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INTRODUCCION

Dentro del contexto que marca la industria, hoy uno de los
puntos mas importantes para una empresa es la distribucién de planta
y el manejo de materiales, Ya que de esta distribucién y manejo de
materiales dependera e} buen funcionamiento y productividad de la.
empresa en si; dependiendo de la distribucion adecuada de las areas
de trabajo se incrementara la productividad y eficiencia de una
empresa al igual que se disminuirdn, los riesgos de trabajo,
movimiento de material innecesario, y perdidas econdmicas
considerables.

La distribucion de planta y manejo de materiales es de suma
importancia, ya que debido a esto podemos abatir costos o por el
contrario incrementarlos. Estos costos no son incluidos en el costo def
producto, sino son absorbidos por la empresa, hecho evidentemente
perjudicial. Hay varios tipos de distribucion de planta que sean ideado
para resolver este problema, el presente trabajo muestra los tipos de
distribucion que se pueden realizar de acuerdo a la disposicion de
cada planta y a la forma de produccién que esta utiliza.

En el primer capitulo se muestra el analisis de distribucién, los
requerimientos para establecer una distribucion de planta, los tipos de
distribucion y los principios para establecerla.

En el segundo capitulo mostramos la importancia del manejo de
materiales y su estrecha relacion en la adecuada distribucién de
planta, las principales técnicas usadas para registrar los movimientos
de los materiales dentro de una empresa, las unidades de transporte y
los costos que involucran el movimiento de materiales.



El tercer capitulo es el caso practico en el que presentamos la
aplicacién de la técnica S.L.P (Systematic Layout Planning) y
S.H.A (Systematic Handling Analysis), en una planta de inyeccién de
plastico (INPLAX S.A CV.) Utilizando para ello la investigacién y
recopilacién de informacién; esta informacién esta dividida en cuatro
partes: La primera {a situacién actual de la empresa en donde se
describen los datos generales, areas de proceso, productos que se
fabrican, etc., La segunda analisis de distribucion de planta actual en
donde utilizamos los diagramas de proceso y de flujo, La tercera la
propuesta de distribucion de planta en donde sobre la base de los
diagramas de recorrido y en base al diagrama de relacién de espacios
se crean diferentes propuestas de una nueva distribucién. Por tltimo el
manejo de materiales realizado sobre la base de un analisis de
movimientos de acuerdo a la nueva propuesta de distribucién de
planta, realizando una comparacién con la distribucién anterior.

Con el fin de tener una amplia idea de lo que el ingeniero
industrial puede realizar para buscar mejores alternativas de cambio,
mejores sistemas, metodos de trabajo, rutas, etc., que lleven la idea
de dar beneficio tanto al personal productivo de la planta, como al de
confianza y con ello lograr una amortizacién bilateral que se vera
reflejada por el incremento de la productividad, eficiencia y ingresos
asi como en mejoras en el ambiente de trabajo. Se presenta el
siguiente trabajo.



OBJETIVOS Y ALCANCES DEL PROYECTO.

El principal objetivo es incursionar en un estudio meticuloso de
manejo de materiales (S.H.A.) y de distribucion de planta (S.L.P) Que
sea Ulil en el futuro, 0 se pueda tomar como base para realizar
mejoras en industrias que tengan necesidad de efectuar cambios en
los métodos vigentes para transportar productos o materiales.

Actualmente sé estd haciendo conciencia de la situaciéon que
prevalece en las empresas en México, ya que profesionistas e
inversionistas se han propuesto mejorar las condiciones de trabajo,
tanto en el manejo de materiales como en todo el proceso de
produccién, almacenamiento, etc. Todo lo anterior con el fin de
minimizar costo y aumentar la rentabilidad de los productos que se
tienen en el mercado nacional, ya que este con grandes esfuerzos se
ha ido abriendo paso através de muchos afos.

Este proyecto pretende aportar informacién tedrica que sirva de
base para el desarrollo de los puntos que integran un trabajo de
formulacidn y evaluacion de proyectos.

Esperando que sea de utilidad, y teniendo conciencia de su
sencillez, asi como de los conocimientos y experiencias limitadas que
aun se tienen, se pretende lograr con ayuda de la investigacion
constante y los deseos de superacion alcanzar los objetivos que se
pretenden.

Al analizar la estructura industrial de la empresa se observa que
tiene algunas deficiencias teécnicas que impiden un mejor desarrollo de
la misma. La causa de lo anterior deriva de una planeacion deficiente
al estructurar la empresa, por lo que creemos que todo estudio o
intento que se realice con el fin de determinar y corregir las fallas
existentes en cualquier actividad creadora, es digno de consideracion,
sin importar que se realice por profesionales de gran experiencia o
por estudiantes que pretenden aportar un cumulo de conocimientos
tedricos adquiridos en el pericdo de aprendizaje.



Con este proyecto se persiguen los siguientes objetivos:

Objetivo General.

Aumentar el nivel de productividad del area de inyeccion en la
empresa mediante la determinacion de una distribucion de planta y un
sistema de manejo de materiales utilizando las técnicas S.L.P.
(Systematic Layout Planning), y S.HA. (Systematic Handling

Analysis); respectivamente.
Objetivos Especificos.

- Minimizar los tiempos de recorrido de materiales atravez del area
de inyeccion.

- Minimizar costos referentes, al manejo de materiales con
respecto a la produccion.

- Agilizacion de flujo de materiales entre las areas productivas.
- Minimizar costos de demora innecesarios.

- Eliminar retroceso de material mediante un acuerdo en el manejo
de los mismos.

- Minimizar la congestién de los pasillos y area de pesado por los
transportes de manejo de manejo de material.



CAPITULO 1. DESCRIPCION DE LA TECNICA S.L.P.
( SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING ).

1.1 ANALISIS DE DISTRIBUCION.

Una buena distribucién de cualquier planta o equipo, presupone
el disefio de un plan para colocar el equipo adecuado, de tal manera y
en tal lugar que pueda lograrse el maximo de economia durante el
proceso de distribucién.

Aun cuando resulta costoso y dificil de introducir cambios en
distribuciones ya existente, el analista de métodos debe entrenarse en
revisar siempre con ojo critico, cada parte de cada distribucion de la
planta y del eguipo con la que trabe contacto. Cualquier distribucién
ineficiente tiene como resultado un aumento de los costos.
Desgraciadamente, muchos de estos costos son ocultos vy
consecuentemente, no son facilmente expuestos. Los gastos de mano
de obra indirecta por movimientos largos, rastreo, retrasos, vy
detenciones en el trabajo debidos a cuellos de botella son
caracteristicas de plantas con una anticuada distribucion interna.

Ordenar los departamentos de la fabrica y ordenar los elementos
productivos en ellos es muy costosos. Si la ordenacion o distribucion
es pobre, la direccidbn de la empresa se encontrara frente a
ineficiencias costosas o frente a una reordenacién cara. la
distribucion inicial debe ser buena para minimizar las posteriores
decisiones costosas. Para alcanzar esto, los cambios en los
elementos fisicos seran hechos en la planificacién propuesta; y debe
consederse el tiempo para encontrar y probar que es el principal
componente de la actividad de distribucion de la planta.



1.1.1 OBJETIVOS DE UNA DISTRIBUCION DE PLANTA.

En muchos aspectos la distribucién de la fabrica es un arte que
ha resistido con éxito los intentos de hacerla como ensayo cientifico.
Naturalmente hay un criterio objetivo principal de la distribucion de la
planta:

1.- Se obtiene economia maxima en el manejo de materiales.

2.- Se economiza cuando se cambian métodos y equipos viejos por
otros nuevos.

3. Se obtiene economia en el incremento en la velocidad de los
movimientos.

4.- Se incrementa la productividad, al proporcionar condiciones de
seguridad en el trabajo.

5.- Redistribucion y expansion futura.
6.- Condiciones de trabajo favorables.
7.- Minimizar costos de produccion.
8.- Minimizar tiempos de produccion.
9.- Incremento de la productividad.
Pero los costos de factores implicados en una distribucion de

planta importante son tan numerosos y complejos e interdependientes
en muchos caminos que desafian a menudo el ataque sistematico.



1.1.2 REQUERIMIENTCS PARA ESTABLECER UNA NUEVA
DISTRIBUCION.

Antes de disefiar una nueva distribucion o corregir una antigua, el
analista debe recoger todos los datos que directa o indirectamente
afecten la distribucion. Entre otros, abra que incluir los sigutentes:

1.- Volumen de ventas presente y el que se calcula para el futuro, para
cada producto, linea o clase.

2.- Cantidad de mano de obra de cada operacién, de cada producto.

3.- Capacidad instalada.

4.- Inventario completo de !a maquinaria y del equipo para manejo de
materiales que existe actualmente.

5.- Estado de las maquinas existentes, desde el punto de vista de su
condicién y del libro.

6.- Posibles cambios del disefo de preducto.

7.- Areas de proceso y maquinaria.

8.- Planos de la planta existente, indicando colocacion de todas las
instalaciones de servicio.

Una vez que se tengan todos estos datos, el analista debe
construir un diagrama de proceso de flujo, que por si mismo dara una
idea de como debe realizarse la distribucion. En la elaboraciéon del
diagrama de proceso de flujo, deben considerarse las sugerencias de
operadores, inspectores y manipuladores de material asi como a los
supervisores de linea.



1.2 DESCRIPCION DE LAYOUT.

Cualquier analisis completo de movimiento de materiales, esta
relacionado inseparablemente con el Layout. La razén de ello, es que el
movimiento o el manejo asocia a los materiales su aprovechamiento o
un valor del espacio de transito y dicho espacio, esta ligado al lugar
donde se origina cada movimiento y al lugar donde se determina. Mas
concretamente, el Layout establece la distancia entre los puntos de
origen y destino, y ésta distancia de traslado es el factor mas
importante en la hora de seleccionar un método de manejo de
materiales.

Existen varios principios basicos para ayudar al ingeniero
industrial a alcanzar su objetivo de una distribucion de elementos de
coste minimo.

1.- Disefar el edificio alrededor de la distribucion. La funcion del
edificio es albergar y proteger al sistema productivo. El principal
objetivo de la distribucién de la planta es la organizacion de los
elementos productivos al minimo costo.

2.- Empezar con una distribucion ideal. La primera actividad de la
distribucion es delinear las areas generales.

3.- Comenzar con un diagrama general y bajar a los detalles. El
procedimiento preferible es empezar por lo general en varios
departamentos, proceder a la distribucion de cada departamento de
una manera general y finalmente trabajar en los detalles de Ia
distribucion.

4.- Preguntar otras opiniones. Generalmente las distribuciones de la
fabrica deben cumplir deseos de varios miembros de la direccion. En
este camino las diferencias pueden ser resueltas en los cambios
realizados mientras ia distribucion esta en la etapa de formacion.



5- El trabajo fluird uniformemente desde la recepcién hasta la
expedicion. En una distribucidn por proceso puede ser dificil evitar un
retroceso ocasional desde un centro de trabajo al préximo. Sin
embargo, en una distribucion ideal se trataria de que el movimiento de
los materiales fuera el minimo.

1.3 TIPOS BASICOS DE DISTRIBUCION.
Hay tres tipos clasicos de Layout:
1.3.1 Layout de posicion fija:

- El producto o material es bastante grande.

- La cantidad es relativamente pequena.

- Ef proceso es simple.

- Et manejo de materiales es caracteriza por su gran capacidad para
los materiales y sus companentes, asi como su variabilidad o
flexibilidad para el manejo de los diversos componentes.

1.3.2 Layout por proceso {por funcién):

- El producto o material es relativamente diverso.

- La cantidad es moderada o incluso pequeria.

- El proceso es dominante y caro.

- El manejo de materiales se caracteriza por su variabilidad y
flexibilidad, y si se trata de un sistema fijo, por su versatilidad,
adaptabilidad e intermitencia.

1.3.3 Layout por producto (linea de produccion):

- Ef producto o material esta estandarizado.

- La cantidad es relativamente alta.

- El proceso es relativamente simple.

- El movimiento se caracteriza por ser un sistema fijo, recto o directo
y relativamente continuo.



De lo anterior se concluye, que para el establecimiento de un buen
método de manejo de materiales es necesario, realizar antes de
abordar el S.H.A., un analisis de distribucién de planta.

En el S.H.A., el punto siguiente al estudio de Layout es analizar los
movimientos con el objetc de recabar informacion para conocer los
procesos productivos de los productos o el origen y destino de los
maleriales.

1.4 PRINCIPIOS DE DISTRIBUCION.

El procedimiento adoptado por los ingenieros industriales en ta
planificacién de la distribucion de una planta sigue el orden senalado
mas adelante. Naturalmente, no todas las distribuciones estudian el
edificio de una nueva fabrica. De hecho, lo mas comun es la
reordenacion de los servicios y equipos actuales dentro de un edificio
existente. En una reordenacién menor, la mayor parte de nuestra
atencion seria dedicada a la corriente de transporte de materiales y a
los detalles de situacién de modelos y plantillas. El esquema siguiente
sirve como un procedimiento general desde el cual se parte segun la
ocasion lo amerite.

1.- Determinar los principales departamentos productores. segun la
naturaleza del proceso de preduccion aplicado, desarrollar los modelos
de conjuntos y componentes para alimentar a la corriente principal.

2.- Detenerse en los departamentos productivos. Aqui se bosquejan los
contornos generales de los departamentos implicados en el cambio de
la materia prima en producto acabado. El objetivo es aqui determinar el
tamarnio fisico de estos departamentos sino mostrar la relacion entre
ellos. El tamano fisico en los departamentos es determinado por la
distribucion general de los espacios internos requeridos para las
maquinas y la corriente de ellas.
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3.- Detenerse en los departamentos no productivos. Oficinas generales,
recepcion, expedicion, mantenimiento y muchos otros departamentos
son considerados como no productivos por su naturaleza. Cada uno
tiene una funcion, la cual es necesaria para el propésito general de la
planta, pero no relacionada directamente con la conversién de las
materias primas con bienes acabados. La naturaleza de recepcion y
expedicion coloca estos departamentos al final del modelo del flujo.
Consideraciones tales como procesos ruidosos, comodidades del
personal dela fabrica y de los visitantes, determinan ta localizacion de
otros departamentos no productivos.

4.- Obtener plantillas o modelos de la maquinaria y equipo. Modelos a
escala de 1/4 de pulgada = 1 pie, entregados por los suministradores
de la maquinaria y equipo son utiles, frecuentemente, dado que esta
en la escala usada mas cominmente por los ingenieros industriales
en los trabajos de distribucion de planta. Si no hay plantillas disponibies
se toman las dimensiones reales de las maquinas y equipo existentes y
se dibujan a escala hecha para cada elemento. Para esto se utiliza un
tipo de papel de dibujo grueso con una cara preparada para pegaria a
una superficie y protegida para su uso. Estas plantillas son usadas con
hojas de aluminio de 4 pies cuadrados con lineas cruzadas a 1/4
pulgada, de manera que representen un pie cuadrado de la area de la
planta. Las plantillas y hojas son hechas, usualmente, para utilizar tinta
india sobre fondo blanco que permite que una distribucion particular
sea fotografiada antes de hacer un cambio.

5- Distribucidon general de los departamentos productivos. La
magquinaria, equipo, pasillos, almacenes dentro del proceso, fuentes de
agua, servicios higiénicos, despachos de inspeccion, oficinas de
supervisores y otros servicios se ordenan en una relacion aproximada
de unos con ofros. La ordenacion permitiria a los materiales pasar
através de los departamentos en un modelo directo y organizado. Los
retrocesos en el trabajo son costosos y se evitaran en todo lo posible.
Las maquinas deben situarse en forma que el transporte de los
materiales sea lo mas conveniente posible. Es importante recordar que
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el ingeniero industrial que trabaja en la organizacion de la distribucion
de una planta organiza no solo las maquinas y equipos sino el espacio
alrededor de eilas. Debe prepararse espacio suficiente, sin ser
excesivo, para permitir la actividad del operario. Para obtener espacio
suficiente, es necesario visualizar los movimientos requeridos para
actuar con los diversos elementos de las maquinas y equipos.
Debemos observar las interferencias causadas por partes salientes,
palancas de maquinas y de los equipos de transporte.

6.- Distribucion general de los departamentos no productivos. Debe
hacer una investigacion suficiente para determinar los espacios de
almacén necesarios para los departamentos de recepcion y expedicion,
Esto requiere un conocimienio de los stocks maximos, minimo y medio
de los diversos materiales y productos acabados. El almacenamiento
esta relacionado con el area del suelo y la altura de los techos. Una de
las consideraciones primarias en la distribucién de oficinas es el
espacio adecuado para los despachos, salas de espera, oficinas de
ejecutivos, recepcionistas y lavabos. Las revistas periddicas y los libros
de texto contienen buena informacién relativa a la distribucion de
departamentos no productivos. Por ejemplo, hay una considerable
investigacion sobre servicios de comidas en las cafeterias, sobre
servicios médicos en clinicas, ¢ sobre diseno de zonas de
aparcamiento.

7.- Distribucion de los detalles. Determinada la corriente general de
materiales y situadas {as maquinas y equipos se comienza a estudiar
los detalles de cada centro de trabajo. Cada operador tendria que
trabajar en ellos bajo las siguientes condiciones:

a) Para un trabajo correcto la ailtura no debe ser tal que tenga que
agacharse para tener que realizarlo. El agacharse no solo causa
retrocesos y molestias, sino que es un tiempo consumido y tal vez
costoso en la obtencion de los tiempos establecidos.

b) Cerca del operario. Si el operario tiene que andar una distancia
excesiva para suministrarse o buscar algo, un innecesario tiempo por
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pieza aumentara el precic que debe pagarse por el trabajo y causara
una fatiga innecesaria.

c) Orientacién correcta. Cada pieza que llega al operario debera estar
orientada y en el mismo lugar que la anterior. El sentido de la
costumbre capacitara, entonces, al operario para alcanzar y coger la
pieza sin tener que girarla ni mirarla.

d) El suministro debe ser constante, evitando asi las esperas que de
otra manera aparecen en el servicio de materiales. La distribucion de la
zona de trabajo permitira espacio suficiente para que el operario esté
sentado o de pie si en la realizacién de su trabajo esto fuera posible.
Para obtener la altura correcta de trabajo puede ser necesario dotar al
operario con una plataforma sobre la cual esté de pie; o puede ser
necesaria la elevacion de la maquina. Detalles como éstos, que
relacionan cada maquina y pieza del equipo y cada centro de trabajo,
deberan ser estudiados antes de llegar a la instalacion real. Esto afecta
tanto a las oficinas y departamentos no productivos como a los
productivos. Normalmente esto implicara menos ajustes de localizacion
de maquinas y equipos. Justificadamente podemos esperar que
gastaremos mas tiempo en esta parte del problema de la distribucion
de la fabrica que en cualquier otra.

8.- La cubierta o envoltura. En este momento la ubicacion de las
paredes define las dreas departamentales que hemos establecido y la
distribucion completa es ya firme. Estamos ahora listos para encerrar el
contenido productivo en una envoltura.

9.- Evaluacion. Es rara la distribucion que ha considerado tan bien
todos los problemas implicados, que es comparable a ia forma de su
primera presentacién por el grupo de direccion. Normalmente deben
hacerse evaluaciones y reconsideraciones durante algun tiempo antes
de que finaimente todas las opiniones estén concordantes.

Esta claro que antes de la aprobacion final se habran realizado muchos
cambios en el planteamiento original.
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1.5 COSTOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA.

La distribucidn ideal minimizaria el coste, total o a largo plazo de
la actividad de la planta. Esto influye no solo en los costes afectados
por la distribucién de la planta, fales como el transporte de los
materiales, sino un amplio nimero de costos a considerar que no
pueden ser descuidados. Algunos de los mas importantes costos que
consideraremos son los siguientes:

1.- Transporte de materiales. Es probablemente el coste mas afectado
directamente por la distribucion de [a planta. Para minimizarlo la
fabrica debe proveerse de transporte mecanico en lugar de transporte
manual en la medida que sea posible.

2.- Redistribucién y expansion. Si, razonablemente, se espera una
expansién o una redistribucion en el futuro el plan debe proveer estos
cambios.

3.- Uso econdmico del piso. Por cada pie cuadrado de suelo o piso se
pagan cantidades importantes tanto para revestimiento, como para
calefaccion, iluminacion y mantenimiento. Estos gastos pertenecen
tanto al espacio de piso no usado como el utifizado productivamente.

4 - Sequridad. Las condiciones de trabajo sin seguridad cuestan dinero
a la compaiiia en pagos como compensacion a los obreros por sus
accidentes y a las compafias de seguros. Al hacer la distribucion de la
planta, quedan permanentemente fijadas las condiciones en las que el
personal trabajara.
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CAPITULO 2. DESCRIPCION DE LA TECNICA S.H.A.
( SYSTEMATIC HANDLING ANALYSIS ).

2.1 OBJETIVO DEL MANEJO DE MATERIALES.

En la actualidad, el manejo de materiales se ha convertido en
verdadera ciencia de métodos, y de equipo, que une a las operaciones
productivas con las no productivas, y hace de ellas, una sola unidad
de produccion. La Sociedad Americana de Manejo de Materiales
define el manejo de materiales como: el arte y ciencia que comprende
el movimiento, empaque y almacenamiento de sustancias en
cualquiera de sus formas.

El analista de métodos debe darse cuenta de que el manejo de
materiales es parte esencial en toda operacion, y que con frecuencia,
se lleva la mayor parte de la misma. Ademas debe notar que el

manejo de materiales solo afade costo al producto y que, cuanto mas
se logre reducirlo, tanto mas competitivo sera el precio de el mismo.

Los beneficios tangibles e intangibles de el manejo de materiales
puede reducirse a cuatro objetivos principales, segun lo hace notar la
Sociedad Americana para el Manejo de Materiales. Estos son:

1.- Reduccion de costos en el mangjo.
a) Reduccion de costo de mano de obra.
b) Reduccion del costo de material.
¢) Reduccion de costos generales.

2.- Aumento de la capacidad.
a) Aumento de la produccion.
b) Aumento de la capacidad de almacenamiento.
c) Mejoramiento de la distribucion.

15



3.- Mejoramiento de tas condiciones de trabajo.
a) Aumento de la seguridad.
b) Disminucion de la fatiga.
c) Mejores comodidades personales.

4.- Mejor distribucion.
a) Mejoramiento en el sistema de manejo.
b) Mejoramiento de equipo de rutas.
c) Colocacidn estrategica de los almacenes.
d) Mejoramiento en el servicio a los usuarios.
e) Aumento en la disponibilidad del producto.

El analista de métodos debe siempre recordar el siguiente axioma:
el objeto mejor manejado es el que menos se maneja manualmente. Ya
sea que las distancias o los movimientos sean grandes o peguenos, el
analista de métodos debe estudiarlo siempre con miras a mejorarlos.
Es posible reducir el tiempo y la energia en el manejo de materiales, si
se consideran los cuatro puntos siguientes:

1.- Reducir el tiempo que se emplea para recoger el material.

2 - Reducir el manejo de materiales usando equipo mecanico.
3.- Hacer mejor uso de los elementos de manejo ya existentes.
4 .- Manejar los materiales con mayor cuidado.

2.2 DISPOSICION DE LA PLANTA.

Son muchas las fabricas, donde se nota una mala concepcién de la
disposicion inicial donde a medida que la fdbrica se amplia o cambia
algunos de sus productos o procesos de fabricacidn se fuerdn
afiadiendo maquinas, equipos u oficinas en los espacios libres. En
otras quizd se hayan hecho cambios pasajeros para superar una
situacion de emergencia. El resultado practico es que el material y los
trabajadores siguen con frecuencia una larga y complicada j{rayectoria
durante el proceso de elaboracion.
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Determinar la disposicion de una fabrica, existente o en proyecto, es
colocar las maquinas y deméas equipo de manera que permita a los
materiales avanzar con mayor facilidad, al costo mas bajo y con el
minimo de manipulacién, desde que se reciben las materias primas
hasta que se despachan los productos acabados.

Existen cuatro sistemas de disposicion, es posible en la practica
encontrarse en algunas empresas combinaciones de dos o0 mas de
ellos. La descripcién de los cuatro sistemas es el siguiente.

1.- Disposicion con componente principal fija:

Es en el que el material que se debe elaborar no se desplaza en
la fabrica si no permanece en un mismo lugar, y por lo tanto toda la
maquinaria y demas equipo es atraido hacia él. Se emplea cuando el
producto es voluminoso y pesado y solo se produce en pocas
unidades al mismo tiempo. Ejemplo: Es un sistema tipico utilizado
en la construccion de buques, la fabricacion de motores diesel o
motores de grandes dimensiones y la construccion de aviones. A
causa de la monotonia experimentada por los obreros en una linea de
producto de baja calidad muchos fabricantes han vuelto a esta
distribucion bajo el nombre de tarea ampliada. Aqui el obrero llega a
estar mejor identificado con su producto y se siente mas responsable
de la calidad de su realizacién. Generaimente el aprendizaje necesario
es mas caro que el coman en una distribucién por proceso o producto.
Por el contrario la supérvision y el control de la produccion son
usuaimente mas facil. )

Comparando los diversos tipos de distribucion, el posicidn fija
requiere menos inversion en equipo y herrarmientas. Mucho del equipo
productivo consiste en dispositivos para sujetar partes en relacién con
otras herramientas, las herramientas manuales son mas comunes gue
las de gran capacidad o de aita produccion.

El pequefio coste de las herramientas en la posicion fija permite una
gran flexibilidad en el trabajo productivo alcanzado. Uno de los
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inconvenientes principales es que no esta preparada para la produccion
en grandes cantidades y para un alto grado de normalizacion. Cuando
la demanda para un productc llega a ser suficientemente grande,
consideraciones de un tipo diferente de distribucion llegan a ser
virtualmente obligadas.

Generalmente, el almacenamiento y el transporte de los materiales
son los principales problemas de una posicién fija. El intento de tener
una cantidad razonable de material en la zona de produccién conduce a
una confusion de ello. La reposicion de estos materiales puede requerir
mover mucho el stok de material almacenado. Por estas razones la
posicion fija requiere mas tiempo y mas espacio de suelo normalmente.

La distribucion de posicién fija es, generalmente, mucho menos
eficiente en el uso de mano de obra ya que en ella los obreros pierden
mucho tiempo en localizar las herramientas y los materiales con los
cuales trabajan. e

2.- Disposicion por proceso o funcion:

Todas las operaciones de la misma naturaleza esta agrupadas.
Cada uno de los departamentos esta dedicado a una sola operacion, o
a muy pocas lareas. Este sistema de disposicion se utiliza
generalmente cuando se fabrica una amplia gama de productos que
requieren ta misma maquinaria y se produce un volumen
relativamente pequefio de cada producto. Ejemplo: Las fabricas de
hilados y tejidos, talleres de mantenimiento e industrias de confeccion.
Una de las ventajas de esta distribucion consiste en su capacidad para
adaptarse a una gran variedad de productos similares. Las maquinas
son de tipo general, la experiencia en un proceso particular permite
tanto a operarios como a supervisores llegar a ser eficientes en esta
area. Los equipos y maquinas de tipo general son de uso multiple,
permiten mas faciimente la eliminacion de las paradas.
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En condiciones normales, la programacién frecuente de varias
maquinas para cambiar de un modelo a otro es uno de los
inconvenientes costosos de la distribucién por proceso.

