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INTRODUCCION

En la actualidad, encontramos que las circungtancias del
pais con respecto a la indugtria, nos llevan =& ubicarnos en un
contexte en el gque !orzosmen.te nos conduce a ls compatencia,
egto aunado & los costos en los que incurre cualquier tipo de
empresa llamege pequefia, mediana o grande, nos lleva & planear
de uns mejor forma losm precaedentea pars que, de esta manera, s
disminuyan gastes.

El presente trabkajo de seminario de temis contempla wuna
redistribucién del sistema productive de una planta procesadora
de cartén corrugado, con el objeto de lograr un mejor
aprovechamiente de los recursos {mane de obra, maguinaria,
materialea) y optimizar wutilidades, sdemds de reducir costos;
utilizando para esto las diversas técnicam de 1la ingenieria
industrial en donde resalta la distribueidn en planta,

Loa temas tratados en este trabajo s¢ abordan de manara
exhaustiva, comenzande con las condiciones actuales de la planta
donde se desacribe, en forma detallada, en qué situacidn estd la
empresa, para tener un claro conocimiaento de sus deficlencias y
poder realizar un andlisig, ademds & plantear los problemas
reales que mctualmente se tienen.

5@ presentan planos y diagramaa de la fdbrica, actuales y
propuagtos, para una mejor visualizacidn de las mejoras que se

plantean tanto fisica come funcionalmente.



Adends, se realizan Adiversas sugerencias adicionalesz para
el mejor funcionamiento tanto de Corrugades Axteca S.A., como
para el enriguecimiento ds este trabajo de tesis, esperando que
sea de utilidasd para 1a propia empresa asi como para que quien lo

consulte logre encontrar en &1 los objetivos bumcados.



CAPITULO Il coNnDICIONES ACTUALES DE

LA PLANTA



I11.1 ANTECEDENTES

Corrugados Aztaeca, S.A., iniciglmente se eztablecis como un
taller dedicado a 1a fARbricacién Qe cajas de cartén corrugado, en
el afio de 1969, contando con cuatro personas Yy unn. sola
cortaldlora, realizando algunas veces lag operaciones con
herramientas de mano.

La inversidn inicial se hixo con el criterio & que fuera
gilo lo suficiente para tener en funcionamiento dicho taller y ai
por alguna razén fuers poco rentable se optaria por retirarse dal
nagocio, sin que astoc trajese como consecuencia grandes pérdidas.

Al incrementarse 1la demanda ¥ produccién, el espaclo
disponible para laborar en el taller resultaba insuficiente, por
lo cual g¢ buscé reubicar la empresza.

En 1975 se comenzd a laborar en un nuevo local, Aaonde se
ubica actualmente, que ofrecia mejores condiciones de produccisn
debido especialmente & sus mayores dimensiones. También a partir
de ese afo, la empresa toma la razén social de Corrugados Aztaca,
S&.A. bajo la cual opara actualmente.

Las actividades de la empress sa redafinieron con objetivos
como: obtener utilidades o través de satisfacer una demanda,
generar fuentes de trabajo y colocarse en un buen lugar dentro
del mercado. G5in embargo, para el logro de éstos objatives no
hubo una planeacién praevia que contemplara aspectos importantes
come  son: adqui;icldn de nuevas mdquinas, wmayor espacioc pars
almacenar materia prima, reacondicionamiento de algunag
instalaciones y una mejor distribucién de planta, acorde con las

nuevas necesidadea de operacldn.



Wor athre  pemte, 1las politicas Ae 13 empresa han gido
saitiafacer peagusiios pediflog, no gsclicitar préxtamds al banco,
wifmexper owan precio, otorgar crédito siélo s clientes conccidos y '
ateaniler oportbnnamente tog pedidos.

Durante tods mu exiastencia la empresa ha pasalic por algunos
proiblanas  eoonsmicos 'y financieros, pero misguns ba sgido  tan
wgnBls como @ wiwido en 1986 que Vinoe cumn consecuencia de la
oriigie eponimire gue atravesé el pais.

Ante easto el funclionamiento y la exdistencia misma de la-
anpoesa then IDlagado paradéjicamente 2l punto en que lag
witilidades actuslimernte obtenidas son nemores = lag que
wotendrian  de wender la empresa y depositar =1 Jdinerc en el
hanos .

‘Mo chetarnie, la empresa £e ha nmantanifio a un nivel
oompetitivo con xespecte a otras que abarcan sp mismo mercado, ya
e se han poocturade entradas fijas de pedidc, m»o extender susa
limess Ae crddito, conservar buenss relaciones con los
toraba jadores ¥y o guerer abarcar un mercadc dJ&onle se manejen
wolumenes dAe poroduccidin mayores a los que =8 capacidad de

mrofiuceidn lesw permita.



11.2 SISTEMA PRODUCTIVO

La produccién obaedece a un tipo de fadbricacién intermitente,
debildo a que se trabaja por lotes. El contrel 4de la

que me lleva a cadbo consiste ean programar los pedidos conforme Se

van solicitando.

Les inventarios que manejan son lom siguientes:

= lnventario de materia prima
~ Inventario de producto en proceso

= Inventario 4e producto texminalo

S8iendo el primero en el que mdésm inversidn tiene la !&h:iéah,

por aer demasjiado.

Los mediom de produccisn con los que cuahta‘son:

EQUIPO © T UCANTIDAD

Engrapadoras 2
Suajadors 1
Corrugadora v

Cortadoras-Rayadoras
Impresora cortadora-rayadors
Herramental

Caldera

varion

produccdién



DESCRIPCION DEL EQUIPO DE PRODUCCION

ENGRAPADORA

SUAJADORA

CORRUGADORA

CORTADORAS

Mdgquina que une &os hojas de cartén
con grapas met&licas, es una
maquine electromecdnica con motor
monofdsico modelo 45 WR Pabich MFG.

Méquina digefiada para cortes
especiales de formas caprichosas.
Electromacdnica de operacisn
manual . Motor 220-440 V

Mdiquina electromacénics, operacidn
auvtomdtica, giatema de vapor Yy
prangndc por rodilloa & presidn.

Efactuan cortes y trazan rayas para

RAYADORAS dobleces. Equipo electromecdnico de
operacisén manual. Motor eléctrice

110-220 V.

CORTADORA Capacidad 60 cajas por minuto.
IMPRESORA Mdquina totalmente automdtica.

Funcionamiento electromecdntico.
Bl flujo de materia prima estm divido en:

a) Produccisén de papel corrugado
b) Produccién de cnjli de cartén

c) Produccién de cortes espaciales con susjadora
2) Produccién de papel corrugado
Se colocan AdAom rollos de papel kraft en cada uno de

extremos de la ndquina, al pego de estos rollos

aproximadamente de tonelada y media (Fig. 1).

los

Un extremo del rollo A se hace pasar por rodillos astriados

en Adonde se humedece por meldio del vapor que ganera una caldera,

& través de unog conductos que se encuentran dentro de

los



ROUO A

LIeINe ] )

CARTON CORRUGADO

fOLLO €

FIG. 1~ FABRICACION DE CARTON CORRUGAGOQ



rodillos, corrugdandose la hoja. Por el otro extremo de 1a
rnéquina el rollo B alimenta a la mdquina de papel liso el cual
llega & los rodilleos Dy E para ser unido al papel corrugado,
previamente humedecido de pegamento, obtaniéndosa agi el cartsn
corrugado de una sclek cara, el cual es enrollado en el rodille C.

En el diagrama 1 ge muestra el proceso de fabricacidén

de lag hojas de cartdén corrugado.

fABRICACION DE HOJAS DE CARTON CORRUGADO

MONTALE UNION
OE CORRUGADO DE DOS ENRROLLADO
RROLLOS HOJAS

APLICACION
DE
PEGAMENTO

DIAG.1

La secuencia detallada de las operaciones puede apreciarse
mejor en el diagrama de flujo 2, as{ como las distanciaa que
recorre el material, almacenamiento en proceso y tiempos

requeridos para ello.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: FABRICACION DE CARTON CORRUGADO
DIAGRAMA DEL METODO: ACTUAL
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: ALMACEN DE ROLLOS DE PAPEL KRAFT
BL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

DISTANCIA TIEMPO | SIMBOLOS | DESCRIPCION DEL PROCESO
(M) {min)
ALMACEN DE ROLLOS DE
PAPEL KRAFT
32.9 28 TRANSPORTE DE ROLLOS
240 CORRUGAR E INSPECCION
32.7 28 TRANSPORTE ROLLO A
ALMACEN
g ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO
RESUMEN
EVENTO NUMERO TIEMPO DISTANCIA
- OPERACIONES - - -
INSPECCION - - . amL
OP. COMBINADAS| 1 240.0 -
TRANSPORTES 2 56.0 © . 65.4
ALMACEN 2 - -
RETRASOS - - -

DIAG, 2

S=a96.0 L D =654




b) Produccién 8e cajaa de cartdén

Este proceso comienza con la llegada de materia prima que
son ldminas de carton que tienen tres hojas de papel liner y en

medio de ellas dos hojas Ae cartén corrugado. (vease figura 2).

F1G. 2.- LAMINA DE CARTON

Las dimengiones de estasz laminas varfian desde 2 x 2 m. hasta

1.20 x 1.5 m.

En cuanto ge recibe un pedido ce diseRa el modelo de la caja

¥ se establecen lax operaciones que deberd seguir al pergonsl.

13



Las ldminas son conducidas a través de la cortadora-
rayadors, que es unk mdquina que hace ambas cogas, kiene un eje
Que contiene discos afilades fdciles des ajustar en cuanto a la
presidn ejercida y Alstancia a la cual se reguieran ravar y

cortar las ldminag (ver fig.3).

FIG. 3

Pasteriormente dicha ldmina se lleva a el drea de angrapado
© pegndo, megun ses necesario.

Eximte la impresora-~cortadora-rayadors gue me usa cuando las
cajas se demean con algqunae impresién o anuncias. Por otra parte,
se usa también cuando se desean rayados y cortes sobre una misma
trayectoria, esta mdiquina ahorra tiempog de operacién por ser
RULOMALLCE . (FIG.JA CORTADORA-IMPRESORA}

En el diagrama 3 ge mueatra el proceso de fabricacidn de

cajas uaando impresora.

14






Diagrama del proceso de fabricacién de cajas usando la impresora

AJUSTE GENERAL REVISION COLOCACION FUNCIONAMIENTO
DE MAQUINA F'DE EQUIPGI™DEL MOLDE "9 DE LA HAQUINA '_®
DE IMPRESION

COLOCACION OPERACICNE S RETIRD LOBLALO
(4 DE LAS |~ CORTE-RAYADO|-# DE |-
LAMINAS IMPRES 10N LANINAS

DIAG.3

F;r{almentb, lax cajas 3desdochladas son atadas an cantidades .

geqvin‘laz dimensionses y peros de éstas, con el fin da. f ciiitar

“gu Eranspott. "r';Un‘a-r‘najo'r “apreciacién . se puede obgervar

,Vdi;g‘ramn .4 se muestra graficamente . el ‘-prm:_os;:.u l‘dc-' B

] cajns de carktén utilizando la cort-do:a-riyadan’.

£ APLICACION 0O8LADO )
: 5 . RODUCTO
[d  acasapos oF Y ATano
PEGAMENTO PEGADD TERMINADO

EnGRaPADO | costano”

DIAG, 4
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: FABRICACION DE CAJAS
DIAGRAMA DEL METODO: ACTUAL
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: ALMACEN DE MATERIA PRIMA

EL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS DESCRIPCION DEL PROCESO
(m} (min)
ALMACEN HASTA SER
REQUERIDAS
18.0 Q.60 TRANSPORTE DE HOJAS
Q.04 CORTAR Y RAYAR
001 - INSPECCION Y ACABADOS

TRANSPORTE A SNGRAPADO
ENGRADADO ¥ DOBLADOG
TRANSPORTE A ATADO
ATADO

TRANSPORTE DE puonucwo‘

TERMINADO

ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO

RESUMEN

EVENTO

NUMERO

TIEMPO

OPERACIONES
INSPECCIONES
OP. COMBINADAS
TRANSPORTES
ALMACEN
RETRASOS

PR W

DIAG. 5




" ¢) Produccisdn de¢ cortem especinles con Suajadera
Existe una suajadora (Fig.4), que e utiliza para la
produceién de cortes egpecisles. Para emplear asta mdquina se
deba diseBar previamente el suaje ¢ molde que hard posibles éstos

cortes.

FIG.4.~5UAJADORA

La forma de coperar es la siguiente: Se coloca una ldmina de
cartén con 1las dimensiones apropiadags en un extremo de la
méquina. Se. desliza la mesma conteniendo el suaje y el cartén,
pasando por el rodille y obteniendose los cortes deseados,

En el diagrama 6 ge muestra el proceso de Pproduccién de

cortes especimles con suajmdors.

17



Diagrama del proceso de produccidn de cortes especiales con

suajadora
DISERO REALIZACION COLOCACION COLOCACION
DE | DB L DE DE __@
SUAJE SURJS SUAJE LAMINAS
A
REALIZACION RETIRAR
DE LA ALMACEN
(:) *| OPERACION M LAMINA
SUAJADA
A
DIAG. &

Una mejor apreciacién de este proceso se observa en el

diagrama de flujo de proceso 7.

