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Introduccian,

Con la situacién . financiera que vivimos es muy facil para un cliente
conseguir mercancia en el extranjaro a buen precio y con [a misma o mejor calidad
de la que se tiene en el pals, es por ello que toda emprasa flene que organizarse
para poder dar el mejor servicio a sus clientes y de as| requerirlo una major
calidad para que sus clientes nunca lengan la necesidad de buscar olro

proveador,

El esludio que presenlo a confinuacién Irata de una fabrica de envases
plasticos de PVC (policlorure de vinilo) que se va en la necesldad de mejorar su
servicio e incrementar |a capacidad Instalada de la produccién, esto es porgue al
clienle principal de esla fabrica le aumeniard la demanda de su producto y de este

cliente depanda la mayoria de la produccidn actual,

A pesar de que &l departameanto de ventas de la fabrica ha pronosticado un

crecimianin da Ia demanda no ha ayistido hasta @ momenlo planeacién para



satisfacer este crecimiento, hasta ahora sdlo ha existido un crecimiento

desorganizado que ha llevado a la fabrica hasla lo que es ahora,

El problema que radica en esle caso es la desorganizaciéon que tiene la
nave para poder incrementar su capacidad porque la capacidad inslalada
necesarla existe pero no se puede poner a funcionar en el estado en que se

encuenira fa nave.

Las exigencias que se presentan para incrementar la capacidad inslalada
necesitan incremenle de energia eléclrica para satisfacer esla capacidad
instalada; como , tambign, la mejora en las instalaciones eléciricas por cuesliones
de iluminacién v las instalaciones sanilarias. Ademas de todo eslo se planiea una
cugslidn importante de esla redistribucidn que es mejorar e control de la

produccian de los envases,

Actualmente la fabrica no logra tener informacién precisa del fujo de
material, y en este momento, con estas clrcunstancias, no puede salisfacer las

necesidades del cliente.

Analizando la capacidad potencial de la fibrca, o que se puede llegar a
hacer con lo que tiene y 1as oportunidades que se le presentan, se determing una
accion a lomar: redistibuir la fabrica. Para ello es necesario un analisis detaliado

de los problemas que presenta ésta, dicho andlisis se frata en el segundo capitulo.

[
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En el prmer capitulo se habla de los antecedentes de la fabrica, cdmo fue
creciendo, cdmo Heya ahora sus procesos, cdmo es el control de maleral y la

distribucidn gue presenta acluaimente.

Como se menciona antes, en el segundo capitulo se abordan los prablemas
y las situaciones a las que se enfrenla; por elio se proponen soluciones y los
requisitos indispensables que debe lener la fabrica segin reglamentos deo
conslruccidn. Y no sélo eso, sino que también se presenta la nueva distribucién y

la forma en que s& hara para evitar conflictos durante y después de ésta.

En o lercer capilulo se estudia la evaluacién financlera con los ingresos y
egresos calcuiados, un resumen y las colizaclones de éstos, prapaniendo un flujo
proforma a cinco aflos demostrando la factibilidad del proyecto, lomando en
cuanta lanto el prondstico de demanda propuesto por e cliente como al gue

calcula el departamento de ventas de la Fabrica,

Coan eslos treés capliulos se tienen bases suficientes para poder dar una
determinacion de vialidad del proyecto, acompanada de una solucidn y ia manara
de hacerla. Todo esto es para proporcionar a la empresa & crecimiento esperado

con la calidad y canlidad de serviclo suficiente para complacer al clienle.
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Capitulo 1. Situacion actual de |a planta de envases plésticos.

1.1. Antecadentes;

Se trata de una fabrica, ubicada en la zona de lztapalapa en la Cludad de
México, fundada por dos hermanos ingenieros que con una méguina Inyeclora

empezaron a producir tapas para envases,

La pequefia empresa cracid rapldamente y tuvieron que mudarse de lugar a
uno més grande, cerca de donde esfaban, por la necesidad de tener fres
méagulnas sopladoras mds; al darse cuenta del costo que implicaba mandar a
fabricar y disefiar moldes se hizo un estudio de la capacidad que tenlan para
hacer los disefios ellos mismes; y para completar su pmcésu construyeren un

taller mecanico donde se disefa, fabrica y da mantenimienio a los moldes.
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Buscando un terrens donde localizar la nueva planta se encontrd uno que
superaba su presupuesto, asl que se negocid comprar una parte de este terreno,

un area de 18.5m x 16.5m.

En ese momento el lerreno era suficiente para sus necesidades, pero la
Fabrica fus creciendo rdpida y desorganizadamente hasta llegar a lo que es la

planta actual,

Esta Fabrica es una pianta de envases plaslicos cuya producclon esla

enfocada a la industria alimenticia.

1.2. Descripcién del proceso.

El servicio que se realiza en la planta comienza, en algunos casos, en &l
disefio del envase; continia con la fabricacidn del melde, la produccidn, el

empaguetado y termina an la distribucién,

Este senvicio es completo, aunque se dan casos en los que el clisnte ya
tiene el disefio del envase, - por el hecho de que lo estd Irabajando y quiere
reducir costos, o la empresa de la cual es cliente no le ha funcionado como

esperaba -, y la Fabrica sdlo se encarga de dissfiar, manufacturar el maolde y

ponerio en produccion,



El disefio del envase esld suslentado en los siguiantes estudics: la
demanda del cliente y las allernativas que proponga la planta, Dependiendo de
eslas dos variables se determina el material, la forma del malde y la méquina en la

gue s& producira el envase.

Temminado por complete este disefo se comienza la fabricacidn del molde

en el taller de la Fabrica,

Son muchas las venlajas para la Fabrica de diseftar y fabricar el molde
dentro de la planta, por la fécit y corta transportacion que necesila para monlarse
en la maguina, ademas de que faciiita las pruebas y modificaciones necesarlas
para poder optimizar su disefio porque al probarle se monta en las mismas

maquinas en la que se va a utilizar para su produccian,

QOtro punto importante es la facilidad de reparario o modificarlo después de
que comienza la produccidn con esle molde, - por ser disefio de las mismas
pefsonas que lo reparan o medifican -, En &l mismo laller se manufacturan las

piezas necesarias para refacciones,

Al lerminar el molde se coloca en la maquina que se determind para la
produccién de este envase, como ya se habria mencionade, dependiendo del

volumen de produccion solicitado y la capacidad de la maguina,
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Después de terminar esla elapa del proceso de inicio de produccion, el
envase entra al mismo proceso que los ofros anvases, proceso que se describe a

continuacion,

1.2.1. Diagrama de flujo.

El proceso de fabricacion del envase y las tapas es muy sencillo, y se

muesira en el diagrama de flujo presentado en el Esquema 1.

El material se reclbe en el almacén de materia prima y de ahl se carga en

unas tinas que se lransportan a las magquinas.

Con el material en las tinas e llena el cilindro de alimentacidn de malerial

de la magquina,

Dentro de la maquina se realiza el proceso de translormacian del material y

&ste al salir es moldeado, cortado y enfriado.

Al obtener el operador |a pieza la rebabea e inspecclona; sl ésta no pasa la

inspeccidn el operador separa el malerial, sefialdndolo como material desechado,
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Inicio

Sellena la Tina
para Malerial en al
| Almacen de Maleria
I Prima.

|

Transporta la
Materia a la
Maquina

Introduce la
Mataria en la
Maguina.

Produca el "chura”,
" moldea del envase,
corte y enfriado.

Rebabeado
del anvase.

Inspeccldn da
Cafdad del Envase
Pm{!luddu.

Cortloo y
Empagquaiado.

Almacena
Transporta al mienda,

Almacén,

Esquema 1, Diagrama de Flujo del Proceso de Preduccion, tanlo de envases
como de tapas.



——

Esle malerial sera almacenado separado del produclo lerminade pero

separado de ésle para despuds ser tirado,
En caso de pasar |a inspeccidn el matarial as conlada y empaquetado,
El material aprobado es transportado al almaceén y de ahl se cargard a los
Iransportes que lo llevardn a las bodegas del cliente,
1.2.2. Maleria prima.
Se usa PVC 100% virgen para cumplir la calidad requerida por la industria a
la que se e lrabala, la indusiria alimenticia, como ya se habla mencionado.
1.2.3. La fabricacidn y confrol de calidad.
Come se explicé en el Flujo del Proceso, la materia prima se coloca en un
cilindro que alimenta a la maquina; ya dentro de la méaquina, baja por dicho cilindro
y pasa a allas lemperaturas con las que se lransforma en una masa moldeable, la

cual sale como una deformacién cilindrica conocida en la Fabrica como “churra”, ¥

este "churra” cae dentro del molde.



En &l cazo de las maquinas sopladoras este churro es aprsionado entre las
dos parles gue forman al molde y cortado a los bordes del molde, de tal manera
que se desperdicie lo menos posible de material; después, por medio de suficients

presion de aire es forzado a pegarse a las paredes del molde tomande la forma da

ésle.

Tratdndose de un plastico Inyectado es diferents, el pléstico es inyeciado a
presion por una de las cavidades del molde, - en algunos casos el molde tiena

varias cavidades -, hasta llenarlo y consequir la forma deseada.

Al abrir el molde el envase as enfriado al contaclo con el aire.

