las tablas (4.5,.1-4.5.7).

Como podemos observar con las podemos cubrir la demanda con wuna
sola maquina inyectora Reed Prentice, a excepcidn de un mes en el
cual tendriamos que hacer uso de la otra maquina inyectora para
satisfacer nuestra demanda.

Con la maquina Battenfeld podemos cubrir nuestra demanda

perfectamente en los meses que tenemos demanda.
4.3.2) Maquinas de extrusion

Para determinar el tiempo necesario por mes para poder cumplir
los diferentes pedidos de popote, fibra para la escoba o de
pelicula tubular para la fabricacidn de bolsa, se tomd para su
cdlculo la tabla (4.1.1-4.1.2) de las demandas mensuales
de los diferentes productos y al igual que la tabla obtenida
en la medicidn de los tiampos :de fabricacién de las

maquinas extrusoras.

4.3.2.4A) Mdquinas extrusoras de popote

Primero calcularemos el tiempu necesario para cubrir la demanda
de popote.

Comparamos los tlempos disponibles‘y los tiempos necesarios para
cubrir nuestra demanda. KEn la tabla (4.6) que se muestra podemos
observar que podemous cubrir la demanda trabajando con la maguina

Amut. En la mayoria de los caso

0

nos sobran horas, sin
embargo hay un mes en el cual nos hacen falta horas que

padriamss cubrir zon la otra maguina.
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NES DE FEBRERO

TTEMPO MENSHAL %S 1O PARA CUBRIR LA DEMANDA  DE 108

PRODUC T EN LA 15 i.CIORA REED PRENTLCE

ARTTCULL PEDIDOS  PZAS/HR
BBANTHLIA 4] 180
VAS- 3] 500
JALADURES 0 45
PLATO o ¥
BASE DE FSCOBA 3, a80 144

MES DL MARZL

ARTICHLO

PEDIDOS  PZAN/IR
0

RANDE 02 15U
VASOS 0 500
JALADOREY 0 4%
PLATOS 0 17
BASE DI ESCORA 4,660 144

MES D ABRES.
ARTICULS
YASOS

JALADORES
PLATOS

0
Rast DIT ESCOBA 4,025

FEDIDOS  PZAS/HR
BANDEIA 6,000 180
]

0

520

45
1z
144

MONTSJECHR )Y DEESMONTAJSE (HR)

.8 0,3
4.0 1.5
1.0 0.5
n.g 0.3
1.9 a.5

HON l',‘\.lF.(IIR) DESHMONTAJE (1IR)

.8 0.3
ady 1.5
1. 0.5
0.8 0.3
1.5 1.5

MONTAJE(HR) DESMONTAJE (iR)
u.s

4.
1.
n
1

ccao~o
WL L

0
4
8
5

TABLA 4.5.1

HR. PFAB.

cocoe

20,2

20,2

HR. FAB.
4]

¥

0

0
344

HR. DIk,

~ 208

IR, SOBRANILS

3.4

HR. FAB.

364
0
0
0

30.0

HR. DISP,

200

HR. SOBRANTES

6h.4

234

170



MES DE MAYO

ARTL1CULSY
BANDEJA

VASOS
JALADORES
PLATE

BASE DEOESCOBA

MES DE JUNIO

ARTLCILY
BANDEJA

VASUS
JALADORES
PLATOS

BASE DE ESCOBA

MES DE JULIO

ARTICULO
BANDEJA

VASOS
JALADORES
PIATOS

BASE DE ESCOBA

{'EDIDOS
2,000

cCoCo

0
0
0
620

PEDIDOS
4,000
27,000
0

0
390

TLEMPO MENSBAL NECESARTO PARA CUBRIR LA DEMANDA DE LOS
PRODUCTOS EN LA INYECTORA REED PRENTICE

PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR)  HR. FAB.  HR. DISP. HR. SOBRANTES
0.8 0.3 12.2
500 4.0 1.5 ]
45 1.0 0.5 0
117 0.8 0.3 0
144 1.5 0.5 0
12.2 234 222
PEDIDOS  PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HK. FAB. HR. DISP.  lR, SGZRANTES
0 180 .8 0.3 0
500 4.0 1,5 0
45 1.0 0.5 0
117 0.8 0.3 0
144 1.5 0.5 6.3
6.3 234 228
PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR)  HR. FAB. HR. DISP.  HR. SORRANTES
180 0.8 . 23.3
500 4.0 1.5 59.5
45 1.0 0.5 0
117 0.8 0.3 0
144 1.5 0.5 4.7
87.5 234 147

TABLA 4.5.2



TIEMPO MENSUAL NECESARIO PARA CUBR1K LA DEMANDA UE LOS
PRODUCTOS EN LA INYECTORA REED PRENTICE

HES BE AGOSTO

ARTICHLO PEDIDOS  PZAS/HR
BANDLJA 5,500 180
VASOS N3,250 U
JALADORES 1,324 49
PLATOS 0 117

BASE DE ESCOBA 2,040 144

MES DE SEPTTEMBRE

ARTTCULO PEDYDOS  PZAS/HR
BANDEJA 0 180
VASOs 27,000 500
JALADORES 600 45
PLATOS u 117
BASE DE ESCmA 6,900 44

MES DE OCTUBRE

ARTICULO PEDILUS  PZAS/HR
BANDEJA 7,201 180

VASUS 500
JALADORLS 45
PLATUS 117
BASE DE ESCOBA 10,570 144

NONTAIFOIR) DESMONTAJECHR)

3

COOoO—Z

MONTAJECHR) DESMONTAJE(NR)

0.8 0.3
4.0 1.5
r.c 0.5
0.8 0.3
L. 0.5

MONTJAK(HR) DESMONTAJE(HR)
0.

8 0.
4.0 1
1.0 0
Q0.8 0
1.5 0.

TABLA 4.5.3

MR FAK:

(G RXRE R

HK. - SUBRANTES

31.6-
112.0°
TU30:8

HR. FAB. .
FAB.

43

" THR. ‘SOBKANTES

59.5
14.8
o
49.0 -

wmLuuw

124.2 234 110

HR. FAB. .. HR. LISP.- - HR. SUBRANTES

41.1
55.9
51.7
3.6
131.0

283.3 236 49



TIEMPO MENSUAL NECESARIO PARA CUBRIR LA DEMANDA DE LOS
PRODUCTOS EN LA INYECTORA REED PRENTICE

HMES DE NOVIEMBRE

ARTICULO PEDIDOS  PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. HR. DISP.  HR. SOBRANTES
BANDEJA 0 180 0.8 0.3 0

VASOS 5,000 500 4.0 1.5 15.5

JALADORES 500 45 1.0 0.5 12.6

PLATOS 2,000 117 0.8 0.3 18.2

BASE DR ESCOBA 1,050 144 1.5 Q0.5 9.3

55.6 234 178
MES DE DICTEMBRE

ARTICULO PEDIDOS  PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HRY HR. FAB. HR, DISP.  HR. SOBRANTES
BANDEJA o 180 0.8 0.3
VASOS 5,000 500 4.0 1.5 15.5
JALADORES 470 45 1.0 0.5 11.9
PLATOS 0 117 0.6 0.3 0
BASF. DE ESCOBA 7,890 Va4 1.5 0.5 56.8
84.2 234 150

MES DE ENERQ

ARTICULO PEDIDOS ~ PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. IR, DISP.  HR. SOBRANTES
BANDEJA [ 180 0.8 0.3 0
VASOS 2,000 5C0 4.0 1.5 ¢.5
JALADORES o) 43 1.0 a.5 D]
PLATOS 500 117 0.8 0.3 3.4
BASE DE ESCOBA 3,300 144 1.5 0.5 24.9
3e.8 234 194

TABLA 4.5.4



TIEMPO MENSUAL NECESARIO PARA CUBRIR LA DEMANDA DE LOS
PRODUCTOS EN LA INYECTORA BATTENFELD

MES DE FEBRERO
ARTICULO  PEDIDOS  PZAS/HR MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB.  {IR. DISP.  HR. SOBRANTES
0.3 .

CUCHARA n 1,080 0.7 0
TENEDOR 0 1,080 0.8 0.3 0
¢} 234 234

MES DE MARZO

ARTICULO  PEDIDOS  PZAS/HR MONTJAE(HR) DESMONTAJE(HR) HR, FAB.  HR, DISP. HR. SUBRANTES
CUCHARA 0 1,080 0.7 0.3 0
TENEDOR [ 1,080 0.8 0.3 .0

a0 234 234

NES DE ARRIL

ARTTCULO  PEDIDOS  PZAS/HR MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. HR. DISP.  HR. SOBRANTES
CUCHARA 0 1,080 0.7 G.3 0
TENEDOR 0 1,080 0.8 0.3 0

0 234 234

MES DE MAYO

ARTICULO  PEDIDOS  FZAS/HR HONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB.  HK. DISP.. HR. SOBRANTES
CUCHARA ¢ 1,080 0.7 0.3 0
TENEDOR Q 1,080 0.8 0.3 0

] 234 234

TABLA 4.5.5



TIEMPO MENSUAL NECESARIO PARA CUBRIR LA DEMANDA DE LOS
PRODUCTOS EN LA INYECTORA BATTENFELD

MES DE JUNIO

ARTICULO PEDIDOS  PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB., HR. DISP.  HR. SOBRANTES
CUCHARA o] 1,080 0.7 0.3 0
TENEDOR [¢] 1,080 0.8 0.3 0

0 234 234

MES BE JULIO

ARTICULU  PEDINOS  PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. HR. DISP.  HR. SOBRANTES
CUCHARA 0 1,080 0.7 0.3 0
TENEDOR 0 1,080 0.8 0.3 0

[¢] 234 234

MES DE AGOSTO

ARTICULO  PEDIDOS  PZAS/HR  MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB.  HR. DISP. HR. SOBRANTES
CUCHARA 0 1,080 0.7 0.3 o]
TENEDCR 0 1,080 0.8 0.3 0

0 234 234

MES DF SEPTIEMBRE

ARTICULO  PEDIDOS  P2AS/HR  MONTJAE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. HR. DISP.  HR. SOBRANTES
CUCHARA Q 1,080 0. 0.3 o}
TENEDOK 0 1,080 0.8 0.3 0

TABLA 4.5.6




MES DE OCTUBRE

ARTICULO  PEDIDOS
CUCHARA 0
- TENEDOR 0

MES DE NOVIEMBRE

ARTICULO  PEDIDOS
CUCHARA 0
TENEDOR 0

MES DE DICIEMBRE

ARTICULO  PEDIDOS
CUCHARA 40,000
TENEDOR 18,000

MES DE ENERO

ARTICULO  PEDIDOS
CUCHARA 20,000
TENEDOR 20,000

PZAS/HR
1,080
1,080

PZAS/HR
1,080
1,080

PZAS/HR
1,080
1,080

PZAS/HR
1,080
1,080

TIEMPO MENSUAL NECESARIO PARA CUBRIR LA DEMANDA DE LOS
PRODUCTOS EN LA INYECTORA BATTENFELD

MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. HR. DISP. HR. SOBRANTES
. . 0
0.8 0.3 0
o] 234 234
MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. HR. DISP. HR, SOBRANTES
7 0. 0 .
0.8 0.3 0
0 234 234
MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR. FAB. HR. DISP. HR. SOBRANTES
0.7 0.3 38
0.8 0.3 18
56 234 178
MONTAJE(HR) DESMONTAJE(HR) HR, FAB, HR. DISP.  HR. SOBRANTES
- 0.7 0.3 20
0.8 0.3 19
39 234 195

TABLA 4.5.7



TIEMPO MENSUAL NECESARIO PARA CUBRIR LA DEMANDA DE POPOTE EN
LAS MAQUINAS EXTRUSORAS

(MES ARTICULO DEMANDA RENDIMIENTO TPO. NECESARIO TPO. DISP. TIEMPO RUBRANTE
FEBRERO POPOTE 120 KG 29 KG/HR 4 HR 234 HR 230 HR
MARZO POPOTE 1,878 KG 29 KG/HR 05 Nk 234 §R 109 HR
ABRIL POPGFE 3,150 KG 29 KG/HR 109 HR 234 HR 125 HR
MAYO POPCTE 1,505 KG 29 KG/HR 52 HR 234 HR 182 HR
JUNIO POFCTE 1,627 KG 29 KG/HR 56 HR . 234 IR 178 HR
JULIO POPOTE 1,675 KG 29 KG/HR 58 HR 234 UR 176 HR
AGOSTO POPOTE 2,090 KG 29 KG/HR 72 HR 234 HR 162 HR
SEPTIEMBRE  POPOTE 1,100 KG 29 KG/HR 38 UR 234 HR 196 HR
OCTUBRE POPOTE 7,420 KG 29 KG/HR 256 HR 234 HR - 22 HR
NOVIEMBRE POPOTE 3,925 KG 29 KG/HR 135 HR 234 HR 99 HR
DTCIEMBRE POPOTE 795 KG ZO.KG/HR 27 HR 234 HR 207 HR
FNERO POPOTE 3,585 KG 29 KG/HR 124 1R 234 HR . 110 HR

TABLA 4.0



4.3.2.B) Maquinas extrusoras de fibra
Al comparar las horas disponibles y las necesarias para cumplir
nuestra demanda encontramos los resultados que se muestran en la
tabla (4.7).
No hay ningin problema para cumplir la producecién necesaria de
fibra para escoba.
4.3.2.C) Médquinas extrusoras de bobina
Las maAquinas extrusoras pueden trabajar prdcticamente las 24
del dia.
Debido a que en un momento dado podemos distribuir ciertas
bobinas en diferentes mdquinas, por medio de programaqién lineal
distribuiremos las cantidades de hobina en las diferentes
maquinas de manera que podamos obtener la mayor cantidad de
bobina posible. Este método nos permitira saber si en algun
momento dado no podemos satisfacer nuestra demanda con los
elementos gque tenemos.

Medida(cm) 8 10 12 15 17 18 20 25 30 35 40 50 60 70 Cap.cldad

(a) (b) () (d) (e)(£) (8) (h) (1) (J) (k) (1) (m) (n) en’kg al

Haquina mes
Negri Bossi(6) ---X X X X X X 5205
Maquina A (7) 8647
Maquina B (8)

Huhlacker (9)
Carnevalli(10)

Demanda al mes o p @ r s t- u
en kg

Variables a utilizar Xij, donde X es la cantidad a producir en la
maquina (i) y de la medida (j).
Funcion a maximizar:

Z2=%6b+XcB+X6d+X6e+X6F+X6g+XTh+X7i+XT j+XTktX71+XBh+X81i+X8 j+X8k+X81
+X8m+X9a+X9b+X9c+X9d+X10j+X10k+X101+X10m+X10n

Restricciones de las capacidades de las maquinas:
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TIENPO NECESARIO PARA CUBRIR LA CANTIDAD DE FIBRA REQUERIDA
PARA FABRICAR ESCOBAS

MES ARTICULO DEMANDA ~ FIBRA REQUERIDA REND,  TPQ. REQ. TFPO. DISP. TPO. SOBRANTE
(PZAS) (KGS) (KG/HR) (HiR) (HR) {HR)
FEBRERO ESCOBA 3,480 487.2 22.9 21.3, 234 212.7
MARZO ESCOBA 4,660 652.4 22.9 28.5 234 205.5
ABRIL ESCOBA 4,025 563.5 22.9 24.6 234 209.4
MAYO ESCOBA 0 0 22,9 0 234 234.0
JUNIO ESCOBA 620 86.8 22.9 3.8 234 1 230.2
JULTO ESCOBA 330 54.6 22.9 2.4 234 231.6
AGOSTO ESCOBA 2,040 285.6 22.9 12.5 234 221.5
SEPTIEMBRE ESCOBA 6,900 966.0 22.9 42,2 234 191.8
OCTUBRE ESCOBA 18,570 2,599.8 22.9 113.5 234 120.5
NOVIEMBRE ESCOBA 1,050 147.0 22.9 6.4 234 ) 227.6
DICIEMBRE ESCOBA 7,890 1,104.6 22.9 48.2 234 185.8
ENERO ESCOBA 3,300 462.0 22.9 20.2 234 213.8

TABLA 4.7



La “suma de. de la produccieon de las diferentes medidas en  las
magquinas en el mes. a analizar debera ser igual o menor a la
capacidad maxima de produccisn de ia magquina en un mes.
XBb+XGc+X6d+X6e+X6f+X6g=<5205
XTh+X71i+X7 j+X7Tk+X71=<8647
XBh+X8i+XB8j+XBk+X81+X8m=<9244
X9a+X9b+X9c+X9d=¢2037
X1Ui+X10k+X101+X10m+X10n=< 8820
Restricciones en cuanto a la demanda mensual:
Las suma de las cantidades producidas de esa medida en las
diferentes mdquinas debe ser igual a la demanda mensual a
satisfacer.
X8a=o
X6b+X9b=p
X6c+X8c=q
X6d+X9d=r
XBe=s
X6f=t
X6g=u
X7Th+X8h=v
X7i+X8i=w
X7 j+X8j+X103=x
X7k+XB8k+X10k=y
X71+X81+X101=z
X8m+X10m=2z1
X10m=z2
Los resultados obtenidos se muestran =n la tabla (4.85.1.4.8.4).
Como podemos observar en la mayoria de los meses podamqs‘lcumplir
con las demandas. 5in embargo nos encontramos que ténemqs en
algunos otros meses hay demanda de“yierta medidas  que no se
pueden fabricar en un periodo de un mes sin qué‘vse' tengan
atraso en la produccion. kEn la actualidad cuande hay una

gran demanda en alguno de los neses: de una medida, la entrega

de pedidos s= empieza a atrasar. [La mayoria de los casos ocurre



DISTRIBUCION DE LA CARGA DE TRABAJO DE BOBINA EN LAS MAQUINAS

FEBRERO - MARZO ABRIL
CANT. A DEMANDA CANT. CANT.A DEMANDA CANT. CANT.A DEMANDA CANT.
PRODUCIR FALTANTE, PRODUCIR FALTANTE PRODUCIR FALTANTE
X9a 275 275 o X9a 250 250 [¢ X% 0 825 -825
KOk 130 X6b 150 X6h 925
K9 95 225 3} Xob 0 150 0 X9h 0 925 ]
Xoe 0 X6e 0 X6e 0
XY 175 175 [} X% 0 0 4} X9c 0 680 -6Y0
Xod 0 X&d 375 X6d 0
xed 1,325 1,325 0 X9d o 375 0 X9d 2,037 3,99 ~1,953
X6e [¥] 0 0 Y6e 4] 0 0 X6e 0 425 425
X6f 1,900 1,900 0 X6f 250 250 0 X6 1,455 2,350 -89S
Xop 3,175 3,175 0 Xoy 1,725 1,725 0 X6g 2,825 2,825 ]
X7h 3,097 X7h 600 X7h 2,850
X8h 53 3,350 0 X8h 0 600 0 X8h 0 2,850 2,850
X7i 1,375 X7i 225 X7i 2,000
xBi 0 1,375 ¢} X8i 0 225 0 X8i 0 2,000 1]
X73 1,150 X73 375 X7 1,050
X8j ] X8j 0 Y83 0
X10} 0 E,150 0 X104 0 375 ) X108 0 1,050 [
X7k 1,700 X7k 625 X7k 1,675
Xtk 0 Xk 0 X8k [+
X0k n 1,700 0 X1ui 0 625 0 X10k ¢ 1,675 4]
X71 1,325 X71 50 - X71 0
X~ ] X81 0 X81 1,400
Xiol 0 1,325 0 Y101 0 50 0 X101 0 1,400 [o]
1 400 X8m 100 X8&m 685
X10m 0 400 " X10m s} 100 0 X1Um 4] oH5 0
{100 0 0 o} £1Un 0 [1} 0 X10n 0 0 0

TARLA 4.8.1



- DISTRIBUCION DE 1A CARGA DE TRARAJO DE HOBINA EN LAS MAQUINAS .

NAYO S 7 JURiG ‘ JiLlo S e
CANT A DEMANDA'CANT. CANT, A DEMANDA CAXT. CANT.A DEMANDA CAl
“PRODUCIR -~ FALTANTE PRODUCIR FALTAKTE IRODUC IR < FAVTARTE

Xon o) ) A1,150  X4a o 950 950 %9a o5 wes o0

X6l 2as S Xoh 500 Xolbr 450 o

xob <00 138 o . xon 0 500 o ¥ob 0. 450 o

Xoc: 0 Y6 0 Xoe i5 .

Xe 01,225 -1,ms Xoc 17 500 83 X9 015 0

Xad 0 . X 255 X6d 725

Xod 2,037 2,375 -338 Y94 1,320 1,575 0 X9 o 7 0

Xee 0 300 ~300 Yoo 500 500 0 X6e 0 5o 0

Xof 4355 1,675 ~1,220 X6 1,750 1,750 0 N6E 650 650 )

zy 3,525 3,525 0 X¥6r 2,200 2,200 0 X6y 2,075 2,078 0

X7h 3,050 t7h 2,025 X7h 1,750

X8h ¢ 3,950 0 38h o 2,025 0 Xah 0 1,750 0

X7i 1,050 X7 500 X7i 400

X8, 0 1,050 0 x8i o 500 - 0 X8i o &0 n

X7 1,600 X7 1,375 X7 1,475

X8 o Y83 0 ‘ X8j 0

K10 0 1,600 o X0 0 1,375 0 X105 o 1,475 o

Xih 1,220 A7k 825 _ K7 650

Xtk 0 X8k 0 Xalk 0

X10h 0 1,220 0 Xluk 0 - 825 0 X0k 0 650 0

X71 0 xn 0 X71 0

X851 625 %81 1,200 X81 637

Xlo. . . o 625 0 X0 0 1,200 0 xiol 0. 037 a

WHm 1,325 XSm 625 X8 1,225

Xion 0 1,325 0 XlOm 0 625 0 Xlom 0 1,225 0

10n 0

0 4} X10n 350 350 0 Xlon 1] 0 0
o TABLA 4.8.2



DISTRIBUCTON DE LA CIARGA DE TRABAJO DE BOBINA EN LAS MAQUINAS

AG0STO SEPTIEMNBRE OCTUBRE

CANT A DEMANDA CANT. CANT. A DEMANDA CANT, CANT. A DEMANDA CANT.

PRODUCIR FALTANTE PRODUCIR FALTANTE PRODUCIR FALTANTE
X9%a 425 425 0 X%a azs 375 0 X0a 200 200 o
X6b 250 Xeh 250 Xéb 0
Xoh 0 250 0 39 o} 250 250 X9h 450 450 0
Xbe 130 X6c 230 X6c o
Xoc 70 200 0 X%e 220 450 a X%¢ 200 200 o}
Xo6d 2,000 X6d 1,650 Xé6d 4]
X9d 0 2,000 o} Yad 0 1,650 Q X94 1,187 3,800 =~2,613
Xbe 50 50 Q X6e 50 50 1] Xoe Q 100 -10V0
Xof 1,025 -1,025 o Yot 1,000 1,000 0 X6f 1,280 1,475 -193
165 1,750 1,750 0 X6y 2,025 2,025 o L6g 3,925 3,925 Q
X7h 2,325 X7h 1,825 X7h 4,147
i8h o 2,325 0 X8h (¢} 1,825 o X8h O 4,375 -228
X7 575 X7i 675 X741 3,325
X81i 0 575 0 X8i 0 675 [} 81 0 3,325 o
X7 1,650 X73 1,100 X7 1,175
pY-1] (4} X84 0 X85 Q
X10j 0 1,650 0 X103 o 1,100 o X104 0 1,175 0
%7k 950 {7k 1,025 X7k 0O
X8k 4] X8k 0 X8k 75
X10k ] 9509 0 X10k 0 1,025 0 X1Dk [ 375 4]
X71 0 X71 0 X71 0
81 425 x81 625 X81 50
X10t 0 423 0 X101 625 H25 o X101 0 150 (¢}
X8m 675 X8mn 400 XSm 200
X10m 0 675 0 X10m [¢] 400 0 X10m [} 200 [d
X1i0n 4} 0 0 X1i0n 8] 0 0 X10n o 0 0

TABLA 4.8.3



NOVTEMBRE- -
CCANT, &

" DEMANBA CANT.

B PRODUCY

X9

X6h * .
x9b 125
Xuc o
3 150
il .
“X9d 675
X0 0
Not : ; 150
XiwT - A5 S0 1,050
X7 0 925

X8h” 275 0 925
X7t 125 450

XBi - L0 0 450
X73 125 550

X8j 0L : 0

X10j o- 125 0 x10j 0 550
17k 0 . S Xk 450

X8k P R i ¥8k 0

X10k 0. o 2050 L X0k 0 450
X7L 100 X7t 250

X8l 0 XRI 0

X101 0 Wy v X101 250 250
X8in 25 ' X8 325

X10m Q 25 [§] X1Un 0 325
Xiom » 0 0 X10n 0 0

TABLA 4.8.4

" DEMANDA ‘CANT. .
; “ FALTANTE

S

..X6d

ENERO

CANT A

- * PRODUCIX

.“Lli L 10

Xbh - 2625
X9b 0
Xbe 0
X0 [}
-0
Xud 2,037
Xoe 0
X6§ 1,580
Xop 3,000
Xth 2,475
X8h 4]
X7i 1,325
X84 o
X7 1,725
X&j ]
X10j 0
X7k 1,300
X8k O
X10k 0
X71 §50
X81 0
X101 0
X8m 0
X10m 700
X10n 100

TEMANDA “CANT, =5
UL FALTANTE.

600

2,400

n
1,900
3,000

2,475

1,725
1,300

850

700
100

©Z650
Sy
AU

=67



en medidas pequefias de bolsas, que van de 1os 3 a los 18 em. Esto
quiere  qu2 la capacidad de producecidn de esas medidas se llega a

saturar,
4.3.3) Maquina insertadora de fibra para escoba

Comparamos las horas disponibles al mes y las horas necesarias
para cumplir con nuestra demanda

En la tabla {(4.9) se muestra que en un momento dado podemos
cubrir perfectamente la demanda. Notese que con una maquina
es suficiente para cubrir la demanda a pesar de que se cuenta

con tres insertadoras.
4.3.4) Emparejado de la fibra de la escoba

Comparamos las horas disponibles y las horas necesarias para
cubrir nuestra demanda.

En la tabla (4.10) podemos observar que podemos cumplir con
los requerimientos necesarios para “'la fabricacién dentro de
los horarios normales. En un mes solamente tendriamos que

trabajar algunas horas mas para poder cumplir con la demanda.

4.3.5) Forrado ¥y etiquetado del bastdn para las escobas ¥y

Jaladores

Comparamos las horas disponibles y las horas necesarias para
cubrir nuastra demanda.

En la tabla (4.11.1-4.11.2) podemos observar que pricticamente
podemos cubrir nuestra demanda sin problemas, a excepcidn de
un mes en que scseria necesario destinar mds personal a ese

trabajo para - cumplir con los requerimientos de produccién.
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ANALISIS DE TIEMPO NECESARTO PARA EL INSKERTADO DE 1A F1BRA
PARA LA ESCOBA

MES - LEMANDA KENDIMIENTO  TPO. RE(). TPO. DISP. TPO. SOBRANTE
(I7AS) (PZAS/HR) (k) (IR) (HR)
FEBRERD 3,480 95 17 234 197
ARz 4,660 a5 49 234 ©1ss
ABRII 4,625 95 42 2% 102
MAYO v 95 v . 36 234
JUXTO 620 95 7 236 227
JULIO 390 95 4 236 230
AGOSTO 2,040 95 2 , 234 213
SEPTIEMBRE 6,900 95 73 . 23 161
OCTURRE 18,750 95 197 234 37
NOVIEMBRE 1,050 95 : 11 . 234 . 223
DICIENBRE 7,890 95 83 ' 234 151
ENERO 3,300 s asl o ‘234 ' 199

TABLA 4.9



ANALIS DE TYEMPO NECESARIO PARA EL EMPAREJADO DE LA FIBRA
PARA LA ESCOBA

MES DEMANDA RENPIMIENTO TPO. REQ. TPO. DISP. TPO. SOBRANTE
. (PZAS) (PZAS/HR) (HR) (HR) (HR)
FEBRERD 3,480 58 60 234 174
MARiO 4,660 58 80 234 154
ABRIL 4,025 58 69 234 165
MAYO 0 58 0 234 234
JUNIO 620 58 11 234 223
JULIO 390 58 7 234 227
- AGOSTO 2,040 58 5 234 199
SEPI‘]’EMI?RE 6,900 58 11% 234 115
OCTUBRE 18,750 58 323 234 -89
NOVIEMBRE 1,050 58 18 234 2i6
DICIEMBRE 7,890 58 136 234 V 98
ENERC 3,300 S8 57 234 177

TABALA 4,10



ANALISIS DE TIEMPQ PARA EL FORRADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO DE LA ESCOBA

NES DEMANDA RENDIMIENTO  TPO. REQ. TPO. DISP, TPO. SOBRANTE
(PZaS) ( PZAS/HR) (HR) (HR) (HR)

* FEBRERO 3,480 58 60 234 174
HARZO 4,660 58 80 234 154
ABRIL 4,025 58 69 234 ©165
HAYO 0 58 0 234 234
JUNTO 620 58 11 234 223
JULIO 390 ¢ 58 7 234 227
AGOSTO 2,040 58 35 234 199
SEPTIEMMRE 6,900 58 119 % 115
OCTUBRE 18,750 58 323 234 -89
NOVIEMBRE 1,050 58 18 ' 234 . 216
DICIEMBRE * 7,890 58 136 L . 234 %8
ENERO 3,300 58 57 234 177

TABLA 4.11.1



ANALISIS DE TIEMPO PAKA EL FORRADO, ETIQUETARO Y
EMPAQUETADD DEL JALAPOR

mﬁf' DEMANDA RENDIMIENTO O, REQ. TPO. ISP, TPU. SOBRARLI
(P7AS) (PZAS/HR] (1Y (1R) (iR)
 FEBREKG 0 58 v 234 . 2%
MARZO R 0 58 0 234 ' om
ABRIL 0 58 0 LAV 230
MAYO 0 s8 0 : 236 234
JURIO v 58 0 . 234 234
JuLIY 0 58 0 20 234
ACOSTO 1,320 58 3 234 211
SEPTIEMBRE 600 58 10 234 224
OCTUBRE 2,260 58 39 ' m 195
HOVIEMIRRE 500 58 ] 234 225
DICTEMBRE 470 s 8 - 2360 226
ENERD a sa o _ S gt 234

TABLA 4.31.2



4.3.8) Maquilado de oolsa

Comparamos las horas disponibles y las hora necesarias para
cubrir nuestra demanda. ' 4

Como podemos observar en las siguientes tablas (4,12, 1-
4.12.2) podemos cubrir la demanda en un momento dade. Sin
embargo hay algunos mases en los cuales nos hacen falta horas
que bien podemos cubrir con huras extras. Ya que maximo nos
hacen fTalta 200 horas aproximadamente para cubrir la demanda.
Como tenemos tres méquinas podemos repartir 2 horas extras

Kz

en cada miaquina diariamente.
4.4 Resumen de tiempos

En la tabla (4.13.1-4.13.2) podemos ver el resumen de los
tiémpos de fabricaqién en los diferentes centros de trabajo. Eh
esta tabla se seflala las horas sobrantes después de haber
cumplido con nuestra demanda mensual. Asi mismo. en el caso de
que nos hagan falta horas en un mes determinado, también se

indica.
4.5 Evaluacién de la problemidtica de la planta y recomendaciones

a) Acrualmente la empresa cuenta con un terreno de 2,500 metros
cuadrados. La planta ocupa un total de 1,500 metros cuadrados, es
decir, que se dispone de un terrenc de (.00 metros cuadrados para
futuras expansiones de la misma.

b} Se ha encontrado que hay ciertas ocasiones que los polimeros

Qe £+ eompran para La produceién ne tienen la calidad, adecuada.
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BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA
BOLSA

TOTALHRS,

8x10

8x12

8x15

8x22

10x15
10x20
10x22
12x20
12x22
12x24
15x20
15x25
15x30
17x35
18225
20x30
25x30
25x35
30x40
35x45
35x50
40x50
40x60
50x70
60x90
70x90

HRS. DISPONIBLES 702.0

_HRS, SOBRANTES

BALANCEO DE MAQUILADO DE BOLSA

FEBRERO MARZO ABRTL MAYO JUNEO JULIO
HR, REQ HR. REQ. HR. REQ. HR. REQ. HR, REQ. HR. REQ.
0.0 15.4 0.0 0.0 0.0 1.8
9.3 0.0 21.6 30.9 37.0 30,9
2.8 0.0 0.0 0.0 28.4 34.1
14.7 12.6 54,6 75.6 33.6 29.4
9.4 3.8 28.2 20,7 11.3 1.9
5.3 5.3 29.4 48.1 12.0 22,7
0.0 0.0 0.0 2.6 6.5 0.0
6.3 0.0 26.3 28.8 20.0 1.8
0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
2.2 0.0 6.7 28.0 17.2 0.0
20.8 5.6 43,1 58.3 4.4 6.9
41.9 12.2 131.1 50.0 41.9 32.4
10.3 0.0 46.5 23.5 0.0 0.0
0.0 0.0 18.9 13.3 22.2 2.2
80.5 10.6 99,6 71.0 74.2 27.5
120.3 65.3 107.0 133.5 83.3 78.6
4.8 3.8 19.0 3.8 4.8 0.0
112.8 17.5 82,2 134.6 66.4 61.2
58.8 9.6 85.5 44.9 21,4 17.1
40.7 16.5 43,0 69.4 60.6 59,5
8.0 0.0 2.7 0.9 0.0 4.5
0.0 2.6 6.6 0.0 0.0 0.0
37.4 11.6 31.4 26.9 18.2 14.3
33.4 1.3 35,3 15.7 30.2 16,0
6.7 1.7 11.4 22.1 10.4 20.4
0.0 0.0 0.0 0.0 5.8 0.0
626.3 195.3 920,8 902.6 650.0 467.3

702.0 702.0 702.0 702.0 702.0
75.7 506.7 227.8 ~200.6 52.0 234.7

TABLA 4.12.1




BALANCEO DI MAOUILADD DlE ROLSA

AGOSTO SEPTIEMBRE JCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE IENERO
HR. REQ. HR. REQ. HR, REQ, HR. REQ. HR. REQ. HR. REQ.
BOLSA  8x10 0.0 .0 0,0 0.0 0.1 0.0
BOLSA  8xl12 12.3 0.0 0.0 6.2 30.9 7.8
BOLSA  Sx15 5.7 u.0 0.0 0.0 8.5 G.0
BOLSA  8xd2 23.1 31.5 16.8 10.5 10.5 35.7
BOLSA  10x15 11.3 13.2° 9.4 0.0 5.6 33.8
BULSA  10x20 5.3 4.0 1.3 0.0 2,7 9.4
ROSLA  10x22 0.0 0.0 15.7 0.0 0.0 0.0
BOLSA  12x20 3.8 7.5 S 6.3 1.3 5.0 13.8
BOLSA  12x22 3.5 . 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
BOLSA 12x24 2.2 12,9 3.2 0.0 2.2 . 14.0
ROLSA  15x20 20.8 22,2 6.9 0.0 0.0 31.9
ROLSA  15x25 56.8 40.5 194.6 9.5 20.3 81.1
BOLSA  15x30 33.8 29.4 4.4 5.9 17.6 19.1
BOLSA  17x35 2.2 2.2: 4.4 0.0 0.0 0.0
BOLSA  18x25 43.4 42.4 62,5 8.5 6.4 80.5
BOLSA  20x30 66.3 84.3 148.7 10.1 39.8 113.6
BOLSA  25x30 15.2 20.0 1.9 0.6 0.0 0.0
BOLSA  25x35 67.3 45.5 152.2 9.6 32.3 36,5
BOLSA  30x40 45.9 28.8 142.1 5.3 19.2 56.0
BOLSA  35x45 57.3 48.5 51.8 5.5 24,2 76.0
BOLSA  35x50 12.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
BOLSA  40x50 0.0 1.3 5.9 0.0 1.3 0.7
ROLSA  40x60 20.9 21.5 3.3 0.0 8.8 28.1
BOLSA  50x70 10.7 15.7 3.8 2.5 6.3 21.4
BOLSA  60x90 11.3 6.7 . 3.3 0.4 S.4 11.7
BOLSA  70x90 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 1.7
TOTALHRS., 531.6 478.1 837.6 81.3 247.0 T743.4
HRS. DISPONIBLES 702.0 702.0 702.0 702.0 702.0 702.0
HRS. SOBRANTES  170.4 223.9 ~135.6 620.7 455.0 ~41.4

- TABLA 4.12.2



RESUMEN DE TIEMPOS DE FABRICACION

FEB.  MAR. ABR. MAYO JUN, JUL. AGO. SEP. OCT. NOV. DIC. ENE.

INYECTQkRA ~ - HR, DISP. 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234
REED PRENTICE HR. FAB. 26 34 04 12 6 88 191 124 283 56 84 40
HR. SOB. 208 200_ 170 222 . 228 _ 147 43 110 -4y 178 150 194
TNYECTORA HR. DISP. 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234
BATTENFELD HR. FAB. ] 0 [] 0 0 0 0 0 0 0] 56 39
HR. SOB. 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 178 195
EXTRUSORAS DE HR. DISP. 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234
POPOTE HR, FAB. 4 65 109 52 56 58 72 38 256 135 a7 124
HR, SOB. 230 169 125 182 170 176 I 162 196 =22 99 207 110
EXTRUSORAS HR. DISP. 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234
DE FIBRA HR. FAB. 21 29 25, ] 4 2 13 42 114 6 48 20
HR. SOB. 213 206 209 234 230 232 221 192 121 228 186 214
EXTRUSORAS DE DEMANDA(KG)16,375 4,725 21,680 21,245 15,175 11,087 12,300 11,450 19,750 1,751 5,550 17,650
BOBINA CANT PROD. 16,375 4,725 17,582 16,982 14,142 11,087 12,300 11,450 16,614 1,751 5,550 15,717
FALTANTE(KG) [1] 0 -4,098 -4,263 -1,033 0 7] 0 -3,136 0 0 -1,933
INSERTADO DE  HR. DISP. 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234
FIBRA * HR. FAB. 37 49 42 o] 7 4 21 73 197 11 13 35
HE. SUH, 197 185 192 234 228 230 213 161 37 223 151 199
EMPAREJADO DE HR. DISP. 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234
FIBRA HR. FAR. o &0 <) o 11 7 35 119 324 18 136 57
HR. SOB. 174 154 165 234 223 227 199 115 -90 216 98 177

TABLA 4.13.1



FORRADO, ET1-
QUETADO Y
EMPAREJADO DE
ESCOBA
FORRADO, ETT-
QUETADO ¥
FAMPAREJADO
DE JALABOR

MAQULLADO
DE BOLSA

HR.
HR.

HR.

HR.
HR.

uy.

HR.
HR.

HR,

bIsp
FAB,

S08

pisp
FAR,

S0OB.

BIsp.
¥AB.

808,

RESUMEN DE TIEMPOS DE FABRICACION

FiB.  MAR. ABR.  MAYO  JUN,  JUL. AGO. SEP.  QCP. WOV,  DIC.  ENE
234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 234 134
oD 84 69 Q 11 7 35 119 323 18 136 57
174 154 165 234 223 227 199 115 -89 2(6 v8 177
134 234 234 234 234 234 134 234 23 234 234 234
1 0 o [ ] 0 23 10 39 9 8 o
234 234 234 234 234 234 211 224 19s 225 220 234
702 702 702 702 702 702 vz 702 702 702 702 02
626 195 930 903 430 467 532 478 838 81 247 743
% 507 =228 201 52 235 170 224 -~136 621 455 ~41

TABLA 4.13.2



El matzrial puede venir humedo y/o contaminado, 1lv jue ocasiona
problemas o La  produccidn, ocasionande altos  ve.umecnes de
desperdicio. Frimeramente se debe de tratar de opusecar materias
primas y materisles de alta calidad para nuestro proceso
productiva a4 Ssu vel @on un precio que beneficie & la empresa
directamente en sus costos de produccién.s 4l mismo tiempo se debe
tratar de gque los proveedores sean puntuales en sgus entregas,
puedan cubnrir las cantidades requeridas y mantener la calidad
requerida por la empresa. Ademas es necesario que sSe tenga
cuidado en el manejo del material reciclado. El manejo inadecuado
en el procesamiento de desperdcicos de produccién del material
reciclado, ocasiona gue el materizl se contamine. es decir. se
combine con otros materiales, pequefias basuras, polvo, humedad,
etc. Esto ocasiona que el material sea inservible, razén por la
cual los clientes a los que se les vende este tipo de material lo
rechacen.
) Las maguinas inyectoras utilizan moldes para la fabricaciodn de
“las piezas. Son moldes de pesos considerables por lo gue es
necesario colocar encima de la maquina una viga con un polipasto
para cargar y poder colocar el molde en la misma, cuatro maquinas
tienen capacidad para utilizar moldes de gran tamafio pero eastos
mismos no se han podide utirtizar ya que no hay una viga qgue ayude
a colocar 1los moldes en las maquinas inyectoras. Para evitar
co.dcar wuna Viga en cada maquina y tambien tenerias dispersas o
saparadas entre si, se sugiere agruparlas en un 3e2010n
determinada Yy colocar una viga con un polipasto para vodas las
inyectoras y también 2clocar nna instalacidn comun ce agua y aire

rara las mismas. Tambien se hari esto con la fainalidad de tener

by



la planta agrupaaa por protesos de fabricacion, " en este caso
inyeccion.

d) La maquinaria utilizana en la empresa éstud:aua s Gnouentra
muy deterioraaa. Es necesaria la reparacién de la maquinaria, ya
que 52 encontro que travajan con una eficiencia muy baja gque hay
muchos tiempos muertos por tallas en las misma, lo que origina
gastos innecesarios. En un futuro seria conveniente renovar la
inaguinaria  actual por  ohras  mas  modernas  <cuyos  costos de
operalén v rendimientos sean mejores que con la magquinaria
actual de la empresa.

BSegun con los ¢atudios realizados podemos observar lo siguisnte:
Las maquinas inyectura tienen muy poca carga de trabajo.
Unicamente e3 necesaria una inyectora Reed Prentice ya que
alcanca  a cubrir las demandas actuales. La inyectora Battenfeld
no es necesaria ya que la demanda es muy pequefia. Es necesario
tratar de incrementar las ventas en articulos de inveccidn para
que se pueda justiticar la inversidn en las mismpas en caso de no
lograrlo, convendria ocupar nnicamente la miquina inyectora Reed
“Preat.ce 'y vender Las miaquinas restantes.

Lus maguinas eaxtrusoras de popote tienen muy poca carga ag
trabajo. Unicemente se requiere de una de elias, al igual gue las
maquinas inyectarns se trataria de incrementar ias ventas en =ste
tipo de productc para jgustificar ls inversion de la otra magquina,
de otre mode saria nacasarie la venta de una de ellas.

Las majuinas  1paertaderas  de tibra tianwen muy  poca  carga  de

rrabaju. Unicamente se requiere de una de =1las al igual que Jas

maguinas inyecteoras s& trataria de 1incrementar las ventas en <ste

_ion e jas ntras

tipo de producto par: justiticar la inver



miaquinas, de otro modo serfa necesario la venta de las dos
rastante.

En las mdquinas extrusoras de bobina hay algunas que tien uﬁa
elevada carga de trabajo y otras muy pequeilas. De acuerdo con los
resultados obtenidos las maquinas extrusoras 6 y 9 tienen una
excesiva carga de trabajo, razén por la cual no alecanzan a cubrir
la demanda. Es necesario la compra de una maquina extruscra que
pueda fabricar bobinas de 8 a 20 cm para poder cubrir las
demandas faltantes de las mdquinas € y 9.

e) Actualmente se utiliza una carretilla pequeia para el
transporte de materiales. 85in embargo esta carretilla es
insuficiente para el transporte de grandes cantidades de
materiales en el interior de 1la planta, Para reallzar un
transporte de materias primas y materiales adecuado se requiere
carro con plataforma de tamaifio considerable para poder llevar a
cabo una transportacidn ficil. Se debe de disefiar pasillos en la
planta del tamafio suficiente para  poder transportar los
materiales dentro de la planta.

f) Los moldes para las maquinas inyectoras son de gran tamafio y

de pesos considerables. Para facilitar su transportacidn es

necesario Jdiseftar una carretilla que tenga 1la capacidad para
transportarlos v asi tamvien evitar dafiarios por un mal
transporte.

g) dJunto al comedo; se encuentran los vestidores para los
empleados., en los cuales nc cuentan con casillieros para guardar
sus pertenencias lo que ocasiona que los empleaaos introduzcan

sus pertenencias adentro del drea de produccidén, por lo que da

origen a robos.



h) . Los sanitarios requieren de una limpieza periddica y en
algunos casos repasicion de algunes arcicules sanitarios ya que
se encuentran dateriorades & insalubles.

i) Es necesario un reacomodo general del almacén y la utilizacién
de tarimas para la colocacidn de ciertos productos.

J) Es necesario una mayor iluminacidén artificial durante 1la
noche, con lo cual se necesita instalar lamparas dentro de la
planta.

k) Actualmente no se cuenta con un taller mecanico adecuado para
la colocacién de las msaquinas herramientas y una mesa de trabaljo.
Para ello se determinara un lugar apropiado para la colocacidn
del taller de mantenimiento.

1) aActualmente se tiene dos bodegas de almacenamiento para
refac-iones y accesorios para maguinaria. No se tiene la
capacidad suficlente para almacenar todas las retacciones vy
accesorinsg, razdn por la que alguncs accesorios como los moldes
se snztientren en la planta sin guardarlos en estos almacenes.
vara ello se propone’ adaptar el almacén para poder lograr una
mayor capacidad de almacenamiento.

m) Las instalaciones eléctricas se encuentran en un estado
deteriorado. Con ello es muy necesario renovar toaa la
instalacifdn eléctrica de la planta y realizar un nueve contrate
ante la Compania de Luz y Fuerza del Centro debido a que el
consumo de energi wlectrica (kw) actual sobrepasa ‘la demanua

wontratada.

n) Las inyectoras son maquinas hidraulicas, razén por 1a que
utilizan aceire, Todas Llas iny:ectors. tienen fugas por las aue se
derrama aceite y &S necesarlo reparar lus fugas para evitar el
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darrame del liquido y al mismo tiempo evitar accidentes,

o) Ina maguina extrusora  que utiliza bandas para 3u
funcionamiento, ne ti=ne proteccidén y las poleas estan ;l
descubierto. Se debe colocar una proteccidn a ia maquina para
evitar accidentes.

p}) La miquina compactadora al estar en funcionamiento produce
elevados niveles de ruido, por lo que es necesario reub:carla en
otro lugar de la planta donde no moleste a los demas enmpleados de
la empresa.

q) El suelo de la planta tienen canales por donde anteriormente
sirculaba agua, actualmente no se encuentran en uso, pero esto
trae consigo accidentes porque la gente tropleza con los canales.
r) En épocas de calor la temperatura de la planta es demasiado
elevada por lo que es muy molesto para los empleados. Por 1o
tanto es necesario colocar extractores para tener una ventilacidn
adecuada.

s+ La planta se encuentra en un estado muy sucio y con pocos
depositos para basura. Para evitar esto es necesario colocar
depdsivos para basura y mantener limpias las diferentes areas de
la planta al limpiarlas constantemente.

t) La planta cuenta con siete extintores unicamente como sistema
para combatir incendios. Es necesario la coleocacién de mayor
cantidad de extinteores #n la planta y asi como capacitar a todo
el personal para que conozcan las medidas de seguridad en caso

a2 wncendios.

(=3
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5. KVALUACION DE LA DISTRIBUCION DR PLANTA

Se hizo un reacomode de las Arsas de produccidn y oficinas, con
al objeto de mejorar el proeeso productive,

En lo que se refiere a la distribucisn de la maquinaria en la
Planta, se tomaron en cuenta las siguientes consideraciones (Dib
5.1

Se necesitaba evitar en un momento dado, que los materiales y
mater;as» primas, asi como productos terminados, tengan que
resorrer grandes distancias dentro del 4rea de produccidn.

El disefio de pasillos para el rlujo de materiales es un factor
impartante. Por este motive. se buscd que los mate{iales tengan
un Jlujo 1o mas qirecto posible al almacén. De este modo se evita
que se tenga que estar nasando entre las maquinas para que los
maveriat:s Lleguen al su destine. Para cumplir este naltimo punto,
se tuva que eliminar varics wmaros falsos que impedian un  buen
flujo los materiales.

En el (Dib 5.2) s~ muestra el flujrn salida de materiales del
almacén al area de produccidn.

En el (Dib 5.3) se muestra =1 flujo de los productos fabricados
en el drca de produccidn hacia <l almacén.

Asi mismo podemos observar las diferentes dreas de almacenamiento
de producciodn en proceso (Dih 5.4).

Se requeris que su tuviera areas de produccisdn divididas  por
tipos e proceso. Ue &5ta manera se puede tener un mejor control

de la produceién en un mom=nto dade




CNTSTEIRUGION 'PE'LA NAQUEINARTA EN-EL-AREA DE PRODUCCLON
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FLUJO DE LA SALIDA DE MATERTALES DEL ALMACEN AL AREA DE PRODUCCION
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EN EL AREA DE PRODUCCION

AREAS DE PRODUCCION Y ALHMACENAMIENTQ EN PROCESO
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En los cambios gque sa hicieron para la distribucién de 1a
maquinaria se tomd en cuenta la flexibilidad al cambio de las
mismas. Por ejemplo se evitd cambiar la linea de extrusién de
bobina, ya que esto implicaria mover unas estructuras que se
ancuentran en la parte de arriba de las maquinas extrusoras y el
costo de esto seria elevado.

El almacén de desperdicio de pldstico se aprovechara para colocar
la compactadora y un molino. De esta manera se cuenta con un area
de reciclado del desperdicio.

Se agruparon las maquinas en los siguientes grupos:

-Seccidén de extrusién de bobina (sin cambio)

~Seccion de maquilado de bolsa

-Seccion de inyeccion

-Seccion de popote y fibra para escoba

-Séccion de insertado de escoba

~Seccion de compactado

-Seccién de taller mecanico

Nétese que se distribuyeron molinos en el drea de extrusidn de
bobina y otro en el drea de inyeccidn. Esto con el motivo de que
cuando llegue & la seccidn de compactado, esté listo el plastico
para reciclarse.

El drea de oficinas de produccidén (Dib 5.5) se cambié a taller
mecdnice, en el cual se colocaron las miguinas herramientas.
A su vez se cambio el almacén de herramientas Jjunto al taller
mecanico. Se amplio la bodega al area del almacén de
herramientas.

Las oficinas de produccidn se encuentran en la parte de arriba

del del taller mecanico.
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FLANO DE LA . FABRICA.
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En el dibujo (Lib 5.6) se muestra la distribucién de los

productos an el almacen.

15

n el caso dei almacen se tomd ilas necesidades de cada uno de los
productos que se almacenan en el mes que mas demands se tiene de
cada uno de ellos. Con estos datos podemos saber 5i nuestro
almacén tiene la capacidad que requerimos. bos resultados se

muestran a continuacion.

Material Cantidad Area disp. Area req. Nimero de estibas
P.E.A.D 1,620

P.E.B.D 29,788

P.V.C 2,600

Pigmento 313

Concentrado 543

Total 34,321 kg 22.27mZ 452m2 20

Articulo Cantidad Area disp. Area req. Numern de estibas
Bolsa 21,155 kg Z4.75mg 1693.2mz K

Fopote 7,420 kg 165.56m2 163. 2m2 ity

Escoba 468 cajas 16.60m2 84.2m2 n

Jaladores 45 cajas 3.00m2 8.im2 3

Bande jas 72 paquet. 2.00m2 3.5m2 2

Platos 30 paquet. 1.00m2 1. 1m2 1

Cucharas 400 paquet. 1.00m2 6. 0m2 6

Tenedor 200 paquet., 1.00m2 3. 0m2 3

Vasos 53 paquet & 00ma 20.4m2 10

Bastones 20,830 pzas. 5.00m2 524.um2 83

Las etiquetas, forros, alambre y hule se les destiné un drea de
2.00mz.

Debido a que la iliuminacion artifisial en 1la planta es
insuficiente, es necesario aumentar el numero de lamparas. in el

(Lbio &.7; se muestra la aiztribucion propuesta de lamparas de
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IMSTRIBUCTION DE LOS PRODUCTOS EN EL ALMACEN
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DISTRIBUCTON DE LAS LAMPARAS EN EL AREA DE PRODUCCION
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2x75 W para obtener uns wejor iluminacién.

Se necesita aumentar =1 namero de extintores en la planta y
quedarian distribuidos segun (Dib. 5.8).

Para disminuir el calor que se produce en la planta se requiere

de la instalacioén de extractores de aire (Dib 5.9).

66



DISTRIBUCION DE LOS EXTINTORES EN EL AREA DE PRODUCCION

Dib. 5.8



DISTRIBUCION DE LOS EXTRACTORES DE AIRE EN EL AREA DE PRODUCCION

Dib. 5.9




6. CONCLUSIUNKS

Las wvenuajas de una buena distribueison de planta se traducen en
una requcsion de ios costos de produccion, de un incremento de la
misma y ae mejores condiciones ae trahajo para los empleados.

En  la presenns ragis, a traves del estudic y  analisis de  los
diferentes factores. que influyen en la distribueién ae planta,
pudimos eneontrar wuna distribucién de planta que nos permite
un mejor 1rlujo de los materiales, mejorar las condiciones de
tratajo ¥ un mejor aprovechamiento de la magquinaria.

El seguir las recomendaciones se plantearon para el mejoramiento
operativo de nuestra planta a través de una mejor distribucion de
pranta, redundara en un mejor aprovechamientc de 'la capacidad
1nstalada, un mejor flujo de materiales y en un menor riesgo en
=i trabajo para los trabajadores. Todos estos puntos  encaminados
a ‘reducir nuestros <ostos de produccidén y tener un proceso

proguetlvo mis sficiente,



BIBLIOGKAF LA

Burbidze John

Planificacidén de la Produccidn
Editorial Reverté

Tomo 4

Capitulo 4 Paginas 291-298
Espafia 1985

Muther Richard
Distribucion de Planta
Hispano Europea S.A.
Paginas 43-177
Espafia 1980

Anuario Estadistico del Plastico 1988
Instituto Mexicano del Plastieo Industrial
Editorial Corso

Paginas 49-54

Méxivco 1983



Manual del Polietileno de Baja Densidad
PEMEX
Paginas 7-25 y 32-36

México 1988

Maynard H.B

Manual de Ingenieria Industrial
Editorial Reverté

Capitulo 2

Espatia 1976

Taha

Investigacidn de Operaciones
Representaciones y Servicios de Ingenieria
Paginas 20-70

México 1981

(-]

I

B

ATk

BT



R 7o

Miguel Angel de Quevedo No. 276
Coyoacan, México, D. F. 04000
Tel. 554-11-45

Este Trabajo se imprimié empleando el sistema
de reproduccién Foto-Offset, con materiales
nacionales e importadoa de primera calidad

Beptiembre 1891



	Portada
	Índice
	Introducción 
	1. Generalidades de la Distribución de Planta
	2. Factores que Influyen en la Distribución de Planta 
	3. Estudio de los Factores de Distribución de Planta
	4. Planeación para la Distribución de Planta
	5. Evaluación de la Distribución de Planta
	6. Conclusiones
	Bibliografía