La relacién que axiste entre las actividedes y el movimiento
de materin prima para llegar a tener el producto final se puede

esquematizar en el siguiante disgrama.

18



DIAGRAMA PEL FLUJO DEL PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: SUAJES

DIAGRAMA DE: METODO ACTUAL

EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: ALMACEN DE MATERIM PRIMA

EL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS DESCRIPCION DEL PROCESQ
(m) {min)
ALMACEN DE MATERIA PRIMA
27.6 0.90 TRANSPORTE DE HOJAS A MAQ
o‘sﬂo CORTE
INSPECCION

TRANSPORTE A SUAJE

SUAJADO

ATADO DE SUAJES

TRANSPORTE A ALMACEN

ALMACEN DE PRODUCTO

TERMINADO
RESUMEN

SVEN'l;O. NUMERD TIEMPO DISTANCIA
OPERACIONES 3 1.58 -
INSPECCION 1 0.01 -

OP. COMBINADAS - - -~
TRANSPORTES 3 2.10 57.6
ALMACENAMIENTO 2 - -
RETRASOS = - -

S -

DIAG, 7

3.69




SISTEMA PRODUCTIVO ESQUEMATICO

INSUHOS ]

ALMACENAMIENTO
PE
MATERIA PRIMA

|

OPERACIONES

|

INVEKTARIOS
EN_PROCESO

ALMACENAMIENTO
DE PRODUCTO
TERMINADO

{Materia prima, papel kraft,
cartén d4e 3 hojasm coarrugado,
grapas, pegamanto, maquinag,
recursos humanos, hilo y tintad

(Apilamjiento Ae materia prima)

(Cortado y rayado longitudinal,
cortado Y rayado transvaersal,
cortes de pestanas, tapnan,
pegade o engrapsdo y atado)

(Ldminas de cartén y rellos de
papel kraft)

(Cajax de cartén y rollos de
papel corrugade, suajes)



I11.3 INSTALACIONES INDUSTRIALES
INSTALACION ELECTRICA

Las condicionas an que se encuentran lasg instalacionegs para
la Adiptribucidn de 1la energlia eléctrica y el alumbrado, =mon
ralativaments satisfactorias para las operaciones ds la ampress,
y aunque cada parte cumple su cometido existen algunas anomalias
que a continuacién se describirdn:

Para analizar la instalacidin eléctrica ésta se dlvidiréi en

tres partes:

a) Alimentacién para las méquinas
b) Instalacién de contactos

¢) Instalacién de alunbrado

a) Alimentacién para las miquinas

La acometida eldctrica es trifdsica a& 220 V. Con este
voltaje ge alimenta a la cortadora-impresora, la suajadora, un
motor électrico que mueve n la corrugadora y uno m&s que necesita
la caldera. Tapbién se utilizan motores monofésicos de 110 V y
son para las cortadorms-rayadoras y engrapadoras.

tas canalizacionea de todas las ﬁ&quinas son en general
stbterrdneas, &xXcaepto para 1a cortadora-impresora, 4que 5 por
medio de tubaria conduit fija a la pared como se muestra en el
plano 1. Todas ellas se encuentran an buanas condiciones y el
tnico problema que se datecté as 1la alimentacisn para las
engrapadoras, ya que sus cables no van Qaentro de ninguna

canalizacién, debido a que son una conexisn provigional.

2t



ACOMETIDA

AR

1. [

(LMD engropadoras

)

! D susjadora

\‘*~\ cortodorn -

{ “-‘\ noresora
: \\\\ - 0
i . e~
{ojodh patS
‘ cortadoras 1
i corrugedora rayedoras 'I
\ -
i O®- - -OB--
=

%—_ caldera

SIMBOLOGIA

tinea visible PI. A NU 1
_______ tinea octulta
8 tu'sibie ALIMENTACION DBE
interruptor
® arrancador MAQUINAS




Por otra parte, cada mndquina cuenta con proteccién de
interruptores de geguridad con elemento termomagnético
(breackers), o al mnenos fusibles en ausencia de aquellos. La

cortadora—-impresora cuenta ademdg con arrancadores.
b) Inatalacién de Contactos

Las canalizaciones para todos los contactos eatdn en buenas
condiciones generalea y son por medio de tuberia conduit o en
algunas partes de PVC, todax ellanm en didmetros de 3/4" y 1".

Al respecto, uno de los problemasgs que =e detectarcn es gque
los tubog no estdn bién sujetos a la pared en algunas partes.

La Aismtribucién de contactes no ofreca una colocacidén
adecuada, ya que algunom quadan ocultos detrds de aestibas d&e
cartdin, lo cual los vuelve inaccesibles (ver plano 2).

Aunque los contactos se utilizan ocasionalmente para mot;ras
monofdsicos y herramientas eléctricas de mano, daefinitivamente es
necesario poder contar con algunos da ellos en lugares accesible

para cuando se necesiten.

¢) Inatalacién de Alumbrado

La inetalacisn de alumbrado ésta formada por focom de tipo
incandenscente de uné doméatico Ade 110 V, lom cuales estdn
conectados Gdnicamente a sockets carentes de luminaria -
pantallag reflejantes, utilizando la estructura del techo del
edificio para soportar las canalizaciones del alumbrado, asi cemo

para gu Aigtribucidn (ver planoe 2).

23
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n tdmparg incandescente P!-ANU 2
? ldm:nn: fluorescente ALUMBRADO Y
contocto

CONTACTOS




Tnmblinl gse cuents con un suministro de luz natural que ge
aprovecha durante el dia, que consiste en ldminas de fibra de
vidrio que permiten e} paso de cierta cantidad de luz cuande el
dia esté bdespejsdo. pero no asi curnde esté parcialmente
nublado, disminuyéndose Ardsticamente 1a fluminacién que se

obtiens por éste medio.

Por otra parte, existen dos lugares an la fdadrica que no
cuentan eon ningun tipo da iluminacién, son el cuarto de 1a
caldera y el adyacente a éste. En el cuarto de la caldars es
necegario el alumbrado para la puesta en marcha de ésta y para
verificar su corracte funcionamiento cuandc se encuentra en
operacidn y/o mantanimianto. El cuarto adyacente no tlene una
funcién definida ya que se utiliza para hacar raparacionas
menoras, apilar sobrantes de racortes de cartén, guardar cosas

que de momento no se utilizan, atc.

Analizando lo expuesto anteriormente, tanto el sistema de
iluminacién artificial como el natural es deficiente y no cumple

gsatigfactoriamente con las necesidandes de la empresa.

25



INSTALACION MECANICA

Para  desgeribir la instalacidn mecdnica se han de considerar
iaz siguientes partes:

a) Ingtalacidn Hidrmilica (uso general)

b) ingtalacién Hidradlica (pars el procesc productivo?

c) Instalacidn Sanitaria

4) Ventilacién
a) Instalacidn Hidrgulics {(uso general)

En @] drea de produccién existe un lavabe grande, una
reagadera y un retrete, 1los cuales mon suficientexs para las
necesidades de aseo pergonal 4e lox trebajadoras, en funcidin de
el numerc de ellos. También existe un cuarto de¢ bafo con regadera
y lavabe para sgervicios dJde lag pergonas gque laboran en la
aficina.

Aunqus no se tienen problemas con estas instalaciones por
fugas o faltas de abamtecimienta, es necesaric hacer notar que =e
pueden mejorar 1las condiciones de lax partes mencionadas en
cuanto a su limpieza y funcionamiento. Laz deficiencias gque ae
datectaron son lag glguisntes:

El mueble de bafo no cuanta con cajs de agua, el lavabe y
las paredes de la regadara y el vestidor estdin wsucias, teniendo
con esto condiciones poca higiénicas para su uso.

La locmlizacién del baflo y vestidor de los trabajadores se
muesatra en al planc 3. Se hace la observecion de 'que por estaxr
localizado dentro de la zona de produccidén, preaenta la
degventaja de ocupar espacio que podria ser mejor aprovachado,

recordandoc Qque precisamente la falta de dreag disponibles an ia

26
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tinaco para
la plento

|

lavabo
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- T 1r - —
caldera
SIMBOLOGIA

tinea uso generol servicios

—— - — ine0 proceso productivo

PLAND 3

INSTALACION
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zona de produccisn’ as uno da log problemas principales de la

planta.
b) Instalmcion Hidréulfcn (para el proceso productivo}

La dnica parte del proceso donde se requiere agua limpia es
en la alimentacién de la caldera. Para contar con un suministro
de agua mdm © menos constante me tiene un tinaco que almacens
aguk para uso exclusivo de la caldera y es independiente dal que
esté destinado a provear de agua & lom demds servicios de lIa
planta. La localizacién de agta ingtalacidn puede apreciarsa en

el plano 3.
¢) Instalecién Sanitaria

Esta es bastante simple ya que maneja ellagua que proviene
de los DbaRos (zona de« producclidén y oficinaa) y de los tubos da
bajada de aguas pluviales (BAP).

En cuanto al manejo de toda el agua residual no se tienen
problemasg de obstruccién que dificulten el desalojo de énta.

El +idnico problema detectado ez el de los tubos de descanso
de aguas pluvimles ya que algunos no estan bidn conectados entre
gl y otros se encuantran corroidos. Esto provaca que haya fugas
de agua cuando lluaeve ofreciendo aaj condicioneg poco adecuadas
para el almacenamiento de materia prima, ya que ¢l agua puede

deteriorarla. En el planc 4 ze muestrz la aistribucidén de dicha

instalacién.
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d) Ventilacién

Este sistema congiste en tabiques piramidales huecos,
colocados en la parte superior de los muros (como se muestra en
el plane 4). Su funcién principal es la de evacuar el aire del
interior del locel y aunque 1lleguen a sBuministrar cierta
cantidad de aire fresce, la principel alimenteacidn es a través de
la puecrta de entrada a la fdbrica.

En la parte posterior de 1a fibrica se ancuentran dos
cuartos, <c¢adsa uno cuenta con un extractor de tipo ventilador de
aspas, sin embargo é4stos no funcionan

Las dimensiones d4e 1la fabrica, especialmente su altura,
ofrecen un muy amplio espacio para que el aire viciado se acumule
en la parte superior ftacilitando as!{ su evacuacidén y, al mismo
tiempo, evita que la temparatura se eleve.

De cesta forma tenemos que an cuanto a vengilncidn ge cuenta
con un sistema natural que ofrece una circulacién y renovacisén
ds aire haciendo innecesaria la inmtalacidn de equipo quea cumpla

con agte fin.
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11,4 DISTRIBUCION ACTUAL EN PLANTA

La Adigtribueldén en planta actual, en general ae¢ puade
dividir en zona productiva y zona administrativa (Ver plano 5).

En el drea de produccién encontramom distribuidos los
principales elementos que intervianen en la produccién, que son:
mano de obra, materiales y maquinaria (Ver planc 6 y T)

Tal distribucién no fué planesda, s8ino que d8ta se fué
improvisando segiin =me fueron pregentandc laz necesidades, hasta
alcanzar la magnitud con la que actualmente cuenta.

Estos ha raparcutido principalmente en 21 almacenamisnts de
las materias primags, ya que el 4rea destinads inicislmente
resulta ahora insuficiente. Como una consecuencia el excedente de
materias primas ha invadido dreas asignadas a otros objetivos,
come e3 el drea de trabajo de los obreros, por ejemplo: en el
maomento en que la materia prima es apiiada, el personal ya no
dispone del mismo esSpacio para manipular la maquinaria y/o
herramienta ¥y realizar el trabajo adecusdamente.

Otro problema que se prasenta con 12 materis prima gi que en
algunos caacs dsta queda muy Adistante 4¢ la linea de produccisn,
ocasionande el congestionamiento de trdifico Ade materiales.

La maquinaria estd distribuida de tal forma que los procesos
de fabricacién no tienen la secuencia ndecuada {ver sobrepuestos
de les planos & y 7 e isdmatrico actual) para evitar una
constante invagsién de las diferentes dreas de produccién,
trayendo como consaecuencia quoe al manejo As materialem resulte

muy costoge.
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Seguimiente dsl flujo de materiales que se exponen ’ continuacién

en log aobrepuestos de log planos 6y 7.

CORTES ESPECIALES

1. Entrada de materia prima
2. Cortado
3. Suajado

4. Producto terminado

CAJAS DE CARTON

SIN IMPRESION

1. Entrada de materia prima
2. Cortado-rayado transvarsal

4. Pagado

.5. Engrapado

6. Producto terminado

33

CARTON CORRUGADO

Entrada de nateria prima
Corrugado

Producto terminado

CAJAS DE CARTON

CON IMPRESION
Entrada de materia prims
Cortado-rayado trangversal

Impregisn-rayado
longitudinal

Pegado
Engrapado

Producto terminade
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Respecto a la zona sdministrativa encontramcs que su
ubicacién es adecuada a las necenidades de la empresa, tales como
atender de una manaera cportuna xl cliente, Bin embargo el espacio
qué ocupan éatae es sobrado puesto que cuentan unicamente con
tres escritorios y un archivero que distribuldos de otra forma
ocﬁpnriln la mitad de dicho aespacio.