Después de ser moldeado y enfriado, el envase en proceso, pasa por una
pequeda inspeccion, ésta es sencilla y 1a realiza el mismo operador de la maquina
mientras limpla al envase de sus “rebabas” o sobrantes de maflerial, lodo esto en
el mismo lugar, Como se describld antes, en caso de que no pase esta inspeccldn
el producto es sefialado y almacenado junto con el producto terminado para ser

tirado posleriormente.

bl

E| producto aprobado por la inspeccidn y contado as empaguetado en loles

de envases y con bolsas hechas a la medida para después poder ser



transperades al drea de almacén, al camion repartidar ¢ a un remolque que se

uiiliza como almacén.

1.3, Capacldad inslalada aclual de la planta.

1.3.1. Maguinaria.

El proceso antes descrito, desde el llenado de malera prima hasta el

empaquelado, se realiza enfrenle de la maquina,

Actualmente existen slele maquinas funcionando, sels de ellas son
méquinas sopladoras y a pesar de que todas producen envases de un litro, cada
maquina tiene diferenle capacidad instalada; la séptima magquina es una inyeclora

la que fabrica las lapas para eslos envases.

Dos de las maquinas sopladoras utilizan dos moldes a la vez, es decir,
doble produccién, y es Indispensable de dos lrabajadores para operarla; las

demas maquinas sdlo requieren de un operador para lodo el praceso.

En la Tabla 1, se listan lodas fas méquinas acluales mencionando el tipo y

la capacidad instalada de cada una y el area de rabajo que ocupan,



Tabla 1.
Capacidad Instalada y Especificaciones de la Maguinaria Representada en el Layout Actual.

[ ma_ | tipo uso Poloncia Total (kw) | potencia actual flkw)|  capacidad produccisn diaria ictad sopladora
1 sapladora 1 T.a5T TA5T [ ZAI00000 kpidia G20
2z snzlaccen 1 17.351 17351 00000 kgt 300000 _kgitia 30.0000
3 Jaeen 1 17151 10181 | 300000 s 113400000 kihsa 30,0000
4 sopfadora 1 25 BLs 26,825 A0LDM0 G 11, 340.0000 kgidis 30.0000
1 ADOHD kgh 11,340 0000 hidia 30,0001
L 5 |Erprcicea 1 14414 14974 30.8571 bpm 11,664 0000 wgidia 0,857
6 inpeetoo [ A - 153000 _kah 00000 _knisia
2 N O ] tas|  geswn| eemsgm | 24300000 hhia | 64286
a sonladora 1 BO4E LE: ] AS00G kgh 1,701.0000 hgd A 500
EENTIT e . = b o e | 43000 Wiy | . LIMO000 wpdin | 0 aS000|
8 lsopiader L Ll N - I S 7 S N
0 sopladora o 26,848 . 300000 kgm DO kpidia 00000
" I I — H0.0000 kgt L 0.0000 kgidia appeal
11 linvecars o 14,614 - T2TE kam 0.0000 kgiia
Tetal [ 188031 | sssea | o524 kgh T EoUE000 kgidls | 1ev.8s71 | a7 |

il



e e

i i g

El drea de trabajo de cada maguina es el espacio minimo necesario que
emplea lodo el proceso de produccion de dicha magquina. La suma de cada una de

eslas areas forman en conjunto el drea de maguinas,

1.3.2. Fuerza de frabajo.

La planta tiene una eficiencia de! 80% de su capacidad instalada productiva
como resultado de las deficiencias del proceso, ademas de que usualmente

Irabaja las horas reglamentarias: 135 horas a la semana.

Esta capacidad instalada de la planta, junto con su eficiencia, no es
suficienle para satisfacer la demanda actual, por lo gue incurmen, algunas veces,
en Irabajar horas exiras para poder completar el 87% aceplable de su producclon,
es decir el 107% de su capacidad instalada productiva, como minimo que la

demanda aclual le exige.

Todos eslos datos de produccidn se compilan y analizan en la Tabla 2
donde se puede apreciar la diferencia entre la capacidad instalada eficiente conlra

la demanda selicitada; en el caso de las mermas se tiene el cdlculo en la Tabla 3.



Tabla 2,

Proyeccidn, sin Redistribucion, de la Produccion Actual disada con la & idad Instalada (kg'dia).

3 T Gk mﬂnm PEOUInGn Gana | | proceccson dans hotad de ta EEISEE pEln

pedado e mp— 3 T e Lactor g resufante de la fazame on iudinle de et tane ge rOtCEitn Com generada oor

EhoEnCa matalady {dhana) efcaencs cn #ficwnas con Hahaiad BEMpo Irabaar e rataur beTeo

i x4y ety gy | FOTOOOT o

metusl noplado 11000000 B3 CO% 13T &F w3 AT (7, BE2.BE) 6. TN 1a7ar 1MLaTa R EETA RS
inpectata A 0G0 00 BO B0% 128,734 ACBET [7.BE2 AG) VA AT 13887 1is E2a & EdE
Tie 3 Bomlade 151350 00 BO Dife 1376 Rk §11, 152 BEY 16T 55479 LAEE ST - A5 &
mrymctaca 143,300 00 B0 0 138 2 ToagaT {17,162 BE) 155 il DGT LREEE N ey
2da ata sopiada 11 EDE 00 B0 0% I ETT 02,937 (14,561 85 SN Ve AR MEEIEDT (F2an
Eywctacs VI8 Bu A0 A0 Birs 138 354 100 54T {14, 561 850 1E75% 15 6 11587 0% [t H]
3w SEEROS 130,100 57 E0.DIr 1ITET1 102937 YTELDEZ BN TN 6.1 VIB2M0 3 [5.85577)
L= ) jrasR TR 20 00% el 100 567 118063 83 1359% 14524 115 81081 [4, 2649 35)
&0k sopiata 133 BRE §7 B D% 127671 m2AIT R1668.50 T8 A% 1%an 1T 508 4 E.207 53
rpciags T2 805 87 B2 0Ot 1235 T4 W00 ST [21 #5883 i 73% 15568 117 573 16 (5737 8t
S afen sopladn TITEI0.95 B0 DO AITET1 RUERR {25,38381) TN 7o REE Frm) 1] 8,204 T
Ireeciags TITEM. 18 B GO% 126334 Ao 8ay (25383 01) 18N REL TIE AT 45 {10 P00 T
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Tabla 3.
Mermas producidas (kpfdia), costs de las mermas en pesos y produccldn necesaria para satisfacer la demanda,
% 0 procutesing FSerng de
s iniakes BT BTy MErmase pezas
parasdn i e pldatics S dmcap. Il 'ﬁ?_q_l'l'brne : ; al P peezas e
desrar “h" ifirada 100%) bl arwe B Ciaoands & iipraberiida
iy Sermants 1%} Fca
aczal Fabwa @0 L Sfuasss acical
dado 190,32 00 BE.1EY BO.o% TT0% 10T . TN 69383 F11.48
110060 B0 ET.Ae% ED Ooe B 108 3% FXDE 48 2B 55
Ler afa 1 eie o Ch s e
sogdado 137,050 00 T38i% 0 - L% EASIC0 EN
iprciaen 106000 SR 55 0T . 15 B EE510 57321
T et
s 124,855 B0 £14T% i 00% = &7 T T hes B 3D
e - IELRpEEG Gegdh 5.00% : ST.67% AL L1
& &
SO TTEANNES AT B OO% - 3% BTG Al
Irprstcis Wiaes TR e F500% - 75 5% 878670 7318 |
dpafa IncrEmenD o8 4 CALICGHD VMEENAna for I COMEGT 08 oV Suil Ml (500005
sopfado 188, 740.39 E2 9% BECO% - BF IT% BRaT e NFI3
- _iyrctnds WETSIE B aa B8 0% BETT% 8537 4k 5265
ang
soplada Fradd kY BATH BLDO% = ERDEY 11,270 53 54 3B
inpesinsa 22550034 Bl 55% BE5 DI = GE 49% 11379 5% 16




1.4. La distribucion de la planta.

La planta consta de tres grandes areas.

La primera es la del taller y los servicios. El taller mecanico, como se
menciond anteriormente, es donde se fabrican y dan mantenimiento a los moldes
¥ maguinas, junto a éste se encuentran los bafios, uno para cada género. Estas

areas son las Onicas que se encuentran bien delimiladas por paredes.

La segunda drea es la de maquinas, no existe separacion entre las de
soplado, las de inyeccidn v las que no estén funcionando. Esta 4rea comprende
las maguinas ya mencionadas, ademds de cualro maquinas que por la
insuficiencia de ospacio y de energia eléclrica en la Fabrica se encueniran

impraductivas.

La tercer area es la del almacén que suele estar separada en dos, una blen
delimitada por paredes, la de maleria prima, y &l resto del 4rea sobranle, es decir,
el drea gue no perenece a ninguna de las anleriormente menciopadas, es al
almacén de producio lerminado, pero, el poco espacio gue sobra en la Fabrica
para ser acupado por & praducto lerminado provoca gue éste llegue a mezclarse

con la materia prima.



En el Esquema 2, se aprecia el Layout actual con la sefializacidn de fas tres
dreas antes citadas. También en ésle se muestra el espacio designado a cada

area y la distribucion de éstas.

