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RESUMEN EJECUTIVO

En la siguiente investigacion se presenta la propuesta de redistribucion de planta en el
Centro del Muchacho Trabajador para el area de carpinteria. En este centro se desarrollan
varios productos dentro de los cuales el de mayor demanda es el AVIGNON 65, por
medio del diagrama de flujo de procesos se logra recopilar los datos de tiempos de
operaciones y recorrido que interceden en la elaboracion de este producto, con un tiempo
de fabricacion de 3.48 horas y una distancia recorrida de 83.75 metros, en consecuencia
se lleva a cabo una redistribucion en el area de carpinteria de los equipos y areas de trabajo
utilizando la metodologia SLP, con el objetivo de disminuir los tiempos y recorridos
iniciales, con antelacion se realizd un mapeo de la cadena de valor en la cual se logra
visualizar las actividades que se desempefan para la elaboracion del AVIGNON 65 e
identificar las que toman mayor tiempo de inventario, para posteriormente por medio del
software CORELAP evaluar la relacion de los departamentos o areas de trabajo, tomando
en cuenta la afinidad existente entre los mismos y generando una propuesta de Layout
adecuado para consiguiente trazar el nuevo Layout del area de carpinteria, alcanzando
una disminucion de 1.016 minutos en el proceso de elaboracion y eliminando 56.51metros
de recorrido.
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ABSTRACT

In the following research, the proposal for the redistribution of the plant is projected in
the Centro del Muchacho Trabajador, within it a certain number of products are developed
taking as a reference the most outstanding product that is developed in the carpentry area,
AVIGNON 65 being selected , by means of the process flow diagram, it is possible to
collect the data on operating times and routes that intercede in the elaboration of this
product, with a manufacturing time of 3.48 hours and a distance traveled of 83.75 meters,
consequently it is carried out carry out a redistribution in the carpentry area of the
equipment and work areas using the SLP methodology, in advance a mapping of the value
chain was carried out in which it is possible to visualize the activities that are carried out
for the elaboration of AVIGNON 65 and identify the activities with the longest inventory
time, for later, through the CORELAP software, to evaluate the relationship of
departments or work areas, taking into account the existing affinity between them and
generating a suitable Layout proposal to continue drawing the new Layout of the
carpentry area, achieving a decrease of 1,016 minutes in the elaboration process and
eliminating 56.51 meters of travel.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

A través de los afios, la definicién de distribucién en planta o instalaciones ha estado
sujeta a una serie de modificaciones en su significado. Esta area de estudio, considerada
anteriormente en el entorno global competitivo como una ciencia, ahora es mayormente
descrita como una estrategia. Ha pasado de ser una componente del sistema de produccion
con aplicaciones marcadas como lineamientos generales, a ser una que involucra la
aplicacion de metodologias. Tomando en cuenta la globalizacion a la que las empresas
enfrentan actualmente y la necesidad de obtener beneficios, se hace indispensable realizar
un correcto disefio de la distribucion en planta, con la finalidad de obtener una mejor

productividad.

En un mundo de competencia, cdémo es el de la industria, deben analizarse todos los
posibles caminos hacia la reduccion del coste. En muchas industrias, es ya dificil, si
no imposible, el asegurar una ventaja frente a la competencia, en cualquier de los
factores principales. Por lo tanto, la direccion debe asegurar, cada vez mas, a través de
los detalles, sus margenes de beneficio. Uno de estos importantes detalles es la
distribucién en planta. (Richard, 1970)

En el pais se puede observar una mayor cantidad de produccién “artesanal”, es decir
empresas establecidos sin fundamentos ni criterios en la ubicacion de las maquinas. La
cantidad de empresas que estan surgiendo en la actualidad tienen dificultades en la
distribucién en planta debido a que esta estan disefiadas para trabajar de una manera
empirica mas no de una manera profesional. Por lo general cuando nace una empresa es
pequefia, no es necesario una organizacion fundamentada para su produccion; el problema
radica en el crecimiento de estas empresas donde se hace necesario adquirir maquinaria
para solventar la productividad de esta, la que se ubica sin un estudio previo en el espacio

disponible que tenga la empresa dejando de lado por completo la distribucion en planta.



Algunos de los principios basicos de la distribucion en planta son:

“Principio de la minima distancia recorrida a igual de condiciones, es siempre mejor la
distribucion que permite que la distancia a recorrer por el material entre operaciones sea

mas corta”. (Ramon, 2002)

“Principio de la circulacion o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es mejor
aquella distribucion o proceso que este en el mismo orden a secuencia en que se

transforma, tratan o montan los materiales”. (Ramon, 2002)

En vista de que nuestro pais tiene empresas que estan naciendo estos principios no se
cumplen a cabalidad en algunas empresas.

La presente investigacion radica en el estudio de la distribucion de las instalaciones de
carpinteria del Centro del Muchacho Trabajador el mismo que se dedica a la elaboracion
de muebles de todo tipo segun el requerimiento del cliente, hoy en dia la mayoria de los
productos efectuados en carpinteria se realiza con madera prefabricada siendo este el
principal inconveniente puesto que el Centro del Muchacho Trabajador dispone de una
distribucién de planta disefiada para trabajar con materia prima sélida (tablon), lo cual
sefiala que el Centro del Muchacho Trabajador no tiene una distribucion de planta
apropiada, por ende se presenta una propuesta metodoldgica del disefio de distribucion en
planta para obtener beneficios en los procesos, ya que existe una mala utilizacion de los
espacios disponibles, lo que estd ocasionando recorridos innecesarios, pérdidas de tiempo

y retrasos en la produccion.



Marco Tebrico

Systematic Layout Planning (SLP)

Metodologia

Esta metodologia conocida como SLP por sus siglas en inglés, ha sido la mas aceptada y
la mé&s cominmente utilizada para la resolucion de problemas de distribucién en planta a
partir de criterios cualitativos, aunque fue concebida para el disefio de todo tipo de

distribuciones en planta independientemente de su naturaleza.

Fue desarrollada por Richard Muther en los afios 60 como un procedimiento sistematico
multicriterio, igualmente aplicable a distribuciones completamente nuevas como a
distribuciones de plantas ya existentes. EI método retne las ventajas de las
aproximaciones metodologicas de otros autores en estas tematicas e incorpora el flujo de
los materiales en el estudio de la distribucidn, organizando el proceso de planificacion
total de manera racional y estableciendo una serie de fases y técnicas que, como el propio
Muther describe, permiten identificar, valorar y visualizar todos los elementos
involucrados en la implantacion y las relaciones existentes entre ellos (Mendoza & Jara,
2016).

Fases de Desarrollo del modelo SLP

Las cuatro fases o niveles de la distribucion en planta, que ademas pueden superponerse

uno con el otro, son:

Fase I: Localizacion. Aqui debe decidirse la ubicacion de la planta a distribuir. Al
tratarse de una planta completamente nueva se buscara una posicion geografica
competitiva basada en la satisfaccion de ciertos factores relevantes para la misma. En
caso de una redistribucién el objetivo sera determinar si la planta se mantendra en el
emplazamiento actual o si se trasladara hacia un edificio nuevo o bien hacia un area de

similares caracteristicas y potencialmente disponible.



Fase 11: Plan de Distribucion General. Aqui se establece el patron de flujo para el total
de areas que deben ser atendidas en la actividad a desarrollar, indicando también (y para
cada una de ellas) la superficie requerida, la relacién entre las diferentes areas y la
configuracion de cada actividad principal, departamento o area, sin atender adn las
cuestiones referentes a la distribucion en detalle. El resultado de esta fase nos llevara a

obtener un bosquejo o diagrama a escala de la futura planta.

Fase I11: Plan de Distribucién Detallada. Aqui se debe estudiar y preparar en detalle el
plan de distribucion alcanzado en el punto anterior e incluye el andlisis, definicion y
planificacion de los lugares donde van a ser instalados/colocados los puestos de trabajo,

asi como la maquinaria o los equipos e instalaciones de la actividad.

Fase 1V: Instalacion. Aqui, Ultima fase, se deberan realizar los movimientos fisicos y
ajustes necesarios, conforme se van instalando los equipos, maquinas e instalaciones, para

lograr la materializacion de la distribucion en detalle que fue planeada.

Estas cuatro fases se producen en secuencia, y segun el autor del metodo para obtener los

mejores resultados debe solaparse unas con otras. (Antonio, 2017)

Procedimiento del Método S.L.P.

Inicialmente se realiza el Analisis P-Q que permite tener una vision de la evolucion de
cara al futuro. Las fluctuaciones periodicas, las cargas maximas y el ndmero de

instalaciones también se registran, con objeto de no olvidarlas a la hora de la preparacion.

Acto seguido se estudia el Recorrido de los Productos para poder organizar con seguridad
el Planteamiento en funcion de los desplazamientos de los productos dentro de los

sectores afectados.

Paralelamente se estudian las Relaciones entre las Actividades, de donde se extrae la

necesidad de incluir en el proyecto las zonas de los servicios anexos.

Posteriormente se combinan estos dos estudios resultando el Diagrama Relacional de

Recorridos y/o Actividades, donde las distintas actividades, servicios y zonas se orientan



geograficamente los unos respecto de los otros, sin tener en cuenta el espacio que cada

uno requiere.

Seguidamente se examinan las necesidades de espacio, a partir de las maquinas y de los
equipos necesarios tanto para la produccion como para las actividades auxiliares. Estas
necesidades deben compararse en todo momento con el espacio total disponible.

A continuacion, se fija sobre el Diagrama Relacional de Actividades la zona destinada a
cada actividad, constituyendo el Diagrama Relacional de Espacios. Llegados a este punto
es necesario comentar que toda distribucion en planta se basa en tres parametros

I.  Relaciones: indica el grado relativo de proximidad deseado o requerido entre
maquinas, departamentos o areas en cuestion.
Il.  Espacio: determinado por la cantidad, clase y forma o configuracion de los
equipos a distribuir.
1. Ajuste: arreglo fisico de los equipos, maquinaria y servicios, en condiciones

reales.

Por tanto, estos tres parametros constituyen siempre la parte medular de cualquier
proyecto de distribucion en su Fase de planteamiento. Las relaciones y el espacio estan

esencialmente unidos en este punto.

El Diagrama Relacional de Espacios es, en esencia, un Planteamiento. No obstante,
todavia habra que adaptarlo a unos Factores Influyentes como pueden ser sistemas de
manutencidn, practicas operatorias, consideraciones de seguridad, etc. A medida que
vayamos introduciendo estos factores, sera preciso confrontar las ideas con las

posibilidades o Limitaciones Practicas.

Durante este proceso de examen de Factores Influyentes y Limitaciones Practicas, se iran
examinando y verificando una idea tras otra. Aquellas que tengan algun valor practico se

tendran en cuenta, descartando las demas.

Finalmente se realizara una valoracién a todos los proyectos posibles y viables que
queden, resultando un proyecto definitivo que serd el Proyecto Seleccionado del
Planteamiento General. (P.F.C., 2015)



Principios basicos de la Distribucion en Planta

Una buena distribucion en planta debe cumplir con seis principios, los que se listan a

continuacion:

Principio de la Integracién de conjunto. La mejor distribucién es la que integra las
actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, do modo que resulte el compromiso

mejor entre todas las partes.

Principio de la minima distancia recorrida a igual d condiciones, es siempre mejor la
distribucién que permite que la distancia a recorrer por el material entre operaciones sea

mas corta.

Principio de la circulacion o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es mejor
aquella distribucion o proceso que este en el mismo orden a secuencia en que se

transforma, tratan o montan los materiales.

Principio de espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo

todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad. A igual de condiciones, sera siempre mas
efectiva la distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro para los

productores.

Principio de la flexibilidad. A igual de condiciones, siempre sera mas efectiva la
distribucién que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo 0 inconvenientes.
(Ramén, 2002)

Tipos de Distribucion en Planta.

Es evidente que la forma de organizacion del proceso productivo resulta determinante
para la eleccién del tipo de distribucion en planta. No es extrafio, pues, que sea dicho

criterio el que tradicionalmente se sigue para la clasificacion de las distintas



distribuciones en planta, siendo éste el que adoptaremos en la presente obra. De acuerdo
conello, y en funcion de las configuraciones estudiadas anteriormente suelen identificarse
tres formas basicas de distribucion en planta: las orientadas al producto y asociadas a
configuraciones continuas o repetitivas, las orientadas al proceso y asociadas a
configuraciones por lotes.