Todas estas malas disposiciones de la maquinaria y materia
prima tienen @l gran inconvenjente, pare 1a economia de la
induetria, de aumentar el costo de producciin en todos sus

agpectos.
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I1.5 MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

En 1o que se refiere al tipo de mantenimiento llevade en
esta fdbrica, nos damos cuenta de que é4ste es correctivo sin
practicar e) mantenimiento preventivo.

La razsén de aato es gue ‘:olo se demaen tener an
funcionamiente las mdquinags. Con este argumento solo se toman en
cuenta las reparaciones menores que toda m&quina presenta por
natursaleza.

El hecho de descartar el mantenimiento preventivo es muestra
de que no se ha pensado realmente en las ventajas &e ézte, o lo
que as peor, no se contemplan loms problemas que esto puede traer.

Por ejemplo, cuando llegan a la empresa pedidom grandes, las
dog <dnicas cortadoras trabajan ininterrumpidamente, de manera que
#i alguno da los motores llagara a fallar, se tendrim un retraso
en el tiempo de antrega por no haber praevenido el mantenimiente
periddico & los motores cuando el trabajo lo permite, o en su
defecto, contar con un motor da resarva para estas cortadoras.

El mwantenimiento correctivo #élo resuelve losa problemas
momentdneos que detienen la operacién de una miquina y no
contempla los problemas que se& acarrean al tener una maquina que‘
funciona bajo condiciones deficientes como son: un mayor conaumo
de enrgia eléctrica, un gasto mayor de agun y vapor, vélvulas
de seguridad que no funcionan y un mayor dedgaste en partes
mecdnicas.

Ademds, el mantenimiento induastrial incluye otras dreas como
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por

Aseo en los bafios, correspondientes a la zona de
produccién, los cuales se encuentran eﬁ un esgtado inmalubre
debido al nule mantenimiento que ze leg preporciona.

Por 16 que respacta al mantenimiente de lag ldmparag
existentez, no se tiane un programa para su debhida revigisn
ya que esmtas se encuentran «n algunos casmoe gsuciag, lo gque
disminuye s8u intensidad luminosa, y en otros casos los
gockets no cuentan con sus respectivos focos incandescentes.
Esto hace que la cantidad de 1luz requerida para las
operaciones de trabajo ¥y en general para !a iluminacién de
la zona de produccisn sea deficiente.

Adamdm, !aa ldaminag de In egtructura metdlica de
encuantran suciag debido a las condiciones climatolégicas,
lo que proveca que la luz natural sea eBcasa
El nmantenimients induatrial incluye tambidn lo que e la
nave industrial fisicamente. Encontramos que ésta cuenta con
perforaciones en el techo que, cuande llueve, impiden la
realizacidn adecumda del trabajo y ocasionan que la materia
prima se deteriore.

Por otra parte, las paredes que delimitan la zona de
produccidén se encuantran g2in pintar, observando que no se
les proporciona ningin mantenimiento.

En general el mantenimiento preventivo no se lleva a cabo,

lo que no se aprovechan las ventajas de égte, 'vnicamente se

realiza el mantenimiento correctivo en todos los aspectos antes

mencionados.
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11.6 CONDICIONES DE TRABAJO ¥ SEGURIDAD

Las condiciones de trabajo y segquridad que acontinuacién

deacriben mon lam que actualmente estdén operando en la empressa

1.~ MATERIALES
No existen dreas delimitadas para 1a materia prima,

producto en procesc, producte terminado y desechos.

~»
1

CORREDORES

No se encuentran delimitandos

3.~ OPERADOR DE MAQUINA

el

Su centro de trabajo no esta delimitado por ningin tipo &e

sefializacidn

4.~ EXTINGUIDORES

No hay dentro del drea de produccién

§.- ESCALERA

Se encuantra en condiciones desfavorables, Jdebido a que los

trabajadores la usan constantemente.

6.~ SISTEMA ELECTRICO
Existen dos lugares potencialmente peligrogog:
conexiones de alimentacién para las engrapadoras y
cables de alumbrado, les cuales sSe encuentran

canalizaciones.
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7.- EQUIPO DE PROTECCION
No se cuenta con el equipo apropiado para proteger gl
trabajador durante el proceso.
En general se puede decir que debido al tipec da process,
m&quinag utilizadaz y material que se manejn, e} nivel de
accidanter ez bajo; pero adn as{ as necesario implantar

medidas de gaguridad.
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11.7 ADMINISTRACION DE MATERIALES

il administracisn de materialea qua gse llevs a ¢cibo en 1
empresa Corrugados Rzteca S.A. es en general la siguiente:

Las compras de materia prima se realizan de acuerdo aj
inventarieo que tienen, no llevan ningdn control de inventario,
por lo que se controla de acuerdo a la experiencia que tienen
Por ejenplo: no agotar los stocks, no endeudarse realizandao
varios pedides, etc. Cuando el inventario ade mmteria prima va
disminuyendo ge hace el pedido al proveedor que es ¥nice, ya que
éata xa eligid de acuarda al tiempo de entrega, precio, caliaad y
por su cercania & la planta.

Una vez que se realizi el pedido se espera a la recepcisn de
éste, Cuando 1llega se realiza una inspeccidén visual para
verificar que la materia prima no taenga defectos y que venga de
acuerdo a la solicitud de compra en cuantoc a cantidad vy
dimensiones (las medidag varian desde 1.2 x 1.5 hasta 2 x 2 m)

para posteriormente pasar a almacenar la materia prima.

Eata empresa generalmente tiene materia prima a au
disposicién, =5loc que el principal problema que esto ocasiona es,

' el nlmnétnnje.

En cuanto & lag ventas, que es el siguiente paso en la
administracién de materiales, ge l1llevan & cabo de la forma
siguiente:

- 81 el cliente es nuavo, la venta se realiza silo de

contado, y ndemds que esté de acuerdo con el disefio del

producto que se le ha propuesto.
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~. 84 se trats de un cliente con el que ya han trabasjado, =e
puede realizar la venta a créditc si el cliente 1o
s0licite y alempre y cunndb el cliente ser molvente.

En esta fdbrica noe xe lleva un eatricte programa de
proftuccién, ya que an cazo dec realizarse la venta ge pracede a
producir el articule dependiendo de 1oz pedidos que estén en
praceso, de la cantidad a producir y del tiempo ds antrege. Cabe
hacer notar gque gi sa tiene una produccidn mayor a lo eastimado,
ma introduce un tarcer turno a la fébrica pues normalmente =me

trabajan des turnos.

Uns wvex producida la cantidad total correspondiente al
cliante se procede a la dimtribucidn del producto terminade que

a& realiza a demicilio.

11.8 CONTROL DE CALIDAD

En  epta empresa no ae lleva ningydn control de calidad, porx
lo que Jdnicamente sa Trealiza unm inspeccién visual aen 1la
recepcidn de ia materia prima.

En el capitulo de control da calidad se definira el métedo
propusstoe para el tipo de produccién 4e acuerdo al products gue

fabricsn.
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‘I1.9 SISTEMA ADMINISTRATIVO

La administracién esquemdtica de eate gsistema resultm muy
compleja de dafinir, 4ado que la responsnhilidld y autoridad no
agtan coempletamente delegadasz, y lag funciones que realiza cada
trabajador no estan cspecificadas, dando asi l} flaxibilidad de
que un trabajadeor pueda desempeifiar diversas operacioneg, segun

se requiera.

IT;I politica a eate rempecto es la de no definir ningun
organigrama, puea aen el momento en que alguna persona se la
requiera para alguna labor, que no este contemplada dentro de
éagte, se negarfa a hacerlo y congsecuentemente crearia muchos
problemas. Ademas no existe personal especializado, ﬁnlcnmente
el Gerente de Ventas, que se podria definir a un nivel staff, y
54 ancarga de la contabilidad de la emprega, asi como de la
recepcién de pedidos y la cobranza de créditos a clientes. -

El QGerente de Produccién es el encargade de distribuir los
recursos, segun ge lo axija la demanda, ndemds es el encargado de
la oportuna llegada de materias primas y de programar la
Pproduccidn, responsabilizdndose asi de las fechas de entrega y de
un saervicio eficaz, por.lo que se ubica dentro del personal de
“linea, .

Los papeles administrativoes que maneja la planta son
unicamente ios establecidos por la ley, como son: libro diario,
libro mayor, balances y srdenes numéricas daea facturacisén, as
necasario aclarar gue son los suficientes y necesarioe para gue
en el aspectd contable vy legal el control se realice

adecuadamante .
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Lag xrelaciones gque existen en easta empresa son bastante
*afectivas"” debido a la comunicacién que existe entre el persgonal
Yy los Airectivos. Por consiguiente, la motivacién gque se le
ofrece al personal es un tanto extensa porque me cubren varios

puntos, a eaber:

- Aprecio por parte de los superiores.

- Comprensisén entre trabajadores y empresarios.
~ Retribucidn.

- Supervigisn.

= Aspectom sociales del trabsjo.

= Facilidades y sgervicios varios.

- Comunicacidn.

De esta forma se podria llegar a la conclusién de que s=se
agsemejan muche & un tipo de organiwacisn matricial gua fuéd
desarrollandose en respuesta a una necesidsd rasl.

El término de organizacién matricial se refiere & un grupo
multidisciplinario, cuycs miembros aestdn unidos a aua unidades

funcionales Ae la organizmcidn jerdrquica.
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I1l, PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Al nAnalizar de manera critica las condiciones actuales &n
que opera la planta, podemos ver que el problema de la
redistribneidn en planta no ez una msituacidén aislada de loms damds
componentes dJde la fdabrica, gino que asmtd bajo una estrecha
relacidén con é&mtos.

La posicién fisica de cada uno de 1los elementos productives
solamente da una visidn estatica del proceso que me llevs, pero
no refleja la interaccién que exiaste entre allos. Por ésto, en
necegario tomar en cuenta aspectos talea como instalacliones
electromecdnicas, mantenimiente industrial, condiciones de
trabajo y sequriand, etc.

Todos ellos intervienen indirectamente en la digtribucién en
planta, pero 2u influencia es de gran importancis.

A continuacian sa enumeran loe puntos que engloban lox
principales problemag a resolveras con la nueva diatribuecidn que
ge proponga.

- Congestionamiento en el trdfico de materiales

- Producto terminade no tient un lugar especifico

- Exceaivos movimientos en el manejo de materizles

- Areas congestionadas

b

Indefinidoms los centrosg de trabajo
- Tiempos muertos

- Desechog en el piso

Areas sin ninguna funcién
- Las  diferentes dreas de produccién’ no - .estén | bién

delimitadas
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En lo referente a instalaciones industriales se plantean los.
siguientes problemnas a resolver.

- Inadecuada iluminacién

Ubicacidn inadecuada de contactos

- No existe adecusda ventilacidn

Excesivo ruido
- Canalizaciones inadacuadasg
- Bxisten consexiones provisionales

- Condiciones poco higiénicas en general

No existe mantenimiento preventivo

Otros:

No existe control de calidad
- No llevan control de inventarlios
= Deficientes condiciones de trabajc y sequridad

- No exigte mantenimiento preventive en genaeral

Rl planteamiento de 1la solucién a los problemas citados

anteriormente ge desarrollard en loa siguientes capitulos.
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CAPITULO IV GENERALIDADES SOBRE LA

DISTRIBUCION EN PLANTA



IV.1 PREFACIO

La Aistribucién del aquipo, maquinaria e inatalaciones vy
dreap de trabajo es un problema inevitable para todas 1la=s
plantas industriales.

La Aaistribuciin en planta e¢s fundamental en la industria,
debido & Qque e8 un pardmetro muy importante para determinar su
eficiencia.

Agi un equipo costosge, un complicado conjunto de maquinaria
y harramienta, un mdiximo da ventas y un products bien disefiado
peligran por una deficiente distribuciéin en planta.

La distribucién en planta implica la ordenacién fisica de
los ¢lemantos industriales. BRata ordenacicn, ya en la prdéetica o
en proyecto, incluye tanto los espacios necesarios para el
movimiento Ade] material como el equipo de trabajo y el personal
del taller.

El trabaje dJde proyectar una Aistribucién en planta puede
comprender desde un lugar de trabajo individual hasta la
ordenacian completa de miles de metros cuadrados de propiedad
industrinl.

El objetivo es hallar una ordenacién de lasg areas de trabajo
y del equipo que sesn las mds economicas, ecomo la mas zegura Y
satisfactoria para los empleados.

Los criterios a seguir son los siguientes

1.- E1 material deberd moverse siguiendo trayectorias

minimas

2.~ Ordenamiento de las dreas de trabaj)o, de modo que <cada

operacion esté en el mismo orden o Recuencia en que se

tranaforman los materiales.
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3.- Satigfaccidn y sequridad para log trabajadores.

4.~ Flexibilidad para realizar cualquier reajuste.