1.4.1. Layoul actual,

En el Esquema 3, se muestra como esta distribuida la plania actualmente,

las maguinas numeradas, las dreas de almacén, laller y servicios.

1.4.2, Situacién a la que se enfrenta la Fabrica,

El departamento de ventas pronesticd un incremento de la produccidn del
3% anual, es decir, con esta proyeccidn la produccidn podra satisfacer la demanda
durante cuatro afios mas, pero ocurre una clrcunstancia no esperada, que
involucra a la produccion del cliente mas imporante de esta Fabrica; la situacion

se plantea a continuacion:

A principios de afo de 1588 una empresa de productes alimenticios, de un
cliente muy importante para la Fabrica, demanda que representa el 80% de la

produccién actual y que lleva frabajando con ésta tiempo atras, le propuso a esta



Fébrica un incremento en su demanda de envases de un fitro y por supuasto sus

correspondientes lapas inyecladas con un prondstico de cinco anos.

Como se Irata de los mismos envases que se han venido lrabajando por
largo tiempo se tiene experiencia en como producidos y en el laller existe
capacidad suficienle para la fabricacién de los moldes necesarjos para salisfacer
gste incremento de la demanda, sdlo restard incrementar la capacidad de las

maguinas para cumplic con el compromiso,

El requerimiento impiica incrementar la capacidad Instalada, minimo en un
30% tanlo de plastico soplado como de plaslico inyeclado, pero eso no es todo,
este clienle agrega un crecimiento pronosticado dal 15% anual de su demanda
durante los cuatro afos restantes; si a eslo se le suma un incremento del 3%
anual esperado para el resto de la produccitn a partir dal sigulente afo, - datos
proporclonados por el deparamenio de venias -, la solucion, ademéds de
ingrementar la capacidad instalada, es mejorar el sislema de entregas, la
eficiencia del proceso y de los obreros en la planta, el amblente de trabajo, el
orden y la distribucidn en las dreas para evitar pérdidas tanto de tlempo como de

malerial,

En las Tablas 2 y 3, citadas anteriormenie, y en la grafica del Esquema 4,
s muesiran el compartamianto de la demanda conira |a capacidad instalada,

ademas de la eficiencia aclual, necesaria y las mermas que esta produce.
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Con esle andlisis, el Personal Directivo de Ia empresa se percatd de la

necesidad de mejorar el proceso de la Fabrica, y tomd |a decision de redistribuirla.



Capitulo 2. La propuesta,

Para lograr el objetivo de una redistribucion adecuada se tiene que anailzar

la situacidn que vive aclualmente la Fabrica y solucionar estos problemas con el

fin de mejorar la organizacion y la capacidad instalada de la misma.

2.1. Problemas gue genera la distribucion actual de la Fabrica,

Existen diversos problemas que son ccasionados, en su mayor parte, por la

distribucidn aclual de la Fabrica y se reflejan en la eficencia del procese de

produccion.

Los més importantes se citan a continuacién:

« Se tienen maguinas que por el momento no estén funcionando por no contar

con suficients espacio para ellas ni suficienle energla eléctrica, y eslo
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representa un costa tanto de almacén coma de capacidad instalada inutilizable

gue pronte llegard a ser necesaria.

No hay drea delerminada para el produclo terminade, ¥ €l drea utilizada como
almacén de ésle se llega a mezclar con el drea de maleria prima e incluso a
invadir lerritorio del drea de trabajo ulllizade por las maguinas, provocanda la
conlaminacion de los maleriales virgenes con la maleria producida y por lo

tanto el incremento de mermas de preducclon,

La desorganizacidn en las dreas de trabajo provoca recorrer mas distancias y
formar obstdculos en el flujo de material, asl como dificultad en la carga de la

materia prima a la maquina.

El reducido tamaiio del drea de produclo terminado es causa de la necesidad
da renta de remolques para el almacenamiento de producto lerminado, los que
llegan a ocupar sitios federales. Esta desorganizacién tamblén genera retrasos
en la carga y enlregas de pedidos al clienle, por la dificultad de localizar o a
completar el producto, ademds de obstruir la entrada de los transpores por el
acceso que se tiene actualmente que es inadecuads, por el tamafo de la calle

que da a dicho acceso, y también obstruyen el paso a otros ransportes,



» El flujo de informacion sobre las existencias de los almacenes, las entregas vy

de los pedidos es deficienle,

* Se presentan pérdidas de liempo vy falta de higlene por las inadecuadas
instalaciones sanitarias, ademéds las instalaclones de luz, igualmente

inadecuadas, provocan errores en los procesos de inspeccion,

= No existe un lugar definido para lomar los alimentos lo que provoca
decaimiento &n la salud de los trabajadores por Ingerir alimentos en el mismo
lugar de trabajo, y, lambién, la conlaminaclén del producto, Ademas de
pérdidas de tiempo y distracciones por no darle opcién al trabajador mas gue

da traer comida y que ésla esié a su alcance a cualquier momenio,

2.2 Soluciones propueslas para estos problemas.

Problema:
La Insuficiencia de la instalacidn elécirica y de espacio que impide la utilizaclén

de las maguinas paradas,
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Solucidn:

Una redistribucién de la fibrica que organice y emples el espaclo necesarlo
para las maquinas acluales y las maguinas que no estan funcionando, ademds de
una nueva instalacion eléclrica, agregando una subestacidn que permita suministrar
energla eléctrica suficlenle a lodas las maguinas, con el fin de que lodas ésias
puedan preducir. Esla redistribucidn estara hecha de tal forma que prevea un fulliro
crecimienio y el incrementar la capacldad instalada peor el momenio safisfacera el

crecimienio de la demanda pronosticado para los sigulenles afics.

Probiema:
No se respeta el drea designada para la materia prima y no existe un drea
especlfica y suficlente para &l preducto terminada, ademds de mezclarse ésie con la

materia prima y provocar su contaminacion,

Solucion;

La redistribucidn propondrd un area especifica y suficlente, pensando en un

-prante crecimients, tanto para la maleria prima come para el producto lerminado y se

empleard upa mejor organizacion en el almacén de producto terminado para faclitar

Ias entregas.
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Problema:

Desoganizacién en las dreas de almacén que provoca recorrer mas distanclas

y cbstaculiza el flujo de material.

Solucién:

El orden de las Areas impedird obsliculos en el flulo de malerial y al acercar
las Areas de aimacenes al drea de maquinado se evita la pérdida de llempo por
recorer distancias y obstrucciones en el flujo de malerial. Ademds de la
implementacidn de alimentadores de material aulomdlicos que faclitardn el

abastecimiento de material a las méquinas, unc para cada méquina,

Problema;

Los costos adicionales por almacenamiento fuera del la planta y la

desorganizacion en las entregas y en la carga de producto terminado.

Solucién:

Junto con la soluclén anterfor, al redistribuir la Fibrica, se disefiard una
entrada adecuada pam carga y transpories, esta enfrada estard en la avenida
principal; facilitard el movimiento de los fraifers y camlones, ademés de emplear &l
espacio suficiente como para organizar los pedidos ¥ no necesitar de mayor espacio

para almacén que &l que contenga la fabrica.
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Problema:

El flujo de informacian de exislencias an material, de enlregas y de los pedidos

a5 deficlente,

Solucion:

Implementar una red de informacién mediante un software con suficientes
lerminales que proporcionen un fiujo preciso de informacién desde los pedidos hasta
las entregas, y la construccidn de una oficina para el control y mantenimiento de la
informacion desde las mismas dreas del almacén, una para cada almacén, materia

prima y producto terminado,

Problema;
Falla de higiene y pérdidas de tiempo por la insuficiencia de servicios

sanitarios y malas instalaciones eléctricas.

Solucidn:

Ei nuevo diseilo de fibrica lendrd un espaclo y capacidad Igual o mayor al
solicitado por el reglamento de construccldn para las dreas de servicios, lambién la
construccidn de regaderas y lockers adecuados, instalaciones que no existen.
Ademdas de una instalacion de luz adecuada para evitar problemas de visibilidad ni

cansancio excesivo en el proceso de inspeccidn de material.
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Problema:

Inexistencia de un lugar definido y adecuado para uso de comedor,
Solucién:

Construir un espacio suficlente para que se emplee como comedor y con esto

poder prohibir el pasar con alimentos al drea de maquinado y dreas de almacenes.

23. Disefio de plania propuesta,

2.3.1. Praceso seguida para llegar a la redistribucldn,

Tomando en cuenfa estas soluclones de los problemas que presenta la

distribucion actual, se conlinla con una sere de pasos para redistribuir la fabrica.

Primere, al percalarse de |a necesidad de espacio que presenta la Fdabrica
aclual se tomd la decisldn de Incrementar este espacio aprevechando la venta de dos

terrenos colindantes al lerreno actual,



Previendo el incremento en las maguinas productivas por la redistrbucidn es

necesario comenzar a contratar y a capacitar personal nuevo,

Como se ve en la Tabla 4 es necesario contratar a 5 operadores y un
supenvisor; los 3 abastecedores que se encargaban de alimentar de mataria prima a
las maquinas, ya no son necesanos por la implamentacidn de los alimenladares

automalicos de material.