Distribucion en planta por producto

Caracteristicas de la distribucién en planta por Producto

La distribucion en planta por producto es la adoptada cuando la produccion esta
organizada, bien de forma continua, bien repetitiva, siendo el caso mas caracteristico el
de las cadenas de montaje. En el primer caso (por ejemplo: refinerias, celulosas, centrales
eléctricas, etc.), la correcta interrelacion de las operaciones se consigue a traveés del disefio
de la distribucién y las especificaciones de los equipos. En el segundo caso, el de las
configuraciones repetitivas (por ejemplo: electrodomesticos, vehiculos de traccion
mecanica, cadenas de lavado de vehiculos, etc.), el aspecto crucial de las interrelaciones
pasara por el equilibrado de la linea, con objeto de evitar los problemas derivados de los

cuellos de botella desde que entra la materia prima hasta que sale el producto terminado.

roflucto C

Producto.i Producto B

Figura 1:Esquema de produccion por Producto
Fuente: (Departamento de Organizacién de Empresas, E.F.y C., s.f.)
Elaborado por: Jiménez, Tylor



Si consideramos en exclusiva la secuencia de operaciones, la distribucion es una
operacion relativamente sencilla, en cuanto que se circunscribira a colocar una maquina
tan cerca como sea posible de su predecesora. Las maquinas se sitGan unas junto a otras
a lo largo de una linea, en la secuencia en que cada una de ellas ha de ser utilizada; el
producto sobre el que se trabaja recorre la linea de produccion de una estacion a otra, a
medida que sufre las operaciones necesarias.

El flujo de trabajo en este tipo de distribucion puede adoptar diversas formas,

dependiendo de cuél se adapte mejor a cada situacion concreta.

Las ventajas mas importantes que se pueden citar de la distribucién en planta por producto

son.

e Manejo de materiales reducido

e Escasa existencia de trabajos en curso

e Minimos tiempos de fabricacion

e Simplificacion de los sistemas de planificacion y control de la produccion

e Simplificacion de tareas.
En cuanto a inconvenientes, se pueden citar:

e Ausencia de flexibilidad en el proceso (un simple cambio en el producto puede
requerir cambios importantes en las instalaciones)

e Escasa flexibilidad en los tiempos de fabricacién

e Inversion muy elevada

e Todos dependen de todos (la parada de alguna maquina o la falta de personal de
en alguna de las estaciones de trabajo puede parar la cadena completa)

e Trabajos muy monotonos.

Distribucion en Planta por Proceso

La distribucion en planta por proceso se adopta cuando la produccién se organiza por
lotes (por ejemplo: muebles, talleres de reparacion de vehiculos, sucursales bancarias,
etc.). El personal y los equipos que realizan una misma funcion general se agrupan en una
misma area, de ahi que estas distribuciones también sean denominadas por funciones o

por talleres. En ellas, los distintos items tienen que moverse, de un area a otra, de acuerdo



con la secuencia de operaciones establecida para su obtencion. La variedad de productos
fabricados supondrd, por regla general, diversas secuencias de operaciones, lo cual se
reflejard en una diversidad de los flujos de materiales entre talleres. A esta dificultad hay
que afiadir la generada por las variaciones de la produccion a lo largo del tiempo que
pueden suponer modificaciones (incluso de una semana a otra) tanto en las cantidades
fabricadas como en los propios productos elaborados. Esto hace indispensable la
adopcion de distribuciones flexibles, con especial hincapié en la flexibilidad de los
equipos utilizados para el transporte y manejo de materiales de unas areas de trabajo a
otras.
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Figura 2:Esquema de produccion por Proceso
Fuente: (Departamento de Organizacién de Empresas, E.F. y C., s.f.)
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Tradicionalmente, estas caracteristicas han traido como consecuencia uno de los grandes
inconvenientes de estas distribuciones, el cual es la baja eficiencia de las operaciones y
del transporte de los materiales, al menos en términos relativos respecto de las
distribuciones en planta por producto. Sin embargo, el desarrollo tecnoldgico esta
facilitando vencer dicha desventaja, permitiendo a las empresas mantener una variedad
de productos con una eficiencia adecuada. (Departamento de Organizacién de Empresas,
EF.yC.,s.f)

Las ventajas mas importantes que se pueden citar de la distribucion en planta por proceso

son.



La mejor utilizacion de las maquinas permite una inversibn menor en maquinas.

Flexibilidad para cambios en los productos y en el volumen de demanda.

Alto incentivo para los obreros de elevar su rendimiento.

Existe acumulacion local de experiencia en el proceso.

Es mas facil de mantener la continuidad de la produccion en caso de: Maquinas o

equipos averiados Falta de material Obreros ausentes
En cuanto a inconvenientes, se pueden citar:

e Poseen mayor tiempo de produccion total mayores tiempos muertos.

Altos niveles de inventarios de trabajo en proceso y mayores costos de

almacenamiento.

Manutencion cara.

Programacion compleja.

Se requiere mano de obra mas calificada.
Mapeo de la cadena de valor “VSM: Value Stream Mapping”.

Es una herramienta que permite visualizar y entender un proceso, permite detallar y
entender completamente el flujo tanto de informacién como de materiales necesarios para
que un producto o servicio llegue al cliente, con esta técnica se identifican las actividades
gue no agregan valor al proceso para posteriormente iniciar las actividades necesarias

para eliminarlas. (Lean Solutions, 2019)
Indicadores relevantes de un Mapa de Valor
Tiempo TAKT

El tiempo takt es un indicador de la frecuencia de compra del cliente. Para muchos
expertos se trata de un tiempo objetivo al cual el sistema de produccién debe adaptarse

para satisfacer las expectativas del cliente.

El takt time es el que permite que un sistema mantenga un ritmo de produccion estable y

sobre todo sincronizado con la demanda, que es su principal caracteristica.

El takt time es el ritmo al que debe trabajar un sistema para cubrir la demanda y por tanto

es una division entre el tiempo disponible y las unidades demandadas:
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. Tiempo Disponible
Tiempo Takt =

Unidades Demandadas

(Lean MANOFACTURING, 2020)
Tiempo de ciclo total (Lead Time de fabricacion)

Es el tiempo que duran todas las operaciones, se calcula sumando los tiempos de ciclo
individuales (L6pez, 2020)
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Antecedentes
La llegada del sacerdote estadounidense Juan Halligan al Ecuador fue sin saberlo un
prodigio para los nifios que trabajaban en la calle. Posteriormente se tomo la tarea de
investigar a los nifios que trabajan en las calles de Quito. A través de este estudio encontro
que el 99% de nifios pobres trabajaba como lustrabotas, vendedores ambulantes, etc. Asi
inicio el reto de ayudar a mejorar su calidad de vida. De esa manera se dio origen a lo que
hoy conocemos como el Centro del Muchacho Trabajador.

El Centro del Muchacho Trabajador se da inicio en 1964 brindando servicios de salud
con atencién médica y odontolégica; capacitacion en los talleres de carpinteria y

zapateria.

En el afio de 1974 se inauguro la primera sede propia del CMT (La Marin). Se aumento
los servicios y programas incluyendo el centro infantil, educacion de adultos y
capacitacion en varias ramas técnicas. En 1981 se amplio la cobertura de servicios
incluyéndose a 400 familias al entrar en funcionamiento las nuevas instalaciones del

Centro del Muchacho Trabajador N.° 2 en el noroeste de Quito (Cotocollao).

En el periodo de 1984 -1994 se caracterizé por los niveles de calidad y perfeccionamiento
de sus talleres de educacion técnica, lo cual merecio el reconocimiento y legalizacion de

los titulos por parte la Junta de Defensa del Artesano y el Ministerio de Educacion.

Brindando capacitacion a nifios y jovenes de la calle en los talleres previstos, con la
finalidad de formar personas aptas que desempefien una funcién en los mismos. Los
talleres fueron creados con el fin de generar un aporte econdomico para el beneficio de la
institucion, lastimosamente hoy en dia se puede observar exclusivamente el

funcionamiento del taller de carpinteria denominando asi misma como unidad de negocio.

La distribucién de maguinas establecida en el area de carpinteria del Centro del Muchacho
Trabajador esta realizada de la misma manera que se habia estructurado hace 10 a 15 afios
atras, donde se manejaba los procesos de produccién utilizando materia prima sélida
como es el tablon; la distribucion en planta esta adecuada a este tipo de material en la
actualidad, pero por cuestiones ambientales ya no se trabaja con este tipo de materia
prima, la materia prima con la que se desarrolla los procesos de produccion en la

actualidad es madera prefabricada para la cual la distribucion de planta no es la adecuada
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debido a que la méquina de corte principal y precision “escuadradora” se encuentra a una

larga distancia de bodega, provocando aumento de tiempos y retrasos en la produccion.

En la actualidad el Centro del Muchacho Trabajador no consta con disefio de distribucién
en planta adecuado. Por ende, ha surgido la necesidad de realizar una propuesta de disefio

con posible mejora para que la empresa lo implemente.
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Justificacion
“DISENO DE DISTRIBUCION EN PLANTA EN EL AREA DE CARPINTERIA EN
EL CENTRO DEL MUCHACHO TRABAJADOR.” tiene gran importancia en la
productividad del centro, ya que el correcto disefio de planta ayuda conseguir la maxima
eficiencia en el trabajo, al mismo tiempo que la mayor seguridad y satisfaccion de los
trabajadores.

La planificacion sistematica del disefio de distribucion de planta tiene un impacto
beneficioso en la produccion del centro, generando disminucion de tiempos y mayor

produccion, también se logra una secuencia efectiva de procesos.

La propuesta de la distribucion tiene como principales beneficiarios a la empresa, sus
trabajadores y sus clientes ya que incrementa no solo sus niveles de productividad sino

los de todo el centro.

La factibilidad de la propuesta se ampara en la informacion necesaria para el desarrollo
de La Planificacion Sistematica del Disefio de Distribucién de Planta, ya que se dispone
de los conocimientos necesarios y orientacion por parte de los docentes, ademas de la

cooperacion oportuna que brinda el Centro del Muchacho Trabajador.

La utilidad de esta investigacion radica en la correcta distribucion en planta del Centro
el Muchacho Trabajador, tomando en cuenta los espacios necesarios para el manejo de
materiales, almacenamiento de materia prima, maquinaria logrando de esta manera que
los procesos se ejecuten de manera racional, estableciendo que se asegure fluidez de

trabajo utilizando el espacio eficiente para optimizar tiempos y produccion.
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Objetivo general

Disefiar la propuesta de distribucion en planta en el Centro del Muchacho Trabajador en
el area de carpinteria mediante el uso del método S.L.P. (Planeacion Sistematica de la
Distribucién en Planta) para optimizar las distancias existentes entre operaciones y lograr
una secuencia efectiva de procesos.

Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual de la distribucion en planta del CTM mediante un
layout inicial y cursograma analitico para conocer las distancias y tiempos entre

procesos

e ldentificar las actividades que no agregan valor al proceso mediante el mapeo de
la cadena de valor (VSM) para percibir el estado actual y futuro del sistema de

produccion.

e Trazar el Layout en base a la informacion obtenida de las relaciones entre procesos
para hacer referencia al esquema que serd utilizado y como estan distribuidos los

procesos dentro de un disefio, mediante el software CORELAP.
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CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa
Esta investigacion se realiza en el area de carpinteria del Centro del Muchacho
Trabajador, al realizar visitas previas y entrevistas con el personal tanto de directivos
como de trabajadores del lugar, se pudo observar que la empresa no cuenta con un
esquema especifico de trabajo lo que no permite un desarrollo 6ptimo del mismo; se pudo
observar en primera instancia que las areas de trabajo no estaban debidamente sefializadas

lo que puede ocasionar accidentes o riesgos de trabajo a sus empleados.

Actualmente el area de carpinteria del Centro del Muchacho Trabajador cuenta con 24
equipos de trabajo las mismas que son operadas por todos los empleados del area de

carpinteria, lo que provoca una mala estructuracion del trabajo y pérdida de tiempo.