3.- Disposicién por producto o en linea:

También denominada produccién en cadena; en este caso, toda
la magquinaria y equipo necesarios para fabricar determinado producto
se agrupan en una misma zona y se ordenan de acuerdo con el
proceso de fabricacién. Se emplea principalmente en los casos en que
existe una elevada demanda de uno o varios productos mas o menos
normalizados. Ejemplos: El embotellado de gaseosas, el montaje de
automdviles y e! enlatado de conservas.

La disposicion por producto o en linea son generalmente
consideradas como ideales para una produccién con un coste unitario
bajo. Generalmente hay menos material de transporte, y poco si se
requiere alguna parada en el proceso que suponga almacenamiento.
El tiempo requerido para un articulo desde la puesta en marcha hasta
el final de una linea de produccion es relativamente mas corto. Por
esto el control de inventarios de los productos acabados exige un
corto factor de seguridad. Se necesita un menor espacio de suelo
para los servicios y almacén junto a las maquinas que en la
distribuciéon  de posicion fila & por producto. Los obreros son
facilmente entrenados para realizar una tarea frente a la linea de
produccion.

El costo de las maquinas y equipo necesarios es tan grande que
debemos estar seguros de una demanda sustancial y continua del
producto. La moral de los obreros seve afectada por la monotonia de
los trabajos repetitivos en la linea de produccion. Una produccion en
linea es muy sensible a las paradas; si una maquina para la
produccién se detiene hasta que la maquina esta reparada.
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Al adoptar la disposicién de una fabrica o zona de trabajo deben
adoptarse las siguientes medidas.

1.- Determinar el equipo y maqguinaria necesarios para la fabricacion en
funcién del tipo de producto o productos.

2.- Fijar el nimero de unidades de cada maguina y tipo de equipo
necesarias para fabricar cada producto en funcién del volumen de
ventas ( basandose en provisiones de ventas }.

3.- Determinar el espacio necesario para la maquinaria calculando las
dimensiones de cada maquina y multiplicandolo por el numero de
maquinas requeridas.

4.- Prever espacios para almacenes ( tanto para materia prima como
para producto acabado ), productos en curso de fabricacion y equipc
para la manipulacion de materiales.

5.- Prever también espacios adicionales para servicios auxiliares
{ cuartos de aseo, vestuario, oficinas, cantinas, etc.).

6.- Calcular el espacio total requerido para la fabrica sumando e:
£spacio necesario para maquinaria, equipo y espacio necesario  pare
almacenamiento y servicios auxiliares.

7.- Distribuir los diferentes departamentos con sus respectivas
zonas de trabajo de modo que el servicio del trabajo sea 1o mas
econémico posible.

8.- Establecer el plano del edificio teniendo en cuenta sobre todo lz
ubicaciéon de las zonas del trabajo, areas de almacenamiento y
servicios auxiliares.

9.- Determinar el tamano y disposicion del terreno exterior a fa fabrica
atribuyendo espacio suplementario para aparcamiento, recepcion

expedicién y zonas verdes.
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2.3 RECORRIDO Y MANIPULACION DE MATERIALES.

Para registrar el recorrido y manipulacion de materiales consiste
en anotarlos por escrito, pero desgraciadamente, este método no se
presta para registrar las técnicas complicadas que son tan frecuentes
en la industria moderna; para evitar esta dificultad se idearon otras
técnicas de modo que se pudieran consignar informaciones detalladas
con precision y al mismo tiempo en forma estandarizada. Entre tales
técnicas las mas corrientes son los graficos y diagramas. Por ahora
basta con senalar que los graficos utilizados se dividen en dos
categorias:

a) Los que sirven para consignar una sucesion de hechos o
acontecimientos en el orden que ocurren pero sin reproducirlos a
escala.

e) Los que registran los sucesos tambien en el orden en que ocurren,
pero indicando su escala en el tiempo, de modo que se observe mejor
la accién mutua de sucesos refacionados entre si.

Simbolos empleados en los cursogramas:
O Operacién: indica las principales faces del proceso, método

o procedimiento. Por lo comun la pieza, materia o producto del caso se
modifica durante al operacion.

D Inspeccion : indica que se verifica la calidad, la cantidad o ambas.

Transporte: indica e! movimiento de los trabajadores, materiales y
equipo de un lugar a otro.

D Espera o deposito provisional: indica demora en el desarrollo de
los hechos.
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; Almacenamiento permanente: indica deposito de un objeto bajo
vigilancia en un atmacén donde se le recibe o entrega mediante alguna
forma de autorizacion o donde se guarda con fines de referencia.

Para establecer el recorrido de un solo producto o proceso se
utiliza el cursograma analitico complementandolo con un diagrama de
recorrido. A continuacion se describe cada uno de ellos.

2.3.1 DIAGRAMA DE FLUJO O CURSOGRAMA ANALITICO.

El cursograma analitico resulta de utilidad para registrar las
distancias recorridas y el tiempo de operacion, sirve de instrumento
analitico para examinar el método existente. El cursograma analitico
es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o
procedimiento sefalando todos los hechos sujetos a examen mediante
el simbolo que corresponda. Tienen tres bases posibles:

- El operario: diagrama de lo que hace la persona que trabaja.
- El material: diagrama de como se manipula o trata el material.
- El equipo 0 magquinaria: diagrama de como se emplea.

El cursograma analitico se establece en forma analoga al
sindptico pero utilizando, ademas de los simbolos de operacion e
inspeccion los de transporte, espera y almacenamiento.

Como es mucho mas detallado, el cursograma analitico no
abarca por lo general tantas operaciones por hoja como puede hacerlo
el sinoptico. Cuando se utilizan regularmente diagramas de esta indole
resulta mas practico emplear hojas impresas o mimeografiadas, con
ello se evita también que el especialista en estudio del trabajo omita
algun dato fundamental.

Para que siempre sigan sirviendo de referencia y den el maximo
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posible de informacién todos los diagramas deberian llevar como
encabezamiento espacios donde apuntar:

a) El nombre del producto, material o equipo representado con el
numero de dibujo o nimero de clave.

b) El trabajo o proceso que realice.

¢) El lugar en que se efectla la operacion ( departamento, fabrica,

local, etc.).

d) £l ndmero de referencia del diagrama, de la hoja y el numero de
hojas.

e) Nombre del observador y el de la persona que aprueba.

f) Fecha de estudio.

g) Un resumen de la distancia, tiempo y, si se juzga conveniente, costo
de la mano de obra y de los materiales.

2.3.2 DIAGRAMA DE PROCESO O CURSOGRAMA SINOPTICO.

El cursograma sinoptico es un diagrama que presenta un cuadro
general de como se sucede tan solo las principales operaciones e
inspecciones.

Solo se anotan, las operaciones principales asi como las
inspecciones efectuadas para comprobar su resultado, sin tener en
cuenta quien las ejecuta y en donde se lleven a cabo. Para preparar
ese cursograma se necesitan solamente los dos simbolos
correspondientes a operacion e inspeccion.

A la informacién que dan por si los simbolos y su sucesion se
aflade paralelamente una breve nota sobre la naturaleza de cada
operacion o inspeccion y, cuando sea posible el tiempo que se le fija.

Hacer un cursograma sinoptico suele ser practico comenzar
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trazando una linea vertical a la derecha de la pagina para anotar las
operaciones e inspecciones de gue se objeto la unidad o componente,
el tiempo fijado por pieza se indica, a la izquierda de cada operacion,
no se asigna un tiempo dado para cada inspeccion porque los
inspectores no son retribuidos por esta tarea.

Como se explicd al definir el cursograma sindptico, este sirve para
ver en primer instancia las actividades de que se trata, con el objeto de
eliminar las innecesarias o las que puedan ser convidadas.

2.3.3 DIAGRAMA DE RECORRIDO.

El diagrama de recorrido: la presentacion objetiva de la distribuciéon
de plantas y edificios, en la que aparece el tugar de todas las
actividades que estan registradas en el diagrama de proceso de flujo,
se conoce con el nombre de diagrama de recorride. Al elaborar un
diagrama de recorrido el analista debe identificar cada actividad por
medio de un simbolo y un ndmero, que corresponda al los que
aparecen en €l diagrama de proceso de flujo. Se indica la direccidén de
movimiento, poniendo (periddicamente) flechas espaciadas a lo largo
de las lineas de recorrido. Estas flechas sefialaran la direccién de
recorrido. Es evidente que el diagrama de recorrido es un suplemento
util del diagrama de proceso de flujo; en él aparece el recorrido inverso
y las areas de posible congestidn de transito y de instalaciones, lo que
permitira lograr una distribucion ideal de planta.

Viene a ser un plano de la fabrica o zona de trabajo, hecho mas
0 menos a escala, que muestra ia posicién correcta de las maquinas y
puestos de trabajo. A partir de las observaciones hechas se trazan los
movimientos del producto o de sus componentes, utilizando en ciertos
casos los simbolos de los cursogramas para indicar las actividades que
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se efectiian en los diferentes puntos. E! diagrama de recorrido, también
puede emplearse para estudiar los movimientos entre varios pisos de
un mismo edificio. Las actividades realizadas son las siguientes.

- Registrar
- Examinar (con espiritu critico).
- ldear { con método perfeccionado).

Una vez determinadas tas dimensiones y la posicion relativa de la
maquina, areas de almacenamiento y servicios auxiliares, es preferible
empezar por una representacién visual de la disposicion proyectada, en
vez de pasar inmediatamente a la reorganizacion efectiva del lugar de
trabajo, que puede ser costosa. Una de las maneras de hacerlo es
utilizando plantillas o trozos de cartdn cortados a escala. Pueden
emplearse cartones de diferentes colores para los diversos tipos de
equipo: maguinas, estanterias de almacenamiento, bancos, aparatos
de transporte, etc. Al colocar la planilla es necesario comprobar si se
dejan pasillos suficientemente anchos para que puedan transitar sin
dificultad los artefactos de manipulacién de materiales y los productos
de fabricacion.

Los modelos a escala reducida también pueden utilizarse para la
visualizacion tridimensional de la disposicidn.

2.4 MANIPULACION DE LOS MATERIALES.

Durante el proceso de elaboracién de un producto, a menudo se
invierte muchisimo tiempo y energia en trasladar el material de un lugar
a otro. La manipulacion eleva el costo de fabricacion, pero no aumenta
el valor del producto. Por lo tanto, lo ideal es que no haya
manipulacion en absoluto, pero por desgracia no es posible. Un
objetivo mas realista es transportar el material con los metodos y
equipos mas apropiados y menos costosos, teniendo en cuenta
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debidamente el factor seguridad. Este objetivo puede lograrse:

- Eiiminando o reduciendo la manipulacién.
- Mejorando la eficiencia de la manipulacion.
- Seleccionando el equipo de manipulacién mas adecuado.

A menudo existen amplias posibilidades de eliminar o reducir la
manipulacién. En la practica, se nota la necesidad de mejorar la
situacién existente cuando aparecen determinados sintomas, por
ejemplo, demasiadas operaciones de carga y descarga, frecuente
transporte manual de cargas pesadas, largos trayectos efectuados por
los materiales, velocidad desigual de avance por el trabajo y congestién
en determinadas zonas, numerosos deterioros o rupturas debido a la
manipulacién, etc.

La eficiencia de la manipulacién puede mejorarse respetando ciertas
normas, a saber:

1.- Incrementar el tamadio o el nimero de unidades manipuladas cada
vez. De ser necesario, modificar el disefio y embalaje del producto
para ver si puede lograrse mas faciimente ese  resultado.

2.- Aumentar ia velocidad de manipulacidén siempre que sea posible
y econémico.

3.- Aprovechar la fuerza de gravedad siempre que sea posible.

4.- Disponer de suficientes contenedores, paletas, piataformas,
cajas, etc., afin de facilitar el transporte.

5.- Dar preferencia, en lo posible, al equipo de manipulacién que
sirve para una amplia variedad de usos y aplicaciones.

6.- Tratar de que los materiales se desplacen lo mas posible en linea
recta y de que los pasillos se mantengan despejados.
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2.5 UNIDADES DE TRANSPORTE.

Si es imposible o econémicamente no realizable eliminar el
transporte de matenal, el transporte necesario debera costar 1o menos
posible. Un intento de minimizacién del costo del transporte es el uso
del principio de la unidad de carga.

La unidad de carga es la cantidad de material reunido y
suficientemente asegurado para permitir que se a transportado como
una unidad. El concepto de unidad de carga esta basado en el
transporte de cantidades de materiales tan grandes como sea posible
de acuerdo con la seguridad y conveniencia.

El especialista en estudio del trabajo debe estar enterado de ios
sistemas y tipos de equipos existentes de manipulacién de materiales
aunque haya realmente centenares de tipo diverso, estos pueden
dividirse en cuatro grandes categorias.

- Transportadores. Los transportadores resultan de utilidad para
desplazar el material, en forma continua o intermitente entre dos
estaciones de trabajo fijas. Se utilizan principalmente para las
operaciones de produccion en serie 0 continuas; de hecho, sirven para
la mayoria de las operaciones en que la circulacion es mas ¢ menos
constante. Los transportadores pueden ser de varios tipos: de rodillos,
de roldanas o de cinta, y ser accionados mecanicamente 0 girar
libremente. La decision de adquirir transportadores debe basarse en un
cuidadoso estudio, ya que por lo general su instalacion es muy costosa;
ademas, son poco flexibles y, cuando dos o mas de ellos convergen en
un punto, es necesario coordinar la velocidad con gue se mueven.

_ Carretillas industriales. Las carretillas industriales permiten una mayor
flexibilidad de empleo que los transportadores, ya que pueden
desplazarse entre varios puntos y no tienen una posicion  fija
permanente. Se prestan, pues, muy bien para la produccion discontinua
y para ia manipulacion de materiales de diferentes tamarfios y formas.
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Existen numerosos tipos de carretillas: automotores con motor de
gasolina o eléctrico, manuales, etc. Su mayor ventaja reside en la
amplia gama de accesorios disponible, lo que permite mejorar su
capacidad para manejar materiales de diferentes tipos y formas.

- Gruas y Polipastos. La principal ventaja de las gruas y polipastos es
que permiten transportar materiales pesados por elevacton, si bien por
lo general solamente pueden utilizarse en zonas de dimensiones
limitadas. También en esta categoria de aparatos hay varios tipos, y en
cada tipo hay varias capacidades de carga. Pueden utlizarse para la
produccién tanto continua como discontinua.

- Contenedores. Los contenedores pueden ser de dos tipos: los inertes(
cajones, barriles, paletas, plataformas, etc.), que llevan dentro el
material, pero que no se mueven por si solos, y los moviles, (por
ejemplo, vagonetas, plataformas rodantes, carretillas de mano), que
pueden al mismo tiempo contener y transportar al material que por o
general se accionan manualmente.

La eleccion del equipo de manipulacién no es facil. En mas de
un caso el mismo material puede ser manipulado por dispositivos
diferentes, ademas la gran diversidad de equipo existente tampoco
simplifica el problema. En otros casos, en cambio, el materal a
manipular si limita la eleccién.

Entre los factores mas importantes que considerar al escoger el
equipo de manipwacion estan los siguientes:

1.- Caracteristicas del material. El tamano, forma y peso del material,
asi como el estado ( sélido, liquido 0 gaseoso) en que se transportara,
constituyen criterios importantes. Del mismo modo si el material es
fragil, corrosivo o toxico, determinados meétodos o contenedores de
manipulacion resultaran mas apropiados que otros.

28



2.- Disposicidon y caracteristicas del edificio. El espacio de que se
disponga para la manipulaciéon representa otro factor restrictivo. Los
techos bajos pueden excluir el empleo de grias o polipastos, y la
presencia de columnas portantes en fugares incémodos puede limitar el
tamano del equipo. Si el edificio tiene varios pisos, pueden utilizarse
vertederos, planos de descarga y rampas para carretillas industriales.
Por ultimo, 1a disposicion de ias instalaciones es un indicio del método
de produccion aplicado ( continuo, discontinuo, con componente
principal fijo, por grupos).

3.- Circulacion de la produccidn. Si fa circulacién entre dos posiciones
fijas, y sin probabilidades de cambiar, es relativamente constante,
podra utilizarse con éxito equipo fijo, como transportadores o
vertederos. Si, por el contrario la circulacion no es constante y la
direccion cambia de vez en cuando de un punto a otro por que se
fabrican barios productos simultdneamente, sera preferible utilizar
equipo movil como carretillas industriales.

2.6 COSTO DE MANEJO DE MATERIALES.

Costo. Este es uno de los factores mas importantes que ayudara
a tomar la decision final. Al establecer comparaciones entre diferentes
tipos de equipo capaces de manipular la misma carga deben tenerse
encuenta varios elementos. Esta, en primer lugar, el costo inicial del
equipo, elemento fundamental para calcular el costo de financiacion,
representado por los intereses que se pagaron ( suponiendo que la
empresa deba solicitar un préstamo para pagar el préstamo) 6 el costo
de oportunidad o substitucion ( suponiendo que la empresa disponga
de los fondos necesarios y no tenga que recurrir aun préstamo, lo que
no le impedira, sin embargo, tener que sacrificar la inversion de esos
fondos de esa actividad con determinada rentabilidad). Apartir del costo
del equipo puede calcularse también la amortizaciéon anual, a la que
deberan sumarse otras cargas, tales como seguro, impuestos, gastos
generales mayores. Ademas de energia, mantenimiento y supervision.
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Solamente calculando y comparando el costo total de cada tipo de
equipo, podrd adoptarse una decision mas racional sobre el tipo que
resulte mas apropiado.

2.6.1 CRITERIOS ECONOMICOS.

La relacién del ndmero de movimientos por operacion productiva
no indican directamente el coste de los movimientos de transporte de
material, si no solo su nlimero. El numerador de la relacion consiste en
el numero total tabulado de veces que una cosa de material es movida
actualmente dentro de la planta. El denominador de la relacion es
simplemente el nimero de operaciones productivas implicadas en el
producto bajo un estudio como entidad separada, incluyendo su
acoplamiento en otras cosas. Contando el nimero de actividades
separadas la atencion particular sera pagada por el transporte a ias
estaciones de trabajo y al final de la linea de produccion.

Los transportes dentro de una operacion seran sujetos a un
analisis del transporte de materiales, pero estos movimientos internos
no seran contados para la relacion movimientos/operacion.

La relacion movimientos/operacién es una incador general de la
salubridad del sistema de transporte. El estudio de unas pocas piezas o
cosas indicara una relacién que es imposible que cambie grandemente
con estudios posteriores. Si estudia el transporte de algunas de las
piezas 0 cosas mas importantes tendremos un cuadro adecuado de la
naturaleza general del transporte en la planta.

Generalmente, una relacion M/O de 3 a 1 es un tipo bueno para
distribuciéon por producto; una relacion de 4 ail es buena para
distribucion por proceso de produccion fija. Ciertamente, si en una
distribucién aparece una relacion de 5, 6 0 7 a 1, es una clara evidencia
de un mal transporte.
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Si se presenta una relacion alta, hay varias causas posibles a
considerar:

1.- Talvez el control de transporte de material es malo, en cuyo caso
es necesario mejorar la gestion de la funcion.

2.- Talvez |a distribucién de la planta es pobre, desde el punto de vista
del transporte de materiales; considerar las posibilidades de una
redistribucién.

3.- Es posible que sea necesaria mas mecanizacion del transporte.

4 .- Quizas exista algun otro factor que debe ser identificado como
causa en el pobre trabajo de los equipos de transporte.

La relacién de la perdida de tiempo dela mano de obra en
transporte innecesario, sobre el tiempo tal de la mano de obra directa
( tomada como 100) de un porcentaje det tiempo perdido de mano de
obra directa a causa de un pobre transporte de materiales, los
materiales deben llegar al operario:

1.- A la altura correcta.

2.- Cerca de él.

3.- Bien orientados.

4.- En suministro continuo o suficiente.

La relacion de la perdida de mano de obra directa en transporte
indica el grado en el cual los principios basicos han sido descuidados
en la distribucién o en la gestion del transporte de materiales.

El numerador de la relacion , tiempo perdido por la mano de
obra directo en transportes innecesarios, puede obtenerse solamente
por observacion de las operaciones de produccion. Se incluira el
tiempo empleado por un operario en mover cajas, cubetas u otros
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depésitos para poner en posicidn. Se inciuird también el tiempo
perdido en espera de los materiales que deben recibir y en los ajustes
de colocacion de los materiales en los transportadores. Un importante
componente es el tiempo exigido para buscar o coger materiales que
llegan en posicion incorrecta. Sin embargo, no debe contarse el
tiempo para alimentar las maquinas y mover las piezas en ellas. Si el
operario debe inclinarse sobre el borde de una caja de materiales y
revolver entre ellas este tiempo debe ser incluido. Ei denominador es
simplemente el tiempo total utilizado por el operario por el cual es
pagado como mano de obra directa durante el estudio.

La relacién resultante indica como estan los operarios en
suministro de materiales. Una relacion tan baja como el 5 % es
considerada muy buena para cualquier industria; un 15 % o mas alto
indica generalmente una necesidad de mejora.

El costo del transporte de los materiales es una parte del costo
total de los productos acabados. Pero a causa de ser muy comun y
del tratamiento indirecto del coste, a menudo es ignorado. El criterio
ultimo de la efectividad de un sistema de transporte de materiales es
el costo de la operacién. Y, naturalmente, nos estamos refiriendo al
coste en un amplio sentido, incluyendo perdidas de valor por
deterioros y retrasos en las entregas asi como el coste de operacion
de los componentes del sistema. El sistema que minimiza los costos
del transporte para una planta es el mas deseable.
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CAPITULO 3.
CASC PRACTICO APLICANDO LA TECNICAS.L.P Y S.H.A.

3.1 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA.
3.1.1 DATOS GENERALES.

Con la finalidad de situarse en un marco de referencia sobre la
trayectoria de la empresa objeto del presente estudio: a continuacion
se describe el origen y desarrollo de la misma.

INPLAX, .S.A. DE C.V. fue fundada el 18 de enero de 1968, y tiene
como giro principal la manufactura de articulos inyectados de plastico,
principalmente  son especialistas en tapas roscadas, maquilas
industriales, cubetas industriales y fabricacion de moldes para inyeccion
de plastico. Esta empresa se encuentra ubicada en la Calzada Ignacio
Zaragoza No. 885 Col. Agricola Oriental Del. lztacalco México D.F.

INPLAX .S.A. de C.V. es una empresa que cuenta con una filial
dedicada al soplado para botellas piasticas denominada PLASTICOS
NEGURI S.A

A Continuacion enunciamos a los principales clientes con que
cuenta actualmente la Compania:

- Colgate Palmolive S.ADEC.V.

- Avon Cosmetic .S.A. DEC.V.

- House of Fuller .S.A. DE C.V.

- Grupo Industrial Actopan
-Compania Nestle .S.A.DEC.V.

- Gillete Manufacturera .S.A. DE C.V.
- Seaquist DE México .S A.DEC.V.
-S.C. Johnson & Son.

- Prodapley .S.A. DE C.V.

- Laboratorios Columbia .S.A. DEC.V.
- Casa Cuervo .S A.DECV.
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- Procter & Gamble .S.A. DEC.V.

- Cocoas y Chocolates la Corona .S.A.
- Industrias Lactel .S.A.

El personal: se encuentra integrado de la siguiente manera.

PERSONAL MUJERES HOMBRES TOTAL
SINDCALIZADOS 58 134 192
CONFIANZA 3 64 67
TOTAL 61 198 259

Para visualizar de mejor manera la organizacion de la empresa en la
siguiente hoja mostramos el organigrama de la empresa.
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3.1.2 PRODUCTOS QUE SE FABRICAN.

Es indiscutible la importancia que tienen los plasticos en la
actualidad debido a su amplisima gama de aplicaciones y a que en
muchos casos, se han convertido en materiales insustituibles para la
continuacién del proceso tecnoldgico.

Dentro de los métodos de transformacién para termoplasticos
que se aplican en la actualidad destaca de modo especial el moldeo
por inyeccion, pues es mediante este método que se fabrica la mayor
parte de las piezas de plastico técnicas y de precisién.

En México existen infinidad de pequenas y medianas empresas
que se dedican a la inyeccion de plasticos, pero son muy contadas las
que estan adentradas en el sector del moldeo de precision. Entre
estas Gltimas podemos citar a firmas tales como C.LP.S.A, Duro
Plast, Teleindustrias  Ericsén, indetel, Inplax y cuatro o cinco
empresas mas.

AUn cuando las empresas mencionadas estan capacitadas
tecnolégicamente para fabricar piezas de calidad generalmente esta
no es constante y les resulta relativamente dificil mantenerla en un
nivel aceptable, ya no digamos buena y mucho menos muy buena,
como no sea por periodos cortos de tiempo y bajo determinadas
circunstancias, es decir, cuando el molde es nuevo, se encuentra bien
disefiado y construido. Asi como cuando la maquina de inspeccion y
el sistema de servicio estan en magnificas condiciones operativas.

Inplax produce tapas para diversas industrias dentro de las
cuales encontramos industrias del ramo farmacéutico, alimenticio,
cosmetologia y vitivinicola.

Inplax ha aceptado la politica de no comercializar tapas para
usarce en recipientes que contengan productos peligrosos.
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Los productos peligrosos los definimos de la siguiente forma:

- Productos que contengan cantidades importantes de acidos
corrosivos, incluyendo acido suifurico, &acido clorhidrico y acido
clorhidrico. Se entiende por cantidades importantes
concentraciones de un 10% 6 mas.

- Productos que contengan mas de un 2% de compuestos causticos
incluyendo hidréxido de sodio, hidréxido de potasio y material alcalino
fuerte.

- Productos altamente téxicos.
- Productos aitamente flamables.

Aunque no necesariamente caen dentro de la definicion de
peligrosos, los productos que contienen cloro concentrado o destilado
del petroleo seran normalmente incompatibles funcionalmente con el
polipropileno.

La empresa produce principalmente tapas roscadas en donde es
especialista, tiene como linea propia la fabricacion de cubetas de tipo
industrial en capacidades de 3, 4, 5, 10y 19 Lts. Con tapa plastica ylo
metalica.

Otra linea propia de venta es la de tapones para la industria
vitivinicola en la cual tenemos las siguientes. Medidas y la capacidad
para abastecer al mercado nacional e internacional; 28 - 400, 28 - 400,
30 - 400, 38 - 400 inviolable con cinturén de seguridad para botellas
vinicolas o de agua, tapon para corona Guala en 2 piezas con
cinturén de inviolabilidad para botella tipo Bacardi (TBR largo, corto},
tipo Don Pedro y tapén irrellenable para corona Guala de 5 piezas
(TB5 largo y corto)Son especialistas en maquilas de todo tipo de
articulos plasticos.
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La empresa fabrica primordialmente tapas despachadoras para
uso en los empaques del consumidor. Tapas roscadas como ya se ha
mencionado estas tapas se utilizan tanto en la industria alimenticia
como farmaceéutica y quimica, en el ambito nacional e internacional.