Las ventajas de una buana distribucién en planta
traducen en reduccifin de cosator de fabricacién, y son
resultado de lom siguientes puntos:
1.~ Incramanto en la productividad obtenida s través de:

~ Digminuecidn de retrasos en la produccidn

Ahorro en el drea ocupada

~ Reduccidn del manejo de materiales

Be

el

~ Mayor utilizacién de maquinaria, mano de obra y servicios

I1.- Reduccién del riesgo para la salud y sgeguridad de
trabhajadores
111.- Digminuye el congestionamiento
IV.- Mayor facilidad de ajuxte & los cambios de condicionas
Todos los problemas de Alstribucidn de planta puelen
englobado# aen las siguientes cuatro clasmes:
a) Proyacto de una planta completamante nueva
b) Expangién o traglado a una planta ya existente
c¢) Reordenacién de wuna distribucién ya existente

d4) Ajustes menores en distribuciones ya existentes.

los

nar

El presente trabajo se enfoca a un problema de 1la tercer

clasne, es decir, una reordenacién de una Adigtribucién ya

axistente.
A continuacién se dJdeseribirdn los Adiversos tipos

distribuciin de planta.
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IV.2 TIPOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA
;xiltan trea tipos bagicos de dimtribucidn:

1. Distribucisen por pogicion £ija.
Se trate de una Adistribucidn en la que el materisl o al
componente parmpanecen en lugar £ijo, todss las
herramientas, maquinaria, hombres y otras piezags de

material concurren a alla (Ver fig. 5.

2. Distribucisn por Proceso o porxr funcién.
En ella todas las operaciones similares y el  equipo

sstan agrupadas de acuerdo con el proceso (Ver fig.-6).

3. Produccién &n Cadena.

En ésta, un producto se realiza en un érea, paro el
material estd en movimiento. Esta dAistribucién digpone a
cada operacidn seguida inmediatamente. Es decir, que
cualquier equipe uvwsado pare conseguir el producto, =sea
cual sea el proceso que se lleve a cmbo, estd ordenado de
acusrdo con las secuencias de lag operaciones.

{Ver fig. 7).
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Estos tres tipos de distribucién nos conduce a saher gque
tipo de produccidn He esta llevando a cabo en un  empresa
cuglquiera que gea, ademds el hombre cambia la forma o
caracteristica de materiml, o le safade otros materimles. A
travég da esto nozs damos cuenta de algo que es muy impertante an
el trabajo da Aistridbucién d4e planta; al wmaterial pueden
gucederls tres cosas en la obtencién de un products, puede cer

cambiade de forma, elaboracién, tratado o montads.

Cuando combinamor 108 tres tipos de digtribucifn con las
tregz clages d¢ operacionas As prolduccién , logramoa un total de
nueve poaibilidades, pero en raalidsd como elahoracisn Y
tratamiento Bon similares, agto nom da =moia clases der

distribucién de plante.

il MAQ. A

-

®

Mat. prima

* -~
\-,M HIA. & m Maguinaria

> Movimiento de watezial

O O TRABAIADOR

~N
sﬂ PIEZA
TERMINADA

Fig. 5 Distribucidn por posicisn fijm
Trabajo artesanc sobre una unidad complets
Bordsdo a mano; construecisn de un bugue
o de un edificio.
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MAQ. TIPO W MAQ. TIPO V

O ,
28 68 &y
O O O O O NADA

Fig. 6 Diatribucisn por proceso (funcidén)d
Traba jo manual de un taller mecdnico corriente
Una Alfareria

Gran parte de les trabajos de confeccidén
Yy de las actividades textiles.

MAQ, TIPO

=301 a0 O O

~ e ——"PE2A
TERMINADA

Fig 7. Distribucién por producte (digtribucién en cadena)

Mecanizacién de un blogue d¢ motor

Linea rdqpida 4o lavado de coches

Linea de montaje de automdviles

Comporicién de una bandeja de alimento en un restaurante
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En los procesos de elaboracidin o tratamiento la magquinaria
usualmente juega un papel importante. No se mueve con facilidad
por 1o que se tiende a llevar el material junto & lag mdquinas.
Solamente los8 casog en que exista una o pocas piezas a fabricar y
donde 1a maquinaria consists en pocas herramientas, estando el
obrero altamente ;ntrcnndo, hallaremas Aistribucionas por
posicidn fija en los procepos de elaboracidn y tratamlento.

A continuacién se comparan las principales ventajas de la
distribucidn por proceso sgobrs la produccién en caldena para
elahoracidin y tratamiento.

Ventajas de la disgtribucidn por proceso:

a) Mejor utilizacién de la maguinaria

b) Adaptacidén a gran variedad de productos

¢) Adaptaciorn s una demanda intermitente

4) Mantener la continuidad 4e la profuccidén en los camos de:

~ Avaria de maquinaria
- Escages de material

- Augencia de trabajadores

‘Ventajas de 1a Produccién en Cadena para eladboracisn y tratamiento
a) Reduccidén de manaejo de mataerial

b

hed

Reduccisn 4e Inventarios en proceso

¢) Uso mds efactivo de mano de obra, a través de:
= Mayor especializacidn
- Mayor facilidad de entrenamianto

4) Reduce la congestidn y el drem d¢ suelo ocupalo

e) Mayor facilidad de control:
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- De p:oduccién que nos permita reducir el papeleo
- Sobre loa trabajadores para permitir una supervisién
mége £écil
- Reducir el ndamerc de problemas interdepartamentales
En el trabajo de montaje la maquinaria ganeralmente consiste
en herramientas de mano o equipo mévil, +todo allo relativamente
fdcil de tragladar hagsta el puesto de trabajo, por lo tanto, en
una planta - de montaje encontraremos frecuentemente tanto 1la

distribuclién por posicién fija come la produccién en cadena.

Ventajas de una distribucidn por posicién fijm

en una planta de montaje

~

a) Reduce el manejo 8e pleza mayor

b) Operarios capacitados

c) Adaptacidn de gran variedad de productos

d) Mayor flexibilidad en la distribucién

e) Permite cambios frecuentes en el producto y an 1la

secuencia de operaciones

Ventajas en 1la distribucidn en caldena pars el trabaje de montmje
a) Reduccidn del manejo de piezas hacia el punto de montaje
b) Mano da obra no calificada
- A través de 1la ¢specializacién del trabajo
~ Facilidad de aprendizaje

¢) Reduccidn de inventaric en procese
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Se amp}eaté la Adistribucidén por procesoc cuando:
- La méquina sea muy cara y dificil &e mover
-~ Se fabriquan diversss praoductos
~ Existan anmplias varisciones en los tiempos requaridos
-~ La demands de pedidos sea intermitante
La produccisn en cadenm se emplemrd cuanda:
~ Existan gran cantidad de piezas & fabricar
- E1 producto este estandarizado
~ La demanda del producto sea estadla
Los tres tipeas bdsicos de disgtribucidén nos muestran cdmo
ciertos factores tienen influencis en 1la distribucidén; nos
permiten clagificar las diversas Aistribuciones en gque trabajamos
o con las que nos anfrentamos y nos proporcionan una referencia
con  lszs gue podemos trabajar. Pers sn la inBuxtria realmante no
=a encuentran estos modaelos de vuna forma pura, gino que
generalmants astén combinades, danfo lugar a que me aprovschen
las ventajas de cada tipo, para reducir la cantidad de material
en proceso, conservando al miamo btiempo la flexibilidsd y elaevada

utilizacién de mano de obra y maquinaria.
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IV.3 FACTORES QUE AFECTAN LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Se ha dicho que la realizacién de una distribucién en planta
e3 un trasbajo de ingenieria, sin mayor problema que destinarle un
aspacio a cada elemento de un aparato productive ¥y que casi
cualquier persgona, adn sin tener relacién con 1la ingenieris,
puede llevar s cabo.

Por otra parte, existe al enfoque de que planear y llevar a
cabo una distribucidén en planta e¢s una tares dificil que, aunada
a todos los factoras que pueden intervenir, hacen que ésta ses
como un rompecabezas gin solucidn.

Ninguno de los dos criterios anteriores es una verdad
absoluta, cada empresa tiene caracteristicas Y necesidades
diferentes, lo cual hace que no necesarismente la distribucién de
planta sea muy sencilla o completamente dificil. Para é&sto, los
factores que marcan la direccién que ha de tomar el trabajo de
distribucién en planta, deban encaminarlo siempre a atender las
necesidades particulares que tengs cadn empresa.

La distribucién en planta es un trabajo que requiere dos
condiciones esenciales pars poder llavarse a cabo:

- Un conocimiento ordenado de los diferentes elementos o
particularidades implicadas en una distribucién, y de las
diversas congsideraciones que puedan afectar a la
ordenacidén de agquellos.

= Un conecimiento de los procaedimientos y tdcticas de cémo
realizar una distribucién, a fin de integrar cada uno de

los elementos.
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El estudio de log factores que influyen en la distribucién
nos darda la seguridad de que se¢ ha pensado en todos los puntozm,
dando oportunidad Jde poder realizar un estudioc més profunde en
agquellos aspectos que afecten directamente a 1a disgtribuecidn
adoptada,

A continumacién ga aﬁuncrnh y dexcriban cada uno de log
foctores y la manera como éstos afectaron scbre el dizefio
propuesto:

1.—- Factor Material

2.~ Factor maquinaria

3.- Factor Hombre

4.~ Factor Movimento

5.~ Factor Espera

6.~ Factor Servicio
FACTOR MATERIAL

Dentro dJde¢ aste factor me debe tomar en cuenta el disefico del
material empleado, ia cantidad de material, la cantidad Jde
articulos a producir, las operaciones que va & sufrir ¢l mismo,
ami como también gu smecuencia.

FACTOR MAQUINARIA

Se debe congiderar en este aspecto el procesc de produccién,
equipo, herramientas, gu utilizacian, requerimientos de 1=
maquinaria, el espacio que ocupa y ademdsn el espacio para su
wantenimiento y servicio.

FACTOR HOMBRE

En egte factor influyen los siguienteg elomantos:

mano de obra, gBupervisorag, encargades, jefas da zmervicio y al

personal de mano de obra indirecta. Deben hacerse lag
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congideraciones de las condiciones de trabajo y segquridad de los
trabajadores. Calcular la fuerza de trabajo requeridasz, el tiempo
qué se va a emplear, forma dé pago e incentivos.
FACTOR MOVIMIENTO
Se debe considear en egte factor : DPatrén o modelo de
circulacién que wva a seguir el material, reduccidn del manejo
innecesario y poco productivo, manejo combinade, espacio para el
movimiento, espacio para pasillos, andliais de los métodos de
manejo.
FACTOR ESPERA
Se deben considerar log almacenes temporales y parmanentes,
la sgituacidn adacuada de los mismos, el eapacio necesario para
colocar el material correspondiente, el equipo y dispositivos de
seguridad tomando en cuenta el tiempo que deben Zer almacenadoes,
agi como también el lugar apropiadc para su uso.
FACTOR SERVICIO
Este factor conaidera la siguiente divisidén:
~ Servicios relativos a personal .- Vias de acceso,
instalaciones para uso de personal, proteccién contra
incendios, iluminacién, oficinas.
- Servicloa relativos a material.- Considerando programacisén
y lanzamiento de la produceidn, control de calidad vy
produceién.
- Servicios relativos a maquinaria.- Considera el espacio de
acceasc a las mdquinas y motores para su mantenimiento

general.

62
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V. ANALIS1S DE ALTERNATIVAS

El prineipal objetivo de 1la Aistribucién en  planta P
optimizar el arreglo de maquinas, hombres, materiales y serﬁlcios
auxiliares para maximizar el valor creado.

Ademds, la distribucidén dabe satisfacer lag necesidades del
personal asociado con el asistema de produccidén. Después de los
objetivos génerales ya planteados y desarrollados en el cap. 1V,
para nuestro caso las alternativas propuestas deberdn incluir 3
objetivos especificos y principales para la digtribucian

seleccionada.

1. Minimizacién dael manejo de materianles.~ Minimizar costos
Yy tiempos requeridos para mover materiales a travéds de
los proconoé de produccién, debido a la naturaleza del
material con que me trabaja.

2. Utilizacién del'nspacio disponible.~ Las instalaciones de
la planta representan una gran inversidén, por lo que el
espacio disponible debe usmarse en su totalidad para
elavar al m&xime el rendimiento sobre ewa inveraldn,
puesto que éste espacio, gse use o no, representa un gasto
fijo paras la empresa. En este c¢aso es necesario que el
espacio para almacén sea de una drea considerable por las
carncteristicas del material.

3. Equilibrie en el procesds de produeceidn.- Eszto ag
necesario para operar eficientemente el proceso de
produceién para evitar que se acumulen excesivamente

inventariox de articulos en proceso (cuellog da botella)
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y malas colocaciones de log productos gemiterminados.
Esto necesariamente implica que el movimiento de la
mdquina hacia mejores posiciones debe ser minimo por el
gasto en el que sme incurre. AdemdmE, esto hace necesario
que &e ordenen las areas de trabajo de manera tal, que
cada operxacién procure t-ﬁar la misma secuencia an que se
transforma el material.

A continuacién Se describen las caracteristicas de cada
alternativa (ver planos de alternativas A, By C), que fueren
analizadas mediante el método visual que consiste en hacer un
planc a escala de la planta y de lag miquinas, buscando la mejor

disposieisn.