El perconal direclive de esta empresa calcula necesitar una semana de
capacitacldn para un irabajader nueve, en el caso de abastecedor de material, y da

dos semanas de capacitacidn para un operador,

Tratdndose del supervisor @s mucho mas tiempo, cerca de cinco semanas,
pere coma exisle personal con aplitudes y expariencia suficlente para desempefar
este puesio que actualmenie lrabaja como operador, con un par de semanas de
capacilaclén se pueds evilar contratar a un supervisor y mejor conlratar a un

operador en su lugar,
Eslto mismo pasa en &l caso de los operadores, hay gente que trabaja como

abaslecedor de malerial que tienen suficlenta conocimiento @n la operacidn da una

maquina y son capaces de operarla con una semana de capacitacion.
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Después de anglizar al personal se llegd al sigufente resullado:

Tres de las personas gue actualmenie abastecen a las maguinas de malerial
esian calificadas para tomar una semana de capacilacion y lrabajar a nivel operador,
por lo que sera necesario confralar solo a dos operadores mas; uno de los
almacenislas ha demostado tener capacidad suficienie para converirse en
supervisor, ¥ ya no serd necesario confratar un supervisor sino gque éste se
capacitara en dos semanas y eslard listo para trabajar; stlo es necesario contratar a

ofro almacenista y proporclonarle dos semanas de capacitacion.

Fersonal que labora en fa fabrca acluaimanta.

cperadoreSo  abastecedores i
drea encargados _ylo cargadores supervisores  Jefe de Tumo
almacén 2 2
mdquinas acluales 8 3 2 1
Personal que lrabafard en la fdbrice depuds de ja redisiriburcidn,
operadores o I
drea ncarinded cargadores supervisores  Jefe de Turmo
almacén dae MP 1 Fo
almacén de FT 1 2
manuinas acluales g 2 1
|_maquinas agregadas 5 i
Total de personal que laborard por turno en la nave 23

Tabla 4. Ciasificacidn de! personal que laborara en la Fabrica al redistribur,
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Resumiendo, se necesita, como personal nuevo, a 2 operadores y un
almacenista. Se empleard un minimoe de dos semanas de capacilacidn, esta
capacitacién se le puede dar en el transcurso del turne sin provocar con esto un

decremento de la produccién,

Ahora se presenla un problema: |a produccion en este momento no puede

disminuir, porque de ser asi causara fallas en entregas de los pedidos del cliente.

Pues bien, sl se empiezan a redistribulr las méquinas Incrementando la
capacidad Instalada, vy finalizando ésta, la produccidn aumentara. Serla una solucidn
para la cuestibn planieada anterfiormente, pero que pasaria con las dos semanas
minimas necesarias para capacitar al personal nuevo; no habria personal suficiente
para operar todas las maguinas después de realizada la redistribuclan y |as maquinas
*agregadas” segulrian paradas. Aunque la produccién se recupere en cierto tiempo la
Fabrica no se puede quedar sin preducir por no prever este Incremento de personal

ocasionade por & incremento de capacidad.
Asl que anles de comenzar la redistribucidn, para después de ésla, aprovechar

la instalacidn y puesta en marcha de lodas las maquinas, hay que preparar al

personal necesario para trabajar con esle nuevo esquema,
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También es importante dejar terminados y listos para produccion los moldes da

las nuevas magquinas para aprovechar lo antes posible la nueva capacidad instalada,

Esta redistribucién incluye un redisefio de areas, principalmente Ia Insufidente

y poco higiénica drea de servicios y fomard 6 semanas en concluirla,

2.3.1.1, Areas de servicios.

El Reglamento de Construcciones en el artieulo B3 especifica la cantidad y
caracter/sticas de los servicios sanilarios y regaderas dependiendo del ndmero de

trabajadores que labora en la planta.

Con el crecimiento esperado y como un breve calculo de las personas que
trabajaran en la fabrica, tenemos 23 personas por furno, como se muestra en la Tabla
4, ademéas del personal administrativo que cuenta con 10 personas, tenlendo un total

de 33 personas.

El los Requermlentos minimos de Senviclos Sanitardos del Reglamento de
Construcciones se especifica el tener al menos 3 escusados, 3 lavabos y 3 regaderas
para uso de 26 a 50 personas por turno que laboren en la planta en un lugar que

ocaslons desaseo,
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En el caso del bafo de los hombres se debe agregar un mingitorio por cada 2

escusados que se requieran,

Las dimensiones minimas para las dreas de los muebles sanitarios que

especifica el reglamento se muestran en la Tabla 5.

Frente {m) Fondo {m)
Escusado : 0.75 1.10
Lavabo 0.75 0.90
Regadera 0.80 0.80

Tabla 5. Dimenslones minimas para muebles sanltaros especificadas por el

Reglamento da Construcclones.

Ademds, agrega, que lodas las edificaciones deberan contar un bebedero de

agua potable, uno por cada trelnta trabajadores.

Las areas da senvicics deben ubicarse de tal manera que no se tenga que
subir o bajar més de un nivel o recorrer mas de 50 m para llegar a su acceso, y
deberdn tener plsos impermesbles y antiderrapantes, y los murcs de |as regaderas

deberan ser de materiales impermeables, también, hasta una allura de 1.50 m,
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El acceso a los senvicios debe ser de manera que al abrir la puerta no se tenga

a la vista regaderas, escusados y mingitorios.

El disefio de los arquitectos propuesto para el drea de senvicios, y las
dimensiones de eslas areas cumplen con los requerimientos del reglarnaﬁin de

construceidn,

2.3.1.2.  Areas de recreo,

Aungue el Reglamento de Construcciones no exige que la Fabrica fenga un
drea de uso especifico como comedor, nl especlfica las dimensiones ni
caracler/sticas de ésta, es evidente la necesidad de construirla porque los
trabajadores tienen que comer enfrente de sus méquinas por falta de un drea
adecuada, ademas que con fa ampliacion del terreno de la fabrica habra espacio

suficiente para hacerlo.

2.31.3. Otras instalaciones,

Otras de las inslalaclones exigldas por el Reglamento de Construcciones en

los Requisitos Minimos de fluminacion, es el tener 300 luxes en un &rea de trabajo
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(dentra de la planta) y 50 luxes en las dreas de almacén: estas medidas no se estan
respetando en la planta actual, uno de los motives por los que es necesario la
modificacién de las instalaciones eléctricas y, aprovechando esto, colocar una
subestacién que es necesaria para salisfacer el requerimiento de energla de las
maquinas actuales y las "agregadas” en conjunto; esta necesidad se muestra en la
Tabla 1, donde se evalla la capacidad Instalada anterior contra la redistribuida en
cuestiones de potencia (Kw), para poder conectar todas las maquinas sl subestacion
no se debe pasar de 100 Kw de potencia tolal, por jo que es necesario Incremeniar la

capacidad con una subsstacion, dicha subestacién, de 300 Kw, estd calculada para

' aguantar [a capacidad de 158 Kw gue se tendran después de la redistribucién, Estos

calctlos se hicleron en base a un esludio previo por el personal que tendrd a su

cargo el disefio y colocacidn de la instalacidn eléctrica.

En el caso de las inslalaciones neuméticas e hidrdulicas es necesario lener
una salida de éstas por cada méaquina, esto es debido al proceso de manufactura.
Estas maquinas y esle trabajo estardn a cargo de las mismas personas que

instalaran el sistema eléctrico.

Teminado el disefio de las Instalaciones se comienza con el programa de

redistribucion de la fabrica.
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2,314, Acclones preventivas ala demalicidn, reconstruccion y

redistribucidn de la Fabrica.

Esta empresa vive de |a produccidn diarla y entregas frecuentes a los clientes,
es por ello que no puede dejar de producir, pero para facililar el trabaje de
demalicién, reconstruceion y redistribucidn se tiene que parar la Fabrica; para eslo
debe de guardar la produccidn equivalente de una semana para poder parar la planta

durante el mismo tliempo.

Como se coments antes esta planta trabaja las horas reglamentarias, es declr,
trabajando tiempo extra se aumentarla de 135 a 168 horas que tiene [a semana y
esto implica un crecimiento del 24%, tomando el 80% como el faclor de la eficiencia
de produccién se trabaja en promedio un poco méas del 7% del tiempo comin, es
decir tlempo extra, eslo significa que el Incremenlo de la producclén irabajando
tlempo extra al maximo es de aproximadamente 13%, lomando en cuenta la
eficiencla actual del 80%, y para poder completar una semana de frabajo se necesita
por lo menos trabajar B semanas, es declr 8 veces el 13% de trabajo exira
conseguido por trabajar una semana complela, sin alterar la eficlencla aclual de la

produccion.

Llegando a un acuerdo con el sindlcato se les pagard tiempo extra de los
obreros y vacaciones como lo indica la ley el tiempo que esté parada la planta, Paro

es necesario quedarse con personal calificado para preparar e instalar las maguinas
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después de |a redistribucion; a estas personas se les pagara el dla que laboren como

extra ademas de las vacaciones.

El tiempo limite de terminar la redistribucién queda marcado como maximo una
semana y despuds regresa a su actividad normal la planta. Es necesario dejar lodo

listo antes de que lermine esta semana,

2.3.1.5, Diskribuclén propuesia para la Fabrica.

2.3.1.5.1. Melodologla empleada para la redistribucian de

la planta.