Debido a que las areas de analisis seran las de materia prima,
inyeccion, y ensamble (acabado). Sé en lista a continuacién Ia
maquinaria disponible y utilizada en cada una de las diferentes areas
de proceso.

No. Mag. No. Act. No. Serie Marca Sist. de Trab.
Fijo
Maq. de Inyeccién.
1 0001 2562266 Engel 30/50  Semi Autom.
2 0002 2562312 Engel 30/50  Semi Autom.
3 0003 294836 Fama 75 Semi Autom.
5 0004 2562194 Engel 50/7C  Semi Autom.
6 0005 13130 Engel 50/100 Automatica.
7 0006 2564295 IHP 100/250 Automatica.
8 0007 2564321 IHP 100/250 Automatica.
9 0008 293201 Kuasy 170/55 Automatica.
11 0003 233561 Fama 75 Semi Autom.
12 0010 1262157 IHP100/250  Automatica.
13 0011 298775 IHP 100/250 Automatica.
14 0012 135021 NB 80 Autornatica.
15 0013 2564273 IHP 180/350 Automatica.
16 0014 258641 IHP 180/350 Automatica.
17 0015 259321 IHP 180/350 Automatica.
18 0016 256281 Nissei 36 Ane Autom.
19 0017 298772 NB 85 Automatica.
20 0018 2571213 NB 85 Automatico.
21 0019 210324 Fama 150 Automatico.
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No. Mag. No. Act.
Fijo

22 0020

26 0021

31 0022

32 0023

40 0024

Mag. Cerradoras.

44 0025
45 0026
46 0027

Pigmentadora.

42 0028
Molino.
43 0029
Taponadora.

47 0030
Cortadoras.
48 0031
49 0032

No. Serie

]

267891
354290
124576
124854
267234

25754
25789
26798

2631

3524

28571

71515
71628

Marca

Fama 150
Fama 350

Nissei 71 Ane
Nissei 71 Ane

JSW JM 550

MID-WEST
MID-WEST
MID-WEST

Pagani

Pagani

MID-WEST

MID-WEST
MID-WEST

Sist. de Trab.

Automatico.
Automatico.
Automatico.
Automatico.
Automatico.

Automatico.
Automatico.
Automatico.

Mecanico.

Mecanico.

Mecanico.

Autom.
Autom.
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3.1.3 MATERIAS PRIMAS QUE SE UTILIZAN.

La empresa de acuerdo a la procedencia de las materias primas
las tienen clasificadas de la siguiente manera:

A) Materiales nacionales.
B) Materiales de importacién.

Actualmente se emplean un total de materias primas diferentes
de primer orden, de las cuales el 25% es de procedencia nacional y el
75% de importacion.

Dentro de las materias primas que se utilizan se puede realizar a
sy ves una divisién por materia prima de primer orden y otra en
materia prima de segundo orden (insumos).

Cada una de las materias primas corresponde a una de las del
listado de materiales siguiente:

MATERIA PRIMA DE PRIMER ORDEN.
Descripcion:

ABS LNI! 240 Natural Primera

Alto impacto 4220-1000-347 1ra.

Cristal {polipropileno) HF5

Polipropiteno PX - 20020 B.D
Polipropiteno LDP - 9020 B.D lineal
Polipropileno PX - 60120 de 1ra
Polipropileno PX - 65030 de 1ra
Polipropileno Valtec H5013

Polipropileno Profax Pl - 810 M de 1ra
Polipropileno Profax Pl - 610M clarificado
Polipropiteno PX - Hi - 120 Pemex F-12 1ra
SAN 21 -2020 - 347 Nat. 1ra.
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MATERIA PRIMA DE SEGUNDO ORDEN.

Material de Empaque.

mpBL65 65x90 cm

mpBL70 70x105 cm

mpBL51 51x21x21x 100 cm
mpBL37 37 x 45 x 300 cm
mpBL25 Bolsa 25x 42 x 300 cm

mpCJ01 Caja carton M.1
mpCJ01 Caja cartéon N.1 2da.
mpRL40 Rollo 40 x 30
mpRL45 Rollo 45 x 30
mpRL50 Roilo 50 x 30
mpRL55 Rollo 55 x 30
mpRL60 Rollo 60 x 30

Otros.
ZCAJ52 Cartén encerado de 52 mm

ZCAJ78 Carton encerado de 78 mm
ZCARO083 Cartdn encerado de 63 mm

ZPAPQ52 Papel glacim rojo 52 m sello grta.
ZPAPOB3 Papel glacim rojo 63 m sello gria.
ZPAPQ78 Papel glacim rojo 78 m selio grta.

ZPAPQ80 Papel Aluminio 80 mm

ZPAPQO94 Papel glacim rojo de 94 mm sello grta.

Articulos Varios.

Flex spout 5 lts.

Flex spout 10 Its.

Flex spout 19 lis.

Asa 4 lts, 5lts, 10 Its, 19 lts.
Asa 20 Its con mango.

Asa 10 Its con mango
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3.1.4 AREAS DE PROCESO Y MAQUINARIA.

Las areas de proceso se encuentran divididas en 4 partes que son:
area de inyeccion, area de acabado, area de moldes y area de materia
prima.

- Area de inyeccién; dentro de esta area se lleva a cabo la fabricacion
de piezas de plastico inyectadas en maquinas de colada caliente. Es
aqui en donde se fabrica el 100% de las piezas fabricadas en INPLAX,
que equivalen a un 80% de las ventas, debido a que el otro 20% es
material que se manda a maquilar.

- Area de acabado; como su nombre lo indica esta area esta encargada
de darle a la pieza inyectada un acabado exterior si la pieza asi lo
requiere, al igual que ensamble de piezas fabricadas dentro de la
empresa para crear un producto.

- Area de moldes, es un area encargada de la elaboracion, reparacion,
y mantenimiento de moldes para inyeccion de productos de plastico, no
solo para los productos que fabrica la propia empresa, si ho también
para el servicio que le ofrece a otras empresas incluyendo empresas
dedicadas a extrucion de plastico.

- Area de materia prima; se encarga del abastecimiento, recepcién vy
reciclaje de la materia prima. La materia prima reciclada es reutilizada
en la produccién o puesta en venta.
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AREAS PRODUCTIVAS DE LA EMPRESA

AREA DE
INYECECION

A AREADE
4 INGENIERIA

DE
MOLD

ES

R

i

{JAREAS DE PROCESO P\

Es importante aclarar que el estudio y analisis de distribucion de
pianta y de manejo de materiales se enfoca a las areas de inyeccién,
acabado y materia prima.

1.- Son areas estrechamente relacionadas por los procesos de
fabricacion. Esto es debido a que el drea de acabado complementa los
procesos de inyeccién de los productos que inician su proceso o
manufactura en el area de inyeccion.

2.- Del volumen total producido, del total de la planta se tiene que el
proceso del area de inyeccion solo cumple con el 75% del proceso,
debido a que aproximadamente el 25% del 100% de esta misma
produccién tiene que pasar al area de acabado o ensamble. { Estas
areas son las que tienen mayor movimiento y por consiguiente las que
exigen mayor atencion en cuanto a la distribucion de planta y al
manejo de materiales).

3.- Del volumen total de produccion aproximadamente el 30% del
material que entra al area de produccidn (inyeccién) es reciclado en el
area de materia prima para su reutilizacién, debido a que es de vital
importancia para el desarrollo de la produccién de la planta.
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3.1.5 CAPACIDAD INSTALADA.

En toda empresa la capacidad instalada juega un papel
importante en la productividad al poder dar a conocer la situacion real y
potencial que prevalece en ella. Es por ello que haciendo un analisis de
datos de productividad de esta empresa del mes de Abril al mes de
Mayo de 1997, se obtienen los siguientes datos, de produccion
mensual promedio de capacidad real y potencial por producto.
Mostrados en la tabla 1A.

TABLA 1.A
CODIGO [P APARENTE| P.REAL | CODIGO | P.APARENTE P.REAL
AVOG10 1200 969 FU00870 960 808
AV0020 6171 3778 IN00280 2400 22023
AV0080 3600 3215 INOQ300 3323 2651
AV00110 1350 1471 1500030 6646 4370
AV00130 2541 1808 1TO0380 2100 1352
AV(0200 514 358 1T00400 3323 2056
AV00220 758 362 1T00410 3088 2098
€B00209 2400 2308 IR00B00 1200 936
Cb00220 1920 1370 IR00820 1200 651
CD00230 2571 1315 IR02800 1200 1066
c€000240 2571 1800 IR06200 1800 1456
CB00300 180 130 IR06300 2400 1516
Cb00350 225 417 IR06700 1920 1453
CD00o410 720 568 NEQQOS50 639 565
CD00420 800 617 NEDOG6ED 626 644
CD01950 150 17 NEODO070 480 355
EX00100 - 3600 2097 PGQ0010 2400 1474
EX01410 4114 3967 PG0O0020 4114 3652
EX01420 6646 4689 SA04000 4323 3609
EX01610 6171 3445 SC04000 4431 3445
EX02010 6171 5291 SQ00120 14400 10448
EX02020 6171 4410 5Q00130 14400 11884
EX02410 6171 4422 5Q00150 14400 10788
FU0Q060 277 244 5Q10280 6400 5501
FU00080 800 870 ST00030 129 125
FU00410 164 141 $T00040 128 129
FUQ0420 257 212 §T00050 144 147
FU00430 225 214 ST00060 144 130
FU00440 257 236 ST00070 144 133
FU00810 360 240 ST00080 150 146
FUDQ0620 400 200 VA00080 8365 8286
FU0Q0630 400 312 VAQQS570 129 126
FUD0640 514 461 VADDS590 164 146
FUDQ660 480 457
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3.1.6 PRONOSTICO DE VENTAY VOLUMENES DE PRODUCCION.

La utilizacion de datos historicos permite, en la mayocria de
casos, conocer el comportamiento y la tendencia de las variables en el
futuro. Los datos que arrojan estas proyecciones proporcionan bases
firmes para tomar decisiones, mismas que pueden ser de gran valor
para el éxito de una empresa, o para llevarla a una mala planeacion
que origine serios problemas en la misma.

Por lo tanto, el conocer la situacidon que experimentara la
empresa, en un futuro no muy lejano, desde el punto de vista de venta
es de vital importancia para la justificaciéon de este proyecto.

Para iograr lo anterior se consideran los datos de ventas
mensuales (en unidades), de junio de 1996 a junio de 1997 que se

muestra a continuacion.

FECHA

Del Al Ventas

1/Junio/986 30/Junio/96 86939.75
1/Julio/96 31/Julio/96 85250.00
1/Agosto/96 31/Agosto/96 82562.50
1/Septiembre/96  30/Septiembre/S6 95171.27
1/Cctubre/96 31/0Octubre/96 82150.00
1/Noviembre/96  30/Noviembre/96 79490.70

1/Diciembre/86  31/Diciembre/96 75596.00
1/Enero/97 31/Enero/97 89000.00
1/Febrerc/97 29/Febrero/97 91149.80
1/Marzo/97 30/Marzo/97 92016.00

1/Abril/a7 30/Abril/97 90590.40
1/Mayo/97 30/Mayo/97 92598.00
1/Juniof97 30/Junio/97 93145.80
TOTAL 507583.02
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3.2 ANALISIS DE DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL.
3.2.1 APLICACION Y EVALUACION DEL TEST.

Debido a que es de vital importancia tener presente el tipo de
problematica que se presenta dentro de una empresa en el aspecto del
manejo de materiales, es necesario conocer la opinién que de ella
tienen algunas personas involucradas en los procesos productivos, de
ahi que se propusiera llevar a cabo la aplicacion de cuestionarios,
Cuyas preguntas se relacionan con los aspectos generales mas
relevantes que influyen en el funcionamiento de una empresa en el
area productiva.

Tomando en cuenta el analisis de los casos tipicos de distribucién
de planta desde el punto de vista de Muther, se puede conocer de
acuerdo con la evaluacidn de los cuestionarios, de ellos como se
encuentra la empresa. Asi mismo se tendra conocimiento de |Ia
problematica interna de la misma y se podra con ello ampliar la
perspectiva que sé tenia de ella en un principio. )

El cuestionario aplicado, que puede permitimos conocer la
situacion actual en base a respuestas afirmativas o negativas.

No. Descripcion del Material.

1 Alto porcentaje de piezas rechazadas

2 Grandes cantidades de piezas averiadas en el proceso.
3 Entregas interdepartamentales lentas.

4 Materiales que extravian o pierden su identidad.

5 Materiales voluminosos o grandes o mayores distancias

que otros mas pequeos.
6 Tiempo excesivamente prolongado de permanencia del
Material en proceso, con el tiempo total de operacion.
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Descripcion de Maguinaria.

7 Maquinaria inactiva.

8 Paros de maquina.

g Maquinaria obsoleta.

10 Equipo que causa ruido y vibracién

1" Equipo demasiado alto, ancho, largo y pesado para su
ubicacién

12 Maquinaria y equipo inaccesible.

Descripcidon Hombre.

13 Condiciones de trabajo inseguras.

14 El area no se ajusta a tos reglamentos de seguridad.

15 Condiciones de trabajo incomodas.

16 Muchos movimientos de personal.

17 Perscnal 0cioso.

18 Contrariedades entre operarios y personal de confianza.

19 Empleados calificados pasando gran parte de su tiempo
Realizando otras actividades no pertenecientes a su area.

20 Falta de comunicacién entre departamentos.

Descripcion Movimiento y Manejo de Materiales.

21 Retroceso y cruce en la circulacion de materiales.

22 Gran proporcion de tiempo de operarios invertido en
Manipulacion de materiales.

23 Frecuentes acarreos y levantamientos a mano.

24 Operarios en espera de personal encargado de movimien-
to de material.

25 Traslados de material a grandes distancias.

26 Traslados demasiado frecuentes.

27 Congestion de pasillos.

28 Inexistencia de identificacién de material.

29 Mala ubicacion de materiales.
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30 Equipo y manipulacién de materiales inadecuado.
31 Insuficiente equipo para la manipulacion de materiales.
Descripcion Espera de Almacenamiento.
32 Se observa gran cantidad de materiales almacenados.
33 Gran cantidad de material en espera de proceso.
34 Confuncién y congestion en el almacenamiento.
35 Operarios en espera de material.
36 Poco aprovechamiento de espacios de almacenamiento.
37 Materiales averiados 0 mermados en almacén.
38 Elementos de almacenamiento inseguro e inadecuado.
39 Errores en registros o inventarios de existencias.
Descripcién Servicios.
40 Quejas de instalaciones inadecuadas.
41 Puntos de inspeccién o control en lugares inadecuados.
42 Elementos de inspeccién o pruebas ociosas.
43 Demoras en entregas de material a areas productivas o
areas de produccion.
44 Demcras de reparacién.
45 Costos elevados de mantenimiento.
46 Elevada proporcion de empleados en relacion con los tra-
bajadores de produccion.
47 Numero excesivo de reacomodos de equipo precipitados o
de emergencia.
Descripcion Edificios.
48 Paredes u otras divisiones separando areas similares.
49 Falta de iluminacién y ventilacién.
50 Pasillos principales cruces estrechos o torcidos.
51 Peticiones frecuentes de espacio.
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Descripcién al cambio

52 Cambio anticipado de disefio de producto, material, pro ---
duccién.

53 Cambios anticipados en métodos de maquinaria y equipo.

54 Cambios antisipados en horarios de trabajo, estructura or--
ganizacional.

55 Cambio anticipados en los elementos de manejo y almace-
naje de produccion y materia prima.

Descripcién Planeacién.

56 Existe una planeacion adecuada de ruta de manejo de ma-
teriales y proceso de produccidn dentro de la empresa.

57 Ubicacion y distribucion de planta de acuerdo a una planea-
cidn

58 Existe una planeacién y controla de la produccion.

Descripcion Flujo de Materiales.

59 Esta definida una secuencia en el manejo de materiales
que intervienen en los diferentes procesos de produccién.

60 Influye el tiempo en el manejo de materiales en el tiempo
de produccion

Descripcion Utilizacion del Espacio.

61 Facilita la distribucion de la empresa el manejo de materia-
les.

62 La ubicacion de materiales permite un adecuado manejo
de los mismos.

63 En la distribucién de la empresa se consideraron las areas

necesarias para un manejo adecuado de materiales.
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Descripcidn Automatizacion.

64 Se tienen maquinas automatizadas para el manejo de ma-
teriales.

65 Se ha considerado la posibilidad de automatizacion de
manejo de materiales en el drea productiva.

Descripcion Estandarizacion.

66 Se encuentran estandarizados los contenedores para él
manejo de materiales.

67 Se ha estandarizado el equipo para el manejo de materia-
les

68 Se ha considerade que un manejo adecuado en los mate-
riales permite una mejor conservacion de 10s mismos.

69 Es posible reducir la relacién de peso muerto en la carga
transportada.

Descripcién Mantenimiento.

70 Existe mantenimiento para los equipos de manejo de ma-
teriales.

71 Estan programadas tas reparaciones de equipo de trans-
porte.

72 Provoca paros de produccion jos dafios del equipo de
transporte.

Descripcion Control.

73 Facilita el sistema el manejo de materiales, el control, la
planeacion y los inventarios.

74 Se cumple con los programas de produccion con la ca-

pacidad actual del sistema de manejo de materiales.
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Descripcion Capacidad.

75 Se podria considerar como optimo el equipo de manejo
de materiales de acuerdo al volumen de produccion ma-
nejados.

76 Podria aumentarse 10s volumenes de materiales mane-
jados sustituyendo los métodos actuales de manejo de
materiales.

Descripcion Seguridad.

77 La distribucion de la planta permite un manejo seguro
del manejo de materiales.

78 Se presentan accidentes en el manejo de materiales.

79 La distribucion y acumulacién actual de los materiales

permite un nivel de riesgo de seguridad minimo en el
momento de manejarios.

RESULTADO DEL CUESTIONARIO.

Asi pues se presenta en la tabla 2.1 los resultados obtenidos en los
cuestionarios correspondientes a cinco areas de la empresa.

De acuerdo con los datos arrojados por los cuestionarios, puede
decirse que la empresa se encuentra ubicada en un alto porcentaje de
deficiencia en el manejo de materiales. Es decir, que al obtenerse un
53% de respuestas afirmativas se contempla un estudio de
redistribucion de planta.
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TABLA 3.2.1 EVALUACION DEL TEST
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TABLA 3.2.1 EVALUACION DEL TEST

HOJA1DE2

* NO/

51

PRODUCCION | SUPERVICION | EVALUACION

DEPARTAMENTOS

CONTROL
DE
CALIDAD

ALMACEN
DE

GERENCIA
DE
__INGENIERIA M. PRIMA

No.

PREGUNTA

43

43

47

49
50

31

52

53

54
55

56
57
58
32

61

62
63

65

66

67
68

[
70
71

72

74

75

76

78

EVALUACION DEL TEST
RESPUESTA

RESULTADO

53 %
47 %
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3.2.2 DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA Y ALTERNATIVAS
DE SOLUCION.

La problematica que actualmente se presenta dentro de la
empresa esta ligada con los aspectos contemplados en el cuestionario
anterior es por ello que a continuacion se presenta a manera de listado
algunas de las caracteristicas mas importantes que permiten definir la
problematica actual.

t.- Se tiene una cantidad de pieza elevada, rechazadas tanto en el
proceso como al final del mismo.

2- Se tiene un alto indice de maquinaria inactiva debido a las
constantes averias que en ellas se presentan.

3.- Falta de comunicacidn entre jefes y departamentos.

4 - Entregas rechazadas de materiales en areas productivas como
almacenes.

5- Se efectta a menudo el mantenimiento de la maquinaria
{principalmente en los moldes), lo cual provoca costos demasiado altos
por reparacion.

6.- Actualmente no se cuenta con un plan o estrategia de materiales
bien definido o que pueda considerarse funcional dentro de la empresa,
lo cual afecta los procesos de produccion.

7.- Se tiene que la ubicacion y redistribucion de la planta no se
considera optima, dado que los cambios realizados en ella se han
efectuado un tanto empiricos y ajustado solo a ciertas conveniencias
sin tomar en cuenta un proceso detallado.
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Soluciones Alternativas.

Dado que los resultados obtenidos en el cuestionario aplicados a
distintas areas de la empresa, esta intimamente ligado a la
problematica descrita anteriormente, es posible determinar que tipo de
acciones de correcciones tomar para este caso y de acuerdo con los
lineamientos de Richar Muther, serd necesario realizar un proyecto de
redistribucién de planta mediante la aplicacion de la técnica S.L.P.
{Systematic Layout planning).

3.2.3 PLANO DE DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL.

El ptano mostrado a continuacién proporciona una vision clara de
la disposicién de la maquinaria actuaimente en la empresa. Esta
distribucion de planta carece de bases teodricas y técnicas, de aqui la

importancia de un estudio de manejo de materiales.

A continuacién se muestra el plano de distribucion actual de la
empresa.
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3.2.4 DELIMITACION DE LAS AREAS DE ANALISIS.

Al realizar cualquier estudio, es importante determinar las areas a
analizar. En este caso, y para el proyecto de distribucion de planta se
enfocara a las areas:

1. - AlImacén de materia prima.

2. - Area de produccion (Inyeccion).

3. - Departamento de ensamble.

4. - Departamento de control de calidad.
5. - Almacen de producto terminado.

Para el Andlisis de manejo de materiales se excluira el area de
control de calidad.

Las razones por fas cuales se analizardn las citadas areas se
pueden consultar en el sub. capitulo 3.1.4 de esté proyecto.

3.2.5 DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES O
CURSOGRAMA SINOPTICO.

En toda empresa, los procesos productivos liegan a tener fuerte
peso en la disposicion de las maquinas al desarrollar un proyecto de
distribucion de planta. Una manera de visualizar simbdlicamente los
procesos de manufactura es utilizando diagramas de operaciones o
cursogramas sinopticos. Es una representacion grafica del flujo de
proceso propuesto (0 actual), y las fuentes de variacién del equipo,
materiales, métodos, y personal, déesde el inicio hasta el fin de un
proceso de manufactura o ensamble. Se utiliza para enfatizar el
impacto de las fuentes de variacidn en el proceso. Sus detalles incluyen
el nimero de maquinas, nomero de husillos en cada maquina, rutas
multiples en el proceso, aimacenaje y puntos de demora, estado de la
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inspeccion, numero de operarios, rutas de producto, etc. E diagrama
de flujo ayuda a analizar el proceso en su totalidad en lugar de etapas
individuales en el proceso. Asi mismo, el diagrama ayuda al equipo de
planeacion a enfocarse en el proceso al conducir el AMEF de proceso y
disefiar el plan de control.

El diagrama de flujo del proceso debe mostrar los siguientes
puntos.

1. - Todos los pasos necesarios para manufacturar o ensamblar un
producto desde la recepcidn del material hasta el embarque del
producto terminado.

2. - Todas las operaciones, eventos y los respectivos controles que se
emplearon para asegurar la estabilidad estadistica de la operacién y ia
habilidad de su proceso para cumplir con las especificaciones de
planos, comportamiento y materiales.

Las caracteristicas relevantes del producto y proceso como se
determino previamente, deben estar incluidas en el diagrama de flujo
del proceso. Las estaciones o puntos de control que requieren
operarios certificados, ayudas visuales, mantenimiento preventivo, etc.,
deberan aparecer claramente marcadas.

Es por lo anterior que a continuacién utilizando este tipo de
diagramas se muestran los procesos de fabricacién de algunos
productos representativos de la empresa. Productos que tienen gran
movimiento dentro de las areas productivas.
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA 1 RESUMEN
OBJETIVQ: MEJORA DE PROCEBO ACTIVIDAD MA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

‘TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DIETANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: Q00010 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIPROPILENO
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
pis {TeM | LT 1
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO SIMBOLO OBSRRVACIONES
ClA | SEG )
m o|[T[D|I |A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 {080 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBORI -
LEO 480 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 233 lo3s3 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0310 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 060 |x FISICA
CERRADORA 060 |(x MAQ. CERRADORA
EMPAQUE 060 Ix MAQ. CERRADORA
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.2% H MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 143 10.213 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESG PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 |0.975 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGA
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA 1 RESUMEN
ORJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANBPCRTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: 8Q10280 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

MATERIAL: POLIFROPILENO HOMOPOLIMERO

NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS [TEM [ L1 L [
DESCRIPCION CANTIDAD jTAN! PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | BEG
o o|T|nh
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 o080 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBORI -
LEOQ 600 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 16.5 |0.223 X PLATAFORMA RODANTE

INYECCION 0300 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.750 |x FISICA

EMPAQUE 0.100 |x MANUAL

INEBPECCION x FISICA

IDENTIFICACION DE

PRODUCTO 0.250 x| iMaNUAL

PUESTA A PESO PRODUCTO 30 |0.384 x PLATAFORMA RODANTE
TRANSPORTE A PESADO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 |0.97 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGA
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA 1 RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
FSPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA :
CODIGO DE PRODUCTO: 8Q00300 TIEMPO :
RLABORO: BFCERRIL OSORNIO PATRICIA | MATERIAL: POLIPROPILENO
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO;
DIS |TIEM [~ 1 1 1
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG
m; QITID|T
ALMACEN MATERIA PRIMA I
TRANSPORTE A PIGMENTA- i
CION Y TAMBORILEO 6 0.80 x PLATAFORMA RODANTE |
PIGMENTACION Y TAMBORI - i
LEO lso0  |x PIGMENTADORA .___1|
EMPAQUE 60 x MANUAL i
TRANSPORTE A PRODUCCION 233 {0363 x PLATAFORMA KODANTE
INYECCION a3 |[x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 x FiSICA
EMPAQUE 005 |x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.250 X MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 26.2 [0.351 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 |0.975 x PLATAFORMA pODANTE |
}
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS !
|
|
i
1
i
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA 1 RESUMEN
OBIETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTC ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABADGQ | DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: 5C0400 TIEMPO
ELABORO: BECFRRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIPROPILENO (5820 ARISTECH)
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVIBO:
DIS [TIEM [T 1 1
DEBCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | BEG
m O|T{D|I [A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 080 |x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBORI -
LEO 600 |x PIGMENTADORA,
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 293 | 0371 x PLATAFOBRMA RODANTE
INYECCION 0.160 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTQ 020 |x FISICA
EMPAQUE 005 ix MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.2% x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 10.2 {0.19 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 54 |0.695 x PLATAFORMA RODANTE
ENSAMBLE CUERPO Y
ACTUADOR 0.04 |x MANUAL
EMPAQUE 002 |x MANUAL
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 210 [0.975 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.1 HOJA 1. RESUMEN
ORJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROFUESTO ' | ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABADO | DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: SC0410 TIEMPO
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA | MATERIAL: POLIPROPILENO (5820 ARISTECH)
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
D8 [TIEM | L. 1.1 1
DESCRIPCION CANTIDAD {TAN| PO |} SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | BEG
m Oo|T|D]|I
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 0RO jx PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTALCION Y TAMBORI -
LEO 600 Ix PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 233 [.0362 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.165 |x MAQ. DE INYECCION
BELECCION BE FRODUCTO 0300 |x FISICA
EMPAQUE 005 |x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 025 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 30.0 |0.406 x PLATAFORMA EODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 54 | 0.695 x PLATAFORMA RODANTE
ENSAMBLE CUERPO Y
ACTUADOR 004 |x MANUAL
EMPAQUR 0.02 ix MANUAL
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 21.0 10975 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMANo.1 HOJA 1 RESUMEN
ORJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
TUGAR ; AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: EX01210 TIEMPO

ELABORCO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

MATERIAL: POLIPROPILENO

NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIE | TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN{ PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
ClA | SEG
m: QlT|D|1
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 6 0.80 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEQ 240 |x PIGMENTADORA
EMPAGUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 473 [0.562 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 022 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 x FISICA
EMPAQUE 016 |x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 < MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 25.2 |0.567 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 |0.975 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTA CARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA 1 RESUMEN
ORJETIV(: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION

TRANEPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODOQ PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: PGO0G810 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

MATERIAL: POLIPROPILENO

NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
pl [mEM |1 1 1
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO ||SIMBOLO OBSERVACIONES
ClA { SEG
m: Q|TiD|1
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 0.80 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEQ 600 [x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 233 |6.362 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0300 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTQ 0.500 |x FISICA
EMPAQUE 0.500 |x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 025 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 21.0 0264 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PEEO PRODUCTC 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 585 | 0975 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTA CARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.1 HOJA 1 RESUMEN
OBIETTVC: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABADO |DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: LI00400 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSBORNIO PATRICIA

MATERIAL: POLIPROPILENO

NAVARRO CRUZ RUBEN
REVIEO:
DIS [TrEM | L [ T T
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO [[SIMBOLO ||  OBSERVACIONES
CIA | S8EG
m olT{pl1 {A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANEPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 0.80 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO 240 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 45.8 {0.580 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0210 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 050 |x FISICA
EMPAQUE 050 |x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0250 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 203 {0248 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 54  |0.693 x PLATAFORMA RODANTE
ENSAMBLE TUBO Y
VERTEDERO 080 |x MAQ. TAPONADORA
EMPAQUE 050 |[x MANUAL
TRANSPORTE A ALMACEN 21.0 [0.299 x PATIN HIDRAULICO
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJAL RESUMEN
ORJETIVO: MEJORA DE FROCESO ACTIVIDAD MA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICC OFPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABADO | DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: LRO6700 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

MATERIAL: POLIETILENO CRISTAL.