ALTERNATIVA A
Area de mlmacén 160 m , cruce de materiales an el momento de
almacenar productoe terminado suajmdo; cruce debido a lz cortadora
1, dreas hién definidas de almacén y trafico, se moveran ‘todns
lag maquinas. Existe un taller de mqnt;nlmian:o‘gonc:al. slmacén
- de¢ desperdiciosm para reprocesar, las oficinas quedan en el mimmo

lugar, reinstalacidén sanitaria.

ALTénNATIVA B

Area de almacén 277 m , costo de reacondicionamiento de
reinstalacién de sanitarios y oficinas. Paasillom rectos y con
doble acceso lateral, facilidad de operar equipos. Existe cruce
d? material hacia la guajadora, lugar definido de materia prima,
degechos reprocesndos y producte texrminado, taller de

mantenimiento general, la disposmicién de las méquinas -7%

65



encuentra en forma de U y por lo tanto el flujo de material
dirigido hacia ¢l fonde de la £dbrica. Entrada de accese con

dificultadea.

ALTERNATIVA C

Area de almacén 252 m , costo de reubicacién de oficinas e
instalacién sanitaria, inexistaencia de errores aen el flujo de
matarial, lugar especifico para 1a materia prima, producte
terminado y material reprocesable, taller de mantenimiento
genersl, pasillom con mccesoz laterales y facilidad dA&e operar
equipos, utilizacién efaectiva de mano de obra, flujo de matarial
en la secuencir en que se¢ transforma el material, minimo

movimiente de mdquinag.

PONDERACION

Evaluéndose los factorem indispensables 1, 2 y 3 mencionados
anteriormente, a cada uno de éstox factores se les dard una
calificacidn de 1 a 3 en funcidén 8e su Iimportancia para . las
diferentes alternativas, dependiendo de qua tanto cumplen con los
objetivos Jdemendos. 81 ez muy bueno en ese sentido ge le amigna
una puntuacién de 3, ai es bueno de 2, y 1 si no los cumple.

El procemoe consimte en multiplicar el peso el factor por 1a

calificacién asignada y sumar los totales por columna.
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Factor

-ealf total]

utilizacidn de
espacic
equilibrio en el
process .
minimizacidn Ade
manejo

De acuerdo con esta tabla merd mds

disposicisn { (Ver plane 8 y sobraepuesto).

Utilizando el métodc de “"Diagrma progﬁ.nido',i éoﬁ‘iinn
siguientes caracteristicas ' :

~Un solo acceso

1- Almacén de mataria prima

2- Cortadoras

3~ Impresora

4- Engrapadora

5- Suajadora

6= CQErugndorn

7- Almacén de producto terminado

8- Area de oficinas
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Cortadoras

3~ Impresora

Enqrapadora

Area de oficinas

En donde:
1.~ Minimiza distancia en inicio de proceso

2.- Proceso ideal

A = Absolutamente necesario queiést;n de;c; e
E = Especialmente importante que gstd cércé;

U = Sin importancia N
X

= Necesario que este lejos

Proceso:
Elaboracién de cajas - ,Corrﬁgndo 1-6-7 -
Con. impresién | Sin impresién- . .Suajade 1-2-5-7
1-2-4-7 1-2-3-4~7 ’ '

Ubicncidn al azar de las relaciones tipo A

O——® © @
® B
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Reordenando e introduciendo las relacionas X

Ajustando a las restricciones de la planta

A través del método wviszual, ponderacidn y disgrama
progresivo obtenemos que la mejor distribucién en planta es la
que se muestra en el plano 8 con BsBus respectivas dreas de
almacenamiente y flujo de materiales (ver sobrepuestos al plano
8), ademiss de un plano isométrico para la maejor spreciacidin de la

nueva digtribucién en planta (ver plano 8 bis).
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Seguimiento del” flujo de materiales que se exponen

continuacién en el sobrepuesto del plano 8.

CORTES ESPECIALES DE CARTON CARTON CORRUGADOQ

1.- Entrada de materia 1.~ Entrada de materia
prima prima

3.~ Cortade 2.- Corrugado - *

4.~ Suajade 6.~ Productoe terminade

&.- Producto texrminado

FABRICACION DE CAJAS DE CARTON
1.- Entrada de materia prima
5.- Cnrtado—ray;do transversal
7.~ Impreso-rayadoc longitudinal
8.~ Arass de pegado

9.~ Engrapado

6.~ Producto terminado
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V1. APLICACION DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA

En base a la teoria descrita anteriormente respecto a los
tipos de distribucién en planta, observamos que la diastribucién
an planta que 8¢ wnmaneja e hibrids dJdebido a gue tiaene
caracteristicas de Aistribuciéin por proceso y por producto.

Corresponden a la aisposicién de maquinaria reaspectivamente
ima produccién de cajas y suajem y la produccién de rollos de
papel corrugado, teniendo un tipo de produccién también hibride
dabido a que aatisface caracteristicas de ambos modos de
produccidén, que A continuacidén se describen:

Lasa caracteristicas d&e produccisn continua en las que
incurre gon:

= Insumos estandarizados

-~ Costos unitario=z bajos

~ No se requiera mano de obra calificada

~ Distribucidn a diferentesm sectores

Las caracteristicas de produccién intermitente en las gJue
incurre son :

- Instalaciones flexibles

- Diveraos productos (cajas, suajes, cartén corrugado)

- Inventarios entre opersciones altos

- Se trabaja por pedidos

FACTORES APLICADOS
Factor material.- Los productos que se fabrican no reciben una

gran transformacién desde que llegan a la fdébrica como materia

prima.
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£l material requerido para 1a fabricacién de cajas y ﬁljes
son laminas &e cartdn que tienen la caracteristica de ser un
nmaterial ligero respecto a su tamafio y es relativamente fdacil de
manipular, sobre todo cuando pasan por las operaciones de corte y
rayallo, debido = que digminuyen sus daimensicnes, después de
pasar a 1a =siguiente opearacién, que es engrapado y pegado, el
producto tiene la caractaristica d&e facil manipulacién por ser
éste adan mis pequeiio (Ver diagrama de operxcisn 11 y 12).

Para 1a produmccién de cartin corrugsdo se nutilirza papel
kraft, el cual viene en rollos que pesan aproximadamente tonelsda
y media, y wuna vexr corrugados se almacenan como producto
terminado en forma de rolloz (ver diagrana de operacidén 13).

Tomands an cuanta las caracteristicas de 1a materias prima
y producto terminado, es necesario que en ia mnave industrial
existan las condiciones adecuadas para su conservacisn. Que no
ex.i.st.m goteras, eliminar toda posibilidsd de un conato de

incendio debido a que €] material que se maneja es muy flamable.

£1 estudio mds detsllado de estas implementaciones en la
nave industrial se encuentra en los capitulos de mantenimianto
industrial e inatalacién mecénica.
Factor magquinaria.- Despiaes del producto sigque en orden de
importancia 1la maguinaria v el equipc da proceso, los cuales
estdn ligados determinantemente con el proceso de produccisn que

ge tenga.



DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO QUE I1LUSTRA LA FABRICACION DE
CAJAS

LAMINAS DE CARTON
2 CORRUGADOS Y 3 HOJAS LISAS

0.03 CORTE DE HOJA CON DIMENSIONES
REQUERIDAS

0.04 CORTES Y RAYADOS

0.03 DESPRENDIMIENTO DE CEJAS

0.01 INSPECCION VISUAL

ENGRAPADO
0.15

PEGADO
() o
1.00 d’:) ATADO ‘__\,\'yi

RESUMEN DE ELABORACION USANDO PEGAMENTO

BVENTO NUMERO TIEMPO
OPERACION 5 1.35 min.
INSPECCION 1 0.01 "

RESUMEN DE ELABORACION USANDO GRAPAS

BVENTO NUMERQ TIEMPO
OPERACION S 1.25 min.
INSPECCION 1 o:01 . ™

DIAG. 1




DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO PARA LA FABRICACION DE
SUAJES

LAMINAS DE CARTON

CORTE DE LAMINA

CORTE Y MARCADO

INSPECCICN
ATADO
RESUMEN
EVENTO NUMERO TIEMPO
OPERACION - 3 1.58  min.
INSPECCION 1 0.01 "

DIAG, 12



DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO QUE ILUSTRA LA FABRICACION DE

CARTON CORRUGADO

PAPEL KRAFT PAPEL KRAF?T
ROLLO ROLLO

ESTIRAMIENTO
DE HOJA

CORRUGADO DE
HOJA

APLICACION DE
PEGAMENTO

UNION DE HOJA
LISA Y HOJA
CORRUGADA

INSPECCION

PREPARACION DE
ROLLO

RESUMEN
EVENTO NUMERO TIEMPO
OPERACION 5 2.40 min
INSPECCION 1
DIAG. 13

NOTA: El tiempo se tomo para una produccién continua en bage a
dos rollos de papel KRAFT de 1.5 ton. aproximadamente.



Los métodos de distribucién son el nicleo de la distribucidén
figica, ya que determinan el equipo y la maquinaria a utilizar,
cuya disposicisn a su vex, debe ordenarse. Por emta razén, antes
de intentar el proyescto de una digtribucién se debe tomar una
decigién respecto a los métodog que se van a emplear. No
obatante, como no se estd& proponiendo ninguna modificacidn al
proceso, el peso de ¢ate sabre la nueva distribucisn es nulo.

Los ‘requerimientoz Qde la maquinaria relatives a 1la nueva

distribucién aon esencitlmente las dimensiones que se muestran en

la tabla I.
MAQ/EQPO | DIMENSION AREA DE AREA DE MTO | AREA TOTAL
TRABAJO

CORRUGADORA 24.0 3.2 o 7.5 34.7
CORTADORAS 7.0 2.5 2l 12.3°
SUAJADORA 7.6 1.8 : i 1506
IMPRESORA 8.7

ENGRAPADORA 1.3

MESAS/PEGAR 3.0

Nota. Dimensiones en m
TABLA 1

En cuanto a las dimensiones . estdn congiderados : los
espacios que ocupsn, =u forma y su nltur_a, ademés las partes que
de ellas sobresalen al exterior. Para ésto ge disefio un modelo a
éscala que muestra las dimensiones de la zona de produccion y lam

de cada miquina.
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El conocimiento exacto de la maquinaria, las dimensiones y

el drea con la que se cuenta conducird a utilizar lds mdquinas en
su completa capacidad, maneiando émtos conceptos de una forma
adecuada.
Factor Hombre.- El tipo de procesoc de fabricacidn requiere Ade
trabajadores que tengan buen conocimiento de todasg las
operaciones gue se lleven & cabo en la planta, pero é&sto no
implica necesariamente una gran habilidad para realizar el
trabajo.

En la nueva distribucién se ha de tomar en consideracién el
bienestar fisico y moral del obrero, es decir:

~ Que su lugar de trabajo y sus movimientos ge encuentren
libres Ade obstaculos y aea raegular.

- El1 temor de un posible accidentae, hace que los
trabajadores se sientan incémodos an Bu puesto, entonces
pues es necesaric proteger las partes méviles de las
maquinas, disponer de elementos de primerog auxilios y
extinguidores de fuego cercanos a fu area de traano.‘

- En una plantk en que el trabajo es reiterativo, 1la
monotonia puede ser un obstdculo para lograr una
produccion efectiva, S8in embargo, debide a que la
naturaleza del! trabajo propicia que log trabajandoraesm
laboren por parejas o en equipo y que se desplacen de un
lugar u otro, entonces Aaificilmente nos enfrentaremos a
este problema.

Influyen también para el bienestar del operario la

ventilacidn, ruido y vibraciones. Estos elementos y?‘los o

anteriores se tratardn mds adelante en el incisa™ co:respond}enté‘
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a servicios y condiciones de trabajo y seguridad.

Factor Movimiento.- El elemento que va a ser desplazado es el
material, por lo que ¢s8 neceaario avitar el manejo poco aconémico '
del migmo, para evitar esto ae hardn las giguientes
consideracionen:

a) Patrén o Modelo da circulacién

b) Espacios para el movimiento

c) Equipo de Manejo

s) Patréin o Modelo de circulacisén: Del diagrams de las
oparaciones de lor procemos Se obtiene directamente el diagrama
de flujo o circulacién de¢ materiales (ver uobr;puelto del planc
8).

Nosz basaremos en este diagrama para realizer la dispomicidn

de la maquinaria y equipo considerando también la produccién,
dreag de trabajo, servicios etc. y, primordialmente, el 4&rea a
distribuir. '
b) Eespacio para el movimiento: Debido a que el materia]l ha de
pagar de una naquina a otra gegin la sacuencis de operacionam, es
necegario tenasxr agquellas lo més junte posible y en tal forma qué
el operarie tenga su &rea de trabajo y puedsa dejar el material
donde el siguiante operarico lo tome mds fdcilmente, y con el
menor esfuerzo.