Comeo lo hemos visto antes, al fujo de material comianza desde el area de
entrada y descarga de malerlal, donde sa recibe la maleria prima; junlo a ésta queda
al area a de recapcion de matara prima, pedidos v enlregas, que as una oficina
donde se puede consultar el sistema de control de material y lener informacion sobre
pedidos, material, tiempos de entrega, necesidades y capacidad, La mataria prima se
resguarda en el almacén de materia prima; dicho almacén se debe enconirar
necesariamenta, para facilitar la labor de |as personas encargadas, junio al drea de
enirada de malerial v las oficinas de racepcién de maleria prima. Por otro lado es

lambién indispansable no mezclar esle material con el producto lerminada, ni can el
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area de carga, salidas de malerial y la de registro de salidas y existencias, mismas
que por razones de agilizar el flujo de material estardn Junlas, porque ademas de que
puede provocar la confusién y contaminacién de maleria prima, en caso contrario,
dificulta la labor de las personas encargadas; por esa razdn se debe evitar el tener -
estas dreas juntas. Olro aspecto imporianie es el conlrol interno de material; a los
trabajadores se les debe adecuar un orden Interno que los motive a seguir el procesa,
la zona de fockers y comedor de los trabajadores se presta como drea de recred y no
tlene ningln caso tener malera prima ni producto terminado cerca de esla area;
ademds para evitar problemas de desaparicion o mal uso del malerial serd mejor

dejar la entrada y salida de personal lejos de cualquiera de estos almacenes.

El drea de aseo, regaderas y bafios es recomendable que esté cerca de los
lokars y acceso del persenal para que los frabajadores no tengan la necesidad de
salir de su espaclo formado por las areas de aseo, comedor, lockers y acceso de

personal.

El taller mecdnico, debldo a que no tiene ninguna relacidn con las demas
dreas, no es necesario darle un lugar especifico pero si es recomendable que esté
cerca del drea de maquinas, la que tendrd cerca la subestacidn para faciliar las
conexiones de almentacion de energla eléclrica, porque la principal funcién det taller

mecénico es dar servicio de mantenimienio a éstas,
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Por llimo el &rea de maguinas come cualquier planta a la que se refiera como
ordenada debe ser el vinculo entre la maleria prima y el produclo lerminado, debe
eslar cerca del almacén de malerla prima pero no mezclarse con ésle, y
necesariamente cerca del almacén de producto lerminade para facilitar el manejo v
control del material manufacturado hacia el almacén; es indispensable que esla drea
no se encuenire cerca de bos Jockers o dreas destinadas a los trabajadores y mucho

menos del acceso al parsonal por cuestiones de orden y conlrol del material,

Con este pequefic andlisis lenemos que las princlpales Areas para nuestra

distribucldn son las siguientes:

1. Area de Entrada y Descarga de Malerial,
2, MArea de Recepcidn de Materia Prima, Pedidos y Entregas.
3. Almacén de Materia Prima,

4 Taller Mecénlco.

5, Lockers y Acceso de Personal,

6.  Area de Comedor.

7. Mrea de Regaderas y Bafios.

8.  Amacén de Produdo Terminado.

9.  Areade Cargay Salidas de Material.

10. Registro de Salidas y Existencias,

11,  Subestaciin,

12, Area de Maquinas.
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2.3.1.5.2, 5LP (System Layoul Planning).

£l método empleado para ia redistribucion es el SLP (System Layou! Flanning)
que plantea el relacionar todos lo departamentos y areas de la Fébrca, antes
mencionados, mediante la conveniencia de estar cerca o no eslario. Los simbolos

empleados por este metodo se muestran en !a Tabla 6.

Letra Orden de proximidad Valor de las ineas
A Absclutamente necesasia

E Especiaimente Importante

| Importante o P U e e
o Ordinarla o nomal

u Unimpariant {sin impariancia}

X indeseable it o Lz
XX Muy Indeseable = ok e e

e

Tabla 8, Simbolos empleados en el SLP (System Layout Flanning),
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Con el andlisis de distribucidn antes citado, el listado de las &reas principales
'de la Féabrica y los simbolos de fa Tabla 6, se puede construir una distribucion por
orden de proximidad, ésta se muestra en el Esquema 5, donde se puede apreciar
mediante las letras ulilizadas en el orden de proximidad la conveniencia o

disconveniencia de tener las dreas junias o separadas.

Otra manera de representar el SLP es por medio de llneas, tal y como se
presentan en la Tabla 6.-Con estos elementos se puede llegar a olro esquema mas
representativo de la distribucién de la Fabrlca por orden de proximidad, el cual se

musstra en la sigulente gréfica, Esquema 6,

Resultando la distribucion mas adecuada para la Fébrica sélo queda comenzar

&l proceso de redistribucion.

Anles de redistribulr es necesario terminar y dejar funcionando las
Instalaciones eléclricas, hidrdulicas v neumdlicas suficlentes para la nueva capacidad
instalaga, junte con la Instalecién de la subestacion, Tembién las instalaciones
sanitarias, drea de taller y de recreo e improvisar un drea de almacenaje para
resguardar lodo el producio extra que se oblendra por trabajar los 7 dias de la
semana y, por Uillmo, la puerta de salida de materal para fransportario y camaro al

camién,
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El tlempo calculado, por la constructora contratada, para todo este trabgjo es

de 7 semanas en total, antes de redisinbulr las maguinas.

El disefio de |a nave se basa en los lerrenos recién adquiridos y comienza
emparejando y pavimentando éstos con el de |a fAbrica actual, ademas de construir el

techa.

Se trazan las areas de almacén de producto terminado, para resguardar |a
sobre produccién para la semana en que la Fabrica parara, delimitando un &rea
suficlente junto con |2 oficing para el contral del products terminads. Y sobre todo la

puerta de salida de material y el drea de carga de malerial,

La construccién de los servicios sanitarios, regaderas y drea de comedoar,
ademas de las instalaciones eléclricas, hidrduficas y neuméticas se realiza en

conjunto, no olvidando la nstalacidn de fa subestacién,

Como se aprecia en el Layouw! del Esquema 7, se puede comenzar con las
instalaciones y construccién antes citadas aunque la planta siga trabajando
normalmente porque estas &reas se encuentran en e termeno recién adguirida

dejandao libre el espacio utiizado por la Féabrica actual,
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Distribucion de areas por orden de proximidad, esquematizada por letras,

Esquema 5.
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1. Area de Entrada v Descarga de Material.
2. Area de recepeitn di Matoria Prima, Pedidos v Entregas.,

3. Almacén de Mataria Prima.

4. Talter Mechnica.

12, Maguinas,

9. Area de Carga y Salides de Material,
10, Registro de Saidas y Existencias.

11. Subestacidn.

8. Almaceén de Producio Terminado,

5. Lockers ¥ Acceso de Pﬂmﬂl_'l_g
5. Area de comedar.
7. Arca de Regaderss v Bafias.
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Esquema 6.
Distribucitn de dreas por arden da
proximidad, esquematizada por lingas,
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Terminadas las instalaciones sdlo falta esperar a almacenar fa suficiente

producclén para poder parar la fabrica.

Todas las maquinas que operan en este lugar no rebasan de la tonelada y
media de peso y no son relativamente muy grandes, se pueden transportar por el
area de recepcion, destruyendo las paredes de ésta, y abriendo paso a la avenida
principal, tambign tirando la otra pared que separa al taller de esta recepeion y por
Gitimo una pequeda pared que divide este lugar con la fabrica, Esta tarea es realizada

por una empresa especializada en los movimientos de maguinas.

El tiempo en mover - por la distribueién actual de la planta -, es de un tumo, de
instalar y dejar funcionando una maquina que actualmente produce es de un tumeo,

porque estas maquinas sdlo se van a mover e instalar lo que no lleva mucho tempo.

En cambio para las maquinas que no se han puesio en marcha en la planta
actual lleva mas tiempo: medio turno en maover la maqulna, dos turnos en instalarla y
ponerla en marcha por cada molde gue utilice, y dos turnos en gue funcionen con el
molde y con la calidad necesaria para producir, en caso de las maquinas que lengan
capacidad para dos moldes a la vez toma tres tumos para poner a funclonarla con el
segundo molde; la desventaja en esle proceso es que se liene que instalar cada
motor independientemente por lo que genera holgura de un turno &l instalar una

maguina de dos moldes.
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Todo el andlisis de tiempos para instalar las magquinas redistribuidas fue
realizado por el personal directivo con la experiencia de los camblos que ha sufrido

la fabrica aclual,

Enla Tabla 7, se representa la redistribucién de las maquinas con la capacidad
productiva de cada una y el Incremento que se espera con dicha redistribucion.
Ademéas de que se llustra el orden en que se reallzd este movimiento y el tliempo en

gue s hizo, 10 tumos, es decir, 5 dlas, por trabajar sdlo 2 turnos al dla.