NAVARRO CRUZ BUREN
REVISO:
DI8 [TIEM | I
DESCRIPCION CANTIDAD |[TAN| PO ISIMBOI.D OBSERVACIONES
CIA | SEG
m; 1A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PRODUCCION 48.0 |0.640 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.15 MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.42 FISICA
EMPAQUE 0.10 MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 32.3 | 0.465 PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 540 |0.69% FLATAFORMA RODANTE
ENBAMBLE TUBO Y TAPA 0.80 MAQ. TAPONADORA
EMPAQUE 0.10 MANUAL
TRANSPORTE ALMACEN 21.0 10299 PATIN HIDRAULICO
ALMACENAR CAJAS z | MONTACARGAS




CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.1 HOJA 1 RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICOD OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSFECCION
METODOQ PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION ¥ ACARADO |DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: LRO6500 TIEMPC
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIPROPILENO
NAVARRC CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS |TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD {TAN| PO | SIMBOLO OBSERVACIONES
ClA | SEG
m OITID|I {A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 6 0.80 PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEOQ 240 PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 MANUAL
TRANSPORTE A FRODUCCION 23.1 [0.363 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.200 MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE FRODUCTO 0.500 FISICA
EMPAQUE 0..500 MANUAL
INSPECCION FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.250 MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 25.5 |0.350 PLATAFORMA RODANTE
PURSTA A PESO PRODUCTO 60 BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADG 54.0 |0.695 PLATARORMA RODANTE
ENSAMBLE VERTEDERO
Y TAPA 0.800 MAQ. TAPGNADORA
EMPAQUE 0.500 MANUAL
TRANSPORTE ALMACEN 21.0 |0.299 PATIN HIDRAULICO
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.1 HOJA 1 RESUMEN
ORJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: CUD1900 TIEMPO
ELABORO: RECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIETILENO ALTA DENCIDAD
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
D8 [TIEM [ L 1T T
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG
o o|T(p|1i{A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 250 |0.10 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMRO-
RILEO 240 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 0.42 10.520 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 040 (x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 050 Ix FISICA
COLOCACION ASA 020 Ix MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x| |MANUAL
EMPAGQUE DE PRODUCTO 310 ix | MANUAL
TRANSPORTE A ALMACEN 55,1 {608 x MANUAL
ALMACENAR BOTE x | MANUAL




CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.1 HOJA ) RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: NEOOS) TIEMPO
ELABORO: BECERRIL OSORNIOPATRICIA | MATERIAL: POLIPROPILENO
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVIEO:
DIS |[TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN | PO [ISIMBOLO ORBSERVACIONES
ClA | SEG
m OIT{D|1
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEOQ 6 0.80 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO 600 x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION s4.8 |o.130 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.360 [x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.50 |x FISICA
EMPAQUE 080 Ix MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADC 25.5 |0394 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 0.50 |Ix BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 540 |0.695 x PLATAFORMA RODANTE
ENSAMELE LAINER 0.10 |x MANUAL
EMPAQUE 080 |x MANUAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 |0.895 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMANo.1 HOJA 1 ] RESUMEN
ORJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: EVEI0300 TIEMPO

ELABCRO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

MATERIAL: POLIETILENO ALTA DENCIDAD

NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS [TIEM [—L 1 I 1
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG
m; OIT{D|I
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 0.60 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO 240 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 16.5 [0.223 x PLATAFORMA RODANTE

INYECCION 090 [x MAQ. DE INYECCION
REBABIADO 60 x FISICA

EMPAQUE 010 |x MANUAL

INSPECCION x| |FISICA

IDENTIFICACION DE

PRODUCTC 0.25 x| |MANUAL

TRANSPORTE A ALMACEN 40.5 |0.795 x FLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR PRODUCTO MANUAL
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.1 HOJA 1 RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION
TRANEPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: CD00200 TIEMPO
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA | MATERIAL: POLIPROPILENC
NAVARRC CRUZ RUBEN
REVISO;
pis fTEM [ 1L T 1 1
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO |SIMBOI)0—I ORBSERVACIONES
ClA | SEG
m OIT(D]I1 |A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEC [ 0.60 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO 240 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 473 |0.550 < PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.250 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 x FISICA
EMPAQUE 010 [x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 353 |0.441 x PLATAFORMA RODANTE

PUESTA A PESO PRODUCTO

BASCULA DIGITAL

TRANSPORTE A ALMACEN

58.3 10.975 X

PLATAFORMA RODANTE

ALMACENAR CAJAS

x | MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l1 HOJA 1 RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: CD00350 TIEMPO
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: SAN
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS |TEM |[—/———3
DESCRIPCION CANTIDAD [TAN| PO | SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG
m OiTID|I
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANBPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEOQ 3 0.400 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEQ 600 |[x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A HORNO 30 [0.350 x PLATAFORMA RODANTE
SECADO 300 |x HORNO
EMPAGUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 7.50 |0.102 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 030 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO
60 x FISICA
EMPAQUE 0.10 |[x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRANSPORTE AREA PESADO 10.8 10225 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 060 |x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 | 0.975 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA 1 RESUMEN
OBRJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION
' TRANSPORTE
ESFERA
INSPECCION
METODO PROFUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: CDO0420 TIEMPO
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIPROPILENC
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVIBO:
DIS | TIEM | I O I
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO | SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG
m: Q|T|DJ|I
ALMACEN MATERIA PRIMA.
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 0.80 x PLATAFQORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO- :
RILECQ 600 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 443 |0.545 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.230 ix MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 x FISICA
EMPAQUE 010 |x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 26.3 {0.359 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 |0.975 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA1 RESUMEN
ORJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA MP
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO BE PRODUCTO: EV 00149 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

MATERIAL: POLIETILENO ALTA DENCIDAD

NAVARRO CRUZ RUBEN
REVIEO:
DIE [TEM [-I 1 1 1
DESCRIPCION CANTIDAD {TAN| PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
SEG
m o|lT{pl1
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 6 0,80 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO 600 |[x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 473 }.562 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0280 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0350 Ix FISICA
EMPAQUE 050 Ix MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 17.7 | 0.567 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PEBO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 10.695 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.

Codigo: 8Q00010
Descripeion: Tapa Dental Maniposa.

Toja 1 de 1
TE Maquina Arca
Polipropileno
Pigmentacién y 1 8 Min 42 Materia Prrma
Tamborileo.
Saco de Polictileno
Empaque 2 1 Min. Mareal Manteria Prima
Area produccion, 1 0.363 Min,
Ioyeecién 3 0.22 Min. 32 Produccién.
Seleccion 4 0.60 Min. Manual Producadn.
Bolsn Polictileno
y Caja cartéon.
Cerradors 5 0.60 Min Cetradura Produccion.
Empaque 0.60 Min. Cerradora Produccidn.
Inspeccitn
1dentificacion de 0.25 Min. Manual Produccion
producto.
Area de Pesado 4.213 Min.
Pesado. 1 Min. Bascula Produceion
Area Almacén 0.975 Man.
nTECIe RERL
Alnacén. !‘EST Y TLS!) Hﬁ ¥ -gu

SR DE LA Bi%i.’ﬁiin’k.&}f&?
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Cédigo: SQ10280
Descripeidn: Tapa Snap Top 28/415.

Hojaldel

TE Maquina. Area
Polipropileno
Pigmentacién y 1 10 Min. 42 Mgieria Prima
Tamborileo,
Saco de Polietileno
Empaque 2 t Min. Mamal Meteria Pnima
Aren produccidn 1 0,223 Min.
Inyeccibn 3 0.30 Min 40 Produccion
Seleccidn 4 0.75 Min. Manual Produccion.
Bolsa Polietileno
y Caja cartén
Empaque 0.10 Min. Cemradora Produccion
Inspeccidn
Identificacion de 0.25 Min. Masmual Produccion
prochicto.
Area de Pesado 0.384 Min.
Pezado. 1 Min. Bascula Produccion.
Area Almacén 0.975 Min.
Almacén.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Codigo: SQ00300
Descripeidn: Tapa Snap Top 28 Lisa.

Hojaldel

TE Maquina Aren
Polipropilenc
Pigmentacion ¥ 1 10 Min 42 Materia Prima
Tamborileo.
Saco de Polietileno
Empague 2 1 Min. . Manmeal Materia Prima
Area produccidn 1 0.363 Min.
Inyeccibm. 3 0.33 Min. A0 Produccitn.
Seleccion 4 0.60 Min_ Meanal Produccion.
Bolsn Polietilenc
y Caja cartbn.
Empague 5 0.05 Min Cerradora Produccion.
Inspeccibn. 1
identificaciém de 6 0.25 Min. Manual Produccitn
producto.
Aren de Pesado 2 0.35} Min.
Pesado. 7 ) Min. BRascula Produccién.
Area Almacén 3 0.975 Min.
Almacén. i
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Polipropileno 5820

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.

Pigmenteciim y
Tamborileo.

8aco de Polictileno

Aree produccitn

Hyeccion.

Seleccion.

Bolsa Polietileno
y Caja cartén.

Identificacién de

Area de Pesado

Area de Acabado
Ensamble Disc Top
(Cuezpo, Actuador)

Bolsa de Polietileno
Caja cartén.

Codigo: SC04000
Descripeion: Tapa Dise Top (Cuerpo).

T.E

10 Min.

1 Min.

0.37 Min.

0.16 Min.

(.20 Min.

0.05 Min

0.25 Min

0.189 Min.

! Min.

0.695 Min.

0.04 Min.

42

20

Mamuai

Biscula

Hoja 1de 2

Produccitn

Produccion.
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Empaque.

Pesado.

Area Almacén,

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Cédigo: SC04000

Descripeidn:; Tapa Disc Top (Cuerpo).
TE Maquina, Aren
»
9 0.02 Min. Mzmnal Acabado.
10 1 Min. Béscula Acabado
4 0.975 Mm.

Hoja2 de 2
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Polipropileno 5820

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.

Pigmentacién y
Tamborileo.

1

O

Saco de Polictileno

Ares produccidn.

Inyeccion.

Bolsa Polistileno
y Caja cartbn

Empaque

Identificacitn de

Atea de Pesado
Peaado.

Area de Acabado
Emsamble Disc Top

(Cuerpo, Actuador)

Bolsa de Polietileno
Caja carton.

8

Cédigo: SC04100
Descripeién: Tapa Disc Top (Cuerpo).

T.E

10 Min.

I Min.

0.362 Min.

0.16 Min

(.30 Min.

0.05 Min

0.25 M.

0.406 Min.

1 Min

0.695 Min.

0.04 Min.

Maguina_

42

20

Marmal

Mennai

Mamial.

Mojalde2

Materia Prima

Produceitn

Procincridn.

Produccion

Produccion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONLES.
Codigo: SC04100
Descripeion: Tapa Dise Top (Cuerpo).

Hoja 2 de 2
TE Maguina, Area
s
Empague. 9 0.02 Min, Mannal Acabado.
Pesado. 10 1 Min, Béscula Acabado.
Area Almacén. 4 0.975 Min.

Almacén 1
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Polipropilenc

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES,

Codigo: EX01210

Descripeion: Tapa Pilon 22 .

Pigmentacion y
Tamborileo.

1

Saco de Polietileno

Empague

Area produccion.

Tyeccitn,

Seleccion.

Bol=a Polietileno
y Caja cartén

2

Euapague

Inspeccidn,

Hdentificacion de
producto.

Area de Pesado

Pesado,

Area Almacén

A

3

%
%

TE Maquina,

8 Min. 42

1 Min. Manual
0.562 Min.

0.22Min 8

1 Min Manual

G.16 M. Mauual
0.25 Min. Marmal
0.567Min.

1 Min Béscula
0.97% M.

Hoja14de )

Produccion

Produccidn.

Produccion

Produccibn,

Produccion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Cédigo: PGO0010
Descripeién: Tapa Dawny .

Hojaldel

TE Maquina Area
Polipropileno
Pigmentacion y | 10 Min. 42 Materia Prima
Tamborileo.
Saco de Polietileno
Empaque 2 1 Min. Manual Materia Prima
Area producciom, 1 0.362 Min
Inyeccibn 3 0.30Min 18 Produceidn
Seleccion 4 0.50 Min. Manual Produccidn
Bolsa Polietileno
y Caja Canton
Empanue 5 0.50 Min. Manual Produceion.
Inspeccion. 1
tdentificaciom de 6 0.25 Min. Manel Produceiém.
producto.
Area de Pesado 2 0.264Min.
Pesado. 7 1 Min. Béascula Produccién.
Aren Almacén 3 0.975 Min.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Codigo: LR 00400
Descripcidn: Tapa Licor Roscada.

Polipropilenc
Pigmentacitn y 1
Tamborilzo,

Saco de Polietileno
Empaque 2
Area produccidn i
Inyeccion, 3
Seleceidn 4
Bolza Polietileno
Empaque 5
Inspeccidn. 1
Identificacion de 6
producto.

Area de Pesado 2
Pesado. 7
Aren de Acabado 3
Ensamble 8
(Tubo, Vertedero)}

Bolsa de Polietileno

T.E

8 Min,

1 Min

0.578 Min.

0.2]1 Min

0.50 Min.

0.50 Min.

0.25 Min.

0.284Min.

1 Min.

0.695 Min.

0.30Min.

Mamquina

42

Manual

Mauual

Manual

Mamuai

Bascula

Manual.

Hoja 1 de2

Materia Prima

Produccion.

Producciin

Produccion.

Produccion.

Produccion.
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Empague

Area Abrowcén

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.

Céodigo: LROO4A0O
Descripeion: Tapa Licor Roscada .

TE Muguina,
*
9 0.80 Min. Manmual
4 0.895 Min.

-

Hoja2de2
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Codigo: LRO6T00
Descripeiém: Vertedero Natural.

Hoja 1 de 2

TE Maguina Asen
Polipropileno (Cristal)
Area prodiuccion, 1 0.62 Min
Inyeccion 1 0.25 Min, 22 Produccion.
Seleccién. ) 2 0.42 Min. Marmal Prodvccion.
Bolsa Polietileno
Empaqre 3 Q.10 M Marual Produccitm.
Inspeccion 1
Hentificacion de 4 0.25 Min. Manua! Prodoccibn
prociucto.
Area de Pesado 2 0.50Min.
Pesado. 5 1 Min. Biascula Produceién.
Area de Acabadu 3 0.70 Min.
Ensamble 8 0.80Min. Manuni, Acabado.
{Tubo, Tapa)
Bolsa de Polietileno
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Empaque.

Area Almmcin,

Almarén

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Codigo: LR0O6700
Descripcion: Vetedero Natural .

Hojn2de 2
TE Maquins Area
.
9 0.10 Min., Manual Acabado.
4 0.30 Min,

—
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
- Codigo: LR06500
Deseripeion: Tapa Licor TBS (Tubo).

Hoja 1 de 2

T.E Maquina. Area
Polirooik
Pigmentacion y 1 8 Min. 42 Materia Prima
Tamborileo.
Saco de Polictileno
Empaque 2 1 Min. Marmal Msteris Prima
Ares produccién. i 0.363 Min.
Inyeccién 3 0.20 Min, 17 Produccion.
Seleccion. 4 0.50 Min Manual Produccion.
Bolsa Polietileno
y Caja cartén.
Empeque 5 ) 0.50 Min. Mamal Produccitn.
Inspeccion. 1
Tdentificacton de 6 0.25 Min. Mamra! Produccién
producto.
Area de Pesado 2 1,350 Min.
Pesado. 7 1 Min Bisculz Broductisn.
Area de Acabado 3 0.695 Min.
Ensamhie g 0.80Min. Mamal. Acabado.
(vestedero, tapa) ‘
Bolsa de Polietileno

92



DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Codigo: LR06500
Descripcion: Tapa Licor TB5 (Tubo).

TE Maquina Arca
.
9 0.50 Min Mamaal Acabado.
4 0299 Min.

Moja2de
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES,
Codigo: CU01960
Descripeion: Cubeta 19 Lis .

Polietileno Alta Densidad.

Pigmentacitn y
Tamborileo,

1

Q

Saco de Polietileno

Empaque

Area produccidn.

Inyeccién.

Beleccitn.

Colocactdn
De Asa

Inspeccion

Bolsa de Polietileno

Empaque

Area Almacén

3

’

TE

8 Min.

1 Min.

0.520 Min_

0.40 M.

0.50 Min.

0.20 Min.

0.10 Min.

0.465 Min,

Maquina.

12

Manual

26

Mamal

Mamial

Manuat

Hoja 1 de 1

Materia Prima

Materin Prima

Produccién.

Produccién

Produccion.

Preduccion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Cédigo: EVE0030
Descripcion: Silla Evenflo .

Hoja 1 de
TE Maquine. Aren
Polictileno Alts densidad
Pigsnentacion y 1 8 Min. 42 Materia Frima
Tamborileo.
Saco de Polietileno
Emparue 2 1 M. Mnmjz] Materia Prima
Area produccion. 1 0.223 Min.
Inyeccidn. k) 0.90Min A0 Produccion
Rebabeado. 4 1 Min Manual Produccion.
Bolsa Polictileno
Enpague 0.10 Min. Mamal Produecion.
Inspeccién.
Idettificacion de 0.25 Min. Mamaal Produccidén.
producto.
Area Pesado 0.359 Min.
i )
Almacén
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Codige: CDO0200
Descripeion: Cepillo Infantit .

Hoja 1 de 1
TE Meaquina. Aren
Polipropileno
Pigmenacidn y 1 8 Min. 42 Materia Prima
Tamborileo.
Seco de Polietilene
Empaque 2 1 Min Marmal Materia Prima
Area produccidn. 1 0.54% Min.
Inyeccidn. 3 0.25 Min. 13 Produccion.
Seleccion. 4 1 Min. Manual Produccion
Bolsa Polietileno
y Caja Carién
Empeque 5 0.10 Mm. Mnrmal Produccidn.
Inspeccion. 3
Identificaciton de 6 0.25 Min_ Marmal Produccién
producto.
Area de Pesado 2 (.44 Min.
Pesado. 7 1 Min. Bfsculn Produccién.
Arca Almacén 3 0.975 Min.
Almacén
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Cadigo: CD00350
Descripeitn: Cepillo Dentax 35.

Hoja 1 de 2

TE Magquina Area
8.AN
Pigmentacidn y 4 10 Min. 42 Materia Prima
Tamborileo.
Saco de Polietileno
Empaque 2 1 Min. Manuat Materia Prima
Aren secado. i 0.35 Min.
Secado. 3 0.350 Min. Horno Produccidn
Empaque. 4 0.50 Min. Mamal Produccion
Area Produceitn 2 1.02 Min.
Imyeccidn. 5 0.30 Min. 19 Produccion
Seleceitn [3 1 Min. Marmal Produccién.
Bolsn Polictilenc
¥ Caja Cartén
Emmpague 7 0.10 Min. Memal Produccitn.
Inspeccidn, 1
1dentificacion de 8 0.25 Min. Mamal Produecion
producto.
Area de Pesado 3 0.225 Min
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Codigo: CDO0350
Descripeién: Cepillo Dentax 35,

Hoja2de?2
TE Maguina Area
E ]
Pesado. 8 () I Min Béscuta Acabado.
Area Almacén 4 :D 0.975 Min.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES,
) Codigo: CD00420
Descripeién: Cepillo Dental Predent .

Hoja 1 de 1
TE Maquina Area
Polipropilenc
Pigmentacién y 1 10 Min. a2 Materia Prima
Tamborileo,
Saco de Polictileno
Empaque 2 1 Min. Mamyal Materia Prima
Area produccion. 1 0.595 Min.
Irryeccion 3 0.23 Min. 14 Produccién
Seleccidn. 4 1 Min. Mamual Produccidn
Bolsa Polistileno
y Caja Carton
Empaque 5 0.10 Min. Mawal Produccion
Inspeccién 1
Identificacion de 6 0.25 Min. Mamual Produccidn.
producto,
Area Pesado 2 0.359 Min.
Pesado. 7 1 Min. Riscula Produccién.
Ares Almacén 3 0.975 Mio.
[ % )
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Cédigo: EV00149
Descripcion: Tapa Rosca Evenflo

Hoja 1 de §
TE Maquina Aren

Polictileno
Pigmentrcion y 1 10 Min. 42 Materia Prima
Tamborileo.
Saco de Polietileno
Empaque 2 1 Min Mammal Materia Prima
Ares produccion. 1 0.562 Min,
Inyeccidn 3 0.28Min 9 Produccién.
Seleccidn 4 0.35 Min. Manial Produccion
Bolza Polietileno
Empaque 5 0.50 Min. Manual Produccion.
Inspeccidn i
Idemtificacion de 6 0.25 Min. Marmal Produccion.
producto.
Area de Pesado 2 0.367Min.
Pesado. 7 1 Min. Bascola Produccion.
Area Almacén 0.695 Min.

- ¢
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES.
Cadigo: CU01950
Descripcion: Tapa Cubeia 19 Lis .

Hoja1de 1
T.E Maquina Area

Polietileno Ala Densidad.
Pigmendacion y 1 8 Min 42 Materia Prima
Tamborileo.
Saco de Polictileno
Empaque 2 1 Min. Mammal Materia Prims
Area produccion 1 0.512 Min.
Inyeccion. 3 0.40 Min. 21 Produccion
Seleccion 4 0.20 Min. Mnnual Produccion
Inspeccién 1 '
Bolsa dc Polictileno
Empacque 5 0.10 Min. Maral Produccion.
Tdentificacidn de 6 0.25 Min_ Manual Produccidén
producto.
Area Almacén 3 0.465 Min.
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3.3 PROPUESTA DE LAYOUT.
3.3.1 ANALISIS DE PRODUCTOS Y CANTIDADES (P.Q).

La primera parte del estudio que debe llevarse a cabo para tomar
una decision acerca del tipo fundamental de produccion y a los
dispositivos de planteamientos de las cadenas de fabricacién dentro de
laindustria, es el Analisis producto cantidad.

Como primer punto para este andlisis se decide determinar una
clasificacion de productos en los cuales se pudiera apreciar el proceso
de produccion de cada uno de ellos através de las distintas areas del
proceso. El factor que se toma en cuenta para este caso es el de
formar grupos de piezas cuyos procesos de fabricacion sean los
mismos o en todo caso similares entre si.

Para llevar a cabo esta clasificacion se analiza previamente los
procesos de fabricacion y la secuencia de operacion de los productos
inyectados contemplados en los programas de fabricacion
correspondientes al mes de abril y mayo. Para posteriormente poder
llevar una agrupacion de los mismos.

Esto puede observarse en la tabla 3 A.

No.de Cddigo Producto Produccién Proceso
Clasif. (piezas)

2 AV00010 Hidraliquid 56138 Iny, TM1

3 AV00020 13/415interna 1650517 Iny, TM1, TM2
3 AV00080 Des. Perfum 372262 Iny, TM1, TM2
3 AV00110 Acola de 634247 fny, TM1, TM2
2 AV00130 20/415intrna 204144 Iny, TM1
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No.de Cdadigo Producto Producction Proceso

Clasif. (piezas)

1 AV00200 Cep. infantil 215792 Iny

3 AV00220 Great Hear 117222 Iny, TM1, TM2
1 €000220 Brill. Gigante 114172 iny

1 C000230 Brill. Grande 95431 Iny

1 C000240 Brill. Media 9975 Iny

1 C000410 Stefano 100 85388 Iy

1 C000410 Stefano 50 318980 Iny

4 C000300 Bote 3L 0602 iny, TM1

2 C000350 Tapa 3L 56670 Rb, Imp

1 EV00100 £venflo 968790 iny

3 EX01410 Oft.14 3327500 Iny, Tm1, Tm2
3 EX01420 Pil. 14 3574025 Iny, Tm1, Sp

3 EX01610 Pil. 18 3673516 Iny, TM1, Sp

3 EX02010 Pil. 22 (1) 2592934 Iny, TM1, Sp

3 EX02020 Pil. 22 (2) 2996642 Iny, TM1, Sp

3 EX2410 P. 24 227362 Iny, TM1, Sp

4 FU00C60 Ugo. Peine 1923 Iny, TM1,Rb, TM3
1 FU00080 Dazzling 245735 Iny

4 FUQ0410 Rec.UH2 13859 iny, TM1,IMP, TM3
2 FU00420 Tapa.UH2 10260 Iny, TM1

4 FU00430 Rec.UH1 20450 Iny, TM1,IMP, TM3
2 FU00440 Tap.UH1 10854 tny, TM3

4 FU00B10 Ce.Grande 63422 iny, TM1,Rb, TM3
4 FU00620 Ce. Med. 33920 Iny, TM1,Rb, TM3
4 FU00630 Ce.Chico 40310 iny, TM1,Rb, TM3
2 FUQ0B40 T.Cerealero 140063 Iny, Tm3

2 FU00660 T.Pan.Vert. 46550 Iny, TM3

2 FUO0670 Tapa Vert. 43997 Iny, TM3

1 - INV00280  inv. 28 377694 Iny

1 ISO0030  Pinch.St.Clara 2326734 Iy

2 LI00380 Licor 38/400 131571 Iny, TM2
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No.de Cddigo Producto Produccién Proceso

Clasif. (piezas)

1 LI00400  28/400 209350 iny

1 100410 28/410 276581 Iny

3 LRO0800 Tubo TBR 297770 Iny, TM1,TM3

3 LR00820 Tapa TBR 38330 Iny, TM1, TM3

3 LR02800 TuboTBR (2) 451291 Iny, TM1, TM3

3 LR06200 Tapa TBS 389578 Iny, TM1, TM3

3 LRO6500 Tubo TBS 341902 Iny, TM1, TM3

3 LR0O6700 Vert TBS 57084 Iny, TM1, TM3

4 NEQCOOS0  Maggi 100 140601 lny, TM1,TM2,TM3
4 NEOO0OB0  Maggi 225 311803 iny, TM1,TM2,TM3
4 NEOQO70 Maggi 450 30399 Iny, TM1,TM2,TM3
1 PG00010  T.Dawwing 362344 Iny

1 PG00020  |.Dawwing 189278 iny

2 SA04000 Act.Disk.Top 2477249 ny, TM3

2 SC04000 Cuerp.Disk.Top 2292279 Iny, TM3

1 SQ00120 Dental. 13426305 Iny

1 SQ10280 28/415 1899392 Iny

1 ST00030 RecHerm.Gde. 5905 Iny, TM3

2 ST00040 Rec.HermMed. 6157 Iny, TM3

2 ST00050 Rec.Herm.Chico 4506 Iny, TM3

2 ST00060 T.Arabela Gde. 5787 Iny, TM3

2 ST00070 T.Arabela Med. 5460 Iny, TM3

2 STO0080 T.Arabela Chico 7920 Iny, TM3

1 VAQ0080 Cono de Cimbra 804120 Iny

2 VAO0570  Tortillero 1 0008 Iny, TM3

2 VA00590 Base Tort.Bianc. 9955 ny, TM3
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3.3.2 RUTAS Y TIEMPOS DE FABRICACION.

El recorrido de los materiales dentro de las diferentes areas
juega un papel muy importante dentro de la aplicacion de la tecnica
S.L.P. al proporcionar una vision clara de las relaciones mas
importantes de las areas involucradas. '

Mediante la determinacion de los diagramas de recorrido, se
podra apreciar el movimiento del material dentro de las diferentes
areas de proceso segln la ruta de fabricacién de cada uno de los
diferentes productos.

Es importante resaltar la importancia, que tienen dentro de los
procesos los tiempos de fabricacion de las operaciones en su conjunto
conforman la secuencia de manufactura. Al conocer los procesos y
tiempos de fabricacién de los productos se obtiene una gran ayuda en
la realizacién de proyectos importantes.

Dentro de estos, se puede citar el realizado en este trabajo,
distribucion de planta y manejo de materiales, mediante la aplicacion
de las técnicas S.L.P. y S.H.A. respectivamente.

En este caso para la determinacién de los diagramas de
recorrido, es necesario partir del programa de fabricacién del mes de
Abril y Mayo. Realizando el siguiente analisis.

1) Determinacion de una distribucién ABC.

2) Determinacion y seleccion de los productos de analisis.

3) Realizacion del diagrama de recorrido del producto.

4) Agrupacién de los productos de analisis de acuerdo a la
clasificacién por proceso realizado en el capitulo anterior. Para
obtencién de la grafica PQ. _

5) Realizacién de los diagramas de flujo segun la agrupacion obtenida
en el punto 4.
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Tabla No. 3.B Clasificacion de Productos.

Clasificacién. Produccion. Descripcion.

1 22290503 Iny.

2 5336232 Iny, TM3

3 20444412 Iny, TM1, TM3

4 664070 Iny, TM1, TM2, TM3
Donde:

Iny. Inyeccion.

™1 Seleccion.

™2 Colocacién Lainer.

Reb. Rebabeado.

IMP. impresion, Serigrafia.

TM3. Ensamble.

Sp. Soplado.

Una ves teniendo los datos correspondientes a la clasificacion
de los productos por proceso de fabricacion y la cantidad de los
mismos es posible elaborar la grafica del producto, cantidad en que
pueden observarse aquelloé productos con mayor movimiento dentro
de la areas de proceso.
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Asi pues, teniendo en cuenta lo anterior, puede apreciarse un
gran movimiento de materiales en los productos del grupo 1 y un
movimiento menos marcado a partir del siguiente grupo con relacion a
los demas. Analizando detenidamente la tabla 3 B puede determinarse
a simple vista la factivilidad de realizar una distribucion por proceso
debido a la variedad de operaciones efectuadas y a la variedad de
productos que se fabrican.
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DISTRIBUCION ABC.

Para la elaboracion de esta clasificacion, se toman en cuenta los
volumenes de produccion del programa de fabricacién de los meses
Abril y Mayo, de los productos que son fabricados o considerados de

linea permanente.

PRODUCTOS DE ANALISIS.

L.a distribucion ABC nos muestra, los productos que absorben el
80% de volumen total de produccidén, los cuales son fabricados
durante todo el afio sin medificacién o cambio de producto dentro de
estos se encuentran productos de exportacién y productos de orden

alimenticio.

Estos productos se pueden ver en la tabla.

Tabla3.C

Producto Cédigo Proceso de produccion
T. Evenflo EV00100 Iny

Oft. 14 EX01410 Iny

Pilén. 14 EX01420 Iny, TM1, Sp

Pilén. 18 EX01410 Iny, TM1, Sp

Pilén. 22 (1} EX02010 iny, TM1, Sp

Pilén. 22 (2) EX02020 Iny, TM1, Sp

Pilén. 24 EX02410 Iny, TM1, Sp

T. Licor 28/400 L100400 Iny

Tubo TBS LR06500 fny, TM1, TM3

T. Maggi 225 NEO060 Iny, TM1, TM2, TM3
Act.Disk.Top SA04000 Iny, TM3

Cpo. Disk.Top SC04000 Iny, TM3
T.Marip.Dental

Exp. SQ00120 Iny

28/415 Exp. 5Q10280 Iny
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Tabla 3.B

Agrupacién de Productos de Analisis por Proceso Productivo.

Clasif.

NN NN NNMNNDNNDNMNRNDN-S A A am e a2 d A A -

Codige
AV00200
€000220
C000230
C000240
C000410
C000420
C000350
EV00100
FV00080
INV00280
1S00030
LI00400
LI00410
LR0OO800
PG00010
PG00020
SQ00120
SQ10280
VA00080
AV00010
AV00130
FU00420
FU00440
FU00640
FUO0860
FUO0B70
LI00300
SA0400
SC0400
ST00030
STO0040

Producto Produccidn
Cep.Infantil 215192
Brill. Gigante 114172
Brill. Grande 45431
Brill. Mediana 8971
Estefano 100 95388
Estefano 50 318980
Tapa 3L 56670
Evenfio 968790
Dazzling 245735
Inv.28/400 377694

Pincho Sta.Clara 2326734
28/400 T. Alcohot 209350

28/410 T. Licor 276581
Tubo TBR 297770
T. Dawny 362344
Inserto Dawny 189278

Mariposa Dental 13426305
T.Snap.Top 28/415 1899392

Cono de Cimbra 804120
Hidraliquid 56138
Tap 20/425 interna 204144
Tapa UH2 10260
Tapa UH1 10854
T. Cerealero 140063
T.Vert. 46650
Tapa Vertedero 42997
Licor 38/400 131571
Act. Disk. Top 2477249

Cuer. Disk. Top 2292279
Rec. Herm. Grande 5905
Rec. Herm. Mediano 6157

Proceso
Iny
Iny
Iny
iny
Iny
iny
Iny
Iny.
Iny
Iny
Iny
Iny
Iny
Iny
Iny
Iny
iny
Iny
Iny
iny, TM1
Iny, TM1
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
iny, TM3
iny, TM3
Iny, TM3

109



Clasif.

W NN MNDNNN

Codigo

ST00050
ST00060
ST00070
ST00080
VAOO0570
VAG0590
AV00020
AV00080
AV00110
AV00220
EX01410
EX01420
EX01610
EX 02010
EX02020
EX00820
LRC0820
LR02800

LR 06200

LRO6500

Producto

Rec. Herm. Chico
Tapa Arabela Gde.
Tapa Arabela Med.
Tapa Arabela Chica
Tortillero

Base Tortillero
13/415 interna
Desodorante perf.
T. acolade

Great Hair
Oftalmica 14

T. pildén 14

T. pilén 18

T. pilén 22 (1)

Produccion Proceso

4506
5787
5460
7920

9955
56136

372262

634247

111222

3327500

3574025

3673516

2592934

T pitén 22 (2) 2996642

T. pilén 24
Tapa TBR
Tubo TBR (2)
Tapa TBS

Tubo TBS

227362

38330

451291

389578

341902

Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM3
Iny, TM1,
TM2

Iny, TM1,
TM2

iny, TM1
TM2

Iny, TMi1
TM2

Iny, TM1
™2

Iny, TM1,
Sp

tny, TM1,
Sp

iny, TM1
Sp

Iny, TM1
Sp

Iny, TM1
TM3

Iny, TM1
T™3

Iny, TM1
T™3

Iny, TM1
TM3

Iny, TM1
T™3
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Clasif.

Codigo

LRO6700
C000300
FUQ0060
FU00430
FU00610
FU00620
FUC0630
NEOG0050
NEOQ0060

NEOOO70

Producto

Vert. TBS
Vert. 3 Lts

Jgo. Peine

Rec. UH1
Cerealero Gde.
Cerealero Med.
Cerealero Chico
T. Maggi 100

T. Maggi 225

T. Maggi 450

Produccion Proceso

57084

20602

19232

20450

63422

33920

40310

140601

311803

30399

Iny, TM1
TM3

Iny, TM1
TM3, Rb
Iny, TM1
TM2, Rb
Iny, TM1
TM3, TMP
Iny, TM1,
TM3, Rb
Iny, TM1
TM3, Rb
Iny, TM1
TM3, Rb
Iny, TM1
TM2, TM3
Iny, TM1
TM2, TM3
Iny, TM1
TM2, TM3
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3.3.3 DIAGRAMAS DE RECORRIDO.

Para establecer el recorrido de un solo producto o proceso se
acostumbra utilizar el cursograma analitico, complementandolo con un
diagrama de recorrido. El cursograma analitico resulta de utilidad para
registrar las distancias recorridas y el tiempo de cada operacién.

El diagrama de recorrido en cambio viene a ser un plano de la
fabricacion o zona de trabajo hecho mas o menos a escala, que
muestra la posicién correcta de las maquinas y puestos de trabajo. A
partir de las observaciones hechas se trazan los movimientos del
producto o de sus componentes, utilizando en ciertos casos los
simbolos de los cursogramas para indicar las actividades que se
efeciuan en los diversos puntos. E! diagrama de recorrido también
puede emplearse para estudiar los movimientos entre varios pisos de
un mismo edificio.

3.3.4 SERVICIOS DE SOPORTE.

Se entiende por servicios anexos. Los servicios, actividades vy
funciones que son necesarias en la zona considerada para cumplir la
misién prevista.

Desde el punto de vista de este enfoque a continuacion se
mencionan las areas de servicio con que cuenta esta empresa:

_ Comedor.

_ Sanitarios y Vestidores.

_ Almacén de herramientas.

__Taller mecanico de mantenimiento de moldes.
_ Mantenimiento.

_Ingenieria de moldes.

_ Oficinas generales.



A continuacion se hace una breve descripciéon de cada una de
estas areas: con la finalidad de que sirva como punto de partida para
el apalisis de la distribucion de planta.

Comedor.

Aqui se considera que el servicio de comedor se hace en un
horario que es de 11 AM a 6 P.M durante el dia, de noche no hay
servicio de comedor. El personal lo componen 3 personas.

Sanitarios y Vestidores.

Dentro del personal sindicalizado se tiene tanto personal
femenino como masculino, es por esta razén que se cuenta con
sanitarios y Vestidores para cada uno de estos grupos.

Para el personal de confianza se cuenta con un sanitario para el
personal masculino y uno para el femenino. El personal ejecutivo
cuenta con sanitario exclusivo.

Almacén de Herramientas.

Este departamento tiene la funcidon de proporcionar al
departamento de producciéon: herramientas de corte, refacciones,
herramientas de taller y cintas adhesivas. Al taller mecanico le
proporciona  herramientas de corte, piedras abrasivas, aceite
lubricantes, articulos de limpieza, tintas para trazado, tomilleria,
herramientas de taller. Para mantenimiento: cables, aislantes,
articulos de iluminacion, pinturas y herramientas de taller. Para el area
de fabricacién de moldes: herramientas de corte, piedras abrasivas,
lubricantes, tornilleria y metales de varios calibres ademas de
herramientas de taller.

Para alguna requisicién extra de material este departamento se
encarga de darle seguimiento y proporcionaric al departamento
solicitante.



Taller mecanico de mantenimiento de moldes.

Se encarga de dar servicio a moldes, maquinas de inyeccion,
maquinas auxiliares y a ingenieria de moldes. Fabrica refacciones
para moldes y maquinas de inyeccion.

Solicita al departamento de ingenieria de moldes el disefo de
herramientas asi como de refacciones para el mantenimiento de los
moldes. Se encarga del montaje y reparacion de moldes. Este
departamento cuenta con las siguientes maquinas.

_ Fresadora Bridgeport

_Torno Imor 30 cm X 1.25 mts.
_Torno Romi 38 cm X 1.30 mits.
_Torno Jornille 34 cm X 1.00 mts.
_Torno imor 32 cm X 1.30 mts.
_Torno Satesa 50 cm X 3.00 mts.
_ Rectificadora cilindrica Cel vic 26 cm X 0.90 mts.
__Fresa Gate Miniborer

_ Horno de Temple Lindember

__ Taladro-

Mantenimiento.

Este departamento se encarga de! mantenimiento general de la
planta y podria dividirse como sigue: en area mecanica y eléctrica,
carpinteria, herramientas y pintura.

El area mecanica y eléctrica da atencion a las maquinas
auxiliares, a lo que se refiere a reparacion y reconstruccion de
maquinaria, presta servicios auxiliares a control de calidad y a
ingenieria de molde. Dentro del area se encuentra también el
mantenimiento eléctrico del edificio.



Carpinteria herreria y pintura_estan destinados al mantenimiento
del edificio y trabajos auxiliares. Dentro de este taller encontramos el

equipo herramental siguiente.

_Torno Cincinatti
__Torno Tezsan
_Torno Zubal
__Fresa Ahmsa

_ Cepillo Codo Cmz

_ Siefra Sabi 14
_ Prensa

__ Soldadora Ko

_ Soldadora

Ingenieria de moldes.

26" X 3.0 mts.
26" X 1.5 mts.
18" X 1.0 mts.

45 cm X 45 cm.

6"

20 Ton.
250 amp.
200 amp.

Se encarga de fabricar y disefiar moldes para la inyeccion de
plastico y extrucion; da respaldo al area de mantenimiento de moldes
asi como asesoria a otras empresas. La herramental existente en el
departamento de ingenieria de moldes es el siguiente:

_ Torno de control numeérico
computarizado
_Centro de maquinado de
C. numérico computarizado

_ Electroerosionadora de
penetracion

_ Fresadora universal

_ Fresadora universal

_ Rectificadora plana

_ Rectificadora cilindrica
_Torno

Colchester

Leadwell

Hansvedt

Bridgeport
Bridgeport
Mitsui
Ger

Rom

32cm X0.60c

1.00mtX30X50cm

20cmX15X15cm

90cmX25X60cm
90cmX25X25cm
30emX15X35cm
30cm X 50cm
36cm X 90cm
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_Torno Nardi 70cm X 2.20cm

_ Fresadora Lowe 110cmX35X40cm
_ Rectificadora plana Blohm 70cmX30X30cm
_ Taladro radial Targo 40cmX60X40cm
__ Taladro vertical Anjo 50cmX38X50cm
_ Sierra cinta

_ Maquina de sand blast
_ Aftladora de herramientas
_ Durometros y optidress

Oficinas Generales.

Por la relacibn que estos departamentos tienen entre si
principalmente en lo que se refiere al flujo de informacion, aqui se
agrupa: aseguramiento de calidad, ingenieria y mantenimiento,
logistica, produccion, gerencia de planta, contabilidad y costos,
ventas, sistemas y compras.

Aseguramiento de Calidad.

La relacién principal |a tiene con las areas productivas ya que se
hace cargo de autorizar los arranques de produccion y certificar la
calidad de los productos en proceso y terminado.

Ingenieria le properciona los documentos técnicas necesarios
para la evaluacion de los materiales y del producto.

Logistica.
Este departamento tiene a su cargo la planeacién y el control de

la produccién, por lo tanto, su principal relacién es con los
departamentos de produccidon, compras y almacenes.
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Oficinas de Produccion.

Este departamento es el que tiene mas necesidad de las areas
de servicio; asi pues mantiene relacion con: los almacenes de
herramientas, almacén de mantenimiento de moldes, Ingenieria de
moldes, producto terminado, mantenimiento general, aseguramiento
de calidad, logistica, gerencia de planta, costos, ventas y sistemas.

Gerencia de Planta.

Esta se encarga de la direcciéon de la planta asi como de la
coordinacién de las demas gerencias ya que estas le entregan
informes sobre los resultados correspondientes a sus areas para
observar las funciones respectivas de cada una y determinar las
condiciones en que se encuentra la empresa.

Ventas.

Tiene como funciones principales: Atencién a clientes ya sea
via telefénica o personalmente, elaborar y actualizar el programa de
entrega a clientes, facturacién, realizar solicitud de cotizaciones,
formular él pronostico de ventas anual y solicitud de codigos de partes
que se fabrican en la empresa. Los departamentos con que tiene
refacion son: sistemas, contabilidad y costos, crédito y cobranzas,
almaceén de producto terminado, logistica e ingenieria.

Sistemas.

Este departamento se encarga de conectar a los departamentos
por medio de una terminal o red con varias terminales, encontrdndose
estas en sistemas, ingenieria, logistica, compras, contabilidad y
costos, almacenes y relaciones industriales.

T S

Este departamento brinda apoyo en sistemas de computo de

acuerdo a las necesidades de cada area.
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Compras.

Este departamento se encarga de la compra de materiales
directos e indirectos, razén por la cual su principal relacién ia
mantiene con el departamento de materia prima. Aunque cabe hacer
la aclaracion de que todos los demas departamentos le hacen
requisiciones de material o equipo que necesiten para el desarrollo de
sus funciones.

Contabilidad y Costos.

En este departamento se encuentra la seccién de contabilidad,
la cual tiene como funciones principales la elaboracion de estados
financieros, la organizacién de los gastos y pago de impuestos.
Razon por la cual tiene relacién con todos los departamentos
contemplados dentro de lo que se denomina como oficinas generales.
También se encuentra en este departamento la seccién de costos de
la cual las funciones principales son las siguientes: control de
inventarios, realizacion de cotizacién de nuevos productes, revisidn de
precios de los productos existentes y el control de activos fijos.

La relacidn con los demas departamentos administrativos es la
siguiente: logistica, ingenieria, produccién, sistemas y ventas.

Relaciones Industriales.
Se encarga de las relaciones con los obreros, como lo

relacionado a nomina, problemas obrero-patronales, por lo que
sostienen refacion con todos los departamentos de la empresa.
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3.3.5 TABLA Y DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES.

Tabla de relacion de actividades.

La relacién interdepartamental, el flujo de informacién, el flujo de
materiales y algunas otras actividades que se llevan a cabo dentro de
una empresa funcionando estd como un sistema, son aspectos
importantes que deben contemplarse para llevar a cabo una
redistribucion de planta, de acuerdo con ello, en el presente tema se
tomaran en cuenta dichos aspectos para crear una tabla en la que
pueda observarse de manera clara la relaciéon gue guardan entre si
todos los departamentos relacionados directamente con la produccién,
y aquellos que prestan servicios a los mismos; asi pues se describe a
continuacién la forma en que se elabora dicha tabla de relacién de
actividades:

1. - Se toman en consideracion todos los departamentos que
intervienen en el proceso productivo, asi como los departamentos de
servicios, y se ubican dentro de cada una de las casillas de la tabla.
Definiendose en cada una de ellas la actividad que llevan a cabo,
agregando el simbolo de proceso correspondiente a la misma.

2. - Posteriormente se define y acuerda que departamentos tienen
mayor interrelacion entre si y aquellos que no ia tienen, para de esta
manera definir su grado de relacion.

3. - Lo anterior se plasma en la tabla tomando una relacién de
importancia que va desde el absolutamente importante (A) hasta ef de
proximidad no recomendable (X), soportada dicha relacién por un
codigo de razones en el cual se pueden observar ios motivos por los
cuales se toma cada relacion de proximidad.
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Diagrama de Relacién de Actividades.

Para llevar a cabo el trazado del diagrama se toman en cuenta
un conjunto de lineamientos, para ahorrar tiempe y para la mas facil
comprensién e interpretacién del mismo. Estos lineamienios son:

1. - Las actividades que llevan a cabo los departamentos se identifican
con los simbolos de proceso que se utilizan en ingenieria, y que
corresponden a los utilizados en la tabla de relacién de actividades y
que ademas se identifican con el mismo numero que las denoto la
tabla.

2. - Posteriormente, y previo al diagrama general de relacién de
actividades, se desarrollan pequefios diagramas para cuatro tipos de
proximidad:

_ Proximidad absclutamente importante (A).

_ Proximidad especialmente importante (E).

_ Proximidad importante (l).

_ Proximidad ordinaria (O).

Esto se realiza para tener una visiéon mas clara de la importancia
similar que presentan algunos departamentos entre si y como auxiliar
para entender el diagrama general de relacion de actividades en caso
de confusiones.

3. - Teniendo elaborados los diagramas de proximidad especificos, se
realiza el diagrama general en el cual se descarga toda la informacion
de los diagramas especificos. En este se realizan los trazos
correspondientes de acuerdo a una escala alvitraria en la que puedan
mostrarse los departamentos con mayor relacién ¢ mas cercanos
entre si, graficamente mas cerca o alejandolos, de acuerdo a su grado
de proximidad.
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Cabe aclarar que para los grados de proximidad se utiliza la

siguiente codificacién:

Relacién de proximidad No. de iineas Color

A Absolutamente importante 4 Rojo

E Especialmente importante 3 Amarillo
| Importante 2 Verde

O Ordinario 1 Sin color
U Sin importancia 0

X No recomendable Quebrada Café

Con lo anteriormente expuesto se presenta a continuacion los
relacion de

diagramas especificos y el
actividades.

diagrama general
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DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES
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DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES
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DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES
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3.3.6 ESPACIO DISPONIBLE Y NECESARIO.

El espacio necesario y disponible son dos de los aspectos de
mayor importancia y prioridad dentro de un estudio de distribucion de
planta. De acuerdo con ello, en este tema se tratan estos puntos de
forma que, tanto el espacio que sea necesario en un momento dado
como del disponible para ello, debera ajustarselo mayor posible a los
resultados que se obtengan tedéricamente para contemplar la
posibilidad de ajustarlos a la realidad, tomando en cuenta las
restricciones que se presenten.

Antes de pasar al estudio de la determinacion de los espacios
necesarios, se requiere tomar en cuenta el espacio con el que se
cuenta actualmente, esto con el fin de poder compararlo con las
necesidades de los mismos que se determinen, y ver la facilidad de
ampliar o reducir ciertos espacios.

Asi pues se presenta a continuaciéon un tabulador que muestra
el espacio que actualmente ocupa cada una de las areas
involucradas.

Teniendo ya presente las dimensiones de las areas con que
actualmente se cuenta, se procede a la obtencién de las superficies
tedricamente  necesarias, para ello es necesario hacer
consideraciones referentes a los movimientos y acciones que realizan .
los operarios, es decir, que para la obtencién de las superficies donde
se desempeifian las labores propias de cada maquina por parte de su
operador, se debe realizar cierto estudic de movimientos y de
espacios necesarios a considerar para determinar un 4rea especifica y
determinada, tanto de operador como de espacios necesarios para el
acceso de materiales, acceso de personal, acceso al area de
mantenimiento y al area de pasillos que, sumada al area neta que
ocupa cada maquina da como resultado un area total tedricamente
necesaria por maguina.
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Para llevar a cabo este estudio se disefia un formato en el cual
se pueda identificar cada maquina por su denominacién, tipo, codigo
interno y dimensiones que ocupa, considerando conjuntamente las
areas necesarias para movimiento del operador, acceso de

materiales, mantenimiento y pasillos, de estos formatos se presentan
las hojas de datos de maquinaria siguiente.
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Como una forma de generalizar y hacer mas sencilla la
comprension de los anteriores formatos, se realiza un tabulador, el
cual indica las caracteristicas mas importantes en cuanto a
dimensiones de la maquinaria y de sus espacios necesarios, en ella
se puede observar también la superficie total necesaria por maquina y
por area de maquinas.

Para hacer todo lo anterior se tiene que hacer uso de igual forma
de un procedimiento, asi pues se define éste de acuerdo con lo
siguiente:

1. - Se identifica un tipo de maquina representativo de cada area para
su estudio particular.

2. - Se lleva a cabo un estudio de espacios necesarios para cada una
de ellas en cuanto a largo, ancho, espacio de movimiento del
operador, espacio de acceso de materiales, espacio para pasillos y
mantenimiento.

3. - Se hacen las operaciones necesarias y se determinan los totales,
primero por maquina y luego par grupo de ellas, definiéndose un gran
total por area.

4. - En los demas departamentos relacionados con el area de
procesos no se hace consideracion de otro tipo de area, solamente se
hace referencia de la que ocupan actualmente.

En las hojas siguientes se presentan las tablas 3G1, donde se
plasman todos los datos de los cuales se hacen referencia en los
parrafos anteriores.

132



ESPACIO NECESARIO

TABLA3G1.
L HOJALDE
EPARTAMENTO ARE,
COMEDCR 16 44
ALMACEN HERRAM. 1883
MTTO. GEMERAL A 5.00 11710
A2 3.50
A3 1.30
Ad 560
AS 220
AS 1.80
Al 020
AR 020
A9 020 9.00 1803 24.42 51.5
MTTO. MOLDES AILD 562
Al 0.4] 76.44
A2 0.50 18.83
Al13 0.34
Ald 0.41
AlS 1.50
AlS 0.24 5.00 2.00 6380 16.80
ING. MOLDES AlL7 1.92
Alg 5.00
ALY 3.00
A20 540
A21 5.60 9.00 1803 2442 51.5
A22 1.0%
A23 015
A2 032
AZ5 015
AdS 640
A2? 2.50
AZR 2.40
A29 250 10.00 68.40 209.74 28822
PFRODUCCION (INY) | MQ? 600 1.00
MOE 600 1.00
MQH1 280 .00
MQ12 280 5.00
MQ21 3.30 1.00
MQL5 376 1.00
MQ16 376 1.00
MQ17 376 1.00
MQL4 3.60 1.00
MQ26 781 1.00
MOI2 1.26 1.50
MO 1.26 1.50
MQS 8.10 100
MQi8 405 100
MQ40 25.00 1.80 109.36 825.48 848.92
MATERIA PRIMA PIGM. 0.65 455 0.65 135 910
MOLING 1.40 455 1.40 135 9.10
A. ACABADO CERRAD. 280 1.50
TAPON 280 150
CORTA. 260 1.50
MESAS 30.00 10.00 40,00 49.00 129.00
A CALIDAD 18.00
PROGRAMACION 1.80
VESTIBULO 10.25
BANOS Y LOKERS 27.35
ALM. P TERMINADO 30455
ALM. CUBETAS 209 00
OFICINAS 6500
ALM. M. PRIMA 385,00
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3.3.7 DIAGRAMA DE RELACION Y ESPACIOS.

Después de haber obtenido un planteamiento general de los
espacios requeridos para las maquinas, y de los espacios que
actualmente ocupan las demas areas involucradas con el proceso, se
pasa ahora a la parte de la elaboracidn de los diagramas de relacién
de espacios.

El diagrama de relacién de espacios es un planteamiento cuya
base se encuentra en el diagrama de relacién de actividades y sirve
como un auxiliar para el arreglo final de {a distribucion; en el se puede
observar la relacién entre los departamentos que se involucran en el
estudio, de forma que, ahora se toman en consideracion las areas ya
determinadas con anterioridad y se relacionan de igual forma que en
el diagrama de relacién de actividades.

Ahora bien, para el presente estudio, se consideran estos
diagramas en forma implicita a los arreglos obtenidos en cada una de
las propuestas. La forma en gue se definen dichos arreglos es la
siguiente:

_ Se toma como punto de partida las areas obtenidas en los estudios
para determinacion de areas y se ve que tan factible es su
introduccién al plano de la empresa.

_ Las areas determinadas en los estudios fueron reacomodadas de
acuerdo a los planteamientos de las propuestas de modo que, se ve la
forma en que esta reubicacion sea factible, considerando desde luego
que la reduccién de su espacio 0 aumento del mismo no afecte en el
proceso y si se obtuvieran mayores beneficios.

_ A partir de lo anterior se obtienen tres alternativas de distribucion de
las cuales es elegida una de ellas como la mejor,
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Cabe aclarar que no se lleva a cabo un diagrama de relacién de
espacios por considerar viable la introduccion directa de dichos

espacios en el plano, ya que de esta manera se adapta al espacio
disponible.

El diagrama de bloques se muestra en las tres alternativas
siguientes, mismas que se ptasman en los planos siguientes.
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3.3.8 DELIMITACIONES PRACTICAS.

Una ves definida la tabla de relacién de actividades de todos los
departamentos existentes dentro de la empresa y se tiene ya un
diagrama de relacidn representativo de dichas actividades (diagrama
de relacidon de espacios), se puede pasar a la siguiente fase del
estudio que comprende la presentacién y evaluacion de alternativas
no sin antes definir algunas consideraciones y limitaciones que
pueden influir en forma determinante y que pueden ademas servir
como base en las alternativas de solucion.

1. - Una limitante importante que se presenta es el hacer un arreglo
significativo en el area de ingenieria de moldes, esto se refiere a no
poder hacer ninguna cambio posible con alguna maquinaria, tal es el
caso de las maquinas de control numérico que se encuentran en dicho
departamento. Ya que el movimiento de las mismas resultaria muy
costoso debido principaimente a que tienen una cimentacién especial
para evitar la vibracion.

2. - Otra Iimitante se da en el area de produccién, para ser mas
especificos en la MQ.40 (MQ. de inyeccion margarit). La cual se
encuentra ubicada en un area especial por ello no serd movida del
lugar sin embargo, se realizaran algunos cambios que ayuden a
incrementar la eficiencia de esta area.

3. - Uno de los dspectos importantes y sobresalientes del proyecto se
refiere a la disponibilidad de espacio que existe en el area de
produccidn, dicho espacio se toma en cuenta y se hara un arreglo de
tal forma que se respete este espacio, ya que la administracién
absorbera esta area con la introduccién de maquinaria nueva que
pasara a incrementar el area de produccién. Esta area se ve con
mayor claridad en el planc de distribucién de maquinaria actual.
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3.3.9 PRESENTACION Y EVALUACION DE ALTERNATIVAS.

Continuando ahora con el punto de evaluacién y eleccién de la
mejor alternativa, hay que tener en cuenta que esta debe apegarse lo
mas posible a la realidad, ademas que para ella los gastos que se
efectien serdn costeables para la empresa (beneficio costo), asi
mismo deben obtenerse resultados convincentes que hagan que
nuestra propuesta de distribucion sea aceptada por el personal
directivo de la empresa.

Para cumplir con lo anterior, es necesario tomar en cuenta
algunos de los factores mas relevantes que afectan de forma directa
para tomar la decisién de la alternativa mas viable, de manera que
desarrollando un planteamiento similar al que propone Richar Muther
en su texto, se puede llevar a cabo un tabulador de comparacién de
alternativas cuyo funcionamiento se describe a continuacion.

1. - Se identifican mediante su titulo especifico cada uno de los
planteamientos realizados y se someten a un analisis en conjunto.

2. - Posteriormente se identifican los factores mas relevantes que
intervienen en cada planteamiento sometiendo a juicio cada uno de
ellos.

3. - Se realiza una hoja de observaciones en cual se dispone de
manera organizada, cada uno de los factores elegidos, su forma
vertical descendente, y en pequefios rectdngulos se lleva a cabo la
ponderacion de dichos factores.

4. - Dicha ponderacion se efectita de la siguiente manera:

a) Se determina un coeficiente de importancia {peso) para cada factor
en relacion con los demas.

b) Se determina una notacién simbodlica mediante letras vocales de
resultado obtenido de cada factor, que va desde el casi perfecto hasta
él sin importancia esto de manera descendente.
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c) El valor de cada letra se multiplica por el peso de cada factor
obteniéndose un subtotal por cada factor.

d) Por ultimo se suman todos los subtotales obteniéndose un total por
cada alternativa.

e) A continuacion se elige la alternativa que obtuvo la mayor
puntuacién de las tres.

Cabe aclarar que la valoracion de los factores refacionados con
los costos de instalacion de las propuestas, se realizara una analisis
de costo por alternativa, para ellos se toma en cuenta aspectos
relacionados con la materia prima a utilizar, mano de obra requerida y
gastos indirectos involucrados, ver tabla 3H1, 3H2 y 3H3.

Descripcion de los cambios de las alternativas propuestas.

Para el célculo de los costos de cada una de las propuestas se
efectla el siguiente analisis.

Tabla 3H1. Costos de modificacion de construccién e instalacion de la
propuesta,
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TABLA 3H1 COSTOS DE MODIFICACION DE CONSTRUCCION E INSTALACION

PROPUESTA X
PRESUPHESTO Do AREA - UNIDAD - |- COSTO MAT | COSTo /.0 T SORTOTAL |- TOTAL
ALMACEN DE M. PRIAA:
DEMCLICION DE MUROS 12096 m2 648.00 648.00
CADENAS DE CDMENTACION 5040 ml 2,142.00 2.520.00 4,662.00
CONSTRUCCION DE MUROS 39,80 m2 2,357.25 2.895.00 5,517.2%
CASTOLOS 1920 ml 1,305.00 153600 2,841.00
LOZA 45.36 m2 5,205.00 6,123.60 6,123.60 2435489
OFICTNA TUE A. CALIDAD: .
MUROS CON TABLA ROCA 39.65 m2 8,167.90 2,100.00 10,251.90
CRISTALES 7.50 m 132.50 100.00 237.50
PLAFON 4336 m2 1.587.60 1,000 00 2.587.60
ESCALBRA 2,60 ml 2.500.00 30000 280000 | 1589300
PUERTA DE ACCESO A PLANTA:
DPEMOLER MURO 1.50 m2 371300 375.00
PUERTA D& ACCESO 1.50 ot 558.00 420,00 978.00 1.353.00
AREBA ACABADO:
DEMOLICION DE MURO 1580 m2 78000 180.00
CANCEL CON 26.50 tnd 11,692.50 221500 14,261.50 15,047,50
STYROLIT(FORMAICA}
DEMOLICION DR RAMPA 3000 m2 1,500,800 1.500.00 1,500 00
ALMACEN

TABLA 3H2 COSTOS DE MODIFICACION DE CONSTRUCCION E INSTALACION

PROPUESTA Y

) UNIDAD.: | COSTO / MAT 1. COSTOL MO [ SUBTOTAL [ TOTAL
CADENAS DE CIMENTACION 900 ral 450,00 38200 £3250
CONSTRUCCION DE MUROS 21.60 m2 1,620.00 137700 2.997.00
CASTILLOS 1.20 mi 576.00 325.00 201.00
LOZA 900 md 1,402.00 F22000 2,262 60 6,992 50
OFICINA DE A, CALIDAD:
MUROS CON TABLA ROCA 39.65 2 8167190 2,10000 10,267.90
CRISTALES 7.50 w2 131.50 100.00 231.50
PLAFON 4536 m2 1,567 60 1,000 60 2,587.60
ESCALERA 260 ml 2.500.00 30000 280000 | 15893.00
PUERTA DE ACCESO A PLANTA:
DEMOLER MURO 1.50 md 500 375.00
PUERTA DE ACCESO 7.50 w2 358 00 42000 978.00 1,353.00
AREA ACABADO:
CANCEL CON TABLA ROCA 26.50 m2 1,367.40 2,551.00 1,622.50 1622550

TABLA 3H3 COSTOS DE MODIFICACION DE CONSTRUCCION E INSTALACION

PROPUESTA Z
PRESUFUESTODE; . - AREA. T UNIDAD L COSTO L MAT..|. COSTO AM O .| SUBTOTAL :|. . TOTAL ..
OFICINA DE M. FRIMA-
CADENAS DE CIMENTACION 9.00 ml 450.00 38200 832.50
CONSTRUCCION DE MUROS 21,60 2 1,620.00 1377.00 2997.00
CASTHLOS 7.20 ml 51600 32500 901.00
LOZA 200 m2 1.402.00 122000 2,262 .60 699250
PUERTA DE ACCESO A PLANTA:
DEMOLER MURO 1.50 m2 37500 375.00
PUBRTA DE ACCESO 1.50 m2 558,00 42000 978.00 1,353.00
AREA ACABAP
DEMOCLICION DE MURO 15.60 m2 T8C 00 780 00
MUROS LADRIL1IO 26.50 m2 7.800.00 1,927.00 9.7871.50
CASTILLOS 14.40 md 1.580.00 11520 2,372.00
CADENAS 26 50 mi 1.701.00 132500 3,026.2%
VENTANAS 800 m2 1.000.00 250 00 1.250.00
CRISTALES 750 m2 13700 100 0O 237.50 17.033.2%
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ALTERNATIVA X.

a) Almacén de materia prima; se considerc moverlo, efectuando un
movimiento hacia delante y un costado para permitir el acceso del
montacargas para el descenso y acenso de la materia prima. Ademas
se abriran puertas por el lado que da hacia el lado de produccion para
un mayor movimiento de materiales.

b) La colocacién del area de materia prima nos ayudara a poder
realizar el movimiento de ias maquinas, 31 y 32 en forma vertical para
aprovechar mejor esta area.

¢) Mover el area de pigmentos para reubicacion de la oficina de
aseguramiento de calidad (creacidén de oficinas de A.C. en la parte
superior del area de trabajo del area Y, de materia prima)

d) Se considera el cambio de la puerta de acceso a la planta por
donde entra y salga la materia prima, producto terminado y desechos.

e) Se tiene proyectado también el cambio del area de acabado,
eliminando el almacén y rehubicando las mesas de frabajo. Realizar
trabajo de separacion entre el pasillo de entrada con placas de stirolit

f) Demoler rampa de acceso a almacén de cubetas y acabado para
mayor efectividad de movimiento de materiales de la MQ. 40.

g) Reubicacion del area de formulacidén de pigmentos que se
encuentra a un costado de la oficina de vigilancia, pasandola a él area
que ocupaba Aseguramiento de Calidad.

h) Reubicacion de las maquinas 1,25 y 7, hacia delante en forma
horizontal para utilizar el area de atras de ellas, para destinar esta
area, para que el inspector de aseguramiento de calidad y los
supervisores de turno tengan un &drea de trabajo cerca de las
maquinas.
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ALTERNATIVAY.

a) El almacén de materia prima se considero dejarlo en el mismo sitio
sin cambiar sus areas de trabajo.

b) Cambiar el area de pigmento, dejandoio al drea de trabajo de
materia prima y usar el lugar en donde estaba para las oficinas de
aseguramiento de calidad, construccion con tabla roca.

¢) Creacion de una oficina extra al lado del area de molinos para la
oficina de materia prima y reubicacion de las areas de trabajo de las
mismas.

d) Creacion de un pasillo de entrada y salida de materia prima, de
producto terminado y desechos, con tabla roca.

e) Reubicacion de las maquinas 1,2,5 y 6, para usar el area detras de
ellas para aseguramiento de calidad y supervisores de turno, para que

estar cerca del area productiva.

f) Reubicar el area de formulacion de pigmentos ubicandola en el area
que ocupaba aseguramiento de calidad.
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ALTERNATIVA Z.

a) Se elimina la oficina de materias prima y se abre un pasillo para el
acceso del montacargas para el descenso y asenso de materia prima.

b) Se abre un pasillc de entrada a la planta para la entrada y salida de
producto terminado, materia prima y desecho (construccién de muros
macizos).

c) Se elimina la rampa de acceso al almacén de cubetas y producto
terminado para aumentar el espacio del almacén de producto
terminado.

d) Se demolera el muro que existe en el area de acabado y se
rehubicaran mesas y maquinas de trabajo.

e) Se mueven las maquinas 1.25 y 6, en forma horizontal y

paralelamente. Para utilizar esta area para aseguramiento de calidad y
supervisién de produccion.
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A continuacién se presenta un resumen del costo total de cada
una de las alternativas.

Descripcién del costo Alternativas.
X Y Z

Costo de material

y mano de cbra. 58147.89 40463.5 25378.25
Costo indirecto

(15% de Mat. y M.O) 87222 6069.5 3806.74
Supervision y direccidn

(20% de Mat. y M.O.) 11629.6 8092.7 5075.65
Costo de mover equipo 23780 8002 9018
Costo total 102279.69 62627.8 43278.64

Teniendo ya completo este planteamiento econdmico y habiendo
va decidido el conjunto de factores que intervienen en la ponderacion,
se puede ahora realizar e! tabulador de valoracidon de alternativas. En
este tabulador se descargan todos los datos de peso de los factores,
gquedando definidos en la tabla 3.1.

Asi pues y de acuerdo con fos resultados obtenidos en el

tabulader, se puede apreciar que la mejor alternativa es la X, por lo
tanto esta es la elegida. )
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3.3.10 ANALISIS DE COSTOS DE ALTERNATIVAS.

Para considerar los costos de los trabajos a desarrollar se
realiza una cotizacién de acuerdo con los precios que se tienen en el
mercado de los materiales de construccion y el costo de mano de
obra.

Para estimar los costos indirectos en los que se incluyen clavos,
pijas, madera, herramientas, Etc. se considera el 15% de la suma del
costo del material y mano de obra.

Para los gastos de supervision y direccion, se estima el 20% del
costo de materiales mas mano de obra.

Los costos de movimiento de equipo se obtendran del manejo
realizado por personal de la empresa considerando que mover una
maquina cuesta el salario de dos personas mas prestaciones y los
gastos de sujecidn y de herramienta.

Resumiendo se tiene el costo total que sera:

Costo directo: Costo de material y mano de obra, Costos
indirectos (15% del costo de Mat. y M.O.), Gastos de direccion y
supervision (20% del costo de Mat. y M.O.

Costo de mover equipo: Costo de material y mano de obra.
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TABLA 3.0 EVALUACION DE ALTERNATIVAS

VALORACION DF. LAS ALTERNATIVAS
EMPRESA: INPLAX S.AC.V PROYECTO: DISTRIBUCION DE PLANTA
FECHA. Julio de 1997

DESCRIPCION DE LAS ALTERNATIVAS
A~ Reubicacion del Area de M. Prima.
B.- Construccion de oficina A, Calidad
C.- Reubicacitn de] drea de trabajo de Acabado
D.- Reubicacion de las Maquinas de imyeccion.
PONDERACION ESTABLECIDA POR: BECERRIL OSORNIQ PATRICIA

NAVARRO CRUZ RUBEN
FACTORES CONSIDERADOS PESO X Y z COMENTARIOS
1.- FACILIDAD DE EXPANCION f1] [O] [0])
FUTURA 8 16 8 g
2.- FACILIDAD DE ADAPTACION (o1 [o] [0]
POSTERIOR 8 8 8 g
3.- MEJOR EFICACIA EN [E] [1] [
RECORRIDO DE PRODUCTO 10 30 20 20
A.- MEJOR MANEJO DE [E] [ [1]
MATERIALES 10 0 20 20
5.- MAYOR VENTAJA DE [1] [0] [O]
ALMACENAMIENTO 6 12 6 6
6.- MEJOR UTILIZACION DEI. 1 3] i3]
ESPACIO 7 14 14 14
7.- SEGURIDAD EN CONDICIONES [O] {0} [0}
DE TRABAJO 8 8 8 8
8.- CALIDAD EN EL PROCESO [0} 101 [O]

8 8 8 8
9.- ADAPTACION EN LA 1 [11 [0}
ESTRUCTURA EMPRESARIAL 5 10 10 5
10.- INVERSIONES NECESARIAS 11 [0] [O]
PARA EL PROYECTO 8 16 8 8
11.- PROBLEMAS DE {0] [O] [0]
INSTALACION 3 3 3 3
12.- ALIMENTACION DE 1] io] [0]
MATERIA. PRIMA ° 18 9 9
13.- COSTOS DE [n [0} [o]
ACONDICIONAMIENTO 5 10 5 5
14.- FACILTDAD EN SUPERVICION [0} [0} [0}
Y CONTROL 7 7 7 7
190 134 129
NOTAS: A: CASI PERFECTO 1) 0: RESULTADOS ORDINARIOS ]
B: ESPECIALMENTE BUENO 3) U: RESULTADOS SIN IMPORTANCIA  (0)
C: IMPORTANTES RESULTADOS  (2)
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3.3.11 PLANO DE DISTRIBUCON PROPUESTA.

Habiendo analizado cada una de las etapas de la técnica S.L.P
la parte final correspondiente a presentar el plano de distribucion
propuesto. Este plano muestra la nueva disposicion de las areas
consideradas durante el analisis de distribucion de planta.

Ver plano propuesto.

-
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3.4 ANALISIS DE MANEJO DE MATERIALES.

3.4.1 CLASIFICACION DE LOS MATERIALES.

De todos los factores que influyen en la seleccién de los
métodos de manejo de materiales, generalmente el que tiene mayor
importancia lo constituyen los propios materiales que hay que mover.

En el proyecto que sé esta desarrollando se tiene un gran
numero de piezas diferentes; por 1o que se optd por agruparlos por
clases de material. Cada clase de material consiste de piezas que son
similares en caracteristica dominante o en una combinacion de varias
caracteristicas. Fundamentalmente se pretende que cada clase de
material de una misma clase pueda ser tratado por el mismo método
de manejo de materiales.

Para efectuar la clasificacion de materiales, mediante la
aplicacion de la técnica de S.H.A; se debe hacer fijando cada clase en
funcién de las caracteristicas que efectuan su transportabilidad.

Las caracteristicas que se toman en cuenta para efectuar la

clasificacion se mencionan a continuacién, dando una breve
explicacién de ellas.

152



CARACTERISTICAS FISICAS.

1- Tamafo. Aqui se tomo en cuenta el tamafio del contenedor en el
que se transporta el producto durante la ruta de fabricacion. Para esto
se considerardn los contenedores deacuerdo a la siguiente tabla:

Contenedores Dimensiones (cm})
Largo Ancho Alto Peso
Chico 40 20 30 500 ¢g
Standard exportacién 50 40 30 . 7504g
Standard nacional. 50 40 30 750 g
Ancho Fuelle Alto Peso
Bolsas plasticas 51 21+ 21 100 200g

2.- Peso. Se considera un peso promedio de los contenedores.

3.- Riesgo de Deterioro. De acuerdo a esta caracteristica el producto
sufre deterioro debido a su largo almacenamiento como consecuencia
del vencimiento de las cargas debido al peso del producto.

4.- Cantidad. Para esta clasificacion se considero clasificar los
productos deacuerdo a su importancia por cliente:

A) Seaquist y Extral (tubo de estanio).

B) Avén, Fuller, Licores.

C) Colgate, Cubetas, Proter & Gamble, Evenflo, Nestle, Cepillos
dentales, Arabela, Accesorios téchicos.

5.- Materia Prima. La clasificacion de este grupo mostré los siguientes

resultados: polipropileno, Polietileno, acrilonitrilo butadieno estireno,
estireno acrilonitrilo, poliestireno.
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Las caracteristicas fisicas son generalmente las que influyen
mas en la decisién de la clase de material; es decir, la clase dentro de
la cual cualquier material se clasifica deacuerdo a sus propiedades.

La cantidad es particularmente significativa. Algunos materiales
representan un gran volumen de producto (desplazamiento rapido),
otro representan pequenas cantidades (frecuentemente pedidos
especiales), las cantidades grandes de cualquier articulo generalmente
precisaran de un transporte diferente que el de pequefas cantidades
del mismo articuio.

Procedimiento de Clasificacidn.

Para clasificar los materiales, el procedimiento debe de ser el
siguiente:

1. - Identificar y listar todas las unidades o grupos de unidades.
2.- Anotar sus caracteristicas fisicas y otros datos.

3.- Analizar las caracteristicas de cada clase de material y decidir
cuales son las dominantes o especialmente importantes. A
continuacioén subrayar las caracteristicas absolutamente dominantes
con una linea en rojo o raya negra continua y analogamente subrayar
aquellas caracteristicas con influencia notable con una linea amarilla-
naranja (0 raya negra discontinua).

4.- Realizar la agrupacién de los materiales por clases agrupando
aquellos que tienen en comuGn caracteristicas dominantes o

influyentes.

5.- Identificar y descubrir cada una de las agrupaciones o clases de
materiales.
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A continuacién se muestran las tablas 3.4 A. " Caracteristicas de
los Materiales" y 3.4 B. "Resumen de la clasificaciéon de Materiates ”
las cuales fueron utilizados para la clasificacion de materiales.
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13.4A CARACTERISTICAS DE
REALIZO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

PROYECTO: S.H.A

LOS MATERIALES

EMPRESA: INPLAX S A

FECHA: 21/07/97
HOJA: | DE ]

DESCRIPCION DEL UNIDAD DE CARACTERISTICAS FISICAS CANTIDAD
PRODCUTO /MATERIAL CLASIFICACION
(CODIGO) TAMANO PESO M.PRIMA VOLUMEN
Kg

Hidraliquid AV00010 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILENC | BAJA B
T. interna 13/415 AV00020 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILENC | BAIA E
T. Desodorante AV00080 BOLSA 51100 cm POLIPROPILENO [ BAJA C
T. Acolade AVOO110 CAJA STANDARD | POLIPROPILENO | MEDIANA C
T.20/415 interma AV0D130 BOLSA 514100 cm POLIETILENOQ MEDIANA C
Cepitlo infantil AV00200 CAJA CHICA S.AN MEDIANA C
T. Great hair AV00220 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILENO | MEDIANA C
T, Brillantina Gse. | C00O220 ROLSA 51*100 cm POLIPROPILENG | BAJA E
T.Briliantina Gde. 000230 BOLSA 51*10C¢ em POLIPROPILENQ | BAJA D
T.Brillantina Med. | CO00240 BOLSA 50*100 cm POLIPROPILENG | BAJA E
T.siefano 100 CO00410 CAJFA STANDARD | POLIPROPILENO | MEDIANA D
T. Stefano 50 CO00420 CAJA STANDARD | POLIPROPILENO | MEDIANA D
Bole de 3L C000300 BOLSA 31*100 cm POLIPROPILEND | MEDIANA C
Tapa 3L C000350 BOLSA 31*100 cm POLIETILENG MEDIANA C
T.Efenflo EV00100 CAJA STANDARD | POLIESTIRENQ | MEDIANA A
T. Ofaimiva 14 EX01410 CAJA CHICA POLIPROPILENO | ALTA B
T. Pilén 14 EX01420 CAJA CHICA POLIPROPILENO | ALTA B
'F. Pitdn 18 EX01610 CAJA CHICA POLIPROPILENC | ALTA B
T. Pi¥dn 22 #1 EX02010 CAJA CHICA POLIPROPILENG | ALTA B
T. Pilén 22 #2 EX02020 CAJA CHICA POLIPROPILENO | ALTA B
T. Pilon 24 EX02410 CAJA CHICA POLIFROPILENQ | ALTA B
). Peine FU00060 CAJA CHICA POLIPROPILENO | BAJA B
T. Dazling EL00030 CAJA STANADARD | POLIPROPILENO | BAJA A
Recipiente UHZ FUOG410 BOLSA 517100 cm POLIPROPILENO | BATA [
Tapa UHZ FU00420 CAJA STANADARD | POLIETILENO BAJA C
Recipiente UH1 FUD0430 BOLSA 31*100 cm POLIPROPILENO | BAJA C
{OTapa UH1 FU440 CAJA STANADARD } POLIETILENO BAJA C
Cerealerp Gde. EUDO610 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILENO | MEDIANA C
Cerealere Med. FUOM20 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILEND | MEDIANA <
Cerealere Che. FU0G630 BOLSA 31%10G cm POLIPROPILENO | MEDIANA C
Tapa Cerealero FUQ0G40 CAJA STANADARD | POLIETILENO MEDIANA C
Tapa Venedero FUO0670 BOLSA 50*100 em POLIETILENO MEDIANA A
T. Pincho Sta Clara | 1500030 CAJA STANADARD | POLIPROPILENO | MEDIANA B
T. 28/410 licor. LI00410 CAJA STANADARD | POLIETILENRO MEDIANA A
Tubo TBR 1.ROOB00 BOLSA 5i*100 cm POLIPROPILENO | MEDIANA A
Tapa TBR LROOS20 BOLSA 55100 cm POLIETILERO MEDIANA A
Tubo TBR # 2 1.R02800 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILEND | MEDIANA A
Tapa TB% LRO6200 BOLSA 51*100 em POLIETILENO MEDIANA A
Tubo TBS LRO6500 CAJA STANADARD | POLIETILENC MEDIANA A
Vertedero TBS LRO6700 BOLSA 514100 tm POLIETILENO MEDIANA A
T. Maggi 100 NE0Q50 CAJA STANADARD | POLIPROPILENO | BAJA D
T. Amggi 225 NEOQOS0 CAJA STANADARD | POLIPROPILEND | BAJA D
T. Maggi 450 NEQ)Q70 CAJA STANADARD | POLIPROPILENO | BAJA D
T. Dawny PGO0010 CAJA STANADARD | POLIPROPILENO | BAJA [i]
Insento Dawny PGO0020 CAJA STANADARD | POLIETILENO BAJA b
Acruador SA00400 CAJA STANADARD | POLIPROPILEND | ALTA A
Cuerpe disciop SC0400 CAJA STANADARD | POLIPROPILENO | ALTA A
T. Dental Maripesa | $Q00120 CAJA STANADARD | POLIPROPILENO | ALTA A
T. Snapiop 28/415 5Q10280 CAJA STANADARD | POLIPROPILENG | ALTA A
Rec. Hermeiico Gd. | ST00030 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILENO | BAJA C
Rec. Hermetico Md. | STO0040 BOLSA 517100 cm POLIFROPILENO | BAJA C
Tec. Hermetica Ch. | ST00050 BOLSA S5t*100cm POLIPROPILENO | BAJA C
T. Hermetico Gd. STO0060 BOLSA St*100 cm POLIETILENQ BAJA C
T. Hermetico Md. ST00070 BOLSA 51100 cm POLIETILENO BAJA C
T, Hermetico Ch. $T00080 BOLSA 51*100 cm POLIETILENG BAJA [
Cono de cimbra VADDSED BOLSA 51*100 cm POLIPROPILERO | MEDIANA C
Tortitlero VAQO570 BOLSA 51%100 em POLIPROPILENG | BAJA C
Tapa Tonillera VANOS20 BOLSA 51*100 cm POLIPROPILENO { BAJA C
NOTAS: * FACTORES DETERMINANTES EN LA CLASIFICACION.

Para mayor informacitn de los comenedares revisar

la 1abla 3.4.8 Resumen de clasificacién de materiales.
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3.4.2 LAYOUT Y ANALISIS DE MOVIMIENTOS.

Cualquier Analisis completo de movimientos de materiales, esta
relacionado inseparablemente con el Layout. La razén de ello, es que
el movimiento o el manejo asocia a los materiales su aprovechamiento
o un valor del espacio de transito y dicho espacio, esta ligado al lugar
donde se origina cada movimiento y al lugar donde se termina. Mas
concretamente el Layout establece la distancia entre los puntos de
origen y destino, y ésta distancia de traslado es el factor mas
importante a la hora de seleccionar un método de manejo de
materiales.

Hay tres tipos clasicos de Layout.

1. - Layout de posicién fija:

« El producto o material es bastante grande.

» La cantidad es relativamente pequefia

» El proceso es simple

» E! manejo de materiales se caracteriza por su gran capacidad para
los materiales y sus componentes, asi como sus variabilidad para el
manejo de los diversos componentes.

2. - Layout por proceso 6 funcion:

» El producto o material es relativamente diverso.

» La cantidad es moderada o incluso relativamente pequefia.

e El proceso es dominante y caro.

« EIl manejo de materiales se caracteriza por su variabilidad y
flexibilidad, y si se trata de un sistema fijo, por su versatilidad,
adaptabilidad e intermitencia.

3. - Layout por Producto (Linea de produccion)

o El Producto o material esta estandarizado

e La cantidad es relativamente alta.

e El proceso es relativamente simple

» El movimiento se caracteriza por ser un sistema fijo, recto o directo y
relativamente continuo.
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El tipo de layout perteneciente a la empresa que se esta
analizando corresponde al de proceso, resultando del estudio de
distribucién de planta efectuado antes de abordar el S.H.A.

De lo anterior se concluye que para un buen establecimiento de
un buen método de manejo de materiales es necesario realizar antes
de abordar el S.H.A., un analisis de distribucién de planta.

En el SHA. el punto siguiente al estudio del Layout es el
analizar los movimientos con el objeto de recabar informacién con el
objeto de conocer los sistemas productivos de los productos o el
origen y destino del material. |

Para analizar los movimientos utilizaremos el diagrama de
operaciones de proceso y el cursograma analitico, a demas de utilizar
un diagrama de recorrido de multiproducto.

Estos diagramas se realizaron con la distribucion de planta
propuesta, de esta manera los cursogramas y demas tablas quedan
como se indica en los puntos siguientes.

Como se logra ver los cursogramas muestran una reduccion
considerable en las distancias de recorrido, mismas que se reflejan en
la reduccién de los costos de transporte , principalmente. Este aspecto
es de gran importancia para cualquier empresa.
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DIAGRAMA DE RECORRILDO
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DIAGRAMA DE RECORRIDO
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DIAGRAMA DE RECORRIDG
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RESUMEN DE MOVIMIENTOS.

Este resumen de movimientos es una forma practica de recopilar
toda la informacién importante en una sola hoja de trabajo de manera
organizada y de facil comprencion.

Sin embargo, el S.H.A va mas alla de la recopilacion de datos:
pone el resumen de movimientos en funcionamiento. ldentifica la
importancia relativa de cada ruta, de cada clase de material y de cada
movimiento. En la practica se emplea una escala de valores con letras
vocales.

La escala de valores con letras vocales junto con la secuencia
opcional del espectro de colores es el siguiente.

A.- Absolutamente alta intensidad de movimiento de material (Rojo)

E.- Especialmente alta intensidad de movimiento de material
(Naranja-Amarillo)

|- Importante intensidad de movimiento de material(verde)

O.- Ordinaria intensidad (Azut)

U.- Intensidad sin importancia (sin color).

Un signo delante de cada letra indica medio camino entre dos valores.

Por ejemplo. E.- es menos que especialmente alto pero mas que
importante.

Empleando esta escala de valores la intensidad relativa de flujo
de trabajo de ftransporte de materiales puede identificarse
rapidamente.

En realidad codificando y sefialando en el resumen de
movimientos los valores de importancia relativa se pueden representar
Mediante  dos mediciones distintas. Una puede codificar las
intensidades y otra puede codificar las cifras de trabajo de transporte.
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La Intensidad de flujo es la cantidad de material movido por

periodo de tiempo. La formula matematica de intensidad es:

i= nP/it
Donde: 1= intensidad de flujo

n= Numero de unidades de producto o de material
P= Unidad de medida del producto o material.
T= Tiempo

En nuestro caso las unidades seran:

INTENSIDAD DE FLUJO = UNIDADES POR DIA

Las condiciones de flujo no pueden ser medidas en una unidad
determinada, pero usando un cédigo de letras somos capaces de
definir la caracteristica de cada movimiento.

Trabajo de transporte TW es el trabajo realizado cuando se
mueven los materiales. Se mide por el producto de la intensidad de
flujo (1) y la distancia (D).

TW=IXD

En el caso particular las unidades seran:

TRABAJO DE TRANSPORTE = UNIDADES METRO POR DIA
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También la codificacién puede ser aplicada sobre el resumen de
movimientos de tres diferentes maneras:

1-- Al lado derecho de la hoja se codifica la intensidad o trabajo de
transporte. La letra (y/o su respectivo color) debe rellenarse en la
columna titulada escala de valores.

2-- En la parte inferior del resumen de movimientos las clases de
material pueden ser valoradas y/o codificadas con colores para indicar
la importancia relativa de cada clase de material. De nuevo debe
emplearse la escala de valores.

3-- Tal vez el camino mas significativo es valorar cada movimiento
(cada clase de material sobre cada ruta) Aqui la letra vocal y/o color se
marca directamente sobre el cuerpo del resumen de movimientos en la
apropiada columna o bloque.

TABLA DE RESUMEN DE MOVIMIENTOS.

Habiendo hecho de la informacion necesaria para la elaboracion
de ésta tabla y considerando las diferentes clases de productos y las
diferentes rutas, se muestra el resumen de movimientos del proyecto
en cuestion.
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3.4C. RESUMEN DE
MOVIMIENTOS

EMPRESA: I¥PLAY

FECCHA: 25 /07/97

INTENCIDAD DE MOV, DE MATERIALES: PZAS/DIA 140 . 1 DEJ
RUTA [DE 5
DE !N 1 F A B C [ E INTEN
5 T | [ CONTENEDOR | CONTENEDOR | CONTENEDOR PRODUCTC | PRODUCTO DE | S1DAD TRABAJO
I"RO- TAM U s STANDAR CHICU BOLSA BE MEDIANG BAJO PIEZAS
DLe- AE Al VOLUMEN YOLUMEN FLIAS METRO
T0. NT cC DE DE POR POR D1A
CR 1 A PRODUCCION | PRODUCCION DA
£ o o
A S N
AV {695 [ 2ot A .| 2664 1432015
d 14315
AVODS20 {693 1 EE) 1 [5420 5216606
J 3226606
AVOOUER | 573 L R OUURURUUUIE SUUNTROTRURURRN X B9 e 69840 4339912
"""""" C 4339912
Avootle | 1198 1 IS0 ... R e i e 25608 3067338
b 3067838
AVO0I [738 1 36006 36006 3663884
............................................ e e
AVO0200 175.1 t FEI8 e e 6768 508276
[o 308278
AVQO0 |13 L 376, e e e e 14376 1636707
d 1636707
[R TR ) 1 R T P | 23544 1218996
a 1134996
COnpza0 | 523 L U 0IRY . oL K e e e 20280 1054857
M 1054857
CO0I0 | 522 1 [ DU USU 1121 N 10104 527428
] 527428
COUM | 49.78 [ 14160 Trae0 704384
b
COupsW | 93035 1 REEEE
com3so 193035 1V 1 LU N S [ 4500 425676
""" ) 153676
EVOOL0 [7785 b B0 e ] 47940 3780069
EX0410 |5V 0 (T D T T R JETES 4408500
EVOId20 §351.20 ] 14138 5331703
EX0I6I0 {512 I T Y e e, N 4682956
INTENCIDAD
TRABAIO
ESCALA
COD | SITUACION FISICA DE LARUTA REF CONDICION, SITUACION DE TRANSPORTE, OTRAS NOTAS
1 CAMING BIEN PAVIMENTADO a ALTA INTENCIDATY DE MOVIMNIENTO DEL MATERIAL
2 b |MEDIANA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO
3 c BAJA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO
4 d TMOVIMIENTO DESPRESIARLE
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3.4C.

RESUMEN DE
MOVIMIENTOS

EMPRESA:_INIMLAY

INTENCIDAD DE MOV, DE MATERIALES: PEAS/DIA

FECCHA: 23 07597

HeJA: LDEY

RUTA U E 3
1E N 1 F A It C ] E INTEN
5 T [ | CONTENEDOR | CONTENEDOR | CONTENEDOR PRODUCTO | PRODUCTO DE|  SIDAD TRARAIO
PRO- T M U os STasman cuicH BOLSA DE MEDIANO BAJO PIELAS
nuc- AE Al VOLUMEN YOLUMEN PZAN METROQ
TO. Ixr ¢ DE DE rOR POR A
C R 1 A PRODUCCION | PRODUCCION DA
1 o 10
AS N
EXOILY | T4.06 I Juerd L E e 109704 §123678
b 8124678
EX03030 | 7106 I Jones | REES T3R8
b 1344382
EXDL |06 1 Rt TN SO .| 90048 73330
................... T
FLOOD6E | 64.8 1 A L) o 355571
b 135571
FLUOMIU | 38.03 1 KN | 2832 19277
a
FUOMI0 | 74.05 I 4392 4392 3235227
T ] EIISRTRIHANIISN SRR FEIRINRUININ RIS
FUDG43D | 6005 1 2L N U RTTOON SO 2616 157056
a 157090
FUOG4 | 74.05 [ [ LN OO N EURUUT NN I 6072 H9631
a 440631
FUOUS10 |60 [ 3713 5728 343966
e Sagggg | - e
FUDGG20 | 74.05 1 ek [a154 30834
a 308344
FUOG63) | 50.05 L RN TR | F SN IOURURRUUUOUN: IO 7015 421256
a 421250
FUDDGI0 | 74.05 1 5840 728552
FUCD660 160.05 |1 IO e e e | PEID 551259
b 551739
FUGOETD | 74.05 1 T T I P U 15560 1152218
A 2 152018
1S00030 [ 50.4 1 X800 16080¢ 5080320
R T T T T
LioGB0a | :.60 11 I/ e e 33976 2611857
b 2611857
INTENCLDAD
TRABAIO
ESCALA
COD | SITUACION FISICA DE LA RUTA REF CONDICION, SITUACION DE TRANSPORTE, OTRAS NOTAS
1 CAMINO BIEN PAVIMENTADO a ALTA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO DEL MATERIAL
2 b MEDIANA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO
3 [ BAJA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO
4 d MOVIMIENTO DESPRESIABLE
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3.4C. RESUMEN DI
MOVIMIENTOS

INTENCIDAD DE MOV, BE

EMPRESA: INPLAY

MATERIALES: PZAS/DIA

FECUHA: 23 07 97

HeA: 3 DES

RUTA |1 E 3 !
DE ST O A B C D £ INTEN
8 T [ | CONTENEDOHR | CONTENEDOR | CONTENEDOR | PRODLCTO PRODUCTO S1DAD TRABAID
PRO- T M [ STANDAR CHICO ROLSA DE MEDIANG DE BAJO PIELAS
BLC- AR Al VOLUMEN VOLUMEN PZAS METRQ
TO. NT CC DE BE POR POR DIA
(ol ] [N PRODUCCION | PRODUCCION Dia
o lé
A S N
CRIGSIG; be 03 T [EX T [ 13am [T3rT
b 233850
LRUaI00 | 51.53 ! FRRCTTSURUN PUUUUOIIR SRS RO 20736 1068318
1068526
LROGSN [ 69.3 ! aete e L 23616 1636584
a T Tesesdd
LRO6700 | 7308 1 | 7960 10631148
NEOGO3) | 89.06 1 BISG S 1583377
a 1331371
PGOODL0 ) 60.6 t R SN FSSUUUNUTUUUUURE IO OSSO IOUUSUUTRN A 26656 1354253
a 1554753
PGODO20 | 606 1 03248 L e 103248 6156828
a 6256828
SAM) | BE0%6 (I 8981 b e b e 64824 60711%
2 6071196 a
SCOM00  [8393 I T1E0E 71808 GITEE0T
¥ i
SQU0 53085 {1 29 ] L} 247544 13336513
a 13336513
SQOOZB0 | 69.6 1 T 17000 8143200
swoso (o5 41— T T n 0z (1nn
b 117513
stwed (&0 (1t T ik a B[S
¢ 113873
va0oose (8405 |1 F e LT O 16560 13074150
b 1307818
VADSTO 18405 1 b e e e e 2404 ... 2424 203737
b 203737
VABS 18405 11 b e ek 252 2952 248115
c 2481158
INTENCIDAD
TRABAJO
ESCALA
CGD | SITUACION FISICA DE LA RUTA REF CONDICION, SITUACION DE TRANSPORTE, OTRAS NOTAS
1 CAMINO BIEN PAVIMENTADO a ALTA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO DEL MATERIAL
2 b [MEDIANA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO
3 [ BAJA INTENCIDAD DE MOVIMIENTO
4 d |MOVIMIENTO DESPRESIADLE
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EMPRESA: INPLAX S A C.V
REALIZO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

PROYECTO: S.H.A

FECHA: 21/07/97

NAVARRO CRUZ RUBEN HOJA: | DE |
DESCRIPCION DEL CONTENEDOR EQUIPO DE INTENCIDAD
PRODCUTO IMATERIAL ¥ DISTANCIA | TRANSPORTE DE FLUIO
{CODIGOD) EQUIPO

Hidraliquid AV00010 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE DESPRESIABLE
T, interma 11415 AV0020 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE DESPRESIABLE
T. Desodorantc AVO0080 BOLSA-L MODERADA SIMFLE BAJA

T. Acolade AV0OI 1O CAJA-1 LARGA SIMPLE MODERADA
T.20/415 interna AVO0130 BOLSA-2 MODERADA SIMPLE BAJA

Cepilla infantil AV00200 CAJA -2 LARGA SIMPLE DESPRESIABLE
T. Great hair AV00220 BOLSA-2 LARGA SIMPLE DESPRESIABLE
T. Briltauina Gie. | C000220 BOLSA-2 LARGA SIMPLE DESPRESIABLE
T.Brillantina Gde. | C000230 BOLSA-2 MODERADA SIMPLE MODERADA
T.Brillantina Med. | CO00240 BOLSA-2 MODERADA SIMPLE MODERADA
T.stefane 100 C000410 CAJA-2 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Stefano 50 000420 CAJA-2 CORTA SIMPLE MODERADA
Borte de 3L Q000300 BOLSA-2 LARGA SIMPLE BAJA

Tapa 3L C000350 BOLSA-2 LARGA SIMPLE BAJA
T.Efenfle EV00100 CAJA-2 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Oftabmica 14 EXQ1410 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Pilén 14 EX01420 CAJA-| MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Pilén 18 EX01610 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Pilén 22 01 EX02010 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Pilon 22 12 EX0020 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Pilén 24 EX02410 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
J. Peine FUODOGH CAJA-) MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Dazling FUODOSG CAJA-| MODERADA SIMPLE BAJA
Reciptente UH2 FUO410 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE ALTA

Tapga UH2 FUOO420 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
Recipiente UH1 FUOR430 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
Tapa UHI{ FUOC440 CAJA-| MODERADA SIMPLE MODERADA
Cerealero Gde. FUO0610 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE ALTA
Cerealero Med, FUDD620 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE ALTA
Cerealero Che. FU00630 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE ALTA

Tapa Cerealero FUOOG40 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
Tapa Verted FUROST0 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Pincho o Clzra | IS00030 CAJA-Z CORTA SIMPLE ALTA

T. 28/410 licor. LIOO410 CAJA-2 MODERADA SIMPLE MODERADA
“Tubo TBR LROOBO) BOLSA-] MODERADA SIMPLE MODERADA
Tapa TBR LROOE20 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
Tube TBR ¥ 2 LRO2800 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
Tapa TBS LRO620Q BOLSA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
Tubo TBS LRGS0 CAJA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
[Vertedero TBS LROGHD BOLSA-1 MODERADA SIMPLE MODERADA
T. Maggi 100 NE0OSO CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA

T. Ammggi 225 NEQOO0 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA

T. Magg: 450 NEQOO70 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA
[T. Dawey PG00 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA

Inserto Dawny PGO0020 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA
Acmador SAJ400 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA
Cuerpo disctop SC0400 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA

T. Denml Mariposa | SQ00120 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA

T. Snaptop 28/415 | 5Q10280 CAJA-2 MODERADA SIMPLE ALTA

Rec. Hermetico Gd. | STOC030 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE BAJA

Rec. Hermetico M. | STO0040 BQILSA-1 MODERADA SIMPLE BAJA

Rec. Hermetico Ch. | STOOGS0 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE BAJA

T. Hermetico Gd. STC0060 BOLSA-2 MODERADA SIMPLE BAJA

T. Hermetico Md. | STO0070 BOLSA-2 MODERADA SIMPLE BAJA

T. Hermnetico Ch. STOC0BD BOLSA-2 MODERADA SIMPLE BAJA

Cone de cimbna VADDS30 BOLSA-1 MODERADA SIMPLE BAJA
Tortillero VAQ0570 BOLSA-1 MODERADA SIMPFLE BAJA

Tapa Torullero VAQ0590 BOLSA -1 MODERADA SIMPLE BAJA
NOTAS:

* EL CONTENEDOR PUEDE SER STANDARD, CHICO . BOLSA (VER DIMENNSIONES EN EL 3.4.8
CLASIFICACION DE MATERIAL DE EMPAQUE)

** EQUIPO DE TRANSPORTE : PLATAFORMA RODANTE. PATIN HIDRAULICO.
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3.4.3 VISUALIZACION DE MOVIMIENTOS EN LAYOUT
PROPUESTO.

Habiendo analizado ios movimientos y habiendo obtenido un
tayout especifico del area involucrada, se puede ahora fusionar a
ambos. El S.H.A lo hace individualmente.

Basicamente se trata de desarroliar un método de manejo de
materiales partiendo de los requerimientos de los materiales y de los
movimientos que necesitan. Es decir, se trata de resolver un problema
que, conociendo un método que permita la visualizacién clara de los
datos, ayude a entenderlos. Se dice que una imagen es mejor que
cien palabras, y un resumen visual claro, son mas faciles de interpretar
que diversos datos descriptivos. Por otra parte, la mayoria de la gente
puede leer el significado sobre diagramas y graficos mas facilmente
gue de hojas de datos y columnas de nameros.

El flujo de materiales se puede visualizar de diferentes maneras:
1-- Diagramas esquematicos de proceso de Flujo
2. - Diagramas de flujo sobre Layout
3. - Graficos de representacion por coordenadas.

El método seleccionade para la visualizacion del flujo de
materiales es el diagrama de flujo sobre layout.

DIAGRAMA DE FLUJO.

El diagrama de flujo en el S.H.A muestra el movimiento de
materiales sobre las diversas rutas.

Ademas, dado que el diagrama se dibuja sobre el Layout propuesto,
quedan expuestas las correctas localizaciones geograficas del area
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correspondiente. Por ello es facil indicar en cada ruta la distancia y la
direccién del movimiento.

Normalmente las lineas de flujo se dibujan rectas, sin embargo
pueden seguir el trazo real que sigue el material o pueden extenderse
en el trayecto general que el material sigue. A menos que se indique lo
contrario la distancia medida en el diagrama es la distancia en linea
recta horizontal. Las lineas quebradas se indican en el diagrama en
aquellos casos en que no puede seguirse una recta del origen al
destino.

Dado que el diagrama de flujo contiene tanta informacién, se
asignan significados especificos para los diferentes datos ilustrados y
puede seguir una forma normalizada en la elaboracion del mismo.

Por lo anterior expuesto, el diagrama de flujo es un sistema
visual que nos permite conocer las clases de materiales, a donde van
y en que cantidades se mueven. En el lenguaje S.H.A esto implica
producto/materiales.
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{ CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l HOJA ! ] RESUMEN
OBIETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
[ ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PRQPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: SQO0010 TIEMPO
ELABORC: BECERRIL OSORNIO PATRICIA [MATERIAL: POLIPROPILENG
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS [TIEM T
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN]| PO SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG
m: o|lT|p(l |A
ALMACEN MATERIA PRIMA X
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 5 0.5 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBOR! -
LEC 480 ix PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 8.25 [0.15 X PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.310 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.60 |x FisICa
CERRADORA 0.60 |x MAQ. CERRADCORA
EMPAQUE 0.60 |x MAQ. CERRADORA
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRAMSPORTE A PESADO 14.3 {0.213 X PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 X BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 525 [0.80 x PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGA
I
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.2 HOIA | RESUMEN
OBIETIVO: MEIORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: SQ10280 TIEMPO

ELABOROQ: BECERRIL OSORNIO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATERIAL: POLIPROPILENO HOMOPOLIMERO

REVISO:
TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD ro | SIMBOLO OBSERVACIONES
SEG
0
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 0.45 PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBORI -
LEO x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 0.223 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.300 [x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.750 {x FISICA
EMPAQUE 0.100 |x MANUAL
INSPECCION FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.250 MANUAL
PUESTA A PESO PRODUCTO 0.384 PLATAFORMA RODANTE
TRANSPORTE A PESADO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 0.97 PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGA
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CURSOGRAMA ANALITICO

| DIAGRAMA ~No3 HOIA | RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.oA M. P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
i INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA -
CODIGO DE PRODUCTO: SQ00300 TIEMPO :
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA | MATERIAL: POLIPROPILENO
. NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS [TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD [TAaN| PO | SIMBOLO ’ OBSERVACIONES
CIA | SEG
m: oltlp|1 |a
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 3 0.45 x PLLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBORI -
LEC 600 fx PEGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 19.2 [0.305 X PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 333 [x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 x FISICA
EMPAQUE 0.05 |x MANUAL
INSPECCION X FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.250 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 26.2 |0.351 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 {0.975 X PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGAS
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i CURSOGRAMA ANALITICO

"DIAGRAMA No4 HOJAL

RESUMEN
TOBIETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR . AREA DE INYECCION ¥ ACABADO | DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: SC0400 TIEMPO
ELABCRO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIPROPILENO (5820 ARISTECH)

NAVARRO CRUZ RUBEN

REVISO:
DIS | TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD |Tan| po || SIMBOLO OBSERVACIONES
C1a | SEG
m: O1T|DIT | A
ALMACEN MATERIA PRIMA X
TRANSPORTE & PIGMENTA- ‘
CION Y TAMBORILEOQ 5 045 |x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBORI -
LEO 600 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL

TRANSPORTE A PRODUCCION

24,7 10.315 X

PLATAFORMA RODANTE

INYECCION 0.160 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.20 ix FISICA

EMPAQLE 0.05 |x MANUAL

INSPECCION x FISICA

IDENTIFICACION DE

PRODLCTO 0.25 x MANUAL

TRANSPORTE A PESADOQ 10.9 [0.19 X PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESCQ PRODUCTO &0 X BASCULA DIGITAL

TRANSPORTE A ACABADO

54 |0.695 X

PLATAFORMA RODANTE

ENSAMBLE CUERPO Y

ACTUADOR 0.04 |x MANUAL
EMPAQUL 0.02 |x MANUAL
PUES".. A PESO PRODUCTO 60 X BASCULA DIGITAL

TRANSPORTE A ALMACEN

21.0 {0.8.75 X

PLATAFORMA RODANTE

ALMACENAR CAJAS

MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.3 HOJA ! RESUMEN
OBIETIVO: MEIORA DE PROCESO ACTIVIDAD MLA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
| EspERA
INSPECCION !
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO !
LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABADO [ DISTANCIA : o
CODI™" DE PRODUCTO: SCO410 TIEMPO | !
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIPROPILEND 13820 ARISTECH)
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS [TIEM | 1 1
DESCRIPCION CANTIDAD | TaN| po | SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG ; ;
m: O|T|D[1 1A
ALMACEN MATERIA PRIMA X
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 5 045 |x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBORI -
LEQ 600 X PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 X MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 23.3 | .0362 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.165 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.300 |x FISICA
EMPAQUE 0.05 |x MANUAL
INSPECCION % FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 x MANUAL
TRANSPORTE A PESADQ 30.0 | 0.406 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 X BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 54 |0.695 x PLATAFORMA RODANTE
ENSAMBLE CUERPO Y
ACTUADOR 0.04 |x MANUAL
EMPAQUE 0.02 |x MANUAL
PUESTA A PESO PRODUCTQ 601 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 21.0 [0.975 X PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

b
i

DIAGRAMA No.b HOIA! RESUMEN
{OBJIETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA M.P
i ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION
: TRANSPORTE
i ESPERA

INSPECCION

METODO PROPUESTO

ALMACENANMIENTO

LUGAR : AREA DE INYECCION

DISTANCIA

CODIGOQ DE PRODUCTO: EX01210

TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATERIAL: POLIPROPILENC

REVISO:
DIS |TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD {TAN]| PO | SIMBOLO OBSERVACIONES
Cla | SEG
m: o|T(p]I1 |A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE & PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 5 043 X PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILED 40 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 X MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 47 [0.340 X PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.22 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 x FISICA
EMPAQUE 0.16 |[x MANUAL
INSPECCION P FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 * MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 25.2 [0.567 X PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 10.975 X PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS x | MONTA CARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

PHAGRAMA No.7

RESUMEN

OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO

M.A M.P

ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO

METODO PROPUESTO

TRANSPORTE

ALMACENAMIENTO

LUGAR : AREA DE INYECCION

CODIGO DE PRODUCTO: PGOO0S10

ELABORO: BECERRIL OSORNIQ PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

REVISO:

MATERIAL: POLIPROPILENO

DESCRIPCION

CANTIDAD

OBSERVACIONES

ALMACEN MATERIA PRIMA

TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ

PLATAFORMA RODANTE

PIGMENTACION Y TAMBO-

RILEQ

PIGMENTADORA

EMPAQUE

MANUAL

TRANSPORTE A PRODUCCION

PLATAFORMA RODANTE

INYECCION MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO FiSICA

EMPAQUE MANUAL
INSPECCION FI1SICA
IDENTIFICACION DE

PRODUCTO MANUAL

TRANSPORTE A PESADC

PLATAFORMA RODANTE

PUESTA A PESO PRODUCTO

BASCULA DIGITAL

TRANSPORTE A ALMACEN

PLATAFORMA RODANTE

ALMACENAR CAJAS

MONTA CARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.8 HOIA RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESC ACTIVIDAD : N.A NP
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABADODISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: LIOMO0C TIEMPO
ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA [MATERIAL: POLIPROPILENO
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS | TIEM |
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO | SIMBOLO OBSERVACIONES
CIA | SEG
m: o|Tipfl |A
ALMACEN MATERIA PRIMA X
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 5 0.43 x . PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO ue [x PIGMENTADORA
EMPAQUE 50 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION a2 o510 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0210 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTOQ 0.50 |x FISICA
EMPAQUE 050 |x MANUAL
INSPECCION X FiSICA
[DENTIFICACION DE
PRODUCTQ 0.250 X MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 20.3 [0.248 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTG 60 X BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 48 |0.510 x PLATAFQORMA RODANTE
ENSAMBLE TUBO Y
VERTEDERO 0.80 |x MAQ. TAPONADORA
EMPAQUE 0350 [=x MANUAL
TRANSPORTE A ALMACEN 17.0 |0.290 x PATIN HIDRAULICO
ALMACENAR CAJAS * | MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.9 HOJA L

RESUMEN

QOBJIETIVO: MEJORA DE PROCESO

M.A M. P

ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO

METODO PROPUESTO

TRANSPORTE

ALMACENAMIENTO

LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABAD(Q

CODIGO DE PRODUCTO: LRO6700

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA

NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:

MATERIAL: POLIETILENO CRISTAL,

DESCRIPCION CANTIDAD

SIMBOLO

OBSERVACIONES

ALMACEN MATERIA PRIMA

TRANSPORTE A PRODUCCION

PLATAFORMA RODANTE

INYECCION MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO FISICA

EMPAQUE MANUAL
INSPECCION FISICA
IDENTIFICACION DE

PRODUCTO MANUAL

TRANSPORTE A PESADO

ha
L

PLATAFORMA RODANTE

PUESTA A PESO PRODUCTO

BASCULA DIGITAL

TRANSPORTE A ACABADO

PLATAFORMA RODANTE

ENSAMBLE TUBO Y TAPA

MAQ. TAPONADORA

EMPAQUE

MANUAL

TRANSPORTE ALMACEN

PATIN HIDRAULICO

ALMACENAR CAJAS

MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No. [0 HOJA ! RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD. INYECCION DE PLASTICO OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION Y ACABADQ DISTANCIA
CODIGO DE PRCGDUCTO: LRO6500 TIEMPO
ELCABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA | MATERIAL: POLIPROPILENO
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO: )
DIS [TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
ClA | SEG
m: O|T[D|I {A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEO 44 10.55 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO M0 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE ) £0 x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 19.5 [0.245 x PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.200 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.500 {x FISICA
EMPAQUE 0..500 | x MANUAL
INSPECCION x FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.250 X MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 25.5 [0.350 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO &0 X BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 54.0 |0.695 x PLATAFORMA RODANTE
ENSAMBLE VERTEDERG
Y TAPA 0.800 |x MAQ. TAPONADORA
EMPAQUE 0.500 |x MANUAL
TRANSPORTE ALMACEN 15.0 {0.12 x PATIN HIDRAULICO
ALMACENAR CAJAS x | MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.t't HOJA | RESUMEN
OBIETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION

METODO PROPUESTO

ALMACENAMIENTO

LUGAR : AREA DE INYECCION

DISTANCIA

CODIGO DE PRODUCTO: CLOL900

TIEMPQ

ELABORO:; BECERRIL OSORNIO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATERIAL: POLIETILENO ALTA DENCIDAD

REVISO:
DIS [TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN| PO | SIMBOLO OBSERVACIONES
CiA | SEG
m:’ O
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 7.30' [0.08 PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEQ 240 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE &0 X MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 10 |0.25 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.40 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 050 ix FISICA
COLOCACION ASA 020 {x MANUAL
INSPECCION FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 MANUAL
EMPAQUE DE PRODUCTO 310 Iz MANUAL
TRANSPORTE A ALMACEN 48.5 |0.925 MANUAL
ALMACENAR BOTE MANUAL

182




CURSOGRAMNA ANALITICO

DIAGRAMA No. 12 HOJA | RESUMEN
OBIETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MA M
ACTIVIDAD. INYECCION DE PLASTICO | OPERACION
TRANSPORTE
ESPERA
INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: NE0OD3D TIEMPO
ELABORO. BECERRIL OSORNIO PATRICIA |MATERIAL: POLIPROPILENO
NAVARRO CRUZ RUBEN
REVISO:
DIS | TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD [Tan| po | SIMBOLO OBSERVACIONES
Cia | SEG
m: Q|T|D
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 5 |ods x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO 600 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 0 |x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 490 [0.580 X PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.360 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 050 |x FISICA
EMPAQUE 0.80 |x MANUAL
INSPECCION FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 235 10.394 X PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESQ PRODUCTO 0.50 |x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ACABADO 190103590 | |x PLATAFORMA RODANTE
ENSAMBLE LAINER 0.10 X MANUAL
EMPAQUE 0.80 |x MANUAL
TRANSPORTE A ALMACEN 58.5 10.893 X PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.t 3 HOJA ¢ RESUMEN
OBJETIVO: MEIORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A ML.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: EV300300 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OS0RNIO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATERIAL: POLIETILENO ALTA DENCIDAD

REVISO:
TIEM
DESCRIPCION PO || SIMBOLO OBSERVACIONES
SEG

ALMACEN MATERIA PRIMA

TRANSPORTE A PIGMENTA-

CION Y TAMBORILEO 5 0.40 PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-

RILED 249 PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 MANUAL

TRANSPORTE A PRODUCCION 0.12 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.90 MAQ. DE INYECCION
REBABIADO 60 FISICA

EMPAQUE 0.10 MANUAL

INSPECCION FISICA

IDENTIFICACION DE

PRODUCTO 0.25 MANUAL

TRANSPORTE A ALMACEN 0.795 PLATAFORMA RODANTE

ALMACENAR PRODUCTO

MANUAL
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.l 4 HOJA | RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODBUCTO: CDOG200 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATER[AL: POLIPROPILENO

REVISO:
TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD PO (| SIMBOLO OBSERVACIONES
SEG
O —]
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 0.15 PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEO 240 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 X MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 12.2 10.425 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.250 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 X FISICA
EMPAQUE 010 [x MANUAL
INSPECCION FiSICA
IDENTIFICACION ~DE
PRODUCTO 0.25 MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 0.441 PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 0.975 PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

DIAGRAMA No.15  HOJA § RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MLoA M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: CDO0I50 TIEMPO

ELABORO: BECERRIL OSORNIQO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATERIAL: SAN

REVISO:
TIEM '
DESCRIPCION CANTIDAD po || SIMBOLO OBSERVACIONES
SEG
0
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA.
CION Y TAMBCRILEO 0.310 PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILED 600 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 |« MANUAL
TRANSPORTE A HORNO 0.280 PLATAFORMA RODANTE
SECADO 300 |« HORNO
EMPAQUE 60 |x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 0.102 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.30 |« MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO
60 x FISICA
EMPAQUE 0.10 |x MANUAL
INSPLCCION FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 MANUAL
TRANSPORTE AREA PESADO 235 PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 0.60 Ix BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 0.810 PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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CURSOGRAMA ANALITICO

' DIAGRAMA No.I 6 HOJA i

RESUMEN

OBJETIVO: MEJORA DE PROCESC ACTIVIDAD M.A M.P
ACTIVIDAD: INYECCION DE  PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPUESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: CDOO0 TIEMPO

ELABQRO: BECERRIL OSORNIQ PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATERIAL: POLIPROPILENO

REVISO:
DIS [TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD |TAN{ PO [{SIMBOLO OBSERVACIONES
Cia | SEG
m: OJTIDIT (A
ALMACEN MATERIA PRIMA x
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION ¥ TAMBORILEQ 5 {o.15 x PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILED 600 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 x MANUAL

TRANSPORTE A PRODUCCION

40.2 [0.435 X

PLATAFORMA RODANTE

INYECCION 0.230 |=x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 60 x FISICA

EMPAQUE 010 |x MANUAL

INSPECCION X FISICA

IDENTIFICACION DE

PRODUCTO 0.25 x MANUAL

TRANSPORTE A PESADG 26.2 |0.36 x PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 x BASCULA DIGITAL

TRANSPORTE A ALMACEN

58.5 |10.975 X

PLATAFORMA RODANTE

ALMACENAR CAJAS

MONTACARGAS
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CURSOGRANMIA ANALITICO

DIAGRAMA No.i7 HOJA | RESUMEN
OBJETIVO: MEJORA DE PROCESO ACTIVIDAD MLA MoP
ACTIVIDAD: INYECCION DE PLASTICO OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

INSPECCION
METODO PROPLESTO ALMACENAMIENTO
LUGAR : AREA DE INYECCION DISTANCIA
CODIGO DE PRODUCTO: EV 00149 TIEMPO

ELABORQO: BECERRIL OSORNIO PATRICIA
NAVARRO CRUZ RUBEN

MATERIAL: POLIETILENO ALTA DENCIDAD

REVISO:
TIEM
DESCRIPCION CANTIDAD po || SIMBOLO OBSERVACIONES
SEG
0
ALMACEN MATERIA PRIMA
TRANSPORTE A PIGMENTA-
CION Y TAMBORILEQ 0.13 PLATAFORMA RODANTE
PIGMENTACION Y TAMBO-
RILEQ 600 |x PIGMENTADORA
EMPAQUE 60 |x MANUAL
TRANSPORTE A PRODUCCION 0.340 PLATAFORMA RODANTE
INYECCION 0.280 |x MAQ. DE INYECCION
SELECCION DE PRODUCTO 0.350 |x FISICA
EMPAQUE 050 |x MANUAL
INSPECCION FISICA
IDENTIFICACION DE
PRODUCTO 0.25 MANUAL
TRANSPORTE A PESADO 0.567 PLATAFORMA RODANTE
PUESTA A PESO PRODUCTO 60 |x BASCULA DIGITAL
TRANSPORTE A ALMACEN 0.525 PLATAFORMA RODANTE
ALMACENAR CAJAS MONTACARGAS
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3.4.5 MODIFICACIONES Y LIMITACIONES DEL METODO DE
MANEJO DE MATERIALES.

Las modificaciones y limitaciones que sufren los métodos de
manejo de materiales hasta este momento seleccionados, consisten
en lo siguiente:

_ Considerando que antes de abordar la técnica S.H.A. se realizo un
estudio de distribucion de la planta (técnica S.L.P.}, para determinar
una buena distribucién de planta (ubicacion grafica de las &reas),
resulta légico pensar, observando las tablas de intensidad de
movimiento de materiales de cada producto escogido mas
representativo de los movimientos de produccién dentro de la
empresa, puede observarse que el manejo de materiales no sufre
ninguna modificacion desde el punto de vista de distribucion de planta,
sin embargo desde el punto de vista del manejo de materiales
(equipo), es necesario desarrollar un cambio que ofrece la nueva
planta de desarrollo.

_ Existe ia posibilidad de establecer un solo método de manejo de
materiales, generalizado para cada tipo de material.

_ Debe realizarse la relacion de que el manejo de bolsa es muy dificil
y que el almacenamiento causa un gran problema, por ello se propone
el uso de caja en lugar de bolsa; ya que al pasar por €l area de
acabado el material empacado en bolsa cambia a caja y solo en el
caso de productos herméticos se mantiene, hablamos de solo una
fraccién muy pequeia del volumen total de los productos fabricados.

Una ves establecidas las posibles modificaciones a los métodos
se hace la siguiente consideracion:
Alternativa X.- Método de manejo de materiales de acuerdo a l|a
posible generalizacion del metodo.

Alternativa Y.- Método de manejo de materiales desde el punto de
vista de clase de producto y contenedor.
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3.4.6 CALCULO DE NECESIDADES.

Habiendo realizado los ajustes correspondientes a los planes del
manejo de materiales, se procede inmediatamente al calculo de
requerimientos de los mismos, de acuerdo con ello, se tienen que
tomar en cuenta diversos aspectos tanto de procesos como
econdmicos que daran la pauta para llevar a cavo una evaluacion mas
coherente de los planes en cuestion,

La forma en que se realiza el analisis es el siguiente:

_ Se crea un formato tal que en él pueden plasmarse todos los datos
correspondientes a la identificacion de cada propuesta en particular,
cuidando que pueda visualizarse en forma clara toda la informacion
referente a los movimientos de las rutas que sigue cada plan, asi
como también del costo del equipo y unidades de transporte
necesarios, asi mismo del personal requerido para poner en marcha
dicho plan.

_ Se eniistan todos los movimientos o rutas que recorren los
materiales, atendiendo al tipo de sistema a que pertenece, anotando
en cada una de dichas rutas el total de viajes que se realizan y
posteriormente se determina un total de los mismos.

_ A continuacion se determina un promedio de viajes que se realizan
de ida y vuelta sobre la base de un periodo de tiempo establecido, y
de acuerdo con ello se determina el equipo y la unidad de transporte
que sera necesario, definiéndose un total en costo por inversion y por
operacién (costos fijos y variables).

_ Por ultimo se llevan a cabo los calculos de plantilla, es decir los

efectuados para determinar el costo de salario de los operadores del
equipo de transporte al afio.
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Una vez teniendo lista la parte del cdlculo de los requerimientos,
esta sera suficiente para visualizar todos los datos de proceso y de
costo que presentan cada una de las alternativas en el caso de ser un
sistema mas sencillo. En caso de tener un sistema mas complejo y
por ende mucho mas caro, se tendra que realzar un resumen de
necesidades posterior al cdiculo de requerimientos, de esta manera,

se presentan los calculos de requerimientos para cada una de las
alternativas.
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Calculo de requerimientos.

Alternativa X.

Calculo det equipo y de la
Unidad de transporte.

Calculos de plantilia.

82 viajes al dia, promedio de
4 minutos por vigje de iday --

Vuelta mds un 80% por demoras

y estacionalidad.
Total = 328 min. al dia

Equipo de transporte

Inversion

1 montacargas 70,000
2 patines hidraulicos 10,000
2 plataformas rodantes 8,000
Total = 88,000

Costo operacional del equipo
al afio.

Costo fijo = 13,200
Costo variable 8,800
Total = 22,000
Inversion = 88,000
Costo operacional = 22,000
Total = 110,000

1 operador para el monta --
carga. $1,70.00 por hora --
4380 horas al afio.

1.70 X 4380=7,374.00

. 1 operador para los patines

$ 1.40 por hora
4380 horas al afio
4,380X1.40=6,132
6,132X2=12,264

Costo de personal anual
7,314+12,264= 19,578
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Célculo de requerimientos.

Alternativa Y.

Calculo del equipo y de la
unidad de transporte

82 viajes al dia, promedio de

4 min. por viaje de ida

y vueita + un 80% por demoras
y estacionalidad

Total = 328 min. al dia.

Equipo de transporte

Inversion

1 Montacargas 70,000
1 Patin hidraulico 5,000
1 Plataforma rodante 400
Total = 75,400

Costo operacional del equipo
al afo

Costo fijo = 11,310
Costo variable = 7,540
Total = 18,850
Inversién = 75,400
Costo operacional = 18,850
Total = 94,250

Calculos de plantilla

1 operador para el montaje
$ 1.70 por hora

4380 horas al afo

1.70 X 4,380= 7,314

1 operador para el patin
$ 1.40 por hora

4380 horas al afio

1.40 X 4,380=6,132

Costo de personal anual
7,314 + 6,132= 13,446
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3.4.7 PRESENTACION Y EVALUACION DE ALTERNATIVAS.

Teniendo ya presente, dentro del capitulo anterior, la estructura
de cada una de las alternativas que se obtuvieron, en el estudio, toca
el turno ala evaluacion de las mismas para poder definir cual de ellas
sera la que se seleccione como la mejor. Cabe decir que la forma por
medio de la cual fue posible realizar la ponderacién y evaluacién de
dichas aiternativas es similar a la que se tomo para definir la mejor
opcion en el Layout, determinandose de acuerdo a los siguientes
lineamientos.

1.- Determinar la forma apropiada para |a identificacion del formato.

2.- ldentificar cada plan alternativo con las letras (X, Y} y describir
brevemente cada una de ellas.

3.- Anotar todos los factores considerados que influyen en la seleccion
de los planes evitando duplicar términos y significados.

4.- Asignar un peso determinado para cada uno de los factores
tomados en consideracion de acuerdo con la importancia que tienen
los mismos.

5.- Evaluar cada plan alternativo para un factor a la vez, utilizando la
escala de valoracién de vocales, anotar la evaluacion encima de la
diagonal.

6.- Convertir la valoracién de letras en numeros multiplicando por el
factor peso y anotandolo debajo de la diagonal.

7.- Totalizar los valores ponderados para cada alternativa y comparar
los totales.
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Previo a todo lo anterior fue necesario realizar un comparativo
de acuerdo con las ventajas y desventajas que se tienen para cada
alternativa y en conjunto con la ponderacion de los factores obtenidos,
fue posible realizar el siguiente tabulador de evaluacion de aiternativas
TABLA 3.4.1 Valoracién de alternativas.
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TABLA 3.4.1 EVALUACION DE ALTERNATIVAS

VALORACION DE LAS ALTERNATIVAS

EMFPRESA: INPLAX S.AC.V PROYECTO: Manejo de Materiales
FECHA:22/ Sep. { 97.

DESCRIPCION DE LAS ALTERNATIVAS
A.- Métwodo per clase de material
B.-Méiodo desde el punto de vista total de las clases de material

PONDERACION ESTABLECIDA POR: BECERRIL OSORNIO PATRICIA
NAVARRG CRUZ RUBEN

FACTORES CONSIDERADOS PESO X Y Z COMENTARIOS
1.- PROBLEMAS DE PERSONAL. |2 [1] [1] [ 1
POR NUEVOS METODOS 4 4
2.- MANTENIMIENTO Y 5 [1] [0] [}
REPARACION DE EQUIPO 10 5
3.- SATISFACCION DEL 7 [ 0] [31] [ 1]
TRABAJADOR 7 21
4.- PROBLEMAS DE 8 [ 0] {0] [ 1
INSTALACION 8 8
5.- REDUCCION DE ESFUERZOS |7 [ 1] [ 1] [1
DE TRANSPORTE 14 14
6.- REDUCCION DE RIESGOS 7 [0) [0] [ 1]

7 7
7.- FACILIDAD DE EXPANCION {7 [1] [ 11} {1

14 14
8.- REDUCCION TIEMPO DE 8 [0] [1] [ 1
RECIBO 8 i6
9.- COSTOS DE INVERSION 9 (0] [0] [1

9 9
10.- COSTOS DE OPERACION 7 [ 1] [ 1] [1]

14 14

95 112
%
NOTAS: A: CASI PERFECTO (3} 0: RESULTADOS ORDINARIOS {I}
B: ESPECIALMENTE BUENO {3) U: RESULTADOS SIN iIMPORTANCIA™ ()

C: IMPORTANTES RESULTADQS (2)

196



3.4.8 METODO DE MANEJO DE MATERIALES SELECCIONADOS.

De acuerdo con los resultados obtenidos en la tabla 3P, se
puede observar que el método de manejo de materiales seleccionado
mas conveniente es el que corresponde a la alternativa Y.

Este método consiste en utilizar para todas las clases de
material por cada ruta:

Equipo: para todas las rutas se emplearan en primera instancia
plataformas rodantes (equipo de manejo simple), posteriormente un

patin hidraulico y al (ltimo un montacargas para almacenamiento.

Contenedor: se utilizaran de acuerdo al producto cajas de cartdn
corrugado de dos dimensiones y bolsas plasticas (ver tabla 3.4.8).
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3.4.9 FUSION DE LA TECNICA S.L.PY DE LA TECNICA S HA.

Habiendo realizado un estudio de distribucion de planta y de
manejo de materiales, aplicando las técnicas S.L.P(Systematic Layout
Planinnig) y S.H.A (Systematic Handling Analysis) respectivamente, y
considerando que para poder determinar un efectivo y factible sistema
de manejo de materiales es necesario realizar, antes de abordar el
S.H.A un Andlisis de distribucién de planta se puede mencionar que
siguiendo esta secuencia se logra una adecuada fusion de las
técnicas S.L.Py S HA.

En el proyecto, objeto de estudio, se siguié dicha secuencia.
Esto es, se determina primero un plano de distribucién propuesta y
posteriormente se selecciona un método de manejo de materiales
adecuado a las limitaciones y modificaciones practicas del proyecto.
De tal forma que se logro fusionar ambas técnicas para lograr el
objetivo fijado en el proyecto.
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CONCLUSION.

Es un hecho que durante la etapa estudiantil se definan las
bases para lograr alcanzar los propésitos o metas que en toda
empresa prevalecen, y si bien estas bases son meramente tedricas,
son también primordiales para comprender muchas de las
necesidades que en un momento dado llegan a presentarse dentro de
las empresas, es ahi cuando la labor de un ingeniero debe verse
reflejada, para buscar alternativas de cambio, mejorar sistemas,
métodos de trabajo, rutas, etc. Que lleven la idea de crear un beneficio
que se vera reflejado en un momento dado por el incremento de los
ingresos y mejoras en el ambiente de trabajo.

De acuerdo a lo anterior y habiendo tomado como planteamiento
principal los objetivos generales definidos al inicio de esta tesis. Se
muestra a continuacién que tanto pudieron ilevarse a cabo los mismos
haciendo alustén a cada uno de ellos por separado.

1.- Con relacién al tema de distribucién de planta hubo la necesidad
de presentar mejoras a la distribucién que se tiene actualmente, para
lograr esto se tuvo que participar en forma directa con los calculos de
espacios y determinar las areas necesarias para cada departamento,
asi como la presentacion de una alternativa en la que se obtendrian
beneficios relacionados con la reduccion en los recorridos y cuyo
costo es relativamente bajo, comparado con el de otras alternativas
también propuestas.

Para la determinacion de esta propuesta se tomaron factores
como:

a) Costo de instalacion: se muestra que el costo de instalacidn
propuesta es un 40% mayor que el de las otras dos alternativas,
tomando en cuenta los mismos parametros de estudio en las tres,
representando un ahorro de aproximadamente 30% con respecto a la
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propuesta Y, y de 32% con respecto a ia propuesta Z, en cuanto a la
productividad y eficiencia de la distribucion.

b) Mayor peso por ponderacion: de acuerdo con la tabla de valoracion
de alternativas y en base a los factores de ponderacion obtenidos
de acuerdo aun estudio preliminar se obtuvo que la mejor propuesta
de distribucién fue representada por la alternativa X.

2.- En cuanto a la determinacién del método de manejo de materiales,
fue posible definir uno que fuera adecuado y en el cual pudo
obtenerse la mayoria de beneficios que se pretendian, ademas de que
el costo total def mismo es notablemente bajo también.

Para llegar a lo anterior se tomo como base la alternativa de
distribucion de planta propuesta (alternativa X), de ta cual al
determianarse el analisis de intensidad de flujo de materiales que son
manipulados en el proceso, pudo definirse el equipo y sistema de
manejo mas conveniente, no sin antes haber realizado un analisis
detallado en cuanto a comparacién de costos y comparacidbn por
factores de ponderacion de lo cual se llego a lo siguiente.

Costo por calculos de requerimientos: para determinar este
parametro se necesito tomar en cuenta €l nimero de viajes por dia, el
tiempo promedio por viaje, y el costo del equipo a utilizar, todo esto
después de realizar los tabuladores y tablas correspondientes, de esta
manera la mejor alternativa, que tubo menor costo fue la propuesta Y,
la cual representa un ahorro de $ 21882, en comparacion con la
propuesta X, un ahorro del 16.88 %.

Valoracion de alternativas: en este punto al igual que la
distribucion de planta, fue necesario camparar las alternativas de
manejo de materiales, propuesta donde resulto con mayor peso de
ponderacion la alternativa Y.
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De esta manera y con relacién a lo anterior se cumple con los
objetivos  especificos. Determinando el sistema, equipo vy
contenedores para su adecuado manejo de materiales y minimizar los
costos referentes a este punto.

Cabe mencionar que el cumplimiento de los objetivos restantes:
Agilizacion de los flujos de las areas productivas, minimizacion de
costos por demoras y congestién de pasillos por transporte de
materiales, se dan implicitamente por el cumplimiento de los demas
objetivos principalmente en la parte relacionada con la distribucién de
planta.

De acuerdo con los puntos antes mencionados podemos concluir que
las técnicas S.L.P (Systematic Layuot Planning) en combinacion con
la técnica S.H.A (Systematic Handling Analisis), ademas de ser dos
buenas opciones para la mejora de los sistemas, métodos y procesos
en una planta industrial pueden ser también, en un momento dado
una buena alternativa de inversion.
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