Esta ageparaciin de lus maquinas se deberd realizar tomando
en cusnta las &rearm de trabajo y servicios de las miswmas que se

encuentran en la tsbla I.
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¢y Equipo dAe manejo : Se cuenta con un montacargas el cual ga
encuentra inactivo, y s8e propone utilizarlo debhido a las

aiguient;l razones:

- Menejo de grandes cantidades de materiml

- Estibar a gran altura

- Dimensiones considerables de matarial

—- Transporte de rollos que pesan tonelada y medis

El montacargas eg factible usarlo en la nueva dismtribucidn

porque se cuenta con

~ Pamillos principales de 2.30 m de ancho

~ Pagillos perpendiculares 8 ia zona de produccidén de 2 m

- Almacanes digponibhles con drea de 86.4 m x 1.1 m

Las restricciones para ussrle serian lag giguientes.

- Debido & lag dimensionaz da los pasillos lom movimientos
inicamente serdn hacis delante Yy en reversa

- 8élo =e usard para transportar mataria prima y producto
terminado.

~ Se asmignaréd a un trabajador para operarlo

Factor Espers.- Conocidas las caracteristicas del proceso 4da
elaboracidén, debemos considerar come primer aspecto los almacenes
de aspern a lo largo d¢ 1a linem de produccidn. De.ln tabla II
obtenemos los puntos en los que es necesario contar con una drea
para al almacenamientse temporal. Las consideracionas de aspacilo
en cada punto de almacenaje me encuentran en 1is tabla II quea a

continuacidn se expone (Ver Plano 9).
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ACT1IVIDAD MATERIAL O PRODUCTO AREA QUE LOCALIZACION

A ALMACENAR OCUPA EN PLANO 9
[£. 8} t(mecciones)

Almacén gral. laminas de cartén 138.5

Cortado y rayade)] lamina cortadas 13.0

Impresora léminas impresas 17.0

Pegado Jéminns por adherir 3.0

Atado cajas deadobladas 3.0

Almacén de cajasg de:‘dbblndls 53.0

producte ter-

minado

Almacén de rollos de papel 9.0

rolloag

Almacén de rollos de cartén 12.0

producto ter- corrugado

minado

Cortes a recortes de cartén

suajar

Suajade piezas a mpuajar 2.4

Atado de pzas. cortes especiales 3.0

suajadas

Almacén de piezag sujadas

producto ter-

minado.

TABLA 1i
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Factor 8ervicio. - Se tomardn en cuenta tres sxpectos
fundamentalmente:

a) Servicios relativog a perzonel

b) Servicios ralativos a material

c) Sarvicios ralstivos n maquinaria

a) Servicios relatives a personsl : En éste inciso hay que
congiderar @1 movimiento de los obreros a través de toda 1Ia
planta; comenzando é4ste, desde al lugar donde se cambian de ropa
hagta Bu drea de trabajo, 4ando un ACces0 empecial pars que
realice este recorrido, el cui&l debard ser lo més corto posible y
8in obstruccicnes. Lag instalaciones para uso de personal, tales
" como pagsillos, bafo y vestidor se encuentran en el plance 12

Iluminacién y color en las 4dreas da trabajo: Una buans
iluminacidén se costea rdpidamente en forms de¢ mayor eficlencia en
la produccién, una moral mejorada entre lod opersrios y menor
nuamero de accidentes, En e} capitulo correspondiante )
condiciones de trabnjo‘y saguridad se analizmrén detenidmmente
estos rubres.

Acondicionamiento del color: Bu principal objete es tener
una claridad uniforme, pero con contrastes suficientes para hacer
@l trabajo mds interesante a los ojos del obrero. Los colores de
las paredes y bases de las mdquinas deben ofrecer condicionesg de
visién uniforme sin contrastes de luz y obscuridad.

De acuerdo =2 lo anterior, s@ propone para la nueava

distribucién usar los siguientes colores en las Adiferentes dreas:
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COLOR : APLICACION

Verde claro Paredes en la zona de produccidén

Amarille Delimitar dreas de trabajo, almacenas y zonas
de trafico

Naranja Partes peligrosas : caldera, cajas de fusibles,
e interruptores.

Rojo Equipe contra incendio.

b) Sarvicios relativos a material: E1 punto principal en este
aspecto @58 el relacionade con la calidad del producto y en &1
varemos cual debe ser la posicidn de la mdquina y equipo para que
el control de calidad ge realice en la forma mds rdpida y eficaz.
Se llevan a cabo inaspecciones del material en proceso, y he se
realizan con instrumento alguno; For 1l jue no es8 necesario
contar con dreasg especialese. No obstante, en ente inciso se
estudiardn otro tipo de proposiciones al respecto, en el capitulo
corregpondlente al Cantrel de Calidad.

c) Servicios relativos a maquinaria : El punto bédsico en este
inciso es el relacionado con el mantenimiento de maquinaria y
equipo, por lo que se ha de considerar el espacio de acceso a lasg
mdquinas, motores, bombas y demdis equipos para la realizacién de
dicho mantenimiento. En al capitulo correspondienta 8

matenimiento indusetrial sa analizardn otros ampectos del mismo.
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INSTALACION MECANICA

La propuesta en cuanto =a cada una de las partes de 1la
ingstalacién mecdnica se hizo basicamante con el fin de¢ ajustarse
a la nueva distribucidén de planta, ya que lag unicas reparaciones
que podian llevarze a cabo estarian dirigidaz = que la
instalacién actual funcionara ‘mejor, pero sin cambios en lIa
ubicacidn de sum componentes. As{ la propuesta queda estructurada
de la siguiente manera:

a) Inatalacién Hidrdaulica (para uso genaral)

b) Instalacidn Hidrdulieca (para el procego productivo)

c) Instalacién Sanitaria

4) Ventilacidén

a) Instalacisn Hidrdulica (para uso general)

Para aprovechar mejor el aspacio en la zona de produccién,
8e decidié eliminar el bafio y el vestidor que =e encuentran
dentro de dsta zona. Tembién sme clausuré el lavabo general, ya
que no ge considera necezsario contar con-alguno cerca de la zona
de produccién porque laa nacaszidadea de agua, en cusnto al
trabaje, =on minimas.

Para ugo de los trabajadores se destina el bafio qua exisate
actualmente en la oficina, el curl es bastante adecuado porque
cuenta con raegadera, lavabo y un cuarto adicional que puede
mervir de vestidor (Ver plano 10).

La nueva Aigtribucién de plmnta contempla lm conmtruccidn de
una nuava oficina en la parte superior de la oficina actual.

Debide a queé ésta va a contar con un bafo para usc de las

personas que laboren en ella, ge plantea el disefio de una
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exten=mién a la instalacién existente. Esta va a conaistir ean
tuberia de cobre de 6.3 mm (1/4") de diametro, que va a
alimentar los muebles de bafioc que son: un lavabo, una regadera y
un mueble sanitario.

Se pengéd que la localizacidn del nuevo bafo estuviera
ubicado en la parte smuparior del que existe en la oficina y anmi

raducir la cantidad de tuberia nacesaria.

b) Instalacién Hidr&ulica (para el proceso productivo?

Esta parte de instalacidén no lleva ninguna modificacién, ya
que sa decidié no cambjar de lugar la caldera y porque tampoco
presanta problemas como : fugas de agua, suciadad por corrogidén,

etc,

¢} Instalacién Ganitaris

Lags mejoras quée ge propanen én éstas parte es corregir losm
problemas de las tuberias de bajada de aguas pluvisles, o sea,
conectar corractamente los tubom para evitar fugas y sustituir
los que astdn corroidos. Como complemento de 1a instalacisn
hidrdulica de los bafos se propone el uso de tuberim Ade cobre de
2.54 cm (1") de dldmetro y tubo fofo Ae 10.8 cm (4") pars manejar
el agus que proviene de éstosn.

Aqui también se encuentra que la cantidad de tuberia a

instalar eg minima (ver planoc 11)
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d) Ventilacidn

Para tener una accién complementaria en la evacuacién del
aire viciado se propone la instalacién de extractores de tipo
industrial en &l techo de 1la planta. Uno estaria en la zona de
méquinas y el otro en la zona dalln caldera. Tambidén me propons
reparar los extractores que eximten en las dreas del fondo de 1la
fibrica.

Aunque an la actualidad no ze tienen problemas en cuanto a
la renovacidén de airs, las modificaciones propuestas agseguran una

instalacidén que proporciona aire de mejor calidad (ver plano 11).

INSTALACION ELECTRICA

Las modificaciones que ege proponen a la instalacién
eléctrica, en sugs tres componentes (mlimentacisn parae las
méquinas, instalacidén de alumbrado e instalacién 4e contactos)
ocbedece a dos razones: la principal de¢ ellag es adecuarse a la
nueva distribucién para suministrarle los mervicios necesariors de
energie eléctrica y la segunda seria mejorar en cuanto =& s&u
funcionamiento y diatribucién.

La propuesta que ge hace para <ada parte e el resultade de
Baleccionar lag alternativac que implique el menor costo,
condiciones seguras de operacién y una mayor flexibilidad para
pogiblaes reajustes.

La descripcisén de cade una de ellam es la siguiente:

a) Alimentacidén para lag miquinas: Se propone hacer llegar 1a
alimentacidn eléctrica por medio del digefio Ae una extensién de

la instalacidn actual. Esta va a congistir en tuberia conduit
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sujeta a la pared, comenzande en donde termina la instalacién
actual hasta acercarse a la zona donde se localizan las maquinas

segun la nueva distribucién (Var plano 12).

Desde ah{ se utilizardn canalizaciones subterrinheazs para
llevar el cableado a cada méquina.

Las miquinas que no llevan modifjcaciones en su alimentacién
mon los motores de la corrugadora y de la caldera, debido a que
se congiderd poco conveniente m;vorlol de xu lugar por el costo

que ésto implica.

b) Ingtalacién de contactos: De mcuardo con 1a nueva distribucian
de la planta, losz contactos existentes quedarfian ocultes e
inaccesiblas an caso dea dejarlos en su lugar original.

La sdolucién mds simple es desconectarlos, perc asdn asi
podrian llegar =& convertirase en causantes potenciales de un
corto circuito o un incendio.

Debido a o nsterior, la B®oluctén mdis conveniente es
degconectar y desmontir la instalacidn existante, de la cual se
puede reutiiizar el material para la nueva instalacién. En las
partes donde 3¢ necesite adicionar canaliEacidn nuava, se propona
el uso de tuberia conduit de 12.7mm (1/2") de didmetro, ya que eg
la mis recomendable para cagos como éste, en donde no gsa tienen
que conducir una gran cantidad de cables.

La nueva distribucisn de contactom se muestra en &l planoc
13, que #2 1a més adecuada para las necesxidades que se tienen en

la planta.
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El voltaje de éstog eg a 110 V y gu uso principal es para
conectar herramientas elédctricas manuales (taladros, sierras
calndorag, etec.) asi como para tener Adisponibles fuenteg Aae
energia en otrase &reas de la fdabrica como son: lag oficinas, al
taller y el drea dsa produccidn.
¢) Instalacidn de¢ alumbrads: Las actividades que se deamarrollan
an la emprese requieran de tres tipos de alumbrado:

' = Iluminacién en las 2onar de circuliacién

- Iluminacién en la zona de produccién

~ Iluminacién en la oficina

Las zonas de produccién y de oficinas, con la distribucidn
propuegta, cuentan con un &rea de 159 metros cuadrades y Se
requiare un nivel de iluminacisn de 300 Juwes. Aplicando la
férmula LX = Lm / drea, despejando lor ldimenes y smustituyendo
datos tenemos:

159 x 300 = 47,790 im

Si de las especificaciones del fabricante tenemos que la
eficacia del foco incandescente es 20 Im/W, tenemos que los wattg
reaqueridos para la planta son:

47,790 1m
Wo mmemcmo——- = 2389.5 Watts

Para pasilles principales «1 &rea es de 80.12m, siguiendo &l
misme procedimiento y contando con que los focos para esté drea

gerén de¢ 100 W rasulta que e= necemario inastalar 4 focos.
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La distriducién de la nueva instalaciin de alumbrade se
muestra en el plano 13,

Cabe mencionar que la eleccién del tipo de lamparas se hizo
pensando en asgpectog importantes como son: costo inicial,
mantenimiento, consume de energia eldctrica y rendimiento de
color.

Se propone, como parte nueva de enta instalacién, el
acondicionamiento de alumbrado al cuarto da la caldera y el
adyacente a éste, en la nueva oficina y en la entrada del camién.

Por otra parte, se propone el mejor aprovechamiento de la
energia luminesa natural, sugtituyendo las ldminas del techo que
sean necesariaa por ldéminas del tipo traslbdcido hasta completar
un 30% del area del techo msi como una limpieza de las que ya

exiaten mctualmente.
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V1.1 ANALISIS ECONOMICO

Para concluir que la mejor slternativa fud la seleccionals,
@8 necaesario avanzar de una forma sistemdtica que parmitird
llegsr hasts una confrontacidén analitica en términos econdmicon,

presentdndose as{ el siguiente andlimis econémico.

En lap siguientes tablas se muestran los tianmpos sapleados
en la fabricacién de cajns de cartén del método actual y
propuesto, asi como dates que gerdn de utilidad para el

desarrollo de este andlismis.