Terminada la redistribuclion, se procedera con la conslruccion y organizacidn
IdE las areas que faltan, como el taller mecénico, el almacén de matera prima, la
oficina de recepcién y control de material y la entrada de malerial y iranspories, pero
mienlras la Fabrica conlinde con su produccidn ya incrementada por las magquinas

instaladas,

Con lo que respecta a la oficina de entradas de material y contral de la
produccién, el almacén de materla prima, la puerta y drea de recepcldn de malerial, la

conslruccidn esla programada en 3 semanas y media,

El programa de construccidn, los tiempos necesarios para las Inslalaclones,
para las aclividades necesarias de la Fabrica anles de redistribuir y para la misma

redistribucidn de las méguinas, se aprecian en la grafica del Esquema B.
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Tabla 7.
Capacidad Instalada y Especificaciones de la Maguinaria Representada en el Layouwt Propuesto.,

G

Na tips usg Paotencia Totl (kw] | potencia actual [ow) capacidad preductidn diaria capacidad sopladora
1 souiadors 1 7457 TAST B4Z85 kgt 2430 gdia 64708
2 sailkdorn 1 17,151 17,151 30,0000 L) 11,340 hgldia 30.0000
3 gl 1 17151 17.151 300000 knh 11,340 kgiils S0.0000
4 sapladera 1 26,545 25, B48 00000 kgh 11,340 kgigia 30,0004
1 0D ket 11,340 kgidia 30.0000
5 iyecton 1 14,004 14814 J0B5T1 kgh 11,664 kgidia 30,857
B limyecioma 1 .65 9054 THI000 kph 591,440 kgidia 15300 |
T leopladee 1 TAST TAST BATRE hph 2,430 kgidia 54786
B sopladoea 1 B.04n 0540 45000 kah 1708 ghdia & 5000
= 1 48000 kg 1,701 kghlia & 5002
8 1 6754 E.754 L5000 knh 291,500 kaidia &, 5000
12 rnmum 1 26,845 25,845 0000 kgh 154,000 kgiaia 20.6000
1 30.0000 kgh 1.944.000 kgrdia 00000
ih irpincinrm 1 14.514 14,514 12,7800 kgh B2 144 _kgiils 12.780 ||
]3|.n1|: 158,131 ] 158,731 | 0529+ kg | .06 470 kpidia I 255.3!.?1_1 =8 5371
! inorEmenio: [ li‘u{-ﬂi:l 'E'I.I:I{!'Bil
12 |Sontadera 1 VRS0 av.ase A000 kgt 1,844,000 kyicia 30,0007
1 300000 kgh 1,544,000 kpidia 300900
[roea: [ 185501 185981 ) 1753543 kg | 0,553 470 hldis | 28aas7i 50537 ||
ineruE E7 TR B1.00
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En la Tabla 8 se muestra el liempo necesario para mover e Instalar las
maquinas durante |a redistribucion y una comparacldn enire la capacidad instalada

original contra la redistribucian,

En el Esquema 9 se muestra el Layout propuesto, Se planea tener un area de
31.5 m2 y de 20.25 m2 para los servicios, 22.5 m2 y 13.5 m2 para |as regaderas de
hombres ¥ mujeres respectivamenta; a un lado de éslas dos grandes dreas se

encontrara un saldn de 74,25 m2 gue servira para usos miltiples denominade como
Comedar.

En el espacio designado para el drea de maquinas se dejard un eSpacio
suficiente para la nueva maquina que se planea adquifir en un futuro; la maguina
MNo,12 que se puede apreciar en ei Layou! antes citado, Esquema 9, para no tener
que redisiribuir la F&brica cuando sea necesario Incrementar de nuevo su capacidad

instalada.

Entre la subeslacién y la oficina junto al producto terminado estard &) acceso a
la Fébrica para los obreros y lockers; como se vio antes &s una medida de control de
malerial y recursos de la planta, ademas de colocar a un vigilanle para hacer esie

control mas efectivo.
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2.3.1.6. Layout propuesto de la planta industrial.

2.3.1.6.1. Areas de fiujo de material.

Las dreas ya citadas: almacén de materia prima y almacén de producto
i
terminade, fueron construidas can las dimensiones calculadas como se muesira en

las Tablas 9 y 10 respectivamente.

En el Layoul propuesto, Esquema 9, se muestra |la delimitaclén de estas 4reas:
el drea de materia prima de 48 m2, y un drea de 376 m2 para el producto terminada,
tanto soplado como inyectade. Esle espacio es suficiente como se muesira en la
Tabla 8 y ya no serd necesaric rentar los remolques que se ulilizaba como almacén
de produclo terminado, ademds de proporcicnar espacio suficlente para organizar el
malerial e inclusc para disefiar pasillos dentro del mismo almacén que facilitardn la

entrada, movimiento v carga de los pedidos.
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Tabla 9.

Aroa ria pars al ar la Mataria Prima.
wele=an ‘superion
mm s, RECRAINGD fard ::f'm mecesana para | superfioe il
perioag Epadegliasen | SOR 1 i | aisaces el de a O iy iy e minma
daria jm3) 4m] e s
im3) [m3p
Terana SOk ELF i ] TER 158 595
Inyectads Ted o4l 4 174 1.50 198 & 42
Too a'a 4 EX I FFT] i I i5a EID)
yermads BE} oD 4 1.5 1,50 1,31 738
Ser aha [ [E5] FEE] < [EEL T.50 673
iy B D66 4 272 1.50 1.48 B2
4o aha BOCiacs €057 285 ] 1145 150 783
irepermain 4053 0.3 4 783 1,50 1,60 LEL
5o afia soplata ) F] 1263 150 BED
__dmpcian 1,241 orl “ 288 1,50 18 0 57
Tabla 10.
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WO Sueifioag
i O oo | Marecse) et s | et
perioda tipa e pldstico | st ros : ] =3 olas ce z s dies oe i
iaria 3] T imj IR | MchRS Y
{m)
I [ Va7, 060 TS ] F4012 00 1B503
yecian 137000 FEL % 1283 400 _an 6B 34
Fhoana ‘sopiada 154,900 T ET ® EIE.45 ) EITET] e
e 154,500 EYs 4 14.50 4no E7 T2 T4
="y oo 175,304 236,70 ] T45.80 400 23':'.‘?_3
myectaga 175334 410 L 154 400 4o 40 80
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aha acplads ECELT] ERTEC) £l EFITET] Lt 204 5
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24, Venlajas.

Ademas de las venlajas econdmicas gque provocard esta redistribucion, las
cuales seran analizadas en el siguiente capltulo, existen dos ventajas evidentes: el

incremento de la capacidad instalada y la mejora del flujo de material.

2.4.1, Flujo del proceso & Incremento de capacidad instalada por la

redistribucion,

Como ya se menciond, con la redisiribucién, el incremento de |la capacidad
instalada es de mas del 45%, como se presenta en la Tabla 7, que es el principai
motivo de redistribucitn: poder satisfacer la demanda proyectada a cinco afios, como

se muestra en la Tabla 11.

Debido a la eficiencia con la gue cuenta la Fébrica actual, (el B0%), era
necesarlo hacer trabalar horas extras a los obreros, pero esperando una mejora en la
eficiencia de la fabrica al 95%, - dato esfimado por el cuerpo directivo -, con la
redistribuclén, e orden y la mejora del ambiente de trabajo, no serd necesario
trabajar horas extra, y |a capacidad Instalada planeada podrd soportar el prondstico

de |lademanda como lo pide el clienta.
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Tabla 11.
Proyeccion de la Produccién Total diaria comparada con la Capacidad Instalada (kgidial.
erpenis worme % O Cap. sl
— sa | @ 5 fespecinaly | EEROER | pemaldRn | ok
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f(mana) [danas)
R F e AT Amrs]
== Filbioa pn s SAcecaa sckal
naplada 1T EN - 55,000 - 22,000 110,000 B 16%
1 N [ » 23,000 418,008 AT 1%
T B TCRTEAT g8 Cod faeid Ft o (0r B FEEa e X
SO 1857 0.0 T Ao 3.00% 7 BAD TITR60 Tiars
rpmctica Jata08 3000 L4 400 3 DO% el REL Ed k]
T
noplacc 1881 4550% 131,580 BoE% T340 134,500 E140%
e _Frmctain ECUR LY 121 580 B.oa% FEERL] 1BA500 Gl 3%
Jar
Eoplaco 185,721 T1OT% 151,254 e 2a,040 75,334 B AT
1,00 T1.07% 151 2 2IT% 74,048 175 33 Ris |
aha wunﬂ%ww&wuwmm Tl
e oIS 173,668 1245% 74,781 80,745 e |
Sdn wiv YT ATE ik 13 ‘h Za T Adl Fas [ =E-LN
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Este incremento de produccidn implica un incremento de ingresos para la
empresa, y esto se refleja en el Flujo Proforma que se presenta en el siguients

capliulo,

Por otro lado, ademés del ingreso que reprasenta un incremento de ventas,
lambign hay una reduccion de memas que produce un ahorro en los coslos de
produccion de un 32%, esle andlisis se muasira en la Tabla 3 y se refleja en las

varlables empleadas en el flujo, Tabla 12,

Como la capacidad instalada no es suficiente en el cuario afio de produccién,
para completar el proyeclo se debe de inclulr la inverslon necesaria para comprar
una maquina mas y tener capacidad suficiente para satisfacer la demanda
pronosticada por los siguientes cinco afps. Esta proyeccidn de la demanda y la
capacidad Instajada Incrementada se presenta en la Tabla 11 y se muestra en la

gréfica del Esquema 4.

El flujo de material de la planta mejora. En el Layout del Esquema 10 se

representa el flujo de materal por medio de flechas punteadas y como se aprecia

tenemos como resultado un fiujo gin obstaculos y manejable.
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Tabla 12,
Cosloa y Varlablos ompleadas on el flujo.