Tabla 1: Maquinaria instalada en el CMT

Nombre del . .,
. Acciones Funcion
Equipo E—

Canteadora 1 Nivela escuadra la materia prima

Cepilladora 1 Cepilla a un solo grosor de la materia prima
Escu_aq,radora e 1 Corta madera a dimensiones exactas requeridas
precision

Sierra comun 1 Corta dimensiones requeridas por el operador

Tupy de banco 1 Realiza molduras y paneles

Caladora 1 Realiza curvas y cortes pequefios de la materia prima
Perforadora 1 Perfora dimensiones requeridas por el operador
Ruteadora_l 1 Corta cualquier modelo o plantilla requerida
computarizada

Perforadora 1 Perfora multiples agujeros de la materia prima segin se
multiple requiera

IC_:aNrrgnadoras 1 Lamina filo sea en material PVC o material duro
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iy ge SR 1 Realiza molduras pequefias

pequefia

Niveladora 1 Realiza un lijado de precisién

Disco de lijado 1 Realizar un lijado a escuadra

Lija de rodillo 1 Realiza lijados curvos o circulares

EIEGI e 1 Realiza perforaciones para terminados

pedestal

Trozadora 1 Realiza cortes de materia prima en bruto

Prensa 1 A base de calor realiza prensado de tableros

Sierra . o .

Ingleteadora 1 Realiza cortes pequefios y esquineros

Esmeril 1 Realiza desbastes de rebaba presentados en el producto

Combresor 1 Genera abastecimiento a maquinas que funcionan por
P medios neumaticos

Ruteadora laser 1 Realiza disefios por corte laser

I(;g;r:j%resor ot 1 Alimenta pistolas de pintura para el acabado del producto

Posformadora 1 Realiza curvas en la materia prima

Cabina extractora 1 Elimina gases toxicos causados por pintura, quimicos

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Ademas, las areas de trabajo estan distribuidas de una manera inadecuada es decir existen
retrocesos en la produccion, en ocasiones los empleados terminan un producto y lo
regresan a bodega rompiendo la linea de produccion lo que no permite un avance

adecuado en la fabricacion del producto y la optimizacion del tiempo en la produccion.
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Figura 3:Layout del &rea de carpinteria
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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La organizacion de las maquinas de trabajo en el Centro del Muchacho Trabajador en el
area de carpinteria esta distribuida de manera ineficiente, por lo tanto, se puede decir que
el Centro del Muchacho Trabajador no cuenta con una correcta distribucién de planta,
generando aumentos de tiempo en el transporte y manejo de materia prima para los
procesos que tengan afinidad entre si. Ademas, divide el &rea de carpinteria en subareas
de procesos las que se exponen a continuacion con una herramienta grafica y didactica
(flujograma) que tratara de explicar la manera actual en la que estan organizados los
procesos de produccion en el Centro del Muchacho Trabajador.

El Centro del Muchacho Trabajador cuenta con 2 &reas de trabajo; carpinteria y
didacticos. En el area de carpinteria se realiza todo tipo de muebles, exhibidores de
acuerdo con lo solicitado por parte del cliente. En el area de didacticos se realiza
productos utilizados para la ensefianza de pequefios también se los puede considerar como

“juguetes de aprendizaje”.

Este tema de investigacion enfoca su estudio en el area de carpinteria debido a que ocupa
la mayor capacidad de planta en el centro del muchacho trabajador y debido a las

exigencias de sus pedidos abarca el mayor indice lucrativo del mismo.

En la Tabla 2, expone los diferentes productos que se realiza en el Centro del Muchacho
Trabajador, también se puede ver la cantidad de productos en m® y el area en el que realiza

estos productos ya sea carpinteria como didacticos.

Tabla 2:Cantidad de pedidos por m®

Suma de Cantidad de (m?) Total
Producto - . —
Carpinteria | Didacticos general
BASE PARA TINA 2 2
CAJA COLC.DARK 6 TABL. C/L 200 200
CAJA COLEC DARK 6 TABL. 125 125
CAJA COLECCION DARK 3 TABL. 55 55
CAJA COLECCION PREMIUN 140 140
CAJA DARK NEGRA 68 68
CAJA LIBRO 240X328X37 4 4
CAJA LIBRO 253X253X60 10 10
CAJA LIBRO 258X341X43 1 1
CAJA LIBRO 263X330X43 2 2
CAJA LIBRO 308X308X46 6 6
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CAJA LIBRO 311X311X46 11 11
CAJA LIBRO 325X243X46 11 11
CAJA LIBRO 328X271X60 4 4
CAJA LIBRO 331X271X37 3 3
CAJA LIBRO 336X267X51 8 8
CAJA LIBRO 338X273X51 2 2
CAJA LIBRO 348X278X53 2 2
CAJA LIBRO 353X303X37 1 1
CAJA LIBRO FOTO MEMORY 40 40
CAJA LIBRO305X241X43 3 3
CAJA MAD-5 ESPECIE 350X180X70 50 50
CAJA MAD-ACRI-GIN 52 52
CAJA MADERA 4 TAB. CAONI 12 12
CAJA MAD-P 200 X 200 X 120 85 85
CAJA MAD-ROSAS ETERNIZADAS 105 105
CAJA N?1-MAD-PQ-TRQ 70 70
CAJA N?2-MAD-PQ-TRQ 30 30
CAJA N?3-MAD-PQ-TRQ 60 60
CAJA N?4-MAD-ME-TRQ 90 90
CAJA N?5-MAD-MD-TRQ 90 90
CAJA N?6-MAD-GR-TRQ 90 90
CAJA N?7-MAD-GR-TRQ 80 80
CAJA PORTA COFRE 2 2
CAJA PORTA COLLAR 8 8
CAJA PORTA ESPECIES 8 UNI 75 75
CAJA PORTA PULSERA 8 8
CAJA PORTA ROSA GR-DIVISIONES 10 10
CAJA PORTA VINO 15 15
CAJA PROTOTIPO MADERA 1 1
ESTUCHE CAJA DBLE-TRO-LAC 16 16
ESTUCHE CAJA GR-PRES 520X360X140 7 7
ESTUCHE CAJA GR-PRES-SL . .
520X360X140
ESTUCHE CAJA MACANAS 20 20
ESTUCHE CAJA MANCUERDAS 70 70
ESTUCHE CAJA PORTA SALERO 50 50
ESTUCHE CAJA SOL-ECU 60 60
ESTUCHE DIVISION CAJA GR 5 5
ESTUCHE PORTA PAPEL-LAPIZ 100 100
EXHI- TIPO DISTRIBUIDOR KYWI 81 81

EXHI- TIPO DISTRIBU-VEGA
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EXHIB-DISPLAY DISTRIBUIDOR 1 1
EXHIB-GONDOLA DISTRIBUIDOR 22 22
EXHIBIDOR TIPO DISPLAY 8 8
EXHIBIDOR TIPO GONDOLA DISTRI 42 42
EXHIBIDOR TIPO GONDOLA KY-CU 1 1
EXHIBIDOR TIPO SALA 73 73
EXHIBIDOR TIPO SALA LTG 22 22
EXHIBIDOR TIPO TABLERO 379 604
EXHIBIDOR TIPO TABLERO RANU. 11 11
EXHIB-TABLERO 146 146
EXHIB-TABLERO SENCILLO 75 75
EXHIB-TIPO SALA | 1 1
MESA PLYWOOD EDIMCA 4 4
MUEBLE AUX-PLYWOOD EDIMCA 4 4
MUEBLE AVIGNON 65 450 450
PORTA FLASH 25 25
PORTA VASOS 4 UNI TABLA 60 60
PUERTA LAVABO COCINA 1 1
ROTULO GRABADO 2C 1 1
TABLA DE PICAR 220X180 24 24
TABLERO MELAMINA 6MM - 4 50 50
LADOSPVC
Total, general 2038 1629 3442

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Productos destacados

En la Figura 4, se logra apreciar la seleccién de productos que se realiza en el Centro del
Muchacho Trabajador, con una cantidad mayor o igual a 100 m? destacando los productos
del area de carpinteria a diferencia de los didacticos, por lo que la investigacion actual se
enfoca Unicamente en el area de carpinteria debido a que estos ocupan una mayor cantidad

de méen su elaboracion.
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Suma de Cantidad (m3)
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Figura 4:Esquema de produccion por Producto
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador

Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la Tabla 3 se puede constatar los productos mas destacados que se realizan en el Centro

del Muchacho Trabajador, mediante un filtro de cantidad de produccion y area de trabajo,

se contrasta la cantidad de materia prima utilizada para la fabricacion de cada producto.

Tabla 3:Productos destacados del area de carpinteria

Area

Carpinteria

Cantidad (m3)

(\Varios elementos)

Etiquetas de fila

Suma de Cantidad (m3)

ESTUCHE PORTA PAPEL-LAPIZ 100
EXHIBIDOR TIPO TABLERO 379
EXHIB-TABLERO 146
MUEBLE AVIGNON 65 450
Total general 1075

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Proceso de produccion de AVIGNON 65

Para la elaboracion de AVIGNON 65, se procede al lugar determinado por el supervisor
del &rea de maquinado, para asignar las actividades que debe realizarse segun las ordenes
de trabajo solicitadas por el area de venta, una vez dado a conocer dichas ordenes se da
paso a solicitar la materia prima desde la maquina principal de corte y precision
“escuadradora” a bodega generando un recorrido adicional, posteriormente se selecciona
el material que se va a utilizar desde la bodega y se lo transporta hasta el area de corte,
donde se procede a realizar los cortes necesarios con sus respectivas dimensiones para la
construccion de este, luego se envia al area de laminacion donde se lamina todos los filos
de las piezas ya cortadas para asi continuar con la siguiente operacion de perforado,
realizando las perforaciones que se necesiten, posteriormente se lleva las piezas a la
maquina tupy de banco, la cual se encarga de realizar molduras con el disefio o0 modelo
requerido por el cliente. De esta manera se caracteriza por ser el producto qué tiene la
mayor cantidad de procesos para su elaboracion, siendo asi electo para el desarrollo de

toma de tiempos e interacciones entre areas.
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Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65

Tabla 4:Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65

DIAGRAMA DE FLLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O |operaciones 24 | 3,4625 29,92
=p| Transporte 7 0,02168 53,83
[ [Controles 0
D|Esperas 0
WV |Almacenamiento 0
TOTAL 31 3,4842 83,75
Descripcion Actividades Etapa| Op. |Trp.| Ctr.| Esp. | Alm.[ Tiempo(h) | Distancias(m)
1 Eﬁ\r/:lzlon de orden de trabajo para solicitar materia | =0 | |v |ooors2167 29,02
Transporte de materia prima desde bodega a
2 | scuadradora [ (@) O D (v 000841361 29,92
3 [Maquinado de frentes curvos "escuadradora” | r=> O|D |V 0,05
4 [Maquinado de cajones "escuadradora” I = [0 D [V 0,15
5 [Acanalado " escuadradora” | |=> OID|V 0,03
6 [Cortes " escuadradora” [ Q |=> O D |v 0,03
Transporte de materia prima de escuadradora a
7 perforadora | O}} O D |v |0,00171389 3,62
8 |Perforaciones de modulos "perforadora” I o~ |0 D|V 0,49
9 Trarlsporte de materia prima de perforadora a | o % O D |v |oo008194 118
laminadora
10 [Laminado de cantos "laminadora” I o= |0 D |V 0,013
11 [Transporte de materia prima de laminadora a tupy | (o] 9 O D |V |0,00240917 3,39
12 [Refilado de frente fijo "tupy” I o= [0 D |V 0,08
13 ;ll'rr;r;zrzorte de materia prima desde tupy a zona de " o }% O D |V 000609333 12,68
14 | Armado de cajones I o= |0 D |v 0,1
15 | Armado de subconjunto T O = |0 D |Vv 0,34
16 [Armado de riel T o= |0 |D|v 0,06
17 | Armado de médulos I o= |0 D |v 0,41
18 | Armado de bases ] O = |0 D |Vv 0,08
19 [Armado final 1l o= |0 D[V 0,16
20 Transporte de materia prima desde zona de armado m o O D |v | 00009975 152
a zona de acabado
21 |Limpieza de cajones 11 o= |0 D |Vv 0,365
22 [Limpieza de médulos m | ¢ =0 D |Vv 0,365
23 | Acabado de lacado n o= |0 D |Vv 0,1
24 |Perforaciones para herrajes i [0) P=> oD (v 0,03
25 [Montaje de herrajes i o= |0 D |Vv 0,28
26 | Armado de trapex I O[O0 D |V 0,007
97 Transporte de materia prl_ma desde z_ona de v OP O D |V |000007472 152
acabado a zona de montaje y embalaje
28 | Armado de cajas de embalaje v o= |0 D |V 0,035
29 [Insumos v | 0o=[0|D |V 0,05
30 [Etiquetado v o= |0 D |v 0,09
31 |Empaque v | O= |0 D |v 0,14
TOTAL 3,4842 83,75

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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En la tabla actual que indica el diagrama de flujo de procesos de elaboracion de

AVIGNON 65, se puede apreciar el tiempo de produccién y transporte de la materia prima

por cada operacion realizada en el proceso, el recorrido de material entre las diversas

secciones de la planta y el flujo de trabajo que se sigue para la elaboracién del producto.

Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65 por etapas
Etapa I “Maquinado”

Tabla 5: Diagrama de flujo de proceso Etapa I “Maquinado”

ETAPA |

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O |Operaciones 8 | 085052 29,92
=p{ Transporte 4 1 0,013619 38,11
O |Controles 0
D|Esperas 0
V [Almacenamiento 0
TOTAL 12 | 08641 68,03
Descripcion Actividades Etapa| Op. |Trp.| Ctr.|Esp.| Alm.| Tiempo(h) [ Distancias(m)
1 Eﬁ\zzién de orden de trabajo para solicitar materia | =|0|D |v |ooos267 20,92
Transporte de materia prima desde bodega a
2 escuadradora I (0] O D |v (000841361 29,92
3 [Maquinado de frentes curvos "escuadradora” [ = |0 D |V 0,05
4 [Maquinado de cajones "escuadradora” [ o |0[DI|V 0,15
5 [Acanalado " escuadradora” I ) = |0 |[D |V 0,03
6 |Cortes " escuadradora” | |=> aD|v 0,03
Transporte de materia prima de escuadradora a
7 perforadora I OP O D [V 000171389 3,62
8 [Perforaciones de mddulos "perforadora” I o0 D]|V 0,49
9 Trahsporte de materia prima de perforadora a | 0 % 0O D |v |ooo108194 118
laminadora
10 [Laminado de cantos "laminadora" [ OD|V 0,013
11 | Transporte de materia prima de laminadora a tupy I 0 % O |D [V [000240917 3,39
12 |Refilado de frente fijo "tupy" [ o= |0 |D|V 0,08
TOTAL 0,8641 68,03

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la etapa I “Maquinado” se puede observar en esta etapa que posee 8 operaciones de

trabajo con un tiempo estimado de 0.8641 horas y el mayor nimero de transporte en

comparacion a las demas etapas con 68.03 metros recorridos.
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Etapa II “Armado”

Tabla 6: Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65 por etapas

ETAPA |
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O |Operaciones 6 | 1,500
=\ Transporte 1| 000609 12,68
O |(Controles 0
D |Esperas 0
V | Almacenamiento 0
TOTAL 7 1,1561 12,68
Descripcion Actividades Etapa| Op. |Trp.|Ctr.|Esp. | Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
1;r;r;sd%ortedemateriaprimadesdetupyazonade 0| o 0D |V |ooosmas| 1268
2 | Armado de cajones | o=|0D|V ] 0
3 | Armado de subconjunto | o=0|D|V | 03¢
4 | Armado de riel | OQ=10|D |V | 00
5 |Armado de modulos | o= 0DV ]
6 |Armado de hases | o=0|D (V| om0
7 | Armado final | o|0DI[V | o016
TOTAL 1,1561 12,68

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la etapa II “Armado”, consta de 6 operaciones siendo esta la etapa con mas tiempo de
trabajo en comparacién con otras etapas, debido a que las operaciones de esta etapa se
desarrollan a mano, aumentando el tiempo de trabajo, con 1.1561 horas y 1 transporte de
material con un recorrido de 12.68 metros, siendo el segundo recorrido mas largo en el

proceso.
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Etapa III “Acabado”

Tabla 7:Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65 por etapas Etapa III “Acabado”

ETAPAIII
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O |Operaciones 6 | 1,470
=9 Transporte 1| 0,00100 152
O/ Controles 0
D|Esperas 0
V | Almacenamiento 0
TOTAL 7| 11480 152
Descripeion Actividades Etapa| Op. |Trp.| Ctr.|Esp.| Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
! Transporte de materia prima desde zona de armado ml o 7 0D |V | 000 15
azona de acabado
2 |Limpieza de cajones m| o= |O|D|V | 03%s
3 |Limpieza de modulos mw | @Q=|0[D |V | 035
4 |Acabado de lacado m| o=|0D(V ]| o
5 |Perforaciones para herrajes m| Oe=0D|V | 00
6 |Montaje de herrajes m|{ o=|0D |V | 02
7 |Armado de trapex mw| O |0(D |V | o007
TOTAL 1,1480 152

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la etapa III “Acabado”, se puede notar que se constituye de 6 operaciones y 1

transporte, esta etapa posee el segundo tiempo mas largo en las operaciones de trabajo

con un estimado de 1.1480 horas, puesto que también sus operaciones se desarrollan a

mano Y su distancia de recorrido de material es de 1.52 metros.
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Etapa IV “Montaje & Embalaje”

Tabla 8:Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65 por etapas

ETAPA IV |
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O |Operaciones 4 | 03150
={Transporte 1 | 0,00097 1,52
[ |Controles 0
D|Esperas 0
V | Almacenamiento 0
TOTAL 5| 03160 152
Descripcion Actividades Etapa| Op. [Trp.|Ctr.|Esp. [ Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
! Transporte de materiapri.madesdez.onade v | O 7 0DV 000097472 15)
acabado a zona de montaje y embalaje )
2 | Armado de cajas de embalaje v | 0= |0 (D |V | 005
3 {Insumos v | 0o=|0D(V ] ok
4 |Etiquetado v | 0=|0[D (V| 00
5 |Empagque v o|ODI|V | ou
TOTAL 0,3160 1,52

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador

Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la etapa IV “Montaje & Embalaje”, se desarrollan 4 operaciones y 1 transporte siendo

esta etapa la de menor nimero de operaciones y tiempo de trabajo con 0.3160 horas y un

recorrido de material de 1.52 dado que se realiza a la misma distancia que la etapa de

acabado.
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Figura 5:Organigrama de proceso de elaboracién de AVIGNON 65
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Flujograma actual de Proceso de Maquinado
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Figura 6:Flujograma actual de Procesos de Maquinado
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Flujograma actual de Proceso de Armado
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Figura 7:Flujograma actual de Proceso de Armado
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

31




Flujograma actual de Proceso de Acabados
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Figura 8:Flujograma actual de Proceso de Acabados
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor



Flujograma actual de Proceso de Montaje & Embalaje
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Figura 9: Flujograma actual de Proceso deMontaje y Embalaje
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Se puede destacar que el Centro del Muchacho Trabajador maneja una distribucion en
planta por proceso, debido a la variedad de sus productos, diversas secuencias de

operaciones, lo cual se reflejara en una variedad de los flujos de materiales entre talleres.

Para el redisefio de la propuesta de distribucion en planta en el Centro del Muchacho
Trabajador en el &rea de carpinteria se empleara el método S.L.P. (Planeacion Sistematica
de la Distribucién en Planta) para optimizar la produccién y lograr una secuencia efectiva
de procesos, para realizar la alternativa de distribucion se utilizard el software de
distribucion cumpliendo con normativas técnicas “Corelap” que manifestara las
diferentes alternativas de distribucion de maquinas, las cuales se podran ubicar por

afinidad de produccion disminuyendo tiempos.
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Area de estudio

Delimitacion del objeto de estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Empresarialidad y Productividad
Campo: Ingenieria Industrial

Area: Distribucion de Planta

Periodo de analisis: 2019-2020
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Modelo Operativo
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Generacion de
Alternativas

Evaluacion Seleccion Instalacion

Figura 10: Modelo Operativo S.L.P.
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

36



CAPITULO Il

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPPERADOS

Desarrollo de la propuesta

Mapeo de la cadena de valor “VSM: Value Stream Mapping”.

Mediante el analisis de la cadena de valor se logra visualizar todas las actividades que se
desempefian para el proceso de elaboracion del AVIGNON 65, dando a conocer su
secuencia de trabajo desde el proveedor hasta el cliente, buscando oportunidades de
mejora en cada una de las actividades que se realiza con el fin de disminuir las actividades

gue no agregan valor en la elaboracion de este.

Se tiene presente que el CMT posee los siguientes valores para el proceso de produccion
del AVIGNON 65:

e 24 dias de produccion al mes
e 8 horas de produccion al dia
e 60 minutos por hora

e Uptime del 96 %

e 450 m® unidades al mes

e 450 m? inventario (porque mantiene un stop)
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Tiempo Disponible

dias horas minutos min
TD = 24 * 8 — * 60— x 0.96 = 11,059.2——
mes dias horas mes
Tackt Time
11,059 min/mes 21576 min 1dia (8horas) 0.053 dias
= = . * = V.
450 u/mes mes 460.8 min

Valor no agregado

dias

. dias
Takt Time = [T = 0.053

] dias
VNA = Takt Time = [ ”

] * Inventario(u)

dias
u

VNA = 0.053[ ]*450(u)

VNA = 24 (dias)
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Proceso de Maquinado

Tiempo Disponible

dias horas minutos min
TD = 24 x 0.8641 — * 60 x0.96 = 1,194.531——
mes dias horas mes
Tackt Time
1,194.531 min/mes > 6545 min 1dia (8horas) 0.005760 dias
= = /. * = (. _—
450 u/mes mes 460.8 min u

Valor no agregado

Inventario = # de operaciones * unidades

Inventario = 8 * 450(u) = 3,600 (u)

dias

dias ia
Takt Time = [T] = 0.005760 ”

dias
VNA = Takt Time = [ "

] * Inventario(u)

dias
u

VNA = 0.005760[ ] * 3,600 (u)

VNA = 20.73 (dias)
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Proceso de Armado

Tiempo Disponible

dias horas minutos min
TD = 24 x1,1561 — * 60 x0.96 = 1,598.192——
mes dias horas mes
Tackt Time
1,598.192 min/mes 3551s min 1dia (8horas) 0.007707 dias
= = % = (). —_—
450 u/mes ’ mes 460.8 min u

Valor no agregado

Inventario = # de operaciones * unidades

Inventario = 6 * 450(u) = 2,700 (u)

dias

dias
Takt Time = [T] = 0.007707

dias
VNA = Takt Time = [ "

] * Inventario(u)

dias
u

VNA = 0.007707[ ] * 2,700 (u)

VNA = 20.80 (dias)
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Proceso de Acabado

Tiempo Disponible

dias horas minutos min
TD = 24 x1,1480 — * 60 x 0,96 = 1,586.995——
mes dias horas mes
Tackt Time
1,598995 min/mes 35266 min 1dia (8horas) 0.007653 dias
= = 3. * = U. -
450 u/mes mes 460.8 min u

Valor no agregado

Inventario = # de operaciones * unidades

Inventario = 6 * 450(u) = 2,700 (u)

dias

dias
Takt Time = [T] = 0.007653

dias
VNA = Takt Time = [ "

] * Inventario(u)

dias
u

VNA = 0.007653 [ ] * 2,700 (u)

VNA = 20.66 (dias)
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Proceso de Montaje & Embalaje

Tiempo Disponible

dias horas minutos min
TD = 24 x 0.3160 — * 60 x 0,96 = 436.838——
mes dias horas mes
Tackt Time
436.838 min/mes 0.97075 min 1dia (8horas) 0.0021066 dias
= = 0. * = (. —_—
450 u/mes mes 460.8 min u

Valor no agregado

Inventario = # de operaciones * unidades

Inventario = 4 * 450(u) = 1,800 (u)

dias dias
Takt Time = [T] = 000210667

dias
VNA = Takt Time = [ ”

] * Inventario(u)

dias
u

VNA = 0.0021066[ ] * 1,800 (u)

VNA = 3.79 (dias)
Tiempo de valor agregado
1 dia

TVA = 209.05 min * m] = 0.4536 dias

Lead Time

LT = (TVA + TVNA)

LT = (0.4536 + 89.98) dias = 90.4336 dias
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Figura 11:Mapeo de la Cadena de Valor
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Por medio del mapeo de la cadena de valor se consigue examinar el proceso de produccion
del AVIGNON 65, desde recepcion del pedido que se realiza una vez por mes por parte
del cliente llegando al control de produccion donde se revisa la orden tomada y se efectla
la emisién de producto (planchas de madera prefabricada) mensual al proveedor.

Se calcula el tiempo de inventario inicial considerando el tackt time y el inventario
existente en bodega dando un tiempo de 24 dias, seguidamente se procede las operaciones
del proceso de AVIGNON 65: maquinado con un tiempo de ciclo de 51.848 min. y un
inventario de 20.73 dias, armado con el tiempo més elevado en produccion, con un tiempo
de ciclo de 69.366 min. y un inventario de 20.80 dias, acabado cuenta con el segundo
tiempo més elevado de produccién con un tiempo de ciclo de 68.879 min. y un inventario
de 20.66 dias y para finalizar montaje y embalaje con el tiempo mas corto, con un tiempo
de ciclo de 18.958 min y un inventario de 3.739 dias.

Para disponer del tiempo de valor no agregado se realiza la sumatoria de todos los
inventarios desde el inicial y cada uno de los inventarios de los procesos, siendo el caso
de valor no agregado global de 89.98 dias. El tiempo de valor agregado hace referencia

al tiempo de ciclo de cada proceso que da un total de 209.05 min.

El lead time es la sumatoria del tiempo de valor agregado y el tiempo de valor no
agregado, lo que quiere decir que es el tiempo que transcurre desde que se emite la orden
de compra pidiendo mercaderia al proveedor hasta la entrega del producto al cliente,

siendo este caso un total de 90.4336 dias.
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“DISENO DE DISTRIBUCION EN PLANTA EN EL AREA DE CARPINTERIA EN
EL CENTRO DEL MUCHACHO TRABAJADOR.”

Mediante la informacion presentada en el Capitulo Il, se efectuard un estudio de la
distribucion en planta, lo que procura corregir la acumulacion de tiempos de transporte

de material.

Para el estudio de flujo y recorrido de trabajo de la carpinteria se toma en cuenta el
producto que ocupa la mayor cantidad de procesos y que se desarrolla de manera mensual,
siendo el producto de mayor demanda y de mayor tiempo de ocupacion debido a la
secuencia de trabajo que se implementa para su desarrollo. Para el analisis del diagrama
de relaciones se requiere dividir al producto por etapas.

Etapas del proceso de fabricacion de AVIGNON 65

Tabla 9: Etapas de procesos de fabricacion de AVIGNON 65

ETAPAS Area Operacion
Escuadradora
. Laminadora
ETAPA I Maquinado
Perforadora
Tupy de banco

Recepcion de partes de piezas y materiales

ETAPA Il Armado

Prearmado de partes y piezas
Encolado
Prensado
Aplicacidn de preservantes
Aplicacién de pegamento

ETAPA III Acabado Pegado de ldmina de formica sobre la madera

Corte de excedentes de formica en madera

Limpieza de excedentes de formica en madera

Montaje & Montaje de accesorios y herrajes

Embalaje Embalaje del producto terminado

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

ETAPA IV
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En los flujogramas de procesos que cuenta la empresa, se identifica cada uno de los
procedimientos que se debe realizar por cada etapa. Mediante el diagrama de flujo de
procesos se puede definir los tiempos de operacién y el recorrido de material enfocado en
el producto AVIGON 65

Elementos basicos de la distribucién en planta en la metodologia S.L.P:

Para la metodologia SLP, existen cinco elementos basicos que constituyen la base de toda
distribucion y de los cuales es necesario tener suficiente informacion para poder resolver

el problema de la distribucién adecuadamente, ellos son:

e Producto (P)

e Cantidad (Q)

e Recorrido (R)
e Servicios (S)

e Tiempo (T)

Fases del Método S.L.P.

El Planteamiento Sistematico de la Distribucion en Planta o Método S.L.P. recorre cuatro
fases desde que se plantea el objetivo inicial hasta que se llega a la realidad fisica
instalada.

La escala de valores para la proximidad de las actividades queda indicada por las letras:
A = Absolutamente necesaria

E = Especialmente necesaria

I = Importante

O = Ordinaria

U = Sin importancia

X = No deseable
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Tabla 10:Fases y Especificacion del método S.L.P.

Especificacion

El Centro del Muchacho Trabajador N.° 2 se
encuentra ubicado en el sector de Cotocollao al
noroeste de la ciudad de Quito. Mediante el analisis
previo, se selecciond el area de carpinteria debido a
que es el principal sustento econémico del CMT;
asimismo este no cuenta con una correcta distribucion
de planta generando mayor tiempo y distancias de
transporte, retardando el proceso de produccion.

El &rea de carpinteria cuenta con una superficie de
665 m2 y esta conformado de 5 departamentos con las
siguientes especificaciones: bodega con un area de
Fase 11 95 m2, maquinado con un &rea de 173 m2, armado
con un area de 20 m2, acabado con un érea de 20 m2
y finalmente montaje & embalaje con un area de

139 m2.

Mediante el estudio anticipado del diagnostico actual
de la empresa en el Capitulo 11, se puede apreciar el
tiempo total de produccion a través del diagrama de
operaciones del AVIGNON 65 conformado por 3,48
Fase 111 horas. Para la nueva distribucion de planta se
empleara el software CORELAP que analiza las
relaciones de afinidad entre departamentos dando la
distribucion mas conveniente para el proceso
requerido.

Para la instalacion del Layout propuesto, se realizara
Fase IV una propuesta de costos para la aplicacion de la
distribucién planeada.

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

De acuerdo con el proceso seleccionado se utilizara el software CORELAP para el estudio

de la distribucion de planta como se muestra a continuacion:
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Departamento de Maquinado “Etapa I”

¢Cuantos departamentos a
quiere implantar?
Nombre Tamanho
Departamento Depart. m2

-

{ESCUADRADORA [ 19.4

2 Superficie —
ILAMINADORA [ 133 Disgoiiiss - [_1 73.5
3 [FERFORADORA ’ 3.6
Definicion de los parametros que
4
‘TUPY DE BANCO ’ 47 determinan el peso de las relaciones.
A= 6
E= El chart de relaciones se
5 relllena asignando una de
I= 4 estas 6 constantes a la
o= 3 relaciodn entre cada 2
departamentos. El valor de
U= 2 cada constante puede ser
X= 1 modifcado en esta tabla

CONTINUAR RETROCEDER

Figura 12:Departamento de Maquinado
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

La etapa I “Maquinado” cuenta con una superficie disponible de 173.5 m? y también con
4 departamentos: escuadradora con un area de 19.4 m> laminadora con un area de 13.3

m? perforadora con un area de 3.6 m?y tupy de banco con un area de 4.7 m?
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Relacién entre departamentos

(Culeos epatomecon [ pervocoes | _secum

A=6, E=5, I=4, 0=3, U=2, X=1

Nombre Tamano
Departamento Depart. m2

1 ’ESCUADRADORA’ 19.4 .FFP_
2 ’LAMINADORA ‘ 13.3 .WF
3 ’PERFORADORA ’ 36 .ﬁ

B

4 WUPYDE BANCO ’ 4.7

Figura 13:Relacion entre departamentos de Maquinado
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En esta parte del procedimiento el programa toma en cuenta la relacion entre
departamentos para evaluar sus interacciones entre ellas, dando valores de proximidad

mediante las ponderaciones establecidas anteriormente.
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Departamentos por importancia

ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

Orden Nombre TCR Supergcie
m
1.- | PERFORADORA 17 . 36 Solucién Grafica
2.- |ESCUADRADORA 16 | 1904 )
[~ Calcular Iteraciones
3.- LAMINADORA 15 133
Superficie Superficie
4.- TUPY DE BANCO 12 47 Requerida < Disponible
Superficie Requerida:
410
Superficie Disponible:
1735

Figura 14:Ordenacion de los departamentod por impotancia “Maquinado”
Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

El departamento que va a ser colocado primero es aquel que ha obtenido un mayor valor
de TCR “ratio total de proximidad”, el siguiente departamento en colocarse serd aquel
que tenga una mayor afinidad con este departamento ya colocado. En este punto se cuenta
con una superficie disponible de 173.5m? vy la superficie utilizada por los departamentos

es de 41m?, siendo posible un redisefio de planta en esta fase.
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Layout adecuado

De acuerdo con las interacciones entre los departamentos establecidos en la etapa I
“Maquinado”, el programa evalla la importancia entre departamentos y la afinidad de los

mismo proyectando la distribucion mas conveniente para esta etapa.

LAYOUT ADECUADO
1.- 3 ~fe] | |
2.- 1
3.- 2
4.- 4

1 ’"2

Ver lteraciones

Imprimir

Figura 15:Layout adecuado de Maquinado
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Tabla 11:Descripcién del layout adecuado

1 Perforadora
2 Escuadradora
3 Laminadora
4 Tupy de banco

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: El investigador
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Figura 16:Layout adecuado de Maquinado Etapa |
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

52




Departamentos de Plazas de Trabajo

El chart de relaciones se
relllena asignando una de
estas 6 constantes a la
relacio6n entre cada 2
departamentos. El valor de
cada constante puede ser
modifcado en esta tabla

¢Cuantos departamentos s
quiere implantar? | ‘
Nombre Tamanho
Departamento Depart. m2
1 IBODEGA ’ 95
2 [MAQUINADO S D?;‘:::"i';:: 665
3 [ARMADO [ 20
4 [ACABADO 20 Definicion de los parametros que
{ I determinan el peso de las relaciones.
s [’AJE & EMBALAJE ] 139 A=[3
E= 5
I= 4
o= 3
U= 2
X= 1
CONTINUAR RETROCEDER

Figura 17:Departamento de Plazas de Trabajo
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

La plaza de trabajo dentro de las instalaciones de carpinteria cuenta con una superficie

disponible de 665 m? las cuales estan divididas en 5 departamentos: bodega con un area

de 95 m? maquinado con un area de 173 m?, armado con un area de 20 m?, acabado con

un area de 20 m? y finalmente montaje & embalaje con un area de 139 m?,
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Relacién entre departamentos

¢ Cuantos departamentos
quiere implantar?

5 NTI! RETROCEDER SEGUIR >>>

A=6, E=5, I=4, 0=3, U=2, X=1

B [ACABADo
5 "AJE & EMBALAJE

20 m
139 .

Nombre Tamano
Departamento Depart. m2
1 2 3 4 5
1 IBODEGA [ 95 .W[o— [T[x—
2 |MAQUINADO [ 173 .W rW
3 [ARMADO ’ 20 .[TF
|
|

Figura 18: Relacion entre departamentos de Plazas de Trabajo
Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

De igual manera es necesario realizar el estudio de la relacidn de actividades entre
departamentos, teniendo en cuenta la afinidad que existe entre estos, dando valores de

interrelacion a los departamentos existentes.

54



Departamentos por importancia

ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA

orden  Nombre TCR SUptranrgcie
1- ACABADO 18 20
2.- ARMADO 18 20
3.- MAQUINADO 17 173
4. BODEGA 12 05
5-  |MONTAJE & EMB 1 139

Solucion Grafica

[~ Calcular Iteraciones

Superficie  Superficie
Requerida < Disponible

Superficie Requerida:
447

Superficie Disponible:
665

Figura 19: Ordenacion de los departamentos por importancia “Plazas de Trabajo”

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En esta parte de la investigacion el software organiza los departamentos conforme al

departamento con mayor TCR “ratio total de proximidad”, los sucesores seran los que

tengan mayor afinidad con el departamento ya ubicado. Se toma en cuenta la superficie

disponible de 665 m? y la superficie requerida por los departamentos de 447 m? siendo

factible el desarrollo de la propuesta.
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Layout adecuado

LAYOUT ADECUADO

= O] —

|

NbwWNHE
|
MUENWB

s
e
-

Ver Iteraciones

Imprimir

Figura 20: Layout adecuado “Plazas de Trabajo”
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Tabla 12:Descripcién adecuado de plaza de trabajo

1 Acabado

2 Armado

3 Maquinado

4 Bodega

5 Montaje & Embalaje

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: El investigador

El programa valora la relacion entre departamentos, dando como resultado la distribucién

presente como alternativa de una correcta distribucion.
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Figura 21:Layout adecuado
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Propuesta de diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65

Conforme con el nuevo Layout planteado se desarrolla la propuesta de diagrama de flujo
de procesos de elaboracion de AVIGNON 65, para contrastar la reduccién de tiempos y

distancias.

Tabla 13:Diagrama de la nueva propuesta del proceso de elaboracién de AVIGNON 65

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O |Operaciones 24 3,4575 3
=p| Transporte 7 0,00972 24,24
O |controles 0
D|Esperas 0
WV |Almacenamiento 0
TOTAL 31 3,4673 27,24
Descripcion Actividades Etapa| Op. |Trp.| Ctr.| Esp. | Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
1 Eﬁ\rlyi;ién de orden de trabajo para solicitar materia I =0l |y 0,0025400 3
Transporte de materia prima desde bodega a
2 | <cuadradora I (@) O D |v [000117639 3
3 |Maquinado de frentes curvos "escuadradora” | =0 D |V 0,05
4 |Maquinado de cajones "escuadradora” | |=> O D(Vv 0,15
5 |Acanalado " escuadradora” | D F> O D |V 0,03
6 |Cortes " escuadradora” I =0 D |V 0,03
Transporte de materia prima de escuadradora a
7 perforadora I o\|> O D [v [o000076222 1,5
8 |Perforaciones de modulos “perforadora” I = O D [V 0,49
9 Trar_13porte de materia prima de perforadora a I o O D | |o00157611 5
laminadora
10 [Laminado de cantos "laminadora" I o= |0 [D |V 0,013
11 | Transporte de materia prima de laminadora a tupy | (@) é O [D [V [o0,00076944 15
12 [Refilado de frente fijo "tupy" I o= 0D |V 0,08
13 Z.—?;Z%Oﬁe de materia prima desde tupy a zona de 0 o ‘% O |D |v 000373545 103
14 [ Armado de cajones 1 o=>|0|D|v 0,1
15 | Armado de subconjunto 1l o= |0 [D]|Vv 0,34
16 [Armado de riel I o=[0[D]|Vv 0,06
17 |Armado de médulos 1l 60O =00 v 0,41
18 | Armado de bases 1 Oo=0D|v 0,08
19 [Armado final 1 O=|01D|v 0,16
20 Transporte de materia prima desde zona de armado m o O |l | v |o00084917 147
a zona de acabado
21 |Limpieza de cajones 1 o= [0[D]|Vv 0,365
22 [Limpieza de médulos n o=0 D |Vv 0,365
23 [Acabado de lacado 1 oO=[0[D]|Vv 0,1
24 |Perforaciones para herrajes 1 o=[0[D]|Vv 0,03
25 |Montaje de herrajes 1 Oo=0D|v 0,28
26 | Armado de trapex 1T Q‘=P aoDv 0,007
27 Transporte de materia prl_ma desde z_ona de v o % O D |V |000085417 1,47
acabado a zona de montaje y embalaje
28 |Armado de cajas de embalaje [\ o= |0|D]|v 0,035
29 [Insumos v o= |0 [D]|Vv 0,05
30 |Etiquetado v O=|0 D (Vv 0,09
31 |Empagque v o= |0 D |v 0,14
TOTAL 3,4673 27,24

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Etapa I “Maquinado”
Tabla 14: Propuesta de diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65

ETAPAI
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O [Operaciones 8 | 08455 3
=\ Transporte 4 | 0,004284 11
O|Controles 0
D|Esperas 0
V | Almacenamiento 0
TOTAL 12 | 10,8498 14
Descripcion Actividades Etapa| Op. [Trp.| Ctr.|Esp. [ Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
! Erei\;i:éndeordendetrabajo para solicitar materia | =|0(D (v | o000 3
Transporte de materia prima desde bodega a
2 |escuadradors 110 O [D |v |000117639 3
3 |[Maquinado de frentes curvos “escuadradora” I =0 [D|V 0,05
4 [Maquinado de cajones "escuadradora” [ = |0 D |V 0,15
5 [Acanalado " escuadradora” I = O D |V 0,03
6 |Cortes " escuadradora” I Q = 0 D |V 0,03
Transporte de materia prima de escuadradora a N
7 eroradora 1|0 > OID v |oo076222] 15
8 |Perforaciones de modulos "perforadora” I = 0D |V 0,49
g TraIlsporte de materia prima de perforadora a | 0 0D |v |oousmsiu 5
laminadora
10 | Laminado de cantos “laminadora” I = |0 D[V | o003
11| Transporte de materia prima de laminadora a tupy | | 0 % O (D [V |000076944 15
12 |Refilado de frente fijo "tupy” I | o=|0|D|V 0,08
TOTAL 0,8498 14

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Etapa Il “Armado”
Tabla 15:Propuesta de diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65

ETAPAII
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O (Operaciones 6 | 1,1500
| Transporte 1 | 0,00374 10,3
| Controles 0
D|Esperas 0
WV |Almacenamiento 0
TOTAL 7 1,1537 10,3
Descripcion Actividades Etapa| Op. [Trp.| Ctr.|Esp. [ Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
13 Transporte de materia prima desde tupy a zona de I 0 ? OD |V |00 103
armado
14| Armado de cajones | o= |0|D |V 0,1
15 | Armado de subconjunto n| o= |0|D |V 0,34
16 | Armado de riel |l o=[0|D]|V | o006
17 | Armado de médulos n| ¢=|0|D|Vv 041
18 |Armado de bases n | oe=(0|D|V 0,08
19 | Armado final | o |0 |D |V 0,16
TOTAL 1,1537 10,3

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Etapa I11 “Acabado”

Tabla 16: Propuesta de diagrama de flujo de proceso de elaboracion de AVIGNON 65

ETAPAII
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O |Operaciones 6 | 11470
={ Transporte 1| 000085 147
| Controles 0
D|Esperas 0
V |Almacenamiento 0
TOTAL 7| 11478 147
Descripeion Actividades Etapa| Op. |Trp.| Ctr.|Esp. | Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
20 Transporte de materia prima desde zona de armado mlo 7 0D |V looeser| 14
azona de acabado )
21 |Limpieza de cajones m| o |0[D [V | 035
22| Limpieza de médulos mw{ Q=|0D|V | 0365
23| Acabado de lacado m| o=0DI|V | o
24 |Perforaciones para herrajes m| ¢=1|0|D|V 0,03
25| Montaje de herrajes m{o=|0DI|V | 02
26 | Armado de trapex m| o= 0|DI|V | o007
TOTAL 1,1478 147

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Etapa IV “Montaje & Embalaje”

Tabla 17: Propuesta de diagrama de flujo de proceso de elaboracién de AVIGNON 65

ETAPAIV
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE AVIGNON 65 ACTUAL
RESUMEN No | Tiempo(h) | Distancias(m)
O [Operaciones 4| 03150
={ Transporte 1 | 0,00085 147
O Controles 0
D|Esperas 0
V | Almacenamiento 0
TOTAL 5 03159 147
Descripeion Actividades Etapa| Op. |Trp.| Ctr.|Esp.| Alm.| Tiempo(h) | Distancias(m)
27 Transporte de materiapri.madesde zpnade v |0 ? ODl|v ooo0sstr| 147
acabado a zona de montaje y embalaje )
28 | Armado de cajas de embalaje v | o |0[D [V | o0
29/ Insumos v | O=|0D |V | o065
30 | Etiguetado v | 0= 0O|DI|V | 00
31 |Empague v | O=|0D|V | ou
TOTAL 0,3159 147

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Cronograma de actividades
Tabla 18: Cronograma de actividades 2019-2020

A DAD

Socializacion de la propuesta de distribucion de
planta con el Gerente de produccién del Centro
del Muchacho Trabajador.

Seleccion del producto con mas demanda en el
area de carpinteria.

Identificacion de la maquinaria utilizada para la
elaboracion de AVIGNON 65.

0
Semanal|Semana2

Semana3

Semana4

Semanal

0
Semana2

Semana3

Semana4

Semanal

Semana2

0
Semana3

Semana4

Reconocimiento de las areas de produccion
para la manufactura del AVIGNON 65.

Elaboracion del Layout inicial del area de
carpinteria.

Toma de tiempos de las actividades de
produccion del AVIGNON 65.

Analisis de correlacion entre areas de
produccion.

Disefio de nuevo Layout adecuado.

Simulacion de tiempo en base al nuevo Layout.

Analisis de costos de instalacion.

Desmontaje y montaje del nuevo sistema
eléctrico.

Desplazamiento de maquinas.

Capacitacion de la nueva distribucion de planta
del area de carpinteria en el Centro del
Muchacho Trabajador.

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Analisis de costos

En esta investigacion se realizara un analisis de costos mediante el método COSTO
MINUTO DE FABRICA, el cual consiste en identificar el valor de cada minuto de

produccion de la empresa.
Mano de obra directa
Para iniciar el calculo se muestra en la Tabla, los costos de la mano de obra directa en el

area de produccion de la empresa Centro del Muchacho Trabajador, teniendo en cuenta
los beneficios de ley y beneficios sociales.

Tabla 19: Sueldo Basico siendo el correspondiente de $ 400,00

Sueldo real $ 400,00
Salario basico $ 400,00
13vo Sueldo $ 33,33
14vo Sueldo $ 33,33
Fondos de reserva $ 33,33
AP IESS $ 44,60
Vacaciones $ 16,66
Desahucio $ 8,33
Total $ 569,60

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Basandose en el salario basico se puede apreciar que en el area de produccion del Centro
del Muchacho Trabajador el costo por operador es de $ 569,60, sin tomar en cuenta las

horas extras.
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Tabla 20: Tiempos de produccion del modelo AVIGNON 65

‘ Produccion

Etapas 1;rﬁlsrgirggr T.Estézrr:](::ﬁz{gsr;ovado Diferencia
Etapa | (Maquinado) 51.848 50.989 0.859
Etapa Il (Armado) 69.366 69.224 0.142
Etapa Ill (Acabado) 68.879 68.870 0.009
Etapa IV (Montaje y Embalaje) 18.958 18.951 0.007

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la Tabla 19, se recalca el intervalo de diferencia en el tiempo de produccidn entre cada
etapa en el proceso de elaboracion del AVIGNON 65, por lo cual se toma en cuenta el

valor real de costo minuto de produccién mediante el siguiente calculo:

e 24 dias de produccion al mes
e 8 horas de produccion al dia

e 60 minutos por hora

costo total por operario

costo minuto produccion = — - -
p dias al mes * horas al dia * 60 minutos

569.60
24 % 8 * 60 minutos

costo minuto produccién =

costo minuto produccion = 0.04944

Se tiene un incremento del 30% por lo que se aplica la siguiente formula en el costo

minuto produccion (CMP)

costo minuto producciénreal = (CMP % 0.30) + CMP
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costo minuto producciéon real = (0.04944 = 0.30) + 0.04944

costo minuto produccionreal = 0.064272

Posteriormente, se calcula el total de minutos trabajados (TMT) en el area de carpinteria
del centro del muchacho trabajador, teniendo en cuenta los 12 operarios que intervienen
en la elaboracion del AVIGNON 65.

TMT = # de trabajdores * horas al dia * dias al mes * 60 minutos

TMT = 12 % 8 %« 24 * 60 minutos

Total de minutos trabajados = 138240

Como existe un descenso del 30% en la produccion se resta el 30% del total de minutos
trabajados lo cual vendria a ser el total de minutos trabajados reales en la produccion del

area de carpinteria.

Total de minutos trabajados reales = 96768

Mano de obra indirecta

Para el costo de mano de obra indirecta se toma en consideracion el costo total de los
departamentos de: Control de calidad, Mantenimiento, Compras, Bodega, Transporte y
Asesoramiento,debido a que el Centro del Muchacho Trabajador no facilito la
informacion individual por motivos de privacidad empresarial, se hace presente el costo

total establecido.

Tabla 21:Costo de mano de obra indirecta

Mano de obra indirecta
Costo total $ 16.000

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Para el calculo del costo minuto mano de obra indirecta se toma en cuenta el total de

minutos trabajos reales del area de carpinteria.

16.000
96768 minutos

costo minuto de mano de obra indirecta =

costo minuto de mano de obra indirecta = 0.1653

Costos fijos
Se toma en cuenta los costos mensuales de los servicios basicos y contratados con los que

posee el Centro del Muchacho Trabajador.

Tabla 22:Costos fijos

Luz $ 1.200
Agua $95.13
Teléfono $72.60
Seguridad $1.021,57
Depreciacién $4.900
Trasporte $1.340,31
Seguros $ 285.96
Total $8.915,57

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Para el célculo del costo minuto por costos fijo se toma en cuenta el total de minutos

trabajos reales del area de carpinteria.

8.915,57 dolares
96768 minutos

costo minuto por costos fijos =

costo minuto por costos fijos = 0.0923
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Costo minuto fabrica
Para conocer el costo minuto fabrica se efectia una sumatoria de todos los costos por
minuto encontrados en la elaboracion del AVIGNON 65, sin tomar en cuenta los costos

variables, como se puede apreciar en la siguiente tabla.

Tabla 23:Costo de minuto de la fabrica

Mano de obra directa 0.064272
Mano de obra indirecta 0.1653
Costos fijos 0.0923
Costo minuto fabrica 0.3218

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Reduccion del costo/minuto del area de carpinteria

Tabla 24:Reduccidn de costos en la ETAPA | (Maquinado)

Produccion
Etapas T.Estandar Costo minuto fabrica
(minutos)

Etapal(Maquinado) 51.848 16.6846
Etapa II(Armado) 69.366 22.3219
Etapa I11(Acabado) 68.879 22.1652
Etapa IV(Montaje y 18.958 6.1006
Embalaje)

Total 209.05 67.2723

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Tabla 25: Reduccidn de T. Estandar y costo de minuto de fabrica

Produccion

Etapas T.E_sténdar Cost,o minuto

(minutos) fabrica
Etapa I(Maquinado) 50.989 16.4082
Etapa II(Armado) 69.224 22.2762
Etapa I11(Acabado) 68.870 22.1623
Etapa 1V(Montaje y Embalaje) 18.951 6.0984
Total 208.03 66.9451

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

|En la relacion de costo/minuto en la tabla Etapa | se puede observar que se tiene un
tiempo estandar de 51.848 minutos, con un total de fabricacion de AVIGNON 65 de

209.05 minutos, la renovacion de tiempo con el nuevo disefio para la fabricacion del

producto de la empresa centro del muchacho trabajador se obtiene un tiempo estandar de

50.989 minutos y un total de tiempo de fabricacion de 208.03 minutos.

Tabla 26: Reduccion de traslado de material en la ETAPA | (Maquinado)

Embalaje)

Distancia
Etapas Traslado de Traslado de material renovado (metros)
material (metros)
Etapa I(Maquinado) 68.03 14
Etapa II(Armado) 12.68 10.30
Etapa I11(Acabado) 1.52 1.47
Etapa IV(Montaje y 1.52 1.47

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Con el nuevo disefio de fabricacion del producto AVIGNON 65 se obtiene un beneficio
de traslado de material en la tabla se puede verificar que hay un ahorro de traslado en la
Etapa 1 (maquinado), en el disefio anterior se circulaba 68.03 metros y ahora en el disefio
actual se tiene el beneficio de circulacion de 14 metros con una diferencia de 54.03

metros.

COSTOS DE INSTALACION DE LA PROPUESTA

Mediante la socializacion con el gerente de operaciones del Centro del Muchacho
Trabajador se dispone a solventar los gastos necesarios para la propuesta de distribucion
de planta, los mismos que se obtendran del presupuesto de ventas del afio 2019 del area
de carpinteria.

Los costos de instalacion se toman en cuenta Unicamente para el levantamiento de la
propuesta de distribucion en el area de carpinteria de produccién de AVIGNON 65,
tomando en cuenta la maquinaria que se utiliza para la produccion y las areas que
intervienen en el mismo, se considera los costos necesarios en materiales, desmontaje y
montaje del sistema eléctrico, instalacion neumatica, desplazamiento de maquinas, mano
de obra, entre otros.

A continuacién, se detallara los costos necesarios de las maquinas elementales para lo
produccién del AVIGNON 65 (escuadradora, perforadora, laminadora) y también se
detalla brevemente un costo general que conlleva toda el area de carpinteria tomando en
cuenta toda su maquinaria.

Para la ejecucion de la reestructuracion de planta en el area de carpinteria se considera un

paro de produccion de 1 semana.
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Costos por materiales, produccién de AVIGNON 65

Tabla 27: Descripcion de costos de materiales “perforadora”

DESCRIPCION DE MATERIALES 0

ITEM “DERFORADORA™ CANTIDAD| V.UNITARIO YoDESCUENTO | V.TOTAL
1 TABLERO DE DISTRIBUCION SCHNEIDER 1 $ 85,00 0% $ 85,00

2 CONTACTORES SIEMENS 220V- 9A 4 $ 6,50 0% $ 26,00

3 CABLE CONCENTRICO 3X10 50 $ 2,20 0% $ 110,00

4 CANALETA RANURADA 60X40 1 $ 14,74 0% $ 14,74

5 RIEL DIM 1 $ 3,50 0% $ 3,50

6 REPARTIDOR DE CARGA PEQUENO SASSIN 1 $ 19,05 0% $ 19,05

TOTAL $ 25829

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Tabla 28: Descripcion de costos de materiales “escuadradora”

DESCRIPCION DE MATERIALES

ITEM "ESCUADRADORA"™ CANTIDAD| V.UNITARIO | %DESCUENTO | V.TOTAL
1 VARIADOR DE FRECUENCIA 10 HP 440V 1 $ 650,00 0% $ 650,00
2 RELES 12 PINES 220V SCHNEIDER 5 $ 3,45 0% $ 17,25
3 BREAKER TRIFASICO 40A 1 $ 65,00 0% $ 65,00
4 CABLE CONCENTRICO 3X6 40 $ 2,95 0% $ 118,00
TOTAL $ 850,25
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
Tabla 29: Descripcion de costos de materiales “laminadora”
ITEM |DESCRIPCION DE MATERIALES "LAMINADORA™ | CANTIDAD| V.UNITARIO | %DESCUENTO | V.TOTAL
1 VARIADOR DE FRECUENCIA 10 HP 440 1 $ 650,00 0% $ 650,00
2 BREAKER TRIFASICO 400V 60A 1 $ 80,00 0% $ 80,00
3 CONTACTOR 220V 9A 3 $ 4,67 0% $ 14,01
4 CABLE CONCENTRICO 3X6 45 $ 2,95 0% $ 13275
TOTAL $ 876,76

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Tabla 30: Descripcién de costos de mano de obra

ITEM DESCRIPCION DE MANO DE OBRA CANTIDAD| V.UNITARIO V. TOTAL

DESMONTAJE Y MONTAJE DEL NUEVO SISTEMA
1 ELECTRICO (PERFORADORA, ESCUADRADORA Y 3 $ 500,00 | $ 1.500,00
LAMINADORA), DESPLAZAMIENTO DE MAQUINAS.

TOTAL $ 1.500,00

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Resumen general de los costos

Tabla 31: Resumen general de costos

ITEM RESUMEN GENERAL DE LOS COSTOS TOTAL
1 DESCRIPCION DE MATERIALES $ 1.985,30
2 DESCRIPCION DE MANO DE OBRA $ 1.500,00

SUB. TOTAL|$ 3.485,30
IVA 12%]| $ 418,24
TOTAL|$ 3.903,54

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la tabla 31 se puede apreciar los costos para la reestructuracion del area de carpinteria enfocado Unicamente en la produccién de

AVIGNON 65, con un valor estimado de 3.904,54 dblares.
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Costos por materiales, General

Tabla 32: Descripcidn de costos de mano de obra

ITEM

DESCRIPCION DE MANO DE OBRA

CANTIDAD

V. UNITARIO

V. TOTAL

DESMONTAJE Y MONTAJE DEL NUEVO
SISTEMA ELECTRICO (PERFORADORA,
ESCUADRADORA,LAMINADORA,
CANTEADORA, CEPILLADORA, CALADORA,
RUTEADORA COMPUTARIZADA, PRENSA,
RUTEADOR LASER, ETC), DESPLAZAMIENTO

22

$

500,00

$

11.000,00

TOTAL

$

11.000,00

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Tabla 33: Descripcion de costos de materiales

ITEM

DESCRIPCION DE MATERIALES

CANTIDAD

V. UNITARIO

V. TOTAL

CABLE CONCENTRICO, TERMINALES,
DISYUNTORES, CONTACTORES, RELES, EN
GENERAL.

$

2.560,00

2.560,00

TOTAL

2.560,00

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Resumen general de los costos

Tabla 34: Resumen general de costos

ITEM RESUMEN GENERAL DE LOS COSTOS TOTAL
1 DESCRIPCION DE MANO DE OBRA $ 11.000,00
2 DESCRIPCION DE MANO DE MATERIALES $ 2.560,00

SUB. TOTAL|$ 13.560,00
IVA12%|$ 1.627,20
TOTAL|$ 15.187,20

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jiménez, Tylor

En la tabla 34 muestra un aproximado de los costos de reestructuracion generales de toda el area de carpinteria, implicando todas las maquinas

existentes en el area de carpinteria, con un valor estimado de 15.187,20 dolares.
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Resultados esperados

De acuerdo con la propuesta de diagrama de flujo de proceso de elaboracion de

AVIGNON 65, se alcanzd los siguientes resultados:

e Disminucién de transporte con: 1.014 minutos y una reduccion de 56.51 metros
recorridos entre el transporte de material, tomando en cuenta las distancias entre

operaciones que se efectla.

e La reduccion de transporte mas importante se recalca en el trayecto de bodega a

escuadradora con una disminucion de 0.4342 minutos y 26.92 metros

Para la elaboracion de AVIGNON 65 se necesita 450 m® de material siendo asi muy
importante la reduccién de transporte debido a que se debe realizar mas de un recorrido
hacia bodega para poder efectuar la elaboracién de este producto, de este modo la
reduccion de distancias marca gran consideracion en el descenso de tiempos de

produccion.
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Diagrama de redes

"ENTRO DEL MUCHACHO TRABAJADOR

Magquinado Armado

Figura 22: Diagrama de redes
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Diagrama de Redes Maquinado

El proceso de maquinado es analizado ya que este se encuentra efectuando la mayor parte de actividades productivas del AVIGNON 65, el
cual genera un mayor impacto ambiental con respecto a los otros procesos de produccion.

MAQUINADO

| Escusdradora |

Figura 23: Diagrama de redes Maquinado
Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

78



Valoracion de magnitud

Tabla 35: Matriz Leopold valoracién de magnitud

Valoracion de la magnitud numérico
Ponderacion Positivo Negativo
Muy alto 5 -5
Alto 4 -4
Medio 3 -3
Bajo 2 -2
Muy bajo 1 -1
No existe - -

Aspecto con mayor impacto

Suma positivos

Suma negativos

Resultado final positivo

RN W &~ Ol

Resultado final negativo

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Matriz Leopold Identificacion de procesos y aspectos

Tabla 36: Matriz Leopold Identificacion de procesos y aspectos

ENTRO DEL MUCHACHO TRABAJADO

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Proceso de Produccién de AVIGNON 65
Proceso micro (Maguinado)
Transporte de | Maquinado de | Maquinado de Acanalado Perforaciones | Laminado de | Refilado de
material de | frentes curvos cajones y cortes de médulos cantos frente fijo
bodega (Escuadradora) | (Escuadradora) | (Escuadradora)| (Perforadora) | (Laminadora) (Tupy)
. -2 -2 -2 =2 =3 -1 -3 [o] -15
Suelo IR 3 4 4 3 4 2 2 o 22
Acumulacién de -1 -5 -5 -4 -4 -2 -3 0 0 80
residuos i 5 5 4 3 2 2 0
Emisién de material e -5 -4 -3 -1 -2 (o}
particulado 5 5 4 3 1 2 o]
G i6n d | =1 -1 -1 -1 -4 =1 [o] -9
Aire eneracion de calor 1 1 1 1 5 1 o 10
Generaci6n de ruido = b = i = = ) 0 -16
2 3 3 3 3 2 3 o] 19
(0] 98
Fuga de gases 2 0 2
2 0 2
Agua Mezcla de agua con -3 0 -3
residuos 3 o] 3
Distancia recorrida = € - > - §2 > o -18
Salud del trabajador = = 2 £ S| S 2 2 S| 0 22 59 -38
Emisién de material £5) -5 -4 -3 -1 -2 0 -20
particulado 5 5 4 3 1 2 (o] 20
.. Mejoramiento de calidad 4 4 4 4 3 3 2 24 (o]
Contratacion de N
personal de las Gl vl - g = S g S S 2 20 0 55 42
P——— - Apoyo de la comunidad 5 5 5] 5 5 5] 5 35 [¢]
a la compania 5 5 5 5 5 5 5 35 [o]
Ayudar a las familias de 3 4 4 4 3 3 3 24 [o]
Generacion de los trabajadores 2 4 4 4 3 3 3 23 0 59 35
empleo Respeto a los derechos 5 5 5 5 5 5 5 35 (o]
laborales 5 5 5 5 5 5 5 35 [o]
Consumo de energia > i € + = € 0 -19
Gastos 2 2 2 2 2 2 0 17 58 30
Desperdicio de materia -4 -3 -3 -2 -2 -2 [o] -16
prima 4 2 2 2 1 2 0 13
17 18 18 18 16 16 15
15 17 17 17 16 16 15
-9 -30 -25 -23 -23 -20
11 31 27 23 24 19
118 118
+
113 113
-162 -162
170 170




Medidas

Tabla 37: Medidas

Aspecto de mayor Impacto Medida Descripcién Gréfico
Acumulacién de Residuos
@
= Aspectos
D
2 icid i P sz
E Emision de material Preventiva Reposicion del proceso de extraccion
iy Particulado de residuos.
2
5]
=
Proceso Magquinado
Disefio de redistribucién de planta para
disminuir distancias y tiempos en los S— ] —
procesos. - O
Distancia Recorrida Preventiva Tomando en cuenta los procesos que mmTL

_ tengan mas afinidad entre si, para evitar

.g la generacién de aumento de distancias & ‘ |
A y por ende tiempos. ]

=] Aspectos

8

Z

<<

Emision rial ! - i
S10 _de materia Correctiva Utilizacion de EPPS ¥
Particulado | |
S
Ty

C.M.T

El Centro del Muchacho Trabajador brinda educacioén, talleres
de capacitacion y salud a las personas mas necesitadas. Siendo
las instalaciones de carpinteria la fuente de ingresos mas
relevante para el apoyo de estos servicios

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor

Compensatoria

Considerando de esta manera todo el
proyecto del C.M.T. Como una medida
compensatoria
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Matriz Leopold Composicién de procesos y aspectos

Tabla 38: Matriz Leopold Composicion de procesos y aspectos

RO D A O TRABAJADOR
Proceso de Producciéon de AVIGNON 65
Proceso micro (Maguinado)
Transporte de | Maquinado de | Maquinado de Acanalado Perforaciones | Laminado de | Refilado de
material de frentes curvos cajones y cortes de médulos cantos frente fijo
bodega (Escuadradora) [ (Escuadradora) | (Escuadradora)| (Perforadora) | (Laminadora) (Tupy)
- . -2 =2 -2 =2 -3 =1L -3
Suelo Vibracion 3 4 4 3 4 > >
Acumulacion de =i -3 -3 -3 -3 -2 -3
residuos i 4 4 3 3 2 2
Emision de material -4 -4 -3 -2 =il -2
particulado 4 4 3 2 1 2
- =il -1 =il =il -4 -1
Aire Generacion de calor 1 1 1 1 5 1
Generacio6n de ruido < i > - - = =
2 4 4 4 3 2 3
Fuga de gases 2 2
Mezcla de agua con -3
Agua residuos 3
Distancia recorrida = = - = 2 32 -
Salud del trabajador 2 2 S = 2 2 S
J Emisiéon de material -4 -4 -3 -2 -1 -2
particulado 4 4 3 2 1 2
N Mejoramiento de calidad 4 4 4 4 3 3 2
Contratacion de de vida 3 a 3 3 3 a 2
pcormnidades Apoyo de la comunidad 5 5] 5 5 5] 5 5
a la compafia 5 5 5 5 5 5 5
Ayudar a las familias de 3 4 4 4 3] & &
s los trabajadores 2 4 4 4 3 3 3
G di I
eneracion de empleo Respeto a los derechos & 5 5 5 5 5 5
laborales 5 5 5 5 5 5 5
Consumo de energfa o g < 2 S >
Gastos 4 3 3 2 3 2
Desperdicio de materia -3 -3 -2 =2 =2
2 2 2 1 2
18 18 16 16 15
17 17 16 16 15
-27 -23 -21 -23 -20
29 25 21 24 19
118
+
113 113
-152
162 162

Fuente: Centro del Muchacho Trabajador
Elaborado por: Jiménez, Tylor
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Mediante el analisis de la matriz de Leopold se toma en consideracion los aspectos
sociales, ambientales y econdmicos de la empresa

Enfocando el estudio en la parte de maquinado, debido a que esta es la que produce mayor
actividad en la elaboracion del AVIGNON 65 y generando mayor impacto ambiental.

En base a la matriz se puede destacar que la parte mas afectada es el medio ambiente con
impactos mayores: emision de particulas y acumulacién de residuos, para ello se genera
un cuadro con los principales aspectos de mayor impacto existentes y se desarrolla
medidas ya sea tanto correctivas como preventivas dependiendo el aspecto a tratarse.

El Centro del Muchacho Trabajador se lo puede catalogar como una medida
compensatoria, es decir todos los aspectos negativos que genera ya sea en la produccion
de carpinteria o en otras actividades son compensadas por el aporte comunitario que
realiza brindando talleres, capacitaciones, programas de salud, a las personas mas
necesitadas.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones
Como parte del desarrollo de todos los temas propuestos se puede concluir que los

objetivos han sido realizados a cabalidad en esta investigacion.

v Se determiné que el CMT tiene una distribucién de planta por proceso debido a
que la elaboracion de productos no es secuencial, con la nueva distribucion de
planta se busca crear un mejor flujo de trabajo estableciendo una produccion mas
lineal. Ha quedado determinado que la distribucion de planta del CMT no es la
adecuada, en vista de que la maquina principal de corte y precision utilizada para
la elaboracion del AVIGNON 65 tiene una elevada distancia de recorrido 29.92
m y el tiempo més alto en transporte de material con 30.28 segundos de traslado

generando aumento de tiempos en la produccion.

v" Mediante el mapeo de procesos VSM se puede apreciar las operaciones que se
aplican para la elaboracion del AVIGNON 65 dando a conocer los tiempos de
inventarios desde el pedido al proveedor hasta la entrega al cliente, concluyendo
que los inventarios que generan mas tiempo en la produccion son los de armado

con 20. 80 dias y acabado con 20.66 dias.

v' Para la reestructura de distribucion se hace uso del software CORELAP, el cual
evaluando la relacion de proximidad que tienen los departamentos o areas de
trabajo ofrece una nueva alternativa de distribucién para la elaboracién del
AVIGNON 65, reduciendo distancias entre departamentos, como es el caso de
bodega hacia escuadradora con una nueva reestructuracion de distancia de tan solo

de 3 m. y una reduccion de tiempo de traslado con 4.24 segundos.
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Recomendaciones

Se recomienda reestructurar especificamente el area de produccion del
AVIGNON 65, con la finalidad de reducir distancias y disminuir tiempos de
produccion.

Para contemplar de mejor manera el proceso de elaboracion del AVIGNON 65,
se recomienda la elaboracién de un nuevo mapeo de procesos

En la elaboracion del nuevo Layout adecuado se debe tomar en consideracion las
alternativas brindadas por el software CoreLap que hace referencia a las
relaciones de proximidad que existen entre los diferentes departamentos para la
elaboracion del AVIGNON 65.

Tomar en cuenta las medidas brindadas por el analisis de la matriz de Leopold
para enfocar a una correcta distribucion que mejore el nivel de vida de los
trabajadores y sus condiciones de trabajo para un mejor rendimiento.

85



Bibliografia
(s.f.).

Antonio, F. (2017). Obtenido de
http://www.fernandezantonio.com.ar/Documentos/SLP%20para%20Distribucio
n%20en%?20Planta%20%202017.pdf

Departamento de Organizacion de Empresas, E.F. y C. (s.f.). DISTRIBUCION DE
PLANTA. Disefio de Sistemas Productivos y Logisticos. Obtenido de
DISTRIBUCION DE PLANTA. Disefio de Sistemas Productivos y Logisticos:
http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/4%20Distribucion%20en%?2
Oplanta.pdf

Hernandez, S. R. (2006). METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION (Cuarta ed.).
Mexico D.F.: McGraw-Hill.

Lean MANOFACTURING. (2020). Lean MANOFACTURING 10. Obtenido de Lean
MANOFACTURING 10: https://leanmanufacturing10.com/takt-time-tiempo-
ciclo-definicion-ejemplos

Lean Solutions. (2019). Lean Solutions. Obtenido de Lean Solutions:
https://leansolutions.co/conceptos-lean/lean-manufacturing/vsm-value-stream-
mapping/

Lopez, B. S. (2020). INGENIERIA INDUSTRIAL. Obtenido de INGENIERIA
INDUSTRIAL: https://www.ingenieriaindustrialonline.com/lean-
manufacturing/mapa-de-flujo-de-valor-vsm/

Mendoza, J., & Jara, A. (2016). Planificacion Sistematica. Lima: Universidad Nacional
de Ingenieria .

P.F.C. (2015). Andlisis del Planteamiento Sistematico de la Distribucién en Planta
(S.L.P.). Obtenido de Analisis del Planteamiento Sistematico de la Distribucion
en Planta (S.L.P.):
http://bibing.us.es/proyectos/abreproy/20078/fichero/VVolumen+1%252FCap%C
3%ADtulo+3.+An%C3%Allisis+del+Planteamiento.pdf

Ramén, M. J. (10 de 10 de 2002). Gestiopolis. Obtenido de Gestiopolis:
https://www.gestiopolis.com/la-distribucion-en-planta/

Richard, M. (1970). DISTRIBUCION EN PLANTA. En M. Richard, DISTRIBUCION
EN PLANTA (pag. 5). Barcelona : Hispano Europea.

86



ANEXOS



Anexo 1. Tiempos de recorrido

SIMULACION ?::::'ng:: BODEGA- ESCUADRADORA- | LAMINADORA - | PERFORADORA- M‘L::?\Ilé'_NA ACABADO - ng&?g;
ESTIMADA BODEGA | ESCUADRADORA| LAMINADORA | PERFORADORA | MAQUINACNC |\ b oo | ARMADO T RRLAE
Tiempo (minutos)
1 0,41 0,43 0,09 0,06 0,15 0,34 0,05 0,05
2 0,42 0,39 0,12 0,09 0,12 0,34 0,06 0,05
3 0,45 0,48 0,10 0,07 0,15 0,36 0,05 0,06
4 0,44 0,52 0,10 0,07 0,13 0,36 0,06 0,06
5 0,47 0,65 0,10 0,07 0,15 0,33 0,07 0,06
6 0,47 0,54 0,11 0,06 0,16 0,38 0,05 0,07
7 0,43 0,48 0,11 0,06 0,15 0,37 0,06 0,05
8 0,44 0,46 0,11 0,06 0,17 0,37 0,07 0,05
9 0,49 0,50 0,10 0,07 0,14 0,38 0,06 0,06
10 0,49 0,59 0,09 0,06 0,14 0,43 0,06 0,07
LD 0,451300 0,504817 0,102833 0,064917 0,144550 0,365600 0,059850 0,058483
TOLERANCIA (min) [EENEEES 0,581 0,118 0,075 0,1662325 0,42044 0,0688275 | 0,067255833
PROMEDIOS (h) 0,0074583 0,0084136 0,0017139 0,0010819 0,0024092 0,0060933 0,0009975 0,0009747
el E3 VN Te N () 0,008577083 0,010 0,002 0,001 0,002770542 | 0,007007333 |0,001147125| 0,001120931




Anexo 2. Tiempos de recorrido adecuados

SIMULACION ?::::'ng:: BODEGA- ESCUADRADORA- | LAMINADORA - | PERFORADORA- M‘L::?\IléENA ACABADO - MAORmT‘L}L\'?g;‘
ESTIMADA BODEGA | ESCUADRADORA | LAMINADORA | PERFORADORA | MAQUINACNC | o)\ o | ARMADO YRR
Tiempo (minutos)
1 0,13 0,06 0,05 0,09 0,04 0,23 0,05 0,05
2 0,13 0,07 0,04 0,10 0,05 0,23 0,04 0,06
3 0,14 0,08 0,04 0,09 0,04 0,25 0,05 0,05
4 0,17 0,06 0,04 0,08 0,05 0,22 0,05 0,05
5 0,15 0,08 0,05 0,10 0,05 0,03 0,05 0,06
6 0,17 0,06 0,05 0,09 0,04 0,26 0,06 0,05
7 0,18 0,07 0,04 0,09 0,05 0,24 0,05 0,05
8 0,15 0,07 0,05 0,12 0,06 0,25 0,05 0,05
9 0,15 0,06 0,06 0,09 0,05 0,27 0,05 0,05
10 0,14 0,08 0,05 0,10 0,05 0,27 0,06 0,05
PROMEDIOS (min) [OREPZI) 0,070583 0,045733 0,094567 0,046167 0,224127 0,050950 0,051250
TOLERANCIA (min) 0,17526 0,081 0,053 0,109 0,053091667 | 0,257745833 | 0,0585925 0,0589375
PROMEDIOS (h) 0,0025583 0,0011764 0,0007622 0,0015761 0,0007694 0,0037354 | 0,0008492 0,0008542
(o) LT\ @Y () 0,002942083 0,001 0,001 0,002 0,000884861 | 0,004295764 |0,000976542| 0,000982292




Anexo 3. Cotizaciones de produccion de AVIGNON 65 y General

EEBEC

SOLUCIONES ELECTRICAS BECERRA

CENTRO DEL MUCHACHO TRABAJADOR Guayaquil, 10 de marzo del 2020
ING. STEEVEN JIMENEZ
CIUDAD
OFERTA-23-2019

Nos es grato poner a disposicion los costos