‘Tabla de dntos utilizallos en el andligiz econdmico

METODO ACTUAL

Jornada de trabajo 8 hrs.
Tiempo total de produccidén da cajre de cartén
(ver diagrama de proceso f 52 3.2 min/unid.
Consumo diario da ldéminas 1500 +/~ 1.2%
Produccisn da cajas 1500 +/- 1.2%
Consumo de rollos de papal liner 15 ton/mesg
Produccisn de cartén corrugado 15 ton/mes
296 min

Tiempo total de produccidn de cartén corrugado ——

(ver diagrama de procemo de cartdén 1.5 ton

corrugade no. 2)
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METODO PROPUESTO

Jornada &e trabajo

Tiempo total de produccisn de cajas de cartén

Cver diagrama 4de proceso ¥ 8)
Consumo Aiaric de léminas
Produccién de cajas

Consumo de rollos de papel liner

Produccisn de cartdin corrugado

Tiempo total de produccién de cartén corrugado

{(var dimgrama 4ds proceso de cartén
corrugado no. 93

8 hra.

2.5Tnin/unid,
1867 +/~ 1.2%
1867 +/- 1.2%
15 ton/mes
15 ton/mes
268.52 min

1.5 ton

NOI‘}. Lam referenciaa a los diagramas de proceso Jdel método

propuesto se encuantran localizadas an la parte final de

esta capitulo.

Andlisig econémico para la fabricacidin de cajas:

METODO ACTUAL

ACTIVIDAD DISTANCIA TIEMPO
(m) {nin)
Almacén de M.P.--Cortadoras 18.0 0.60
Qpexacién 0.04
Inspeccién y Acabados N 0703 7 ;' :
Cortadora--Engrapadora 26.4 0, 90 :
Operacisn 0.25
Engrapado--Atado 2.0 ”"0‘.078
Operscidn 1.00
Atado-—-Almacen da P.T. 8.8 0.30
TOTAL s1.9 3.20
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METODO PROPUES?TO

ACTIVIDAD DISTANCIA TIEMPO

(m) (min)
Almacén de M.P.--Cortadoras 6.0 0.20
Oparacién 0.04
Ingpaccién y Acabados , 0.03
Cortadora-—Engrapadora 12.0 0.40
Oparacién 0.25
Engrapado--Atado 0.08
Operacién 1.00
Atado--Almacen de P.T. 0.57
2,57

TotAL T 30.5

DESARROLLO

NOTA. Para nuestro casc 1 unidad (ud = 10 ldminag (lam)

METODO ACTUAL

METOPO PROPUESTO

Tpo. total de prod, = 3.2 min/u

Jornada de trabajo = 8 horas

min 1 hr hrs
3.2 === % = -~ = 0.0583 —--
u 60 min u
hrs u
0.053 === = 18,75 -~
u hr
u u
18.75 -- % 8 hrs = 150 ----
: hy S jorn
T lam
1500 —---
jorn

108

Tpo. total de prod. =
Jornada da tradajo =
min 1 hr
2.57 === % -= «- =&
u 60 min
hrs
0.042 ~== =
u

u
23.34 == % 8 hrae

he

u

186.7 -=-= % 10 =--—.

jorn

lam

u

3.2 mins/u
8 horas

hre
0.042 -=-

u
= 186.7 ===

jorn .

1

am
= 1867 ~-==

Jorn



En la c}istribuclén actual se procesan 1500 lam/jorn y en la
distribucién propuesta se procesgardn 1867 lam/jorn teniendo wuna
capacidad para procesar 367 ldminasz méds en comparacidén con la
diastribucién actual.

Bato nos lleva a obtener una mayoxr capacidad de produccién
an el mismo tiempo de trabajo (8 horas)}, teniendo asi la
posibilidad de s=atisfacer pedidos mds grandes o un ndmero mayor
de pedidos.

A continuacién ge realizard el anglisis en la fabricacidén de
cartéin corrugado,

Sa consumaen 15 ton/mes aproximadamente 15 rollos.

NOTA. El andlisis se realizard para una produccidén continua.

METODC ACTUAL METODO PROPUESTO
296 min 268.52 min
Tpo. total de prod, = —-= --- Tpo. total de prod. » ---—-m ——=
1.5 ton 1.5 ton
Jornada 4w trabajo = 8 horas Jornada de trabajo = 8 horas

Por lo tanto:

Corrugar 1.5 ton me realiza en
296 min.

Inplica que:

Ton  Min = POnT T MART T o
1.5 296 1.5 . 268.52
_—— T - ———a ———
15 X AR :
Donde: X = 2960 min Donde: X '=2685 min |
1 hr S hr LR
2960 min * ~~ --- ='49.33 hrs 2685 min ===.=244.75 hrs
60 min 60 .min: i : -+
1 jorn 1 jora.
49.33 hr % = ~=-= = .16 jorn 44.75 hr % =~ =em-

8 hr . .8 hrls
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6.16 jorn equivale a 6 jornadss mé¢s ! hora y 16 minutos.
5.59 jorn equivela a 5 jornadas mds 4 horas y 43 minutos.

El andlisig anterjor nos lleva a reducir el tiempo de
fabricacién en 4 hrs con 43 min (aproximadamente 1/2 jornmda) con

ragpacte al método actual, kajo la condicidn de unn proluceidn

continua.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: FABRICACION DE CAIJAS

DIAGRAMA DEL METODO: PROPUESTO

EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: ALMACEN DE MATERIA PRIMA

EL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

DLISTANCIA TIEMPO | SIMBOLOS DESCRIPCION DEL PROCESO
(m) {min)
ALMACEN HASTA SER
REQUERIDO
6 0.20 TRANSPORTE DE HOJAS
0.04 CORTAR Y RAYAR
0.03 INSPECCION Y ACABADOS
0.40 TRANSPORTE A ENGRAPADO
0 PEGADO
0.25 ENGRAPADO Y DOBLADO
0.08 TRANSPORTE A ATADO
1.00 ATADO
0.57 TRANSPORTE DE PRODUCTO
TERMINADO
ALMACEN DE PROBUCTO
TERMINADO
RESUMEN
EVENTO NUMERO TIEMPO DISTANCIA
OPERACIONES 3 1.29 -
ACT. COMBINADAS 1 .0.03 -
TRANSPORTES 4 1.28 10.5
ALMACEN 2 - -
3= 2.57 5= 10.5

DIAG. 8




DIAGRAMA DEL FLUJO DEL PROCESO

OBJETO DEL DIAGRAMA: FABRICACION DE PAPEL CORRUGADO
DIAGRAMA DE: METODO IROPUESTO
BL DIAGRAMA EMFIRZA EN: ALMACEN DE MATERIA PRIMA

EL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEN DR PRODUCTO TERMINADOQ

DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS DESCRIPCION DEL PROCESO
(m) {min)
ALMACEN DE ROLLOS DE
PAPEL KRAFT
10.0 8.57 TRANSPORTE ROLLOS
24000 CORRUGADO E INSPECCION
19,95 0 | TRANSPORTE DE ROLLO A
e ALMACEN
! ALMACEN DE PRODUCTO
i TERMINADG
. RESUMEN
BVENTO NUMERO TIEMPO
ACT. COMBINADAY 1 240.00
TRANSPORTES 2 28.520 ]
ALMACEN 2 -
S = 268.52:

DIAG. 9




DIAGRAMA DEL FLUJO DEL PROCESO

QBFETO DEL DIAGRAMA: SUAJES

DIAGRAMA DE: METODO PROPUESTO

EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: ALMACEN DE MATERIA PRIMA

EL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS DESCRIPCION DEL PROCESO
{min}

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

TRANSPORTE DE HOJAS A
MAQUINA

CORTE

INSPECCION Y ACABADOS

TRANSPORTE R SUAJE

SUAJADO E INSPECCION

ATADO DE SUAJES

TRANSPORTE A ALMACEN

ALMACEN DE PRODUCTO

TERMINADO
RESUMEN
| EvENnTo INUMERO TIEMPO DISTANCIA
OPERACIONES 2 1.50. .
ACT. COMBINADAY 2 0.09 T
i TRANSPORTES 3 084 | hoamie s
; ALMACENAMIENTO | 2 e e




ACTIVIDADES

1a

A continuacién se presenta un diagrama de¢ GANTT que muestra

programacién de las actividades y el tiempo estimado para lsa

implementacién de la nueva distribucidn en planta.

~

o +~
- @ ~ w w

DIAGRAMA DE GANNT

ACTIVIDADES

1 Construction de nuevas oficinas {obra negra)

2 Instalaciones electromecdnicas de oficinas nuevas

3. Mover carton de nuevas areas de produccion

4 Instalacidn de canalizaciones

5 Mover mdguinas a posiciones nuevas

6 Tirary clousurar bafio de zona de producticn

7  Tirar paredes de oficinas anteriores

8 Hacer hueco para escalerg

9  Acabados y pintura
-

T 4 6 B W 20 30 40

DIAS
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VII.1 MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

El mantenimiento dentro de una fdbrica es de gran
importancia para ézta, ya que de esto dependerd que ge lleve a
cabo un buen o mal programa de mantenimiento para que la fdbhrica
pueda seguir operanflo con mayor © menor eficiencia, ya que el
mantenimiento se refiera a los problemaz cotidianos para
CONB&IVAr l1a planta fimicamente en bueanax condiclones de
operacién.

£1 propésito primario y iudltimo del mantenimiento &3 impulsar
Y cooperar a generar utilidades por parte de la ampresa.

Loe cbjetivos del mantenimiento son:

- Maximizar Ja disponibilidad de maquinaria y aquipo
para la produceidn

- Praservar el valor de las instalaciones, minimizande
el uso y al detarioro

-~ Congegquir emtaz metas en la formm mds econdmica
posible y a largo plazo

El mantenimiento ocupa un lugar pr-poﬂderlnto dentro de 1a
organizacion de la empresa y de’'la importancia que sa le dé a
éste Aentro de la fébrica van a depender algunos aspectos como
son los siguientes:

n) Clase de fabrica

b} Clage de servicios

c) Clmase de equipo

d) Clase de conocimientos
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El mantenimiente preventive (MP)» ge definido como la
conservacién planeada de fabrica Yy equipo, producte de
inspecciones pariddicas quae descubren condiciones defectuosas. Su
finalidad es reducir al minimo las interrupciones y uns
depreciacién excegiva resultante de negligencias, yh que no
deberia permitirse que ninguna ndquina o instalacién llegagse al
punto de ruptura,

En todo plan de mantanimiento preventivo se pueden incluir
tantos refinamientes comoc se demeen, ya que se trata dJde una
empresa pequefia donde la produccién no es critica y el MP
puede constar de uns inspeccidn informal del equipe, de acuerdo
a un plan periddice.

Independientem.ente de tal grado de reflnamiento a que se
quiera llegar, un programa da MP daebe incluir:

a) Inspeccidén periddica de las actividades y del equipc de
planta, para descubrir las condiciones que conducen a paros
imprevistos Ade produccicon o de dapreciacisn perjudicial

b) El mantenimianto necesarioc para remediar astag
situaciones que llegudn a revestir gravedad.

Bl mantenimiento preventivo que se llevard en esta fdébrica
ge limitard a limpieza y engrasado de la maquinaria. Esto ae
concluye después Ge haber realizado un estudio del comportamiento
de cada méquina a trives del! tiempo en cuanto a susg
descomposturas ademds se observa que durante la existencian de 1la
fdbrica nunca ge ha regigstrade un paro de produceidén por
razones Jde egta indale, esto ep debido a la Sencillez de 1la

maquinaria y al tipo de materia prima que se maneja.
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Lag piezas de la maquinarias en su mayori{s son flachas vy
engranes, siendo su vida xwtil de varios afios y su casto muy
@levado, por tal xrazén no es rentable tener inventario de
refaccionas de este tipo.

A 1la caldera se le dard limpieza cada 3 meses y consistirg
an ratirar el smarro acumulado, sa proponae suparvisar dos vecas al
aiic todms las tuberias de alimentmcién de agua, instalaciones

eléctricag en general, asi como la limpieza genaral de la planta.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

El aempleo de técnicag y controlesg del MP eacard a la luz
situaciones de fallas repetidas por parte de una pieza o unjdad
de magquinaria.

Cuando =urjan égtoms casos habrd que recurrir a un
wantenimiento correctivo pars evitar su reiteracidn.

Al examinarse los ragistros de maquinaria para pracisar 1=a
frecuencia de 1las inspecciones, es seguro que sSe verd Ia
necegidad de recurrir al mantenimianto correctivo,

Al notar el inspector una falla repetida de¢ alguna pileza o
mdquina lo hard del conocimiento del @Gerente de Produccién,
acompafiando la informacidn de un comentario apropindo en cuanto
al agtado y causa, 3i ésta se conoce, de la deficiencia.

E1 Gerente dJde Produccisén, previa saprobacidn, pagar&d a
estudiar el problema y determinard qué se necemita hacer para
solucionarle o reducirlo a su mdaxima expresién. Esto tal vez
requiera de una modificacidn al diseRfo de la pieza, el empleo de
material reaigstente, o quizd hasta la sustitucién de la mdquina

completa.
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El mantenimiento corrective, =i se emplea de una manera
apropiada, wservird para disminuir el coste del mantenimiento

de los problemas reiterados.
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VI1.2 CONDICIONES DE TRABAJO Y SEQURIDAD

La seguridad y las condicionas de trabajo en la ampresa son
de vital importancia, ya que tiendan a la reduccidén, control y
eliminacién de loe mccidentaes y anfarmedsades Qe trabsje, ademds
de que con elloa se pueden evitar, con un cogto bajo, los Aafos
causados por los accidentes.
A continuaclén me proponen puntos importantes que se debean
congmiderar de acuerdo a la distribucisn de la planta.
1.~ Tener un lugar bien definido para los dezechos da
mataria prima
2.- Diatribuir los extinguidores dentro de 1a planta de
manara que sean répidamente alcanzables y vigibles,
3.~ Programa apropiado de prevencién y control de incendios
pAra: a) Familiarizar al persgcnal de los peligroa
existentes
b) Inatruir al personal sobre el manejo de
extintoras
c) Adiemtrar al personal para degastres
4.- Contar con bhotiquin para atenciones de emergencia y que
sen resurtido periddicamente
§.- Usar laz herramientas apropiadas para cada trabajo
6.- Antes de abandonar ia tarea, dejar la herramienta en el
lugar indicado
7.~ Delimitar el &rea de trabajo de manaxrs que:
a) No existan en estas dreaz elementos peligrosos para

el trabajador
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10.

11.

12,

13.
14.

b) El trabajador desempefia Bu labor mdig fdcilmente
c) Que exista egpacio para el mantenimiento del equipo
Yy maquinsria

Pisoer industrialaes donde no eximsta rissgo de denmlice
Pasillos bien delimitados
No situar opararios demasiado cerca de partes miviles
de la maquinaria, que no estd debidamente resguardada
Partaes méviles de mdqﬁinas deben estar debidamente
protegidas( bAndas, polean, etc.)
Egcalera an perfectas condiciones, o sea, no tenerx

peldafios en mal estado y debe tener pasamancs

- Tener gefializacidn restrictiva

Cumplir con lom c3digos y regulaciones de meguridad,
como :
~ Ley Feferal del Trabajo: Articulo 47 fracciones VII
y XII
~ Constituclén Politica de lo=m Estados Unidos

Mexicancs : articule 123 fracciones XIV y XV.

Que en resumen dice asi:

&) Son causas de rescisién de la relacién de trabajo, sin

responsabilidad para el patrén

Comprometer al trabajador, por su imprudancia o descuildo
inexcussbla, la seguridasd del eztablecimiento o de 1lag
personas gua ae& encuentren an él; negarse el trabajrdor
a doptar las medidas preventivas o a seguir los
procedimientos indicados para aevitar accidentes o

enfermadades.
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b) Los empresarios serdn los responsables de los accidentes
de trabajo y de lag enfermedaden profegionales sufridas
con motivo o an ejercicio de la profesién; por lo tanto
los patronen deberdén pagar la indamnizacidn
correspondientae.

El patrdin estard obligado’'s observar, de acuardc con la
naturalaza de su negociacién, loR preceptos legales sobre higiene
Y seguridad en las instalaciones de su establecimiento y adoptar
lag medidas adecusdas para pravenir accidentes en el usc de
midquinas; y del producto de la concepcisén, cuando se trate de

mujeres enbarazadas.
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VI1.3 ADMINISTRACION DE MATERIALES

En este capitulo se pedria hablarx de infinidad de factores,
8ebido a que la administraciin de materiales easts ubicada dentro
de ia planeacién y control de la produccién que es una rama de la
ingenierian que manejn muchas técnicag y conceptos para legrar sus
objetivos, es por efo, que dnicamente nos dedicaramos a plantear
propuestas en cuanto al control de la produccién por medio de
impresos (ianzamiento).

A continumacidn se propone que:

Cuando se recihe el pedido se deberd determinar

- Materia primas

— Operaciones que =me requieran

- Lismta de matarialex, gque deberd incluir:
- El nombre del producto
- Las materia primas y sus cantidades
- El nimero de orden
- Cantidad que debe producirse

El segundo elemento de informacién que se recibe es la hoja
de ruta gque aeanliatm la sBecuancia d& las operaciones que BRe
requieren para completar la orden, indica los tipos de mdquinas
en las cuales J3eberc hacerse cada faceta del trabajo, las
herramjientas necesarias y el tiempo requeridoc para cada paso de
la operacién. Para mayor facilidad, las operaciones pueden estar
anotadag por nudmero junto con su deseripcidn. Una vez que ge
dispone de una lista de materialez y se formula 1a hoja de ruta
Be puede dar paso a la programacién de la produccién para

determinar con exactitud los tiempos de éntrega.
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Debide A que eo£ una empresa pequefa él farm;to Lque s

sugiersa manejar ea el siguiente :

BOLETIN DE TRABRJO (TARJETA VIAJERA)
PEDIDO 2

DISERO ___

INICIO TERMINACION

QPERARIQ

VOBO

En base a la identificacidn del pedido en marcha
- Regigtros que controlen 1a iniciacién . v
terminacidén del tr-bégo, el tiempo inverttdo en
éste, asi como los materiales empleados
- Ragistrar el proceso da trabajo, es decir, laa
diferentes opernciones a lag que fue expuesto el
pedido, para facilitar programaciones posteriores y

determinar costor de trabajo
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VI1.5 CONTROL DE CALIDAD

En la actualidad el Control de¢ Calidad de un producto y/o
gervicio ha tomado relevancia importante dsbidlo por aer un
factor determinante para 109:.; una mMRyor penetracién en el
mercado nacional e internacionml.

Por tal motivo Ia calidad del producto en este caso
dependerc de log siguientex factores:

- mano de obra

materiales

- métodos

- magQuinaria

En el presente caso por tratarse de maquinas de tipo
casero, no repreeentan ningin problema que pueda afectar
consuetudinariamente a la elaboracién de cajas pues no tienen un
mecanismo complejo.

Sin enbargo, la poca automatizacidn implica que no aexiste
mucha precisién an leas mdquinasg, lo cual trae congigo
deaviaciones Qe los eatandares, por lo que sexris importante
egtudiar la posibilidad de sdquirir nueva maguinaria y/o equipo.

En cuanto a 108 materiales, resulta muy costoso por parte de
lax empress adquirir sistemas de control de calidad, ya qua esto
implicaria introducir equipos gque midan 1a resistencia, la
permeabilidad y textura de los diferentes materianles que =e
utilicen. Por easta, el control de cmlidad g¢ hace a travéa de
cartificados de calidad, que ol proveedor de mnateria prima

asegura.
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En lo referente a los métodos, seria tema de otre estudio
ligado a la Ingenieria Industrial, proponer un cambio en 1ia
gecuencia de operaciones (adquigicisn de nuevaa mé&quinas Yy
equipo) para controlar que lom materianles den 1a pauta que
conduzca & una mejor forma de llevar a cabo el proceso de
produccién, Bin olvidar que 1la nueva distribucién de planta
también nos conduce a esto.

En el &renm de mano de obra lo importante es la ensefanza Yy
al entrenamiento relacionado con la calidad para Jloms gerentas,
supervisores y no supervisores a todog los niveles y en todos los
departamentos. En el entrenamiento eg fundamental la jidea de que
la calidad ez una actitud gue dabe comenzar en la cima de una
organizacién, y de allf{ filtrarse en forma de cascada. Asi puesn,
la calidad se convierte en responsabilidad de cada persona en 1;
orgsnizacién.

Cada empleado tiene la responsabilidad de pasar al empleado
siguiente un trabaje perfecte; es la filosofia " hdgnlo bien
desde la primera vez.*

Para esto, 1 formacidn de los componentes de un circulo
deben centrarse en algunas técenicas elementales de medida,
estrategia® de <¢allidad y técnicas gencillas de andlisic como
diagramas causa-efecto, principios de Parato, histogramas, etc.

La organizacién de trabajo de la empresa tiene, sin
proponerselo, caracterfgticas de aesa filosofia de trahajo que
también sme conoce como Circulos de Control de Calidad ya que:

-~ Al trabajador se trata como persona que tiene la capacidad

de aportar ideat para resolver problemas que se presenten.
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- Tol8o el personal estd capmcitado para realizar cualquiera
de las funcionesg involucradas diractamente con al proceso.

- Se organizan para trabajar en equipo

- Existe comunicmcidén estrechm entre el personal directive y

los trabajasdores.

Por lo anterior, se puede obBervar gque exisgten condiciones

tales gque parmiten la implantacién de algqunas medidss que pueden

conducir al logro de mejores resultados en cuanto & 1la calidaéd

del producto y organizacidin del trabajo.

1

-

2

3)

4)

Dichas medidas se concretan en los siguientes puntoa:

Que el personal directive informe a los trabajadores acerca de
la filosofin de traﬁajo de calidad; qué em, cémo opera ¥y hacer
hincapié que en la planta se trabaja andlogamente a lo que

proponen logs circuleg de control de calidad.

Capacitar a una persona que tanga atributozs de lidar para
desarrollarlo como tal y que funja como lider del grupo de
calidad, asi, a través de &1, el personal adquirird el concepteo

y la forma de organizarse.

Llevar a cabo reuniones de los diferentes grupos 1 hora y 1

vez a la semana.

Sa propone se integren grupos 4de calidsd de 1la wmiguiante

manera:
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El personal que interviene en la fabricacién d§ cajas
formara un grupo, es decir:

- 4 pergonas en corte

- 1 en impresidém

- 2 en angrapado

-~ 1 en atade y estibado
El personal fque interviene en la produccisén de suajes y
papel corrugado formard el segundo grupo:

- 2 personas en suajes

= 2 personag en corrugado

- 1 persona en atado

- 2 auxiliares
El personal directivo entregard el tarcer grupo de calidad
formado por:

= 1 Gerente de vantas

- 1| Supervisor de produccidn

=~ 2 Contadores

El pergonal directivo tiene la regponsabilidad de escuchar

propuestag vy las mejores ponerlas en marcha, proporcionar

infraestructura, y hacer un programa &e reconocimiento de
lagros de los apartados de las soluciones a los problemas de
produccién.

De asta forma la organizacion ee desarrollard con una
actitud de calidad, que empieza con alla y se expande a lo largo
y ancho de le empresa, trayendo come consecuencia el incremento
en la moral de los trabajadores haciéndolos sentir como entes
ereativos, incrementande utilidades, bajande el costo de

produccién y abarcando otros gaectores del mercado.
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CONCLUSIONES -



VIII. CONCLUSIONES"

lr través de la elaboracidin de este trabajo se dasarollo un
¢piterio para determinar la nueva digtribucisén en planta, en hage

a loa conocimientos adquiridos en la fdbrica o en el trabajo.

Sin amh;rgo, estos conocimientos no se pueden ‘aplicar
formalmente. Es necesario ajustarse a los pardmetros que la
realidad nor preganta, especialmente debido a que toda esta
teoria esta enfocada hacia el dptimo funcionamiento de empresas
cen grandes dimensiones corporativamente y se presta una minima
ateancién 4« pozibles aplicacionax en anwpresas medianas y pequefiag
que conforman una parte importante del aparato productivoe

nacional.

El presente trabajo se realizdé tomando comoe modelo wuna
pequea empresa, lo cual motivé qua los conceptos aplicados
debieron =mer mdés selectivos para adecuarse a las necesidades de
ésta y asi lograr diversos objetivos como son: mejorar la
productividad, elevar la moral de los tradajadoraeas, incrementar

1as utilidades y que exista una mayor penetracisn en el mercado.

Debido a lo anterior, el planteamiento de la distribucidn en
planta estuvo sujeto a ciertas condiciones tales como: el costo
de¢ realizar el cambio, aceptacidn de todo el personal y

funcionalidad de lo propuesto.
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Estos alementos y otros dJde -similar importancia fueron
contemplados en todasx las modificaciones que se proponen en el

presante trabajoe.

Después Jde plantear diferentesg opciones de digtribucién en
planta y a partir dJde¢ estas seleaccionar la que se propone,
ancontramos, a través del andlisis econdmico, &1 argumento de
mayor validez para demostrar que las modificacionesd propuastag no
gse ubican fuers de la realldmd que vive 1la empresa. BEn ege
andlisis - 3@ puede apreciar el ineremaento de la produccién y la
reduccién de comtos, 1oB cuales se traducirdn finmalmente en wuna

mayor productividad.

El tiempo eatimado que tardarf{a la inplementacién dJdel
proyecto, el logro de resultados asi como el tiempo en alcanzar
nuevamnante las condiciones normalas de trabajo, eg de
aproximadamente 3 meses, de acuerdo al diagrama de Gantt mostredo

en la pdgina 11,

Finalmente, <¢on la texrminacidén de este trabajo pe llega al

punto mdés importante del migmo: Su aplicacién an la planta.

Egto implica necesariamente la posibilidad de c¢ambios de
forma, aunque definitivamente no podrdn ser cambios de fondo en

su estructura.

Ya en la realidad, se tomara por sus resultadocs el valor
real del contenido de este trabajo, asi como nuestra formacidén

como universgitarios.
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