[ Cantidad | unidan [ ew ] Tolal [ unidad 1|
INGRESDS
[Frecia da Venta i :
Flaslico Soplace Treaa T A5 pesasiplan
Faslics ngectade 1 paras 0.05 pesosipiaza
cosTos
Coato do Materia Prima _ . . . - e
Piaslico Sophads 1 plezas 000 poacaipeaa
Plastice Impaclade 1 plezss 00005 pescalpieza I
Coalo da Fahricackin
Flaslice Gopladn 5375 sonre vonlas
Plastios Inysclnde 50.50% sobra venlas
[Giantos Fllos T 1late 17,50% aobia venias |
Costo de Almacanals Extea {Aclual) | 1 lola 5350 pesonimas
Coalod por Remndeacion y Radiviribuckin
Damalicién y ncamac ! 1 o A% S 45,840 pesca
Mavimlonle da Maguisaa | fedn 17,610 iTEXN poasa
Fobricacids da moldes pors 148 nusvss quuh'l.ll 5 piezas 18,750 393,750 posca
imenladores Auiomilicas de Masera Prima 11 foha 13,125 144,375 poaca
Pasimonkada y Techumbia 1 ot 2,706,714 2,708,716 pescs
Construccidn {sarvdicks, comedsd, lallerey, puarias) 1 lete 180,50 1599920 posoa
Bervicios (con DEbbatos) 1 Icda 60,572 EQST2 posos
Instnlacion Elbcirica (ralafada y con Superdsidn necesardn) 1 lete 246,053 28053 pesca
Subn slachin (irslalacda y con seperyisidn necasara) 1 lote 177,000 177200 peacs
imgtaleidn Neordfica Invlatadn y con supsnvislin recasaria) 1 loba 21450 294550 poses
Irisixlzidn Hidrauliea {instalada y con suparssiin nacesaria 1 labe 148 855 148,85 pnsoa
Contral de Malerfal. Pedldos y Entrag o
Harcwara ¥ red nocesariss padn sopocted of sstema 1 loke 52500 B2,500 pesas
Glstema do Control do Material | lole 350,000 350,000 pesas
ncliackin del Personal 1 lote 6750 8,750 pecos
Inveraiones Fuluran
Waquina Sopladora [nueva) | plezas 825,500 [T
Meides da la Miqguing auava 2 piezas TETE0 167,500 pesos
Alimentadar Aulomilico do Materia Prima 1 plezos 13,426 13,135 pesns
Croaioa para reapaldar la producelén (horas exiran} I =T EEE zs.m peias |
Coalo dal Tarrene 1 125 m2 1405 1,022,704_pesaa ]
Prondaticos esperados después de la redistribucién.
Cantldad wnldad | e.u ] Tolal [ unidad ]

Cuatn de _ﬁir‘l:a.glﬁn

Plaslice Sepinde T 10.8%% sobre venlas
Flisilce byoclade 38.13% sobro vening
[Gastos Fljoa | 1 lpie 14.T4% sobry venlas |
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Otro punto imporiante es el que habrd suiiciente espacie para ordenar los
pedides ¥ tanlo una amplia entrada como sallda de material, y que las des que den

hacia una avenida mas grande, ayudard a manicbrar a los transporiistas.

Al existir un area especifica para cada producto, producto terminado y materia
prima, no se perderd fiempo en la carga al transporie por separar mercancla
mezclada; ¥ mucho menos se tendra el gran problema de contaminacién de materia
prima por material manufacturado y evitar el rechazo de las entregas por pare del
cliente, ademds de lo que implica el perder un cliente por presentar un producto
deficiente y no por culpa del proceso sino por el desorden en el que se vive

actualmente dentro de la Fabrica.

No sdlo ese fluje es el dnico que se modifica, sino el flujo de informacldn, los
almacenisias van a saber de una manera mis rdpida la cantidad de producto con
consultar el sistema Implemantado de conlrol de material; también en el caso de los
almacenistas de materia prima no tendrdn preblemas en saber si es necesario hacer
un nueve pedido de PVC virgen por la misma facilldad que proporcionard este

sistemna de Informacian,

¥ agregando a lodo esto, se ha demostrado que con un mejor amblenle de
trabajo el obrero mejora su eficiencia y ofra cosa que se busca con esta redistribusion

&s mejorar &l ambiente de trabajo y darle un lugar digno al obrero, esto se lograra con
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majores v suficientes instalaciones de luz, de servicios, v con la construccitn de un

drea multifuncional y comedor para uso de los mismos empleados,
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Capitulo 3. Evaluacion Financiera,

Como en lodo negocio exislten una serie de factores, los cuales son estudiados

para calificar si genera o no un rendimiente satisfactorle el proyecto,

Los factores importantes que se estudian para este andlisls son: los coslos, los

ingresas y el rendimiento de la Inversian,
En este capliulo se verd la evaluacion financiera de la redistribucion lomando

en cuenta diches factores, o que completard la Investigacidn de la factibilidad del

proyecta.

3.1, Coslos,

En este punto se ve lodo egreso que genera la redistribucidn, la produccion y

la implantacion de mejoras para el control del material.



Se eslima que la redistribucién traerd una disminucldn en los cosles de
produceian y gastos fijos; este beneficio fue calculado en base al incremento de la
eficiencia pronosticado por la nueva organlzacion de las dreas y un mejor contral de

la produccidn; prondsticas que se muesiran en la Tabla 11.

Los presupuestos de los costos que genera la redistribucidn, (Tabla 12), fueron

el resultado de un largo estudio de varias colizaciones hechas para este proyecio.

El incremento de la demanda contra la capacidad instalada v la reducclén de
mermas se proyecta en las Tablas 11 y 3, respeclivamenle, donde se aprecia
claramente gue la demanda no rebasarla la capacidad instalada, tomando en cuenta

la eficlencia estimada.

3.1.1. Coslos previos o generados por la redistribucidn,

Al querer mantener el ritmo de produccidn se necesilard, coma se vio en &l
capltulo anterior, trabajar horas extras por B semanas, ademas de compensar a los
trabajadores con una semana de vacaciones mientras se redistribuye la fabrica, pero
al momento de redistribuir se tlene que contar con suficientes trabajadores para que
cuando la planta reanude su aclividad normal se lenga una capacidad Instalada

funcionando al 100%.
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3.1.2. Coslos de produccion después de la redistribucion,

Coma se ha visto durante lodo este estudio, la redisiribucidén aumenta la
capacidad Inslalada, lo que ocasiona un aumento en la producclén y por supuesto un
aumento en los costos de produccion, - agul s donde se ve el aspecto financiera dal
proyecto a través del tiempo, en esle caso una evaluacidn de cinco afos -,
comparando los costos contra el Ingreso esperado y s como Se concluye sl la

redistribucién es financieramente viable o no.

3121 El terrena.

En el Layoul, del Esquema 7, se muestra el drea que ocupa acluaimente la

Fabrica y el 4rea del terreno que se planea adquirir.

El drea total del tarrenc por adquirir es de 1,072 m2, sumado a una pequeia
drea de 222,75 m2, que en lotal suman un area de 128476 m2. Tomando como
referencia publicadones especializadas en el costo de |a propledad y haclendo un
promedio de precios de venla en terrenos de la misma zona con uso de suelo
comercial, arrcja un praclo de 1,485 pesos por m2; ¥ con esle dalo tenemos como
resultado una inversidn de 1,922,704 pesos por lodo el terreno; esta informacidn fue
proporcionada por el propietario del terreno para evaluar si la compra de éste

conviene a los intereses de la Fabrica.
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a2z La demolician.

Como se comentd en el capltule anterior, para poder redistribuir 1a planta es
necesario demoler las areas qus se van a redisefiar, las dreas que no se ocuparan

mas y las dreas que estorben para la redistribucign,

El presupuesto de demaliclén incluye, ademas de la misma, los costos de
acarreo de material ¥ la renta de un camidn de escombro para llevarse todo ek

material inservible, producto de dicha demolicidn.

En el mismo Layou!, (Esquema 7), se ve cémo demoliendo las paredes que
saparan a los terrencs y al adquirr el lemeno extra para la fabrica, se amplia ef
espacio para el movimienlo de las maguinas, ademds de demoler el taller anterior, la

recepcion de materia prima y los bafios.

3123, La consfruccion,

Al redistribuir, se tiene que tomar en cuenta la techumbre y el pavimentado de
concreto para e terreno reclén adquirido, ademds de crear una nueva drea de
servicios sanitarios y regaderas, lanlo para hombres como para mujeres, v un drea

de usos mulliples que servird como comedor de 'os empleados; tamblén la colocaclan
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de dos puerlas, una de entrada y otra de salida de malerial, con sus respectivas

oficinas de conlrol material,

La construccion estd integrada por el material con el que se va a construir y

sus acabados.

En la Tabla 12, se muestra el resumen de la cotizacion de la construclora

designada para la demolicion y la reconstruccidn junto con fodos los costos y

variables ulilizadas en el flujo.

S31.24. Las instalaciones.

Lo que se incluye en las inslalaciones son lanto las instalaciones sanilarias,
eléctricas, neumdlticas e hidrdulicas, Ademés del costo de la subestacion que,
mediante el estudio como se vio en el capltulo anterior, es necesario Instalar una
subestacion por la Insuficiencia de abastecimiento en energla eléctrica; ésta se
colocaréd con capacidad suficiente para evitar este problema en un crecimiento futuro
planeado para el cuaro afio después de la redistibucién, en el cual se planea

Incrementar la capacidad Instalada con la compra de una nueva maquina de soplado.
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En lo que respecta a las instalaciones sanllarias, incluye los muebles,
calentadores, linacos, lineas de lenado, e! azulejo colocade, las salidas y los

canaladas en el concreto,

3,1.2,5, El movimienio de las maguinas,

Las méquinas serdn movidas de lugar con un montacargas de 1.5 loneladas
de capacidad con disponibllidad de dos tumos v una persona que lo mansje, una
persona para cada lurno, ademas del costo de la persona v la renta del montacargas,

también incluye el flete a la Fabrica v el combustible que utilizard para realizar la
operacion,

Este trabajo serd realizado por una compafiia especializada en el movimiento

de maquinaria.

3.1.3. Control de material, inversiones en equipo a inversiones futuras,

Como se vio anles, es necesano un sistema y una red de informacién para el
control del material. Esle sistema se almacenara con la informacion sobre el material
que se encuenira dentro v fuera de la nave, este ayudard a tener un control preciso

de las enlradas de malerla prima, las salidas de producto ferminado y las mermas;

o
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también tendrd un control de los pedidos, planeacidn para &stos v un conlrol de los
inventarios lanto de materia prima como de producto lerminado para prevar posibles
fallas de malerial. Esta informacién estard en red y cualquier usuario designado

podrd acceder a ella.

Olro aspecto de mejora es la instalacién de los alimentadores de material
aulomaticos, los que ayudardn a los trabajadores a abastecer de matedal a las
maquinas por ser una mejor alternativa de disminuir los tiempos muerios en el
proceso. Estos alimentadores funcionan comoe peqgueios alinacenes en lus deposilos
de material de cada maguina y por medio de una llave se va almentando de material

a la maquina,

Una de las cosas fundamentales de este proyecto es contrarestar el
crecimiento de la demanda con un crecimiento de la capacidad inslalada; en este
inciso s presupuesta la compra de una maquina planeada para el cuarto afio, que

Incrementard |a capacidad instalada de la fdbrica lo suficlente para poder salisfacerla.

El incremento de la capacidad inslalada planeado a futuro se tiene que
comparar contra la demanda cuidando que ésta no incremente del 85% de la
capacidad instalada que es el porcentaje minimo de eficiencia que se espera en la
producclon con el implemento de la propuesta. La Tabla 11 y en la gréfica del
Esquema 4 se muesba como se contrarresta la demanda proyectada con un

Incremeanto planeado de la capacidad productiva de la Fabrica,
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3.1.4. Otros costos,

Coma lo dicta la Ley Federal del Trabajo se tiena que pagar al empieado que
trabaje tiempo extra, en caso de que se rebasen tres horas y tres veces por semana,

el doble de su sueldo, ademds de vacaciones con el sueldo base mas una prima del

25%,

El acuerdo al que se llegd con el sindicalo es que se les pagard a los
trabajadores, el doble por cada hora de trabajo extra que desempeiie, aunque no se
pase de las B horas a la semana reglamentarias, y como vacaciones pagar a fodes

par igual los dias que no se trabaja con la deblda prima del 25%,

Pero en el caso de las personas de confianza que se les requiera la semana
que descansa la fabrica se les pagard las vacaciones con prima y el liempo trabajado

como liempo extra, es decir, al doble,

3.2,  Ingresos.

A pesar del costo gue implica fa redistribucién se espera tener una
remuneracidn de la inversidn en un relativo corlo plazo, ademas de incrementar los

ingresos significativamente al incrementar las ventas,

Tl
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En la Tabla 11 y en la grafica del Esguema 4, se muestra el incremento de la
demanda contrarestado con el Bcremenlo de la capacidad instalada, que
multiplicade por su precio de venta resulla @i ingreso que se espera, este mismo es el

ingraso ulilizado en el llujo que se muestra al final de esle capltulo,

3.3, Elflujo,

E! llujo que se presenta a continuacion, (Tabla 13), representa la situacién
financiera del proyecto, sin consideraciones conlables, solo es para representar q1
reforng de la inversién, les incrementes lanlo de demanda come de ventas, los
ahorros en los cosles de produccién, gaslos fijos y ciros coslos coma almacenaje
exlra, los costos de redistribucion y de implementacién de mejoras para el control de
la produccién, tode esto para demastrar la factibilidad financiera dal proyecto a cinco
afios, les mismeos que el cliente pronostica para su demanda, En la Tabla 12 se
presenla un resumen de las diferentes variables que alectan al proyecle, las cuales
se ulilizaran en el {lyjo coma: los precios de venta, costos de preduccidn, gastos fijes,
costes de almacenaje, los costos por remadelacion y redistribucién, contral de

material, padidos y entregas, invarsiones futuras y el terena.
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Conclusiones,

Como se aprecia a lo largo de esle esludlo existe la oporfunidad de
incrementar |a capacidad Instalada y mejorar la eficiencia de la Fabrica para

salisfacer la demanda requerida por el cliente y, por lo tanto, incrementar los Ingresos

a fravés de las ventas.

El incremento pronosticado de la demanda actual es controlable por la misma
Fdbrica ¥ con la siluacién en que se encuenlra, pero el aceptar la propuesta
planleada por dicho cliente madifica la planeacion, ya que la Féabrica no esperaba
muchos cambios tanto de crecimiento de la capacidad Instalada como de capacidad

de dreas del aimacén, de oficinas y de servicios.

Esle Incremento no planeado de la demanda no sélo exige un incremento de
capacidades produclivas y de éreas, sino un mejor contral de la produecidn y

recursos necesarios para hacerlo,
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Concluyendo, este analisis nos ha hecho ver que la necesidad y la major
opeidn para que subsista esla Empresa es la Redistribucion y la Implantacian de un
major control de malarial y, sila idea de tener una plania ordenada y controlada no es
suficiente, ademas de no perder al clienle mas Imporlante que se lieng an este
momento, &l incremento de las gananclas del 125% en el primer afo y al 158% en el
quinto afo, comparado con el Ingreso aclual, es el mejor metive que el cuerpo
directivo, y duefos a la vez, necesila para decidir en aplicar las soluclones citadas a

continuacion,
La soluclén propuesta en este trabajo da come resuliado:

s Un mejor ambiente de lrabajo con areas de serviclo suficientes para los
trabajadores, y &rea de comeder.
= Un control mas complelo del material con la construceidn de oficinas y la

Implantacion del sisterma de control de material,

» Orden denlro del almacén con areas suficientemente y correclamente

plangadas para &l almacén de maleria prima, producto tarminado y el area
de maquinas.

= El incremento de la capacidad instalada para contrarrestar la dernanda

solicitada del cliente,



e e T T

Todo esto, ademds de cumplir con los estalutos que rige el Reglamento de
Construccionas, mejorard |a eficiencia del procese de produccidn de un B0% a un
85% lo cual no stlo s reduccion de costos e incremento en la produceitn, sina un

mejor control tanto del material como del producto y del servicio, resultado de mejorar

los tiempos v la forma de entrega.

¥ =i a eslo 52 8 agrega la posibilidad de tener una planta con un aspacio
ordenado, que cualquier cliente se sienla saguro de que ademds del buen semviclo
que sa ofrece, el lugar es ordenado y profesional es una complala satisfacelén y una

invitacidn a nuestro cliznte de que siga siéndolo por mucho mds tiempao.

El orden planteado no sblo es externo, Cliente-Fébrica, sino que el flujo de
informacién con el sistema propussto se lendrd un control complelo por cada
producto que salga o material que enftre a la Fabrica, ademds de las existenclas, los

pedidos y ef prever faltas de material o productos.

En &l flujo =& representa |a eficiencia de esta nueva distribucidn y organizacidn
de la Fébrica, considerando una reduccidn de costos de produccidn y gastos fijos,

ademds da la disminucidn de pérdida por mermas generadas en &l proceso.

g
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Al final de la proyeccidn del proyeclo a cinco afos se lene una ganancia
acumulada de mas del 52% sobre la ganancia que se lendrla si no se decidiera

redistribuir la Fabrica, ademds de un Incremento del 125% al 159% en los cinco afios,
Hay un ultimo andlisis en la capacidad instalada que se tiene que hacer.

En el caso de que no se redistribuyera la Fabrica, v que el cliente sigulera
comprando su producle en esta Fabrica con el Incremento pronosticado por el
departamento de venlas del 3%, utilizande como dalos |a capaddad Instalada aciual
y considerando la eficlencia actual, del B0%, al inlclar el quinto aflo no se podrla
cumplir la demanda requerida, es decir, la demanda proyeciada, nl trabajando todo el
tiempo - liempo extra -, ya gue serla insuficiente 1a capacidad Instalada con el factor

de la eficlencia aclual. Este pequefio andlisis se aprecia en la Tabla 2 antes citada,
Como se aclard antes, es una necesidad y la mejor opcldn para que subsista

asla Empresa: la redistribucion y mejoramienio en el control del materal de la

Fabrica.
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