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INTRODUCCION

El tema de la presente tesis es acerca
de una Redistribucidn de Planta, la
parte introductoria nos ofrece un

pancrama de diche estudio.



El  presente trabajo de tesis se realizd ccn la finalidad de
resolver un problema de distribucidn de planta en una fdbrica gue.

manufactura equipo avicola.

Teniendo en éuenta que un ingenierc industrial es un optimizador o
un solucionador de problemas, podemos determinar sin lugar a dudas
que - una persona con la educacidn de ingeniero tiene la capacidad
para la resolucidn de esta ordenacidn flsica de la maquinaria en

asta planta productora.

Este trabajo se concibid tras upa observacidn detenida de el
funcionamiento de el proceso productivo de esta fdbrica y se tomd
la deferminécién que era necesaria la redistribucidn de la planta.
_El efectuar la distribucidn de planta es una tarea de considerable
importancia, por lo tanteo la forma de realizar un cambio de esta

magnitud debe des ser de manera dptima.

La planeacidn 1llevada a cabo en este proyecto fue contemplada
cuidadosamente para no caer en una redistribucidn costosa y/o que
los .resultadeos obtenidos no seén los esperados, lo que son
consecyencias ld4gicas de wuna falta de planeacidn o de una
planeacidén inadecuada, iuego entonces podemos decir que, no se

puede cambiar sin planear.

Los resultados que se buscan en una redistribucidn de planta deben
de ser altamente satisfactorios buscando, menores costo de manejo
de . materiales, menar recorrido de estos, aprovechamisnto

dptimo de los espacios y una manufactura eficaz.



Con la redistribucidn e planta se pueden obtener muchas ventajas,
tener un mejoramiento de los métodos de produccidn es uno de los

estas grandes ventajas que se logran.

Esta planta productora de bienes como se menciond con anterioridad
manufactura equipo avicola para gallina de postura. Las
edades o etapas de vida de la gallina ponedora son, la iniciacién,
el desarrollo y la postura, y por tanto se producen equipo para

estas tres etapas de vida.

FY aauipn avirola consiste en jaulas y accesorios, en el plano la
planta se le llama “alambre” y "ladmina" respectivamente.

La Jjaula es de el material llamado alambre de hierro al ‘bajo
carbono y los accesorics son de 1l&mina galvanizada, en los
accesorios tenemos comaderos, uniones para comederos, tapas para
comedaros, gancho para sujetar el comedero a la jaula y grapa, con

la excepcibn de que el gancho para comedero es de alambre.

Por otra parte el material que no ha sido galvanizado se le

denomina material negro.

En el capitulo I se desarrollard un marco que servird de base para
el estudio, es aqul donde se identificaran éodos los problemas
existentes =2n la planta, sus orlgenes y sus consecuencias.

Fn m1 caoltulo II se propone la Distribucidn de Planta basada en
criterios comunes a los de una adecuada organizacidn de procesbs
productivos y principios de Distribucién de Planta.

El capitulo III se expone el cambio de la situaciédn actual a la
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situvacién propuesta, la forma de como realizar dircha transicién
sin afectar pronunciadamente a la produccién diaria.

Para el capltulo IV se establecen las diferencias cuantitativas vy
cualitativas entre el primer y segundo capitulo obtoniendn asi una

comparacion entre ambas situaciones.

Lueéo de el desarrollo de estos cuatro capitulos podremos concluir
acerca de el cambioc propuesto despges de tener descritos vy
comparados los elamentos totales de la fabrica y asi reafirmar
que la organizacién ccorrecta de una distribucién de planta es la
base para el desarvolloc ccrrecto de un process productivo.

Todos las idpas plasmadas en esta tecig estdn sustentadas en el

aprendizaje obtenido durante la carrera de Ingenierc Incdustrial vy

soportados tzoericamente.
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. ANTECEDENTES.

Para el conocimiento concreto de  la
situacidn de la fdbrica se comentardn
los eventos que sa han desarrollado

en el curso de la empresa.



Esta fdbrica tienw .20 afoe de experizncia en la manufactura de
jaula para gallina de postura y los recursos fisicos de esta
planta * productiva en sus inicios era aproximadamente 10 veces

menor al que el tamafo era inferior en 3 veces.

Con el incursionamiento en este mercado avicola se fue
adauiriende un crecimiente por parte de la empresa, situacidn gue
requirié de adquisiciéon de elementos que aumentaran la capacidad
de produccién de la planta, as!{ hasta llegar a la situacion

actual de la fabrica.

Con la atencidn enfocada en crecimiento de mercado la distribucidn
de la planta fue descuidada de gran manera y los métodos de
produccién  ignorados, de manera que se fueron quedando reragados
estos imoortantes puntos, teniendo como ldgica consecuencia una
serie de sitiaciones que nos llevan a no tener précticas de

manufactura acecuadas.

Caon  este descuido e incremento de la maquinaria 1los centros cZe
trabajo se fueron colocando en feorma inadecuada de tal manera que
se llecd a ocupar la totalidad de superficie de la planta, pero no

de la manera mas adecuada.

Este es un eiemplo de 16 que pasa en algunas empresas pequeffas y
medianas que estan en desarrolla, diversificando sus lineas e
incrementando sy produccidn. La situacidn con esta - planta
productora de equino avicola fue que solo se limitd a cre:ér, sin

darle  importancia ni a la forma en que gquedaba distribuida



ni a 1a aeconomia de movimiento de materiales, a consecuencia de
t=! rrearimianto, el resultado no se hizo esperar: un gran cruce
formado por las miquinas de produccidn, trabajo demorado sen
proceso, ausencia de lineas de produccién, falta de equipo para
manejo de materiales y producto terminado. Como resultado de esto
tendremos un incremento en el costo de produccidn y por lo tanto

las utilidades son castigadas y la productividad baja.

Por lo tanto podemos analizar que lo que pasa es que no hay un
orden establecido, ni minimizacidn en el desplazamiento de los
matariales a través de toda 1la manufactura y esto trae
como consecuencia que los costos de la mano de obra resulten

excesivos.

Al mirar esta situacidn en esta empresa se pudo captar que el
realizar una solucidn real aplicando conceptos de ingenieria
industrial es un excelente trabajo de tesis y fue el factor que

motivo a realizar esta investigacidn.



MARCO TEORICDO.

Se debe de contar con los principios
badsicos para evitar cualquier error

técnico en la Distribucidn de Planta.



La distribucidn de planta implica la ordenacidn f!sicé de los
elementos industriales. Esta ordenacidn, ya practicada o en
proyacto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenameiento, trabajadores indirectos
y todas las otras actividades o servicios, como el equipa de

trabajo y el personal de taller,

Hablando de una manera general el hallar una ordenacién de las
areas de trabajo y la maquinaria para que esta sea lo mas
econdmica, segura y satisfactoria para los empleados, o sea

" OPTIMA ", es el objetivo de una Distribucidn de Planta.

Las ventajas de una buena Distribucidn de Planta se traducen en
reduccién de el coste de fabricacién y esto se ohtiene comp

resultado de alcanzar los siguientes puntos.

1.- Reduccidn de el riesgo para la salud y aumento de la seguridad

de los trabajadores.

Cualquier distribucidén que conduzca a que el obrero deje las
herramientas en el pasillo, gque requiera su pasa junto a hornos
sin proteccién o cubas de productos quimicos, o que implique la
existencia de pilas inestables de material en proceso, debe de ser

cuidadosamente examinada para evitar estos riesgos.
2.- Elevaci6én de la morval y la satisfaccién de el obrero.

A el personal le gusta trabajar en una planta gue este bien



distribuida.
3.~ Incremento de la praduccidn.

Generalmento, "una distribucién cuantc mas perfecta mayor
produccién rendiraj esto significat: mayor producciéon, a un coste

igual o menor; menos horas—hombre y reduccion de tiempo maguina.
4.~ Disminucién de los retrasos en la produccién.

El equilibrio de los tiempos de operacisn y de las cargas de cads
departamentc; es parte de la distribucién de planta., Cuando  una
planta puede ordenar la operaciones que requieren el mismo t;empu
o miltiplos de 1, puede casi eliminar las ocasicnes en que el

material en proceso neczsita detenerse.
S.— Ahorro de el &rea ocupada.

* Los pasillos indtiles, el material en espera, las distancias
excesivas entre maquinas, la inadecuada disposicidn de tomas de
corriente, asi como la dispersidn de materiales, consumen gran

cantidad de espacio adicional de el suelo.
6.— Reduccién de el manejo de materiales.

Eliminar los transportes innecesarios.

-
7.- Mayor utilizacién de la maquinaria, de la mano de aobra y/o cde
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los servicios.

Lt
Egsta siempre es una cupstidn de coste. Cuando los jornales son

utilizados es necesario wtilizar al mdximo la mano de obra.
&.- Reduccion de el material en proceso.

Aunque este es en parte un problema de controi de produccidn,
también aqui una buena distribucién puede ser de gran ayuda.
Siempre que sea posible mantener el material en :cnntinua
~movimiento de una operacidn directamente a otra, serd trasladade

con la mayor rapidez para reducir el material en procesn:
?.~ Acortamiento de el tiempo de fabricacien.

Acortando las distancias y reduciendo las esperas Y el
almacenamiento innecesario se acertard el tiempo gque necesita. el

material para desplazarsze a través de la planta.

10.- Reduccién de el trabajo admiristrative y de el trabajo

indirecto en general.

Cuandoc es posible distribuir una planta de forma que el material
se mantenga en movimiento de un modo mas o menos automatico, el
trabajo de programacién y de lanzamiento de la prdduc:ibn, puede

ser reducido en gran maneca.
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il.~ Logro de una supervisién mejor y mas facil,

La distribucién puede influir en gran manera en la facilidad vy

calidad de la supervisién.
12.- Disminucidn de la congestioén y confusién,

Las demoras de el material, el movimiento o manejo innecesario del
mismo y la inteseccidn de las circuitos de transporte, san

factores gue conducen a canfusidn y que congestionan el trabajo.
13.- Disminucién de el riesgo para el material y su calidad.

Una buena distribucidn puede ser sumamente efectiva en ila

reduccian de estos riesgos.
1%.—~ Mayor facilidad de ajuste a los cambio de condiciones.
Es importante la seleccidn de el area en caso de crecimiento.

Expongamos de manera mas condensada los objetivos bAsicos de una

distribucién de planta,

1.~ Integracidn conjunta de todos los factores que afecten a la
distribucion.
2.~ Movimiento de material segdh distancias minimas,

J.—- Circulacidn del trabajo a través de la plantaf

Y.~ Utilizacidn efectiva de el espacio.
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5.- Satisfaccién y seguridad de los trabajadores.

b6.~ Flexibilidad de ordenacidn para facilitar cualquier ajuste.

Esta lista de objetivos se han condensado y se expresan como seis

principios bééicos de la Distribucién de Planta.
1.~ Principio de la integracién en conjunto.

La mejor distribucién es 1la que integra a los hombres, los
materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, asi{ como
cualquier otro factor de modo qu resulte el compromiso mejor entre

todas las partes.

2.~ Principio de la minima distancia recorrida.

A igualdad de condiciones, es siempre mejor la Distribucidn que
permite que la Distancia a recarrer por el material sea la mas

corta.
3.- Principio de la circulaciédn o flujo de materiales.

En igualdad de condiciones es mejor aquella Distribucion que
ordene las Areas de trabajo de modo gque cada operacién o proceso
este en el mismo orden o secuencia en que se transforman tratan o
montan materiales.

4,- Principio de el espacio cdbico.

La economfa se obtiene utilizando de up modo efectivo todo el

13



espacio disponihle, tanto vertical como horizontalmente.

6.~ Principio de 1a satisfaccien y de la seguridad,.

A igualdad de condiciones ser& siempre mas efectiva la Distribucion
que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro para les
productores.

&.- Principio de flexibilidad,

A igualdad de condiciones siempre serd mas efectiva la
Distribucién que puede ser ajustada o reordenada con menos costo o
inconvenientes.

Existe un punto muy importante en este campo, que es: La
naturaleza de los problemas de Distribucién de Planta. Estos
problemas pueden ser de cuatro clases.

1.~ Proyecto de una planta completamente nueva.

Agul se &Lrata de ordepar todos los medios de produccifn e

instalaciones para que' trabajen como conjunto integrado.
2.~ Expansidn o traslado a una planta ya existente.

En este caso, el trabajo es también de importancia, pero " los

edificios y servicios ya estdn alli limitando la libertad de




accidn de el ingenierc de distribucidn,
3.~ Reordenacidn de una Distribucidn ya existente.

Es también una buena ocasidn para adoptar métodos y equipos nueves
y eficientes. E1l ingeniero deke tratar de conseguir que su

distribucién sea un conjunto integrado.
4.~ Ajustes menores en distribuciones ya existentes.

Estos problemas se presentan principalmente, cuando varian

las condiciones de operacidn.

Este andlisis nos conduce a conocer diversos tipos de produccidn y
en base a estos son las Distribuciones de planta. Los tipos

clasicos de distribucién son tres:

Primero de distribucidn £ija es decir permaneciendo el material de
situacidn wvariable. Se trata de una distribucidn en la que el
material o el componente permanecen en lugar f£ijoj todas las
herramientas, maquinaria, hombres vy otras piezas de material
concurren a ella. Tode el trabajo se hace, o el producto se
ejecuta, con el componente principal estacionado en la wmisma

posicidn.

Segundo, distribucitn por proceso o por funcidn. En ellas todas
las operaciones del mismo proceso, o tipo de proceso, estan

agrupadas.
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Tercero, produccidn en cadena, en linea o por producto. En esta un
producto o tipo de producto se realiza en un drea, el material
estd en movimiento.Esta distribucién dispone cada operacién

inmediatamente al lado de la siguiente.

Existen Factores que tienen influencia sobre cualquier

distribucién, se dividen en ocho grupos:

1.~ Factor material, incluyendo diseffo, variedad, cantidad,
operaciones necesarias y secuencia.

2.~ Factor maquinaria, abarcando equipo de. produccidn y
heramientas y su utilizacién.

3.~ Factor hombre, invulucrando a la supervisidn y los gerQicics
auxiliares, al mismo tiempo que la mano de obra directa.

4.- Factor movimiente, englobando transporte interno o
interdepartamental, as{ como manejo en las diversas uperacioﬁes
almacenamientos e inspecciones,

5.~ Factor espera, incluyendo alma:enaﬁientos ' temporales v
permanentes a s{ comc las egperas.

6.~ Factor servicié, cubriendo el mantenimiento, inspeccidn vy
control de despedicios, programacién y lanzamiento.

7.- Factor edificio,‘ comprendiendo " los elementos ‘y
particularidades interiores Y exﬁgrinres del mismo, aé! comg | la
distribucién y equipa de las instalacinnes.yb ’
8.~ Factor cambio,  teniendo  en cuenta la versatilidad,

flexihilidad y expansidn.



Los ingenieros industriales conocen que la ciencia implica wun
analisis objetivo con cAlculos basados en verdades o hechos
reales. La Distribucidn de Planta, asi como todo el trabajo de
gestidn serd tan cientifico como lo sea su enfoque, acontinuacidn

se muestra una metodologia con etapas a seguir las cuales serdn:

= Planteamiento de el problema o tarea.

- Héchos que puedan ser medidos.

~ Nuevo planteamiento de el problema a la luz de los hechos.
- Andlisis objetivo que nos conduzca a una nueva decisidn.
- Accidn para conseqguir la aprobacidén e instalacidn.

- Sequimiento y :oﬁpfcbacinn.

Aplicamos esta metodologla a cada una de las cuatro fase de

distribucién las cuales son:

FASE I Localizacidn de el 4drea a distribuir.
FASE 1I Distribucidn de conjunto o general.
FASE IITI Plan de distribucién detallado.

FASE IV Instalacidn de la distribucién.

17



FASE I. LOCALIZACION DE EL AREA A DISTRIBUIR.

Seleccitn de una industria con problemas en su  manejo de

materiales

FASE II. DISTRIBUCION DE CONJUNTO O GENERAL.

+ Primera etapa. Planteamiento de el problema.

Conseguir wuna idea clara de el problema de distribucicn, de su

alcance y de los factores que deberan o no ser incluidos.

+ Segunda etapa. Hechos que puedan ser medidos.

Reunir datos sobre los planes presentes y en perspectiva sobre las
necesidades de produccién correspondiente y las actividades
auxiliares.

+ Tercera etapa. Replantear el problema.

Revisar la tarea a 1la luz de los hechos; - aclarar - cualquier

modificacion o adicidn.

+ Cuarta etapa. Analizar y decidir.

Valorar los hechns vy establecer un patrén o  modelo  basico de
circulacitn, censiderando todas los factores que tengan influencia

sobre el mismo.

18



+ Quinta etapa. Actuar.

Aclarar comprobar y presentar el plan de Distribucidn e -

para obtener su aprobatcidn.
+ Sexta etapa. Continuar.
Después de observar como la Distribucidn en conjunto cumple con

los aspectos necesarios para solucionar los problemas planteados

podemos pasar a la FASE III.

FASE IIXI PLAN DETALLADO DE DISTRIBUCION.

Primera etapa. Replantear el problema.

Obtener una visidn clara de las dreas a considerar y de el grado

de detalle a alcanzar.
Segunda etapa. Reunir los hechos.

Reexaminar y conseguir datos adicionales sobre las necesidades de
produccién y las actividades auxiliares.
+ Tercera etapa. Replantear el problema.

Revisar el problema; Se puede obtener la respuesta apropiada caon
los hechos reunidos o deberi hacerse un estudio mas extenso o mas

profunda.
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+ Cuarta etapa. Analizar y decidir.

Determinar la circulacién y diagramarlaj; evaluar los hechos para

cada consideracidn y decidir sobre los detalles de la distribucién

para cada 4rea o actividad.

+ Quinta etapa. Actuar.

Aclarar caomprobar y presentar el Plan de Distribucidn detallada

para obtener su aprobacian.

+ Sexta wtapa. Seguir la ejecucion.

Esta etapa es el inicio de la FASE IV, o sea, la instalacidn de la

Redistribucidn.

20



Los prnblamaé de Distribucion- de Planta - caen dentro ce dos

categarias:’

1.~ Los que involu:raﬁrcriterins cuantitativos de decisidn.

2.- Los que involucran criterios cualitatives.

Loz problemas que implican criterios cuantitativos requieren
decisiones gque pueden ser expresadacs en términos medibles, tales

como mane jc de materiales, longitud de recerrides, o distancias.

Muchos problemas gue involucran criterics cuantitativos para la
localizacién de las instalaciones pueden expresarse de la

siguiente forma:

N N
R = E E Tij Dij
i=1 i=1
4 = racorrido total.
Tij = viajes entre el departamento i y el departamento j.
Dij = di;tancia de i a j.
N = numero de departamentos.

'

Obsérvese que Tij v Cij son constantes fijas y que no dependen de
la ubicacidn de los departamentos i vy j.‘DE aste mndé Dij es la
dnica variable que depende de las decisiones de ubicacidn., Por lo
tanto, se busca la combinacidn especifica de Dij =2n el plano de

distribucidn de planta, que de un valor minimo a R . b
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En las decisiones de Distribucidn de Planta que implican criterios
cualitativos, puede no ser posible identificar un flujo especifico
y medible de materiales y/o personas. En su lugar pueden
establecerse otros criterios, tales como, colocar baffos cerca de
la cafeteria para cumplir con ciertos propOsitos sanitarios' o
puede se conveniente aislar los departamentos de soldadura vy

pintura por razones de seguridad.

Los problemas de distribucién de planta que invelucran criterios
cualitativos surgen cuando las relaciones que existen entre los
departamentos de una intalacién de flujos se especifican en
términos cualitativos. Los problemas de ubicacién de naturaleza
cualitativa son estudiados de acuerdo con el enfoque de 1la
conveniencia de colocar un departamento determinado adyacente a
cualquier otro, puede evaluarse mediante una de las siguietes

categorias:

a.~ Absolutamente necesario.
b.~ Especialmente importante.
c.~ Importante.

d.— Cercania comdn correcta.
E.— Poco importante.

f£.~- Inconveniente,
Esta jerarquizacidn cualitativa puede basarse en consideracicnes
de seguridad industrial, conveniencia de proceso o flujos

aproximados entre distintos departamentos.
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CAPITULO I

B8ITUACION ACTUAL

23

Para poder planear sobre el process y la

distribucién de planta, conozcamos las

operaciones, el proceso y toda la demds

informacién ¢til.



I.1 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS EN LA SITUACION ACTUAL.

La manufactura de una jaula avicola tiene varios procesos, es
dacir que las diferentes piezas que forman una jaula avicola se
manufacturan nnf separado; ya en el lugar de la instalacién de las
jaulas que es una granja se arman por medio de grapas formando
entonces la jaula. Las part2s que forman una jaula se encuentran

ilustradas en la figura ! de la pagina 25, las cuales son:

- Piso, frente, espalda, lateral, puerta, accesorios.

Las operaciones que se realizan en la manufactura de una jaula son

las siguientes:

P Enderezadn._ 5.~ Doblado.

2.~ Fermado. 6.~ Trogquelado,
3.~ Punteado. 7.~ Galvanizado.
4.~ Recortaca. &.- Amarrado.

Existen diferentes tipos de jaula como ya se menciond {ipiciacidn,
desarrolle vy postura). Por esta razén neo todas las piezas de los
"difereﬁtes tipos de jaula llevan la totalidad de las operaciones,
por ejempla 21 piso de postura para darle forma al recolector de
huevo se requiere de un troguelado y los pisos de desarrollo y de
iniciacidn no llevan recolector de huevo por lo tanto van sin

trogquelada,
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_Los acceeonrios de ldmina llevan las siguientes oprraciones:

1.~ Recortado

2.- Doblado. N

Exicsten diferentes tipos de accesorios de lamina pero sin embargo
lleJanv siempre las 2 operaciones aunque el doblado varia de
acuerda a el tipc.de jaula,

En la padgina 27 pudemos obhservar 3 ilustré:innes que son de la
distribucidn de planta actual, un plano general de moviaientos vy
un diagrama general de flujo, que es donde contames con el
panorama de la situacién actual. Para efectos de citas manejaremos

las siguientes abreviaturas:

- D.P.A. Plano de Distribucidn de planta actual.
- P.B.M. Plano general de movimientos.
- D.G.F. Diagrama general de flujo.

En lo que respecsta a la recepcibn de materiales se tiene que 1la
materia prima como es el alambre, se recibten rollos las cuales
entran por :ualhuiera de lcs 3 accesos llegando hasta el  almacén
de materia prima, este movimiento de rec@pcién es manual lo cual
implica un tiempo maycr de descarga. La recepcién de lamina
también puede ser por cualquiera de estos 3 accesos, pero esta "no
llega al almacén de materia prima, sino que se puede quedar junto
2 la maquina automdtica o por el Area que bay entre ei acceso 2y
las meéaz de corte o en algumas ocasiones se coloca en el almacén

de producto teeminada ( No. 2 D.G.F. )



.- DI BE TLLIO B MITAINLLS Ralb yezaRcIon B TS |

o
DISTRIBUCION DE _PLANTA
ACTUAL @ Dsrsainy
Henipdtie o =
waieria Hind,
I~ ALMACEN DE MATERIA
" PRIMA (ALAMBRE) *° . i i
. 2~ NZSAS DE CORTE DE -
LAMINA,  ° :
3+ MAQUINAS DE ENDEREZADK q’t) IR i,
) n f
0 4~ FORMADO . i i !
- 8- ESTANTE DE ALAMBRE 1 .
FORMADO. : Bdirezads, n ] Dbt
¥ il n
] = 003 ) 6. esranre oe avancae '
AN |, EHoerezao | \
@ 7~ YROQUELES,
iy .%% 8~ PUNTEADORAS, . Forasden
2N RBNABN |o-reconraooras. 5
U D . VP QY  [10-3ata o€ caLvamzaa® !
I N2 by o i1-3ALA DE GALVANZADG ke rmate
= 2 . :
[| [] Oo =22 —3 Eyz.-ooauooms. '
T —) |3 Macuma auTomaTica T '
=] 14 LAB. DE CONTROL DE - :
i caupao, ', Tremlade, !
1 I 18- PRENSA .
" ! 16~ TALLER DE MANTTO, 7 |
: H i, |m-auacenos erooucro
i TERNINADO ¥ vARIGS, N L e frometade
ii Lie . E_g> Yo b )
i £sc. 1:200 * ;i
! .
R [ i, '
L ")
Viskanng 5L 1120 B MITMES. '

€ Llalsa ) I te ke
B) i,
Becapeiie 3 alnscossalunte Bcartake,
Ty e

. N
I> k::ﬂ".‘l:u i L) E’fiﬂﬂf &“) l’mih 7 ) A

v r
3
i
i

Carte e aisa, ’ . ) e
1 | :
—_— _
‘ f R . .
D u> Trasurts & galoastade, - -
LT[) TR i e & . :
fird.
r_i_ Raurrade,
o H
i )
i g
T 1
i - LI R T ION Gatuasinks,

.
Ilnan-lun‘a‘. <
A ) dmarnds,

; i ; lastomients &
\/ AT timizide,



DISTRIBUCION DE PLANTA
ACTUAL

I~ ALMACEN DE NATERIA

2 PRIMA (ALAMBRE) *

. 2~ NESAS DE CORTE DE'
LAMINA.

3~ HAWIN?:S”DE ENDEREZADC

3 4~ FORMADO R
: 5~ ESTANTE DE ALAMBRE
FORMADO.
8~ ESTANTE DE ALANBRE
as | ENDEREZADO
. | 7~ rroaveces.
,%% 8- PUNTEADORAS. .

|9~ RECORTADORAS. 4

10~ SALA DE GlLVANlZADO.\,
"o-SAI.A‘M, GALVANIZADO,
2

5112~ DOBLADORAS,
‘,::’ ‘ﬂg 132 MAGUNA AUTOMATICA T
(O 5 _ |14~ Las. o€ controL [
j cALIDAD. .
g 18~ PRENSA

16~ TALLER DE MANTTO.

17~ ALMACENDE PRODUCTO 4
TERNINADO ¥ VARI0S,

._I«Bé

T

ESC. 11280
oy
b 9100w £ N 3¢ MTIRIKD,
¢ Ladsa )
L \
Vz‘:ﬂ:"’::w” s
-
) s
Corte & Jiaica,
e &
s,
k!
i
‘ s 5)
]
t 1) Tt

sy

HCHM IE LU0 I MRTERINLES

@ e KI‘ v,
Srasprie &
LU AR
Eindlinaniraly
; ; d matii Rind,
o,
[9 .
Dderesids,

Tornade.
Awdee tormada
" HpN.
Tremelads,
ﬂmr:n-hb

rJLl> l{ upris b &

1 """I“‘ y
hatw,

B ) Ledeenshs
3 pattds,

1 e b
Hel s,

2

Recestade,

1

i ) s
! Sablads,

—_——

3 Transjarte  galvasiaade,
dmrrids,

Glaaizadis

.m
N/

1

Elmtmanits Iy

\/ eduite thinizads,

Tromalats,

AN YEECRIICISN D T Ub0 BE WTTRIALS, v

Paler.a Miak,
=== Muril 6 peb.

u
e
]

l t
2
n




El material utilizado en las 4reas de galvanizado, las
refacciones, material de seguridad y limpieza o cualquier otro

material es recibido por el acceso 3.

Una vez que empieza el ciclo de produccidn de las jaulas, los
rollos de alambre tienen 2 destinos primarios, las enderezadoras

y la maquina automatica.

Las maquinas enderezadoras que como su nombre lo dice tienen la
funcidn de enderezar el alambre, o sea, a los rollos de alambre
una vez montados en la maquina los endereza longitudinalmente en
varillas de distintas medidas, estas medidas son manejadas segén
las necesidades. El1 lugar de esta operacién puede observarse en el
plano general de movimientos y esto corresponde a las operaciones
3 y &4 del diagrama general de flujo. Después de enderezado el
alambre a distintas medidas, pasa a colocarse a un estante donde
esperard a ser procesado, (Nos. 4a y 5 D.G.F. ), con el siguiente

proceso el cual es el punteo.

Observemos en el plano de distribucidn de planta como los estantes
de alambre estdn " atravesados " impidiendo un flujo en linea algunas
varillas ya enderezadas pasan a el proceso de formado el cual
consiste en dablar las varillas con un cierto perfil, los perfiles
necesarios varian dependiendo para que parte de la jaula sean en
la mesa de formado existen 6 magquinas para realizar estos
dobleces, estos aparatos tienen un mecanismo manual de palancas vy
engranes, el operador de doblado permanece muy cerca de la mesa

realizando estos dobleces, algunas varillas dobladas dependiendd
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de la parte a producir pasa al troquel para que se le de la forma
deseada; en el troguelado el operador esta sentado enfrente de la
midquina que se opera por medio de un pedal y va tomando las piezas
de cualquier lado segun se hayan colocado y una vez troqueladas
las coloca al otro lado sobre mesas improvisadas como galones o
cajas a su vez estas piezas troqueladas regresan al estante de
piezas dobladas ( Nos. 4, 7, 8 y 9 D.6.F. ) entre estas areas de
produccién existe una distancia corta, pero no existe una
ubicacidn de las A4reas que facilite el manejo de materiales.
Una vez teniendo alambre enderezado y formado lo toman los
punteadores y lao llevaﬁ a las mesas de punteo, existen partes que
pueden llevar alambre solamente enderezado, o partes que necesiten
alambre que vaya enderezado, doblado y troguelado ( Nos. 10 y 11

D.G.F. ).

Los punteadores son los que trasladan el material desde los
estantes hasta las puntéadnras, desperciando tiempo que deberia

ser empleado para producir.

El proceso de punteo es por medio de fusidn eléctrica uniendo los
alambre entre si, estas maquinas son accionadas por medio de
pedales; las varillas se colocan en unas guias llamadas plantillas
y para cada pieza diferente existe una plantilla, los electrodos
estan situados exactamente al centro de la mesa de punteo, laos
cuales se unen al ser accionado el pedal de la punteadora, entre
los electrodos se colocan las varillas de alambre las cuales van a

ser fusionadas por incremento de temperatura, llevandose entonces
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a cabo la soldadura; el operador esta parado frente a la
punteadora a unos A5 cm de distancia para asi{ poder manejar
facilmente la plantilla, esta estd sobre la mesa punteadora la
cual posee rodillos, los cuales facilitan 1la operacién, los
punteadores van sacando los alambres de compartimientos que se
encuentran en la parte inferior de la mesa de punteo y van
colocando para las piezas ya punteadas a sus lados y atras de 1la
linea imaginaria de donde se encuentran parados. Estas piezas
punteadas son como mallas de alambre de distintas formas vy

medidas.

Observando el plano de distribucidn de la planta se puede ver que
la colocacién de las punteadoras ocupan demasiado espacio al estar

colacadas diagonalmente.

Después del proceso de punteo la operacidn siguiente es el
recortado este se lleva a cabo por maquinas recortadoras, las
cuales desvastan por medio de cuchillas las puntas salientes de

las piezas punteadas (Nos. 12 y 13 D.G.F.).

Las recortadoras consisten en una mesa sobre la cual esta la
cabeza de corte donde se encuentran las cuchillas; el recortador
estd pegado a la maquina tirando de la pieza para que a los lados
de esta pasen por la cabeza de la recortadora, la cual es fija y
se vayan racortando las rebabas de las piezas, y de manera similar
que en el punteo el operador va coleocande paradas las piezas
recortadas en unos soportes o en el suelo recargadas a la mesa de

la recortadora.
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Retomemos el inicio del proceso; al 4drea de la mdquina automdtica
llegan los rollos de alambre y se montan, la maguina endereza vy
puntea el alambre, como puede ohservarse en el plano de
distribucidn actual existe una recortadora junto a esta maquina
automdtica que va desvastando la produccion que sale de esta
maquina, el procedimiento de recortado de estas piezas es igual

al ya mencionado ya anteriormente.

Al tener ya las piezas recortadas como nos lo indica el diagrama
de flujo algunas piezas van a el amarrado para despueés
galvanizarse o también se puede dirigir al doblado, troquelado o

cualquier proceso segin sea la pieza a manufacturarse.

Es excesiva la distancia y el recorrido que tienen que hacer las
piezas que van desde la miquina de recortado hasta las dobladoras
as{ como también llevar el material que esta en los estantes hasta
las punteadores que estadn junto a la sala 8 1 de galvanizado,
también esto se puede apreciar en el plano de distribucidn de
planta actuval, as{ como también apreciar que la trogqueladora esta
en el extremo opuesto del proceso de galvanizado siendo estos dos
procesos secuenciados entre si, a todo esto hay que agregar que
son obreros los que desplazan el material de un departamento a
otro si tomamos en tuenta que hay piezas que después de recortado
se tienen que troquelar y después galvanizarse podemos notar en el
diagrama general de movimientos las distancias y trayectorias que

se tienen que seguir.

En el doblado se cuenta con maquinas manuales de cortina las
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cuales son operados por 2 cbreros que se encuentran parados en los
extremos de la dobladora accionando el contrapeso y las palancas
con una mano y can la otra manipulando la pieza, las piezas a
doblar procedentes del recortado se colocan paradas a unos de los
lados de la dobladora y al ya tener el perfil indicado se va
colaocando scbre la mesa que se encuentra frente a la dobladora, la
ubicacidn de estas la podemos observar en la distribucidn de

planta actval ( Nos. 14, 14 D.G.F,. ).

El troguelado se realiza en una prensa electromecdnica la cuval es
operada por un sola cbrero el cual debe de estar separado
aproximadamente &5 :ﬁ de la maquina para poder trogquelar la pieza,
su producciédn también se coloca de igual manera a los punteadores
y recortadores, en este caso el troquelador o prensista también
esta parada frente a la maquina, las piezas que llegan al
troquelado proceden del recortado o del doblado ¢ Nos. 18 y 19
D.G.F.) después del troquelado se tiene que llevar el material a
cualquiera de las 2 Areas de galvanizado atravesando toda 1la
fabricaj una vez que se tiene la produccidn cerca de las tinas de
galvanizado se amarra y se somete a este recubrimiento
electrolitico de zinc por medio de inmersién, este proceso da a la
pieza una mayor durabilidad al medio ambiente dando una elevada
resistencia contra la corrosién y ddndole cierto acabado ( Nos.

20,21 y 22 D.G.F ).

Posterior del galvanizado el material es amarrado nuevamente para
colocarlo sobre tarimas y que proceda a ser almacenada (Nos 23 y

24 D.G.F).
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El almacenamiento de las piezas es correcto por medio de tarimas
sin que exista ningun problema al manejarlo o en la localizacién
de las piezas ya terminadas por lo cual los embarques se llevan a

cabo sin alguna problemdtica mayor.

Una vez vya descritoc el proceso de las jaulas que es el
concerniente a el alambre describamos el proceso de los accesorios

de ldmina galvanizada.

La materia prima llega en ldmina y se descarga en los espacios
libres que existan de preferencia en los espacios proximos a las
mesas de corte de lamina, luego las laminas se van subiendo
manualmente a dichas mesas para cortarse longitudinalmente tomando
en cuenta que pasan de la mesa de corte de la izquierda a la mesa
de corte de la derecha y una vez que estan cortadas las laminas en
tiras a un ancho especificado hay que transportarlas a las
dobladoras para que se procesen y se obtengan los perfiles de
distintos equipos, existen unas tiras sobrantes de el recortado,
las cuales pasan a una mesa a cortarse y posteriormente a  un

trogquel para formar un implemento.

Se puede observar en el plano de distribucidn que el manejo de

material que se tiene es complejo y se realizan mlltiples cruces.

Los  supervisores de produccién no desempeflan adecuadamente su
labor en parte a la mala distribucién de planta debido a los
recorridos que tienen que realizar a través de los supuestos

pasillos cen que se cuentan ademds no tienen una visién completa
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de toda el Area, debido a la existencia de una pared enmedio de la
fabrica separdndola en 2 partes; no existe ninguna metodologia de
control de produccidn, tan solo un reporte de la cantidad de
piezas producidas por wmiguina y una concentracidn de estos
reportes por cada turno para asi estimar que se vayan completando
los pedidos, se carece totalmente de érdenes de produccién y de un
sequimiento durante el proceso de los pedidos la informacién de
las piezas que se necesitan producir se m;nEja informalmente en
una hoja de cuaderno escrita a mano y asi el supervisor aboca a
mayor cantidad de obreros a realizar el ndmero de piezas que mas
se necesitan sin saber éste la situacion de los pedidas y la

produccidn total.

Existe material apilado que se encuentra incompleto en su ciclo
de produccién y sufre deterioro, el alambre por la humedad del
medio ambiente es propenso a oxidarse y la soldadura se debilita y
pravoca que el galvanizado de estas piezas oxidadas no sea 6ptimoj

también estas piezas al estar apiladas se caen y se doblan

..afectando la calidad 1o cual serd causa de problemas en la

instalacién de las jaulas.

En 1lo que respecta a la compra de materia prima se realiza una
explosién de materiales en base a una descripcién que se tiene de
cada una de las piezas en la cual se tiene la longitud, el calibre
y la cantidad de varillas que se necesitan para formar alguna

pieza, la solicitud de compra es completamente informal.

En el plano de movimientos se puede observar claramente los cruces

at



que existen Yy en los cuales se encuentra envuelto el manejo de
materiales siendo esta causa directa de la ordenacion fisica de la
maquinaria la cual muestra que no se contemplaron les dobles
recorridos, la falta de secuencia y las rutas sin sentido
correcto, dejando a las personas que mueven el material
restringidas al tener que realizar el transporte de materiales por

estos caminos complejos.

Como ya se menciond existe material que se ha gquedado a la mitad
de su proceso ocupando espacios del piso de produccidn, como se
sabe se trabaja con alambre y lamina , esto ocasiona maltiples
accidentes debido a que estos materiales son punzo -
cortantes vy durante el paso constante del personal se suceden
estos incidentes teniéndose como consecuencia un  indice de
accidentabilidad muy alto afectando gravemente la seguridad
industrial de la planta con sus repercusiones administrativas.
Asi{ como al estar en desacomodo la maquinaria y al existir
acumulacion de material a mitad de proceso, materia prima vy
producto terminado en el piso de produccién, y agregando a esto
una deteriorada seguridad industrial, tenemos también un gran

descuido en la limpieza y una ausencia de higiene.

En el plano de movimientos detectamps el excesivo mane jo
de materiales al tener que llevar materiales en trayectos largos
dejando vy colocando piezas en las distintas A4reas sin ninguna
economia de movimientos y uJtilizando mano de obra en forma
inadecuada puesto que para llevar material de un lugar a otrp vy

estando alejados entre si estos departamentos se necesita utilizar
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varias personas exciusivamente para realizar el transporte de la
produccién  en lugar de aprovechar estas personas en otras
actividades que enriquezcan el proceso productivo, no se puede
utilizar mediocs de transporte con ruedas por la inexistencia de
pasillos adecuados y por estar la tuberia de recirculacion

sobre el piso de produccioén.

En el diagrama de flujo se de%cribe paso a paso todas las
operaciones que se realizan desde que se recibe la materia prima
hasta que se almacena el producto terminado. La parte del
diagrama en que se indican simultaneos los procesos de. enderezado

y punteado se trata acerca de la maquina automatica.

En el diagrama general de f£flujo al igual que en el plano de
distribucidn de planta y en el plano general de wmovimiento de
materiales se muestra la ineficiencia de la distribucidn de planta

y sus mGltiples consecuencias.
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I.2 ANALISIS CUANTITATIVO DE SITUACIONES CRITICAS.

Después de la descripcién del proceso se presenta a contipuacién

una evaluacién cuantitativa del proceso en casos criticos:
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EUALUACION CUANTITATIVUA DE LA SITUACION ACTUAL EN METROS.
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I.3 CONCLUSIONES DE LA SITUACION ACTUAL.

Al contar con informacidn descriptiva y técnica de la situacidn
actual de la distribucidn de planta se enunciard la informacidn

a manera de incisos.

En 21 plano de distribucidn de planta se puede apreciar que se
encuentra una pared justo a la mitad del drea de produccidn y que
impide wuna adecuada visién de dicha 4rea, también se puede
observar que £l espacio que se encuentra en medio de las maquinas
punteadoras se estad desperdiciando por ser espacio muerto. ( Ver

44
Figura , pag. Wr ).

~ No existen pasillos por los cuales se pueda tener un adecuado
manejo de materiales, sino laberintos con falta de amplitud vy

longitud predeterminada.

— Se carece de una secuencia ldgica entre las areas, no existe una
conciencia de orden de forma que las dreas estén seguidas entre si

desde el inicio basta el final de la manufactura.

— Todos los espacios que se ven vacips en el plano de distribucidn
de planta estdn ocupados por material que se ha quedado a mitad de
proceso, como por ejemplo el drea que esta frente a las mesas de
las dobladoras estd ocupado por accesorios sin acomodo alguno

siendo esto producto terminado.
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= 52 cuenta con 1515 metros cuadrados del Area total los cuales se

encuentran repartidos de la siguiente manera:
+ 1396 metros cuadrados de pise de produccidn.
+ 300 metros cuadrados de almacén de producto terminade y varios.
+ 119 metros cuadrados de almacén de alambre.

+ 5 metros cuadrados de mesas de control de calidad.

Tras haber ohservado y descrito la problemdtica actual causada por

la actual distribucién de planta, enlistemns los évnblemas.

1.~ La inexistencia de secuencia entre 4reas de produccidn.

Las Areas se encuentran ubicadas sin  un orden adecuado

prescindiendo de proximidad.

2.~ La carencia de espacins adecuados.

La falta de pasillos y el 4camodo de mdguinas guea  abarca mucho

espacio.

3.~ El excesivo manejo de materiales.

Por la desordenada ubicacién de las areas productivas el material
"

en proceso tiene gue ser llevado ner rutas  absurdas,  teninndo

miltiples recorridos.
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Y.~ Mala subefvisiﬁn.

£1 +ternerv -falta de visi6tn por exister una barda al centro o por
estar material apilado por todas partes entorpece las actividades

de control.

l.a inexistencia de lineas de produccidn limitan una apreciacidn
adecuada de 21 proceso de produccidn e impiden el poder realizar

tramos de control.

5.~ Leterioro de el macterial.

El estar el material apilado y mucho tiempo en procesc lo hace
prooznse a  que se pride, a que se caiga y en algunas ocasicnes
hasta que s2 tenga que pasar scbre este por estar obstaculizando

la circulazidtn.
6.—- Utilizacidn inadecuada de mano de obra.

Se esta eﬁfccandc gran parte de la fuerza de la maro de obra
indirecta para el acarrec de materiales entre las desarticuladas
areas de procduccisn, siendo quz se le puede origntar a una gran
" diversidad de actividades gue apoyen a la produccidn  y éue en
determinado memento se puedan crear puestos que  incrementen  la
productividad o sustituyan puestns por  ausencia de  cualquier

trabajador.
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7.- Deterioro y descuido en la higiene y seguridad.

Las rutas en forma de laberintos y el material estorbando el paso
propicia que el Indice de accidentabilidad el aseo y la higiene en

las Areas de produccidn no sean adecuados.

Como se ha podido observar la situacidn actual de la planta nos
muestra que es de primera necesidad una redistribucién de planta
para poder trabajar de mejor manera y alcanzar metas ya

establecidas y poder tener nuevos planes.
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caAPITULO V.

SITUACIGON

L6

PROPUESTA .

Para adentrarnos en el trabajo real
examinemos el mode de abordarlo, cosa
de gran importancia, puesto que cada
problema - de distribucion es diferente
a ‘los demas y ni la experiencia ni la
teorfa por si solas pueden conducirnos

a la mejor distribucidn.



II.1  DESCRIPCION DE LOS PROCESO EN LA SITUACION PROPUESTA.

En ocasiones nos  sorprendemncs  como muchas distribuciones
potencialmente buenas se han hechado a perder. La principal culpa
es quien las proyecta. Puede incurrir en la equivocacién de dar
demasiados detalles por conocidos Yy pasar por alto muchas
caracteristicas vitales, puede perderse en pequefieces y no en
obtener datos adecuados, puede cenvencerse que su distribucidn es
la mejor y la dnica y no tomarse la molestia de hacer que los

departamentes de cperaciéen la aprueben.

Para adentrarse en un trabajo real se debe PLANEAR como aberdarlo,
cosa de gran importancia, puesto que un problema de distribucidén
es diferente a los demds, y ni la experiencia ni la teoria por si
salas pueden conducirnps a la mejor distribucién. El  modo de
enfrentarnos a el, deber& ser cientifica o de ingenieria. Los
ingenieros saben perfectamente que la ciencia implico un  andlisis

objetivo eon calculos basados en verdades o hechos reales.

Existen diferentes técnicas para una distribucién de planta en las

cuales se realiza el diseffo; estos métodos involucran | criterios
cualltatives y/o cuantitativos.

Para el presente trabajo se ascogid el método de la matriz el cual
se hasa en criterics cuantitativos como es la minimizacidn de las
distancias entre los departamentos gque se enfoca directamente en
la disminucidn de los tiempos de los recorridos, el manejo de

materiales y agilizar el proceso productivo.
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Al querer modificar cualquier sistema £ tieran ciertas
restriccinnes las cuales nos encuadran en un espacio en el cual

tenemas que movernos.

A continuacidn describiremos las limitantes con que nos

encontramos on la redistribucidn de planta.
1.~ La superficie de la planta no se puede incrementar.

Los terrenos colindarntes no pueden sar abarcados por estar ya

ocupadas.
2.~ Las salas de galvanizadno se ceber mover.

La sala No.! de galvanizado posee 16 tinas; teniendo 10 de
galvanizado, 1 de desengrase,l de decapado, 1 de tropicalizado vy
estas ¢ltimas tres corm sus respectivas tinas para enjuague, cada
tina pecsee una capacidad de 3,000 litros, lo que en tutél serian
48,000 litros; de este total 39,000 litros son una mezcla de agua
. eon adiciones de praductos quimicos inherentes a el preocoeso de

lgalvanizado y los restantes 9,000 litros son de agua de enjuague.

La sala Hho.2 de galvanizado posee 18 tinasj; contandc con 12 da
galvanizado, 1 de desengrase, 1 de decocpado, 1 de tropicalizado vy
estas wultimas tres con sus respectivas tinas de  anjuaque,; cada
tina posee una capacidad de 3,000 litros lo gue en total serilan

54,000 litrcs, de ecte total; de este total 65,000 litros son de
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una mezcla ya mencionada en la sala No. 1 y 92,000 litros restantes

son de agua de agua.

i sumamps la sala No.l vy la sala No.2 totalizaremos &4,000

litros de mezcla de soluciones quimicas y 18,000 de agua simple.

El intentar reubicar las dos salas o tan solo una implica un
elevado costo, debido a el dasalojo de las splucicnes que es un
gran volumen, por otro lado las tinas que contienen a el 1liquido
son de calibre 12 haciéndolas muy pesadas y habria que seccionarlas

para despues volver a ensamblarlas.

Basados en los elementos anteriormente expuestos nos hace concluir

que las salas de galvanizado no se pueden reubicar.

3.— La maquina automdtica no puede moverse.

Esta maquina es de manufactura espaffola y fue trasladada de su
lugar de origen siendo instalada por técnicos oriundos de ese
pais. Dicha empresa no cuenta con representantes anquf en la
Repdblica Mexicana y esto nos limita la capacidad de colocar en

otra posicidn esta maguina.

Todas los elementos mencionados al comienzo de este capitulo nos
muestra las limitantes que existen respecto a una redistribucién
de maquinaria.

Con esta informacidn ya se puede trabajar con la redistribucién de

la planta.
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Ya reunidos datos especificos de la situacidn actual Hodemes
proseguir a realizar una proposicidn sustentada ern el cenccimiento
:on:reio de la situacion actual. A continuacidn se presenta la
Distribucidn de Planta Propuesta que se 1lustra en la figura
de la pdgina 51, y las gue cserdn descritas en seguida.

Para ubicar los comentarios en los planos se manejarad la siguiente

nomenclatura:
D.P.P, Plano de distribucidn de planta propuesta.
D.G.F, Diagrama general de flujo.

El disefo de la reubicacidn de la maquinaria se realizd para
encontrar un acomcdo ﬁomugéneu en el cual se puedan desarrollar
las actividades do faorma eficaz. La Distribucidn de Planta
Propuesta cuenta con dos lineas de produccisdn definidas, la
primera linea es para la produccion de partes de alambre y la

segunda e para la produccibn accesorios de lamina,

Para la primera linea se dispuso que la maguinaria que la iba a
formar fuera en iinea recta desde su princio hasta su  fin, es
decir desde las enderezadoras hasta el galvanizado ( Nos. 3, 10,
14 D.P.P. ) vy en el tltimo proceso esta linea se divide en dos

salas dn galvarizado,

En lo relativo a la segunda linea que es la de lamina, que como ya
e szbe 2s donde manufacturan los accesorios de ié jaula se
acerodd  la miquinaria préaxima y ordenadamente entre si  segtén el
proceso y se crefd un area exclusiva donde cplocar las tarimas  con

la materia prima. Al pensar en una linea de produccidn se disefo
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de manera que si en el proceso existen procesos consecutivos las
4reas donde se realizan estas operaciones esten seguidas tambidn.

En lo que respecta a la produccidn de la jaula, que es por partes
como ya se sabe en primera instancia tenemos la recepcidn de
materiales que como ya se describié llega en rollos, camo podemos
ver en la D.P.P. esisten pasillos lo suficientemente amplios para
la circulacién de un montacargas en su modelo mas compacto en el
que el operador va caminando y conduciendo el montacargas, una vez
contando con este medio de manejo de materiales se toman los
rollos por el acceso # 2 y los dirige hasta el almacén de alambre
{ No. 1 D.P.P. y No. & D.G.F. ), de esta manera la recepcién vy
transporte transporte de materia prima s& ve agilizado
notoriamente optimizande tiempo y recursos humanos. Una vez
almacenados los rollos de alambre se sigue teniendo dos destinos,
las enderezadoras y la maquina automatica ( No. 2 y 3 D.G.F. ).
Para cargar las enderezadoras se alambre se abrid una puerta en el
almacén de alambre cercana a la parte trasera de las enderezadoras
para no tener que realizar un recorrido largo y facilitar la parte
de la manigbra de enderezado ¢ No. 4 D.G.F. ). Es claro que las
enderezadoras fueron reubicadas de manera gque " apuntan " hacia su
destino final dandole inicio a la linea de produccién ( No. 3
D.P.P. ). Una vez enderzado el alamhre a las medidas necesarias es
transpuftadn a el estante de alambre enderezado ( No. & DP.P.P. ).
De ahi algunas varillas pasaran al formado y/o al troguelado para
después estas varillas procesadas pasen a espera en los estantes
de alambre formado para esperar el siguiente proceso ( Nos. &,5,7

D.P.P. ) ( Nos. 5,6,7,8,9, D.G.F. ). Hay que cbservar ahora como
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estan las mdquinas enderezadoras los estantes y la troqueladora
alineados entre si de manera que existen pasillos predeterminados
para que el transporte de las varillas entre estos procesos se
pueda llevar a cabo comodamente. Los troqueles ahora tienen en
ambos lados una mesa apropiada para realizar esta operacidn y que
se haga de una mejor manera para poder obtener el aprovechamiento
dptimo, ahora con estas mesas se puede colocar el material
facilmente por los obreros de abastecimiento para que el
troquelador lo tome y lo cologque en la otra mesa y lo lleven a su

estante indicado.

Ya teniendo alambre enderezado, formado y troquelado lo pasan a
las punteadoras el personal que se ha designado para el
abastecimiento de materiales segun las indicaciones de el
supervisor; al llegar 1los punteadores a su lugar y vya tener
material, se dedican exclusivamente a su labor eliminando asi los
tiempos muertos en &l transporte de el material ( Nos. 10 y 11
D.F.M. ). Las punteadoras han sido reacomodadas en forma lineal.'
{ No. & D.P.P. ), en =ste punto donde se forman propiamente las
partes de la jaula, como se comentd en el puntc anterior, se sabe
que la distancia mencr estre dos puntos as la de una linea recta,
en hase a este concepto y para reducir las distancias se determiné
el arreglc de este departamento buscando que las distancias
interdepartamentales sean recorridas también en trayectorias
rectas; por parte de el mejor apravechamiento de &rea se ubicaron
punteadoras pegadas a la pared para evitar espacios muertos
o reducirlas a 1lo m!nimé Y punteadoras que compartieran

espalda unas con otras ( No. 8 D.P.P ), bhay punteadoras que
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comparten espaldas con algunas maguinas de la linea de lamina ¢
No. 7 y 8 D.P.P, ), cuando los punteadores estén trabajando debido
a el acomodo de las punteadoras van a estar elles compartiendo
espaldas, de manera que cuando pase el personal de varios
recogiendo material punteado para llevarle a recortado, tendra una
gran farcilidad de ir temands la produccion y transportarla por los
pasillos ayudando a realiza» el flujo de manufactura cor gran
sencillez, es decir que el trabajo gque va realizando cada
punteador y va poniendo detras de la linea imaginaria donde sa
ecuentra "parado va siendo recogida por una de las personas
encargadas de el abastecimiento de materiales por medio. de wna

carretilla.

Después de el proceso de punteo la ooeracidn siguiente es la de
recortado como ya se comentd, las recortadoras al igual que 1las
mdquinas que se mencionaron antes se cambiaron de posicidn de
forma que siguieran la misma idea que las punteadoras continuando
la forma lineal, compartiendo espaldas, eliminanda - espacios
muertos vy por parte de los que transportan el material deben de
colocar las bases con el material punteado en el lado préximo a
las punteadoras para gue al ser recortado pasa al otro lade de la
‘recortadora  tercanoc a las dobladcras. Agqul podamcs observar un
cambie pronunciado puesto que ya no hay que pasar de una sala a
otra de punteo a recortado sino que todo se maneja en la misma
nave. ( No. 9 D.P.P. y Nos. 12 y 13 D.F.M. ). La capacidad de
recortado es mayor a la capacidad de punteo, ne teniazndo entoncrs

problemas de material de colas espara.
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Basandonos en 21 D.F.M. después de la operacidén de recortado
siguen las operaciones de doblado y troquelado con sus respectivos
transportes, en D.P.P. podemos observar como las maquinas
dobladoras y la trogqueladora estan seguidas entre si al igual que
con la trogueladora eliminando asi los largos recorridos. §i una
pieza o lote de producciéen va posterior de recortado a
galvanizarse se direcciona hacia alguna de las dos salas segfin sea
los requerimientos de produccién ( Nos. 9,12,15,10,11 DP.P.P. ). Si
la pieza necesita seguido de el recortado ser troguelado se
transporta hacia la troqueladora y luego a el galvanizado; en el
caso que posterior al desvaste sea necesario plegarla se le

transporta a la dobladora y en seguida a el galvanizado.

Como se dijo en el paso de galvanizado para el almacén no existe

problematica mayor.

En lo que respecta a la produccidn de 1la maquina automdtica
después de el punteo y el enderezade existe una maquina
recortadora que desvasta la produccidn que va salienda de la
maquina automatica para después sea transportada a la dabladora o
a la troqueladora y posteriormente ser galvanizado y almacenado,
siguiendo una sola linea y no andar realizando recorridos

absurdos con distancias excesivas.

Una vez descrito el flujo de el proceso de la linea de alambre por

la Distribucién de Planta Propuesta pasemos a la descripcién de la

linea de lamina.
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La recepcidn de la lamina también es por el acceso 3 y se recibe
con ayuda de el montacargas depositando la ldmina en el sitio
donde hay un espacioc exclusivo y adecuado para el almacenamiento
de ldmina en tarimas por diferentes calibres ( No. 18 D.P.P. )
segin se necesite el calibre se mueve la tarima por medio de el
montacargas y se coloca sobre la mesa en un solo paso para después
cortar las lamina longitudinalmente este corte es de la mesas
préxima a la maquina auvtomatica hacia la otra, ya cortadas las
ldminas en tiras se pasan a la mesa que se encuentra frente a 1la
dobladora, ésta se coloco proxima para que el traslado de las tiras
sea sencillo y corto, una vez las tiras en la mesa de la dobladora
s2 sigue a realizar los pliegues segin sea el perfil para una vez
que estén terminados los accesorios se vayan colocando en  tarimas
y sean transportados hacia el almacén por un camino con espacio

adecuado ( Ver D.F.M. lamina ).

Los sobrantes de las tiras de la ldmina cortada se pasan a una
guillotina para cortarse en tramos que después pasardn a ser
formados segdn se requieran a la troqueladora que se encuentra
sitauvada cerca de la guillotina con sus dos mesas la primera para
colocar los tramos de lamina cortados y la segunda para colocar
los accesorios ya formados que se depositaran en cajas para
proceder a ser almacenados. ( Ver F, G, Hy, I D.F.M, lamina y No.
7 D.P.P.). Anteriormente la distribucién de las maquinas para la
produccién de la lamina no tenia ningdn orden o forma, entonces se
disefio de manera de agrupar la maquinaria en forma adecuado
evitando dobles recorridos que incrementen las distancias

recorridas formando una linea de produccian.
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Con la descripciér que me ha dado y con la ayuda de los planos do
Distribucién de Planta Propuesta y de Movim?entcs podemos ver que
la manufactura se realiza con un flujo adecuado por medio de
pasillos vy ccn los procesos adecuadamente separados, esto  ayuda
directamenta gue 1as supervisores puedan cesempefar su  trabajo
adecuadamentrs ademis es importanta mencionar que la barda que
existia se elimind teniendo una mayor y mejor visidn cdz toda la
planta. De esta manera gue se le facilita el trabajo a el
supervisar evitdndole los constantes viajes con recorrides

absurdos.

Se puede implantar cnn'mas facilidad un sistema de control de la
producciorn por medio de érdenes de produccién y un registro  de
estds para que de esta manera pueda r=alizar un balance de maguina
basado en los avances y necesidades de los pedidos y exista una
comunicacidn entre los supervisores de los distintos turnos y asi
el manejo administrativo sea mas eficiente y confiable, esto se
puede lograr debide a que los supervisores tienen mayor tiempo vy

mejor visidn de la planta.

Al terer un seguimiento adecuado de las drdenes de produccidn no
se detendr& nringuna & mitad de proceso quedando el material
rezagade apildndose por varios partes de las fdbricas, al no
existir esta sitvacidn el material no sz deteriord en lo que vya
mencionamos, oxidaqidn qua afecta a la soldadura Yy a el
galvanizado, ni sufrird caidas ni dobleces evitando problgmas en

las instalaciones de las jaulas.
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Los requerimientos de compras se pueden calcular con mayor
precisién al planear las entregas de los pedidos por el flujo que
vayan a tener las drdenes de produccidn auxiliados por las hojas
en las cuales de realiza las explosiones de materiales y la tareas
que se tienen asignadas en los diferentes procesos. Pudiendo

entonces establecer una plan de requerimiento de materiales.

La situacion de el material que se encontraba a mitad de proceso
o la materia prima que se colocaba sin un orden determinado
causando un alto indice de accidentes ha guedado solucionada en la
determinacidn de d4reas y flujo continuo de inicio a fin de
cualquier pieza. A la vez con una imagen de orden en la maquinaria
y evitando rincones se puede realizar con mayor facilidad el aseo
de la planta y consientizar a un mayor orden y limpieza obteniendo
mejoria en la higiene; todo lo anterior se reflejara positivamente

en lo administrativo al no tener problemas con las inspecciones.

En el Plano de Mavimientos de la distribucidn de planta - propuesta
se puede observar como el manejo de materiales se reduce
considerablemente asi come las distancias interdepartamentales son
cortas economizando movimientos y haciendo los transportes con
equipo y personal determinado, la tuberia que limitaba el uso de
equipo rodado ha sido recolocada. El diagrama de proceso se
conserva puesto que la fabricacién es la misma solo que en  forma

éptima.
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II.2 ANALISIS CUANTITATIVO DE SITUACIONES CRITICAS .

Se rétaman a1 este capitulo las mismas dos situaciones criticaﬁ
que en el capitulc anterior. Ahora en las figuras que se muestran
en la pagina . 51 pedemos apreciar un  ordenamiento lineal con
trayectorias libres de cruees, un secuenciamiento adecuado entre
las 4reas vy una idea en general premeditada de como debe f£luir
eficazmenta el proceso para evitar dobles recorridos y excesivo
manejo de materiales. Entonces se tiene una proposicién con un
orden especifico soportads técnicamente teniendo por lo tanto una

completa SITUACION PROPUESTA.
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DESCRIPCION DE LA WUIA DE PROC]'.SO PROPUESTA DE UN PISO DT POSTURA.

HOJA DE RUTA DEL PROCESO PROPUESTA.

PIEZa: PISO DE POSTURA.
—— RUTA DE EL PISD,
Mo| - ORIGEN DESTING | SINBOLO DESCRIPCION BISTANCIA
oL £ RAS RANSPORIE DE ALANBRE EN ROLLOS
1] JHicEH MATERIR | EXDEREZADO [:> s anenne I nts,
ENDEREZADOR,
2 | ENDEREZADORRS O ENDEREZADO.
3.| ENDEREZADGRAS | ESTANTE DE ALAN- C TRANSPORTE DE ALAMBRE ENDEREZADO 7t
BRE ENDEREZADO AL ESTANTE,
o | estante | ) | ESPERA DE ALANERE ENDEREZEDO.
TRANSPORTE DE ALANBRE ENDEREZADO
5 | ESTANTE PUNTEADIRAS [> P Pchboked 13 nts.
PUNTERDOR,
UHTEO,
- E) b | PMTERDORAS O iumc:»on
RANNSPORTE DE PIEZAS PUNTEADA
7 | punteaboRes | REcoRTaDoRes E> WA REC R RbORRS ; i ats.
|D PERSONAL VARIOS,
, § | RECORTADORAS £SPERA DE PIEZAS PUNTEADAS PARA
? SER RECORTADAS.
£CORIADY DE PLEZAS PUKTEADAS,
9 | REconranomas O I H R T
RECORTADOR,
RANSPORTE DE PIEZA RECORTADA
@ 10 | RECORTADORAS | TROQUELADORA |':> LA TROQUELADORR § ats.
PERSORAL VARIOS.
{4 | TROQUELARO O TROQUELADO
RANSPORTE DE P1EZAS TROVELPDAS
12 | mogeLeno GRLUAKIZADO |:> ;Ensoun):. unnms‘ § 1ML § ats,
o | LS D I:) PIEZAS EN ESPERA DE SER GALUARI-
_ GALVANIZADD, 2000,
5
E) o | LIS E O GALVAKIZADD DE PIEZAS.
GALYANIZADO, GALUARIZADORES.
$hLAS DE TRANSPORTE DE PIEZAS GALUGNIZADAS
CJ i ALUACEN [:> § EL ALUACER. 18 nts.
|D ' ALHACENESTAS
ALIACEN DE PRO- R
1 N | Hceinieito,
DUCTO TERRINADO,
@ OPIRACIONES 4 DEMMS 3
E ACL COmIMNS 1 GG @ Y011 DE DISTRKIA 59 nts
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EVALUACION CUANTITATIVA DE LA SITUACION PROPUESTR
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En este estudio se analiza la forma de como construir una
Distribucién de Planta para un flujo de el proceso productive. De
manera que las maquinas se ubicaron tomando en cuenta criterios
cuantitativos y cualitativos proponiendo asi la situacidn mas
favorable para un procesoc en lineas. Los dos casos que se
analizaron son los mas representativos puesto que son los que

muestran la clara necesidad de aproximar las dreas.

En el caso de el piso lleva el troquelado que antes bhacia
atravezar a lo largo toda la planta y en el caso de la espalda en
el que se tenia gue recorrer la fabrica a lo ancho. Ahora con ésta
Propuesta los recorridos son minimos y la manufactura de todas las

depds piezas se realizara eficazmente,
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II.3 CONCL.USIONES DE LA SITUACION PROPUESTA.

Ya teniendo 1la descripcion de el procese con la  propuesta vy
soportada en un estudio técnico a continuacién podemos enunciar

la situacién propuesta:

- En el plano de distribucidn de planta propuesta pcdeméa cbservar
que la ﬁared al ser removide ce forma que se puede obsarvar el 4rea
de produccién en mejor manera, asi como apreciar que al tener bien
acomadadas las maquinas de punteo de disminuyen los espacios
muertos sin tener desperdicio de la superficie ( Ver Eig; 3.1,

pag. &5 ).

= Se tienen pasilles ﬁara poder realizar el transporte ,de

materiales adecuadamente.

- Ahora la ubicacidn de las dreas es acorde a la secuencia entre
las operaciones desde el principio hasta el término de la

manufactura.

- Los espacios muertos se utilizaron para la reubicacidn de la

maguinaria.

- Se cuenta con los mismo 1515 metros cuadrados de el drea total .
distribuidos de la misma manera pero con - los reacomodos  ya
descritos:

+ 13%& metros de piso de produccidn.
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2
+ 300 metros de almacén de producto terminado y varios.
. 2

+ 119 metros de almacén de alambre.
2
+ S metros de mesas de control de calidad.
Contando con haber enunciado las mejorass de la situacion

propuesta enlistemos los beneficios.

1.~ Congruencia de 4reas respecto a las operacioces.

Las 4reas de proceso se sitdan con la proximidad correcta.

2.- Aprovechamiento dptimo de el area productiva.
El diseffo de la distribucién de planta propuesta proporciaona

pasilleos y las maquinas repartidas en forma homogénea.

3.- Preciso manejo de materiales.
Al estar los departamentos prodximos entre si el material va
viajando por las estaciones de trabajo siguiendo una ruta adecuada

sin tener que realizar daobles recorridos.

4,- Supervisidn adecuada.
El ordenamiento propuesto permite realizar a los supervisores su
trabajo correctamente permitiéndole darse tiempo para mejorar o

corregir actividades.
5.— Material sin deterioro.

Al ser manufacturadas las partes sin tener gue detenerse hasta el

almacén de producto terminado impide que estas se daflen.
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6.~ Uso adecuado de la mano de obra.
Teniendo claras las Tutas se delimitan las actividades y el nomero

de personas para mover el material.

7.~ Se mantiene la higiene y la seguridad.
Al tener los espacios ordenados es mas faAcil mantener la limpieza
y no teniendo material punzocortante apilado en lugares de £lujo

constante se mantiene una seguridad industrial.

Tras haber explicado y mostrado la situacion propuesta pndémns
saber con que contidbamos y con que contamos, ahora podemos
explicar de que manera se va a realizar el cambio y posteriormente

evaluarlo.
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CAPITULO IXII.

INPLANTACION

&8

DE LA SOLUCION.

El cambio de una situacién actual a una
a una propuesta se debe dar agilmente
causando las minimas alteraciones

posibles.



Ya que se cuenta con una Distribucién de Planta Propuesta que nos
ayudard a alcanzar adecuadamente las metas propuestas tenemos que

realizar esta reubicacidn por medios eficaces.

Como podemos aprec:iar en la D.P.P. existen varios sitios en los
cuales estan colocados materiales en proceso y materia prima. En
la D.P.P. estos huecos ocupados por material en negro en la D.P.A.
son ocupados por la magquinaria, luego entonces debemos resolver
cémo mover g2stos materiales para poder situar conforme a el disefio

propuesto.

Se comentd en el Capitulo I que el material que ocupa los hueco
qeu se observan en los planos es por " material en negro * que
como se comentd es material que solo ha sido punteado y estéd sin
recortar y por lo tanto no ha sido galvanizado, este material
forma parte de pedidos que se encuentran incompletos y que estan
retrasando el complemento de los pedidos por causa de una mala
planeacidn, se 1liberd la orden de produccidn siendo que no era

prioritario causando cruces entre la produccién de otros pedidos.

El primer paso es el de ubicar adecuadamente la materia prima.
Todos los rollos de alambre que se encuentren afuera de el
almacén de materia prima ( No. 1 D.P.A. ) se conducirdn a esta
area destinada para almacenar esta materia. La capacidad de este
almacén es suficiente para almacenar la cantidad y variedad de
rollos de alambre necesarios adn en volémenes mayores, la causa
que exista rollos fuera de este lugar s por que al final de 1la

descarga, ya que es manual se vabdejaﬁdn incompleta bnr cansancio
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o premura de realizar otras actividades. Este almacén cuenta con
un polipasto con el que se puede realizar maniobras a lo large vy

ancho de este almacén.

Para agilizar el transporte de los diversos lugares hacia el
almacén de alambre se necesita la ayuda de patines hidradlicos
para agilizar estos transportes. Estos desplazamientos pueden ser
realizados durante las horas de trabajo destinando cierto personal

exclusivamente a esta funcién.

Los primeros aspacios empezaran a crearse al acomodar

adecuadamente los rollos de alambre.

El segundo paso es despejar y delimitar el 4rea destinada para el
almacén de lamina y ocuparla con este material de manera ordenada.
El personal que se dedicd de el acomodo de el alambre sera el
mismo que realice el reacomodo de la ldmina, auxilidndose también

con los patines hidraglicos.

Parte de el material gque se necesita mover para crear el espacio
para el almacén de lamina esta ya en el almacén de alambre y en
otros sitios habra huecos para colocar temporalmente otra parte de
material que ocupe este sitio, en el caso que exista ladmina en

este lugar entonces solo tendri que se colocada adecuadamente.

El &rea destinada para el almacén de lamina tiene unas dimensiones
de 15 ¥ 2.20 mts., si las laminas midesn 3.05 x 0.95 mts en dicha

drea pueden caber 10 tarimas en la primera estiba y podemos apilar
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hasta cuatro estibas, por lo que también hay espacio suficiente

para el almacenamiento de lamina.

Un punto también importante es el terminar el material que se
encuentra estacionado en proceso sometiéndolo a las operaciones
que le hagan falta ya sea recortado, doblado, troguelado vy/o

galvanizado.

En cualquiera de estos procesos faltantes a el material en negro
se tendra que invertir en tiempo extra para que el material
estacionado en proceso entre constante y rapidamente a el almacén
de producto terminado, hasta el término de toda la existencia de
material en negro en el priso de produccién, dejando asi{ libres
todos estos espacios por dicho material en proceso para asi

facilitar los movimientos de la reubicacién de maquinaria.

Uno de los preoblemas mayores de la reubicacién es la instalacion
eléctrica para las enderezadoras, ya que se tiene que tender una
nueva linea hacia el punto donde van a ser reubicadas dichas
miquinas. Este trabajo serd realizado por el electrisista de la

planta.

La subestacidn de la fabrica se encuentra ubicada detrds de la

pared que limita a la sala 1 de galvanizado.

Todo el equipo de controles y tableros eléctricos se instalara

nuevo ya que desde el inicio de la faprica no ha sido renovado y
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tiepe una vida util completamente aceptable. Por otra parte si se
utilizara el mismo equipo se tendrian gue parar las punteadoras vy
esto causaria que no existiera material para la manufactura de 1la

jaula lo cual es inaceptable.

Los tres movimientos que en este Capitulo se ha enunciado se
pueden realizar simultaneamente aunque no necesariamente con las
mismas duraciones, es decir el acomodo de materia prima, el
pracesamiento de material estacionado en proceso y el tendido de
la linea para suministro eléctrico de las punteadoras se ;levaré a

cabo por diferentes equipos de trabajo.

Una vez que se cuente con los espatios creados sSe procederd a
realizar los “ MOVIMIENTOS DE REDISTRIBUCION DE PLANTA ", que se

exponen a continuacidn.

1.- Tirar la barda que se encuentra a la mitad de la fdbrica.
2.- Movimiento de enderezadoras y estantes de alambre.
3.~ Movimiento de punteadoras y troqueles.

4.~ Equipo para procesar lamina y prensa.

Tiempo estimado para realizar estos movimientos.

- Movimiento A 3 Una noche.

- Maovimiento B j; 2 Dtas ( sé&bado y domingo # 1 ).
- Movimiento C j 2 Dias ( sabado y domingo =t 2 ).
- Movimiento D 3 2 Dias ( sabado y domingo 3.
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Para realizar el movimiento " A " ai observamos el D.P.A., la
pérfe que hay entre el No. 16 y el No. 1. estd libre por lo gue el
cascajo cacria sobre este esvazio. Para el corte tramo de pared
que hay junto a el No. 2 de D.P.A. se tendria que mover este
equips para tirar también de izquierda a derecha la pared. En lo
que respecta a la pared qua se encuentra entre los trogueles vy
algunas punteadoras ( No. 7 v No. 8 D.P.A, respectivamente ) se
tiene que hacer de forma cuidadosa y serd de derecha a izguierda
cuidande que alguna piedra no vaya a golpear a las punteadoras por
medio de una barrera provisional. El dltimo tramp de pared a

derribar seréd el que se encuentra junto a la sala de galvanizado 2
y esta serd removida de izquierda a derecha y de la misma manera
fque se protegid a las punteadoras ahora se hard con la recortadora

{ No. 2 D.,P.A. } que se encuentrd préxima a esta pared.

Todo el escombro que salga por esta domolicidn serd cargado »n  un
camiébn que se estacionard en el acceso dos, esta maniobra seré
realizada por una cuadrilla de personas que conpzcan este tipo de

trabajo para gue se realice con el equipo y personal adecuado.

De esta manera se tendrd terminade el primer movimiento en el

tiempo marcado.

Una ves teniendo el movimiento A terminado se cuenta con una mayer
vizién de la planta lo cual nos pueds ayudar a realizar un  tanta
mejor los movimientcs siguientes.

- : s s
Con*tande vya can  la instalaciés eléctrica - peodomos- mover las
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punteadoras, para despuéds ubicar de ia manera ya antes dispuesta
los estantes de alambre y la mesa de formado, como ya estd
indicacdo esto se realizard durente un fin de semana para no
afectar sigrificativamente . ritmo de praoduccién. Las endezrezadoras
no necesitar de una cimentacién especial, tan solo estar fijadas
a el suelo mediante anclas de 1/2 pulgada. Este anclaje se debe de
realizar antes de mover las punteadoras para gue al llegar estas

s0lo sean fijadas.

Corn todos los avances descritos anteriormente ya es el momento
adecuada para adquirir el montacargas de pie y poder empezarlo a
utilizar an los movimientos, comenzando con el de las

enderezadoras.

Apoyados en D.P.A. podemos apreciar que para trasladar las
enderezadoras ce su sitio actual a el lugar propuesto tenemos que
mover momentaneamente las mesas de corte de lamina ¢ No. 2 D.P.AL)
estas mesas de corte de lamina en st esta formado por 3 partes, 2
mesas la primera Esvdcnde se tolocan las laAminas comec materia
prima, la segunda parte estad formado por el elerento de certe que~
consiste en dos discos para realizar dicho corte que son
impulsados por un motor eléctrico y la tercera parte es una mesa
igual a la primera en la gque se depositan las tiras de ldmina.
Estas mesas scn de angulo estructural para resistir 2 toneladas de
peso  por 1o que pueden ser movidas por tres personas. Una vez
cortande con el espacio libre, se trasladaran 1las punéeaduras

hacia su rueve sitio por medio de el montacargas y personal de la
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planta que haya sido slegido para este movimiento. Una vez gque las
tres enderezadoras estén colocadas en su nuevo sitio es trabajo de
el personal de mantenimiento €ijar y conectar las maquinas para
que el siguiente dfa laborable no se tenga ningdn problema. La
primera fase de el primer movimiento estd realizada por lo que
ahora se tiene que proceder a la segunda fase que consiste en
mover los estantes de alambre enderezado y formado asi como la
mesa de formado. Este traslado involucra el tener que bajar todo
el alambre de los estantes para poder mover dicha estanteria de lo
contrario seria imposible moverlos. Posterior a bajar todo el
alambre y mover los estantes se necesita volver a colocar todo el
alambre como y donde estaba. E1 alambre se puede ir colocando por
donde se encuentre lugar ya que esto no representa mas que un
movimiento momentaneo; después de dejar libres los estantes, estos
seran transportados a su lugar ya designado y luego subir todo el
alambre a su lugar. Como se sabe la idea es no parar la produccion
por lo que se remarca que los movimientos seran en fines de semana.
Durante la semana que son los dias de preparacitn se marcari en el
piso claramente delimitado en donde se colocara&n todas las
maquinas a desplazarse para que durante las manicbras no se tengan

problemas mayores.

Ya teniendo terminado el 2o0. de los cuatro movimientos, se debe de
preparar lo necesario para que se realice el 3er. movimiento, o
sea, la reubicacidn de las punteadoras y los trogueles. En lo que
respecta a el punto de los trogueles se menciond en el capitulo II
la necesidad de que tener una mesa a cada uno de los lados para el

manejo adecuado el material que vaya a ser procesado en este paso,
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1o que se tiene gque hacer llegar a estos puntos es la instalacidn

eléctrica para la alimentacién a los trogueles.

Por el lado de las punteadoras estas se tienen agrupadas por
grupos de cuatro como podemos ver en D.P.A., la alimentacion
eléctrica tiene una bajada a el centro de estos grupos. Durante la
semana se deben hacer tres bajadas para la nueva situacién que
tendrian las punteadoras ya que si observamos ( No. &8 D.P.P )
podemos observar que se tienen cuatro ileras pero dos de ellas
coinciden por, lo que solo hay necesidad de tres bajadas, para que
una vez acomodadas las punteadoras tengan alcance a estas bajadas.
Todos estos arreglos seran también vistos en la semana de
preparaciéon asi{ caomo las marcas de la ubicacién exacta de cada una
de las punteadoras vy troqueles serd realizade en eguipo con

supervisores de produccién.

Al ser el fin de semana para realizar la tercera etapa hay que
mover primero los trogueles para que se facilite el traspaso de
las punteadoras, esto lo odemos observar en D.P.P.

Uno de los trogueles tan solo implica veoltearlo sin que tenga una
mayor dificultad. El segundo hay que transportarlo hasta la . parte
de enfrente de el almacén de materia prima de alambrey por dltimo,

el tercero se colocard junto a el acceso dos.

Estos troqueles son eléctricos y utilizados para doblar alambre

hasta de calibre 6 por lo gque no son de gran peso y pueden ser
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desplazados por 2 personas sin que represente un mayor esfuerzo.

Para el desplazamiento de las punteadoras a sy nuevo lugar se
pueden separar las mesas de el trasnformador, estas mesas son de
angulo estructural vy cuentan con unos rodillos, por lo que se
necesita de cuatro personas para moverlas, los transformadores

pueden ser desplazados por 2 personas.

Una vez colocadas en su lugar las punteadoras se deberd realizar

la conexi6n a la ya colocada instalacién eléctrica.

Las recortadoras mas que reubicarlas seran recolocadas de acuerdo
a el No. 92 de D.P.P. por lo que no se necesita movimiento en la

instalacidn eléctrica para estas maquinas.

El cuarto movimiento es la reubicacidén de las debladoras, mesas
de corte y prensa y que por as{ decirlo es el movimiento de el
equipo pesado de la fédbrica. Como con los anteriores movimientos
va se cuenta con espacios este se puede llevar a cavo en un
tefcer turno una vez que se tenga listas las alimentaciones para

el equipo lo asi lo requiera.

Al observar la D.P.P. podemos ver que una dobladora con su mesa
van a ir pegadas a la pared y enfrente serd colocada la prensa
por lo gue de estas maquinas a mover en primera instancia seréan
las dobladoras. La dobladora que se colocard junto con Ssu  mesa
junto a la sala 1 de galvanizado ( ver D.P.P. ) sera 1la primera

parte de este movimiento y serd necesario utilizar 8 personas para
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los movimientos de las dobladoras.

Por dltimo tendremos la maniobra de desplazo de la prensa que  es
la mas deiicada por dos factores, el primero que es la mayor
distancia para realizar un traslado y que el centro de gravedad de
la prensa eété a dos metros de altura, para este movimisnto se

requerirdn 8 personac.

Al final de todos estos movimientos tendremos la ubicacion de la
maguinaria como lo muestra el plano de DISTRIBUCION 'DE PLANTA
PROPUESTO en un tiempo aproximado de 5 semanas sin afectar

significativamente los procesos productives. -
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ESTA TESIS RO ofse
SALR DE LA BIBLIOTECA

CAPITULD Iv

COMPARACION ENTRE SITUA CIONES.

Con el conocimiento de las situaciones
actual y propuesta se puede valoiat
las diferencias entre ambas y 21 poder
visualizar como los problemas actuales

S8 superan.
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IV . 1 CRITERIOS CUALITATIVOS .

Cantando con la descripcién de la situacién actual Y. la de la
situacién propuesta asi{ como con 1la realizacién de la
redistribucidén de planta ya se cuenta con un panorama completo de
el problema que se tiene en cuestidn. A continvacidn veremos la
comparacion de los puntos los cuales se marcaron como criticos
en los capitulos anteriores, por lo gue podremos conocer el

alcance que se tiene con la Distribucién de Planta Propuesta.

Se enunciaran las conclusiones de el primer y segundo capitulo vy
posteriormente se dara una observacién de el cambio que existe

entre los dos puntos.

X.a

A.- En el plano de distribucidn de planta se puede apreciar que se
encuentra con una pared justo a la mitad de el 4rea de produccidn
Y que impide una adecuada visién de dicha area, también se. puede
gbservar que €l espacio que se encuentra entre los grupos de cuatro
punteadoras se estd desperdiciando, teniendo ah{ un espacio
muerto.

IT . 3

A.- En el plano de Distribucién de Planta Propuesta podemos

. ohservar que la pared fue removida de forma que se puede apreciar
el Aarea de produccién en mejor manera, asi como apreciar que al |
tener bien acomodadas las mAquinas de punteo disminuyen los

espacios muertos sin tener desperdicio de la superficie.
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1.3

B.— No existen pasillos por los cuales se puede tener un adecuado
manejo de materiales, sino laberintos con falta de amplitud vy
longitud predeterminado.

II . 3

B.- Se tienen pasillos para poder realizar el trahsporte de

materiales adecuadamente.

1.3

C.- Se carece de una secuencia ldgica entre las dreas, no existe
una conciencia de orden de forma que las Areas estén seguidas
entre si desde el inicio hasta el final de la manufactura.

II . 3

C.— Ahora 1la ubicacidn de las A&reas se encuentra distribuida
acorde a la secuencia entre las operaciones desde el principio

hasta el término de la manufactura.

.3

D.— Todos los espacios que se encuentran vacios en el plano de
Distribuciédn de Planta Actual estan ccupados por material que se
ha quedado a mitad de proceso, el area que esta enfrente a las
mesas dobladoras estd ccupado por accesorios sin  acomodo alguno
siendo esos ya producto terminado.

Ir . 3

D.- Los espacios muertos fueron utilizados para la reubicacién de

la maquinaria.
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I.3

1.~ La inexistencia de secuencia entre areas de produccidén.

Las Areas se& encuentran ubicadas desordenadamente y prescindiendo
de proximidad entre estas.

II . 3

1.-Existe congruencia entre las dreas de acuerdo a las operaciones.
Los distintos departamentos de proceso son situados con una

proximidad y secuencia adecuada.

r.as

2.~ La carencia de espacios adecuados.

La falta de pasillos y el acomodo abarco muchoc espacio la cual
provoca un desperdicio de espacios grande.

II.3 ’

2.- Aprovechamiento adecuado de el drea productiva.

El diseffo de la Distribucidn de Planta Propuesta proporciona

pasillos, estando las miquinas repartidas en forma homogerea.

I.3

3.~ Excesivo manejo de materiales.

Por la mencicnada ubicacién de las areas productivas el material
en proceso tiene que ser llevado por rutas absurdas teniendo que
realizar miltiples recorridos.

X .3

3.~ Preciso manejo de materiales.

Al encontrarse laos departamentos proximos entre si el material va
viajando por las estaciones de trabajo siguiendo una ruta adecuada

s5in tener que realizar dobles recorridos.
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I.3

4.~ Mala gupervisisén.

El tener falta de visidn por existir upa barda en el centro y por
#l material apilado por todas partes asi como la falta de lineas
de produccion gue limita wna apreciacién adecuada do el proceso
de produccion e impiden el poder realizar tramos de control y por
1o tanto entorpecen las actividades de supervision.

II.3

4.- Supervisidn adecuada.

El ordenamiento de midquinas brcpuesto permite realizar a los
supervisores sus actividédes adecuadamente permitiéndole darse

tiempc para mejorar o corvegir las desviaciones gque existan.

I.3

5.~ Deterioroc de el material.

Al estar el material apilado durante mucho tiemco en preocesc hace
gue se oxide, que se caiga Yy en algunas ocasiones hasta oue
que se tenga que pasar schre esie por estar oebstaculizando
la zirculacidn. .

II . 3

5.~ Material sin deterioro.

‘Al ser procesadas las partes sin tener que deterse hasta el
almacén de procducto terminade elimine la positilidad ce gue estas

piezas s. daffen por estar estacicnadas en prozeso

I.3

4.~ Utilizacion inadecuada de la mano de obra.
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Se estd enfocando gran parte de la fuerz: de la mano de obra
indirecta para el acarreo de materiales entre las desarticuladas
4reas de produccién, siendo que se le puede orientar a diversas
actividaaes que apoyen directamente a la produccidn y que en
determinado momento se puedan crear puestos que incrementen la
productividad o sustituyan puestos por ausencias.

II . 3

46.- Uso adecuado de la mano de obra.

Tenienda ubicadas ordenadamente las areas y con rutas de manejo de
materiales se describen las actividades adecuadamente vy el

personal necesario para rsalizar dichas actividades.

I.3

7.- Deterioro y descuido en la higiene y seqguridad.

Las rutas en forma de laberimentos y en material estorbande el
paso propicia que el Indice de accidentes se incremente, ya que
hay que recordar que se maneja alambre y ldmina, también el aseo y
la higiene debido a dicho desorden no son adecuados.

Ir . 2

7.— Se -mantiene la higiene y la seguridad.

Al tener los espacios ordenados es mas £4acil mantener la limpieza
en @l piso de produccién y al no tener material punzocortante
apilado en lugares de flujo de pesonal constante se mantiene una

seguridad industrial.
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Iv .2 CRITERIOS CUANTITATIVOS.

A continuacidn se presenta los puntos cuantitativos que se
obtuvieron de la evaluacidn de los dos casos criticos y las
distancias recorridas diariamente, que se presentaron en los

capitulos IIXI y IV.

I.2 Manufactura actual de un piso de postura.

No. de operaciones L
No. de actividades combinadas 1
No. de trasportes 7
No. de demoras 3
No. de cruces 1
TOfAL DE DISTANCIA RECORRIDA 144 MTS.

II.2 Manufactura propuesta de un piso de postura.

No. de operaciones 4
No. de actividades combinadas 1
No. de transportes 7
No. de demoras 3
No. de cruces o
TOTAL DE DISTANCIA RECORRIDA 59 MTS.
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I.2 Manufactura actual de espalda de postura.

No. de operaciones Y
No. de actividades cominadas 1
No. de transportes 7
No. de demoras 3
No. de cruces 1
TOTAL DE DISTANCIA RECORRIDA 112 MTS.

II.2 Hanufactura propuesta de una espalda de postura.

No. de operaciones 4
No. de actividades combinadas 1
No. de transporte 7
No. de demoras 3
No. de cruces 0
TOTAL DE DISTANCIA RECORRIDA &4 MTS.

¥.2 Actual recorrido interdepartasental diario.
DISTANCIA TOTAL 8300 MTS.

II.2 Propuesta de recorrido interdepartasental diario.
TOTAL DE DISTANCIA _ "a23s MrS.
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Como se puede apreciar los puntos uno por uno se fueron
solucionando en forma total hasta llegar a una transformaciéon

completa entre la situacidn actual y la situacion propuesta.



CONCLUSIONES.
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A

F.

. — Una buena DISTRIBUCION DE PLANTA es indispensable para el

adecuado funcionamiento de un sistema productivo.

Al colocar la estaciones de trabajo adecuadamente se provocd un

beneficio al proceso.

— La reubicacidn de la mdquinaria minimizd las distancias a

TecCOrrer.
Can el acercamiento de las estaciones de trabajo los traslados no

son elevados.

- Se crearon lineas de producciodn.

El ordenar por procesos es una tarea indispensable.

- Se eliminaron cruces en las rutas.

Las confusiones se ven disminuidas al existir rutas lonitudinales.

— Se obtuvieron reducciones de 41 X y 57 X en los recorridos

criticos.

Se atacaron los mas pronunciados problemas.

— Se obtuvieron reduccicnes de 60 X% en el tatal de recorridos

diarios.

No se resto importancia a los problemas menores.

- Se apoyé con los cambios substancialmente a la supervision.

Con la organizacidn se facilita la labor de supervisién.
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H.

I.

Ja

-~ Se contribuyd para elevar la seguridad industrial.

Ordenando la maquinaria se provoca una mejora en la seguridad e

higiene.
«~ Disminuyd el deterioro de los productos durante el proceso.

Al dismipuir el manejo de materiales y los tiempos prolongados

de material en espera aminora notoriamente el deterioro.

— Se logrd eliminar gque los lotes de produceidén fueran detenidos a

mitad de proceso.

Al contar con procedemientos adecuados los lotes de produccidn son

bien calculados y se les da un seguimiento adecuado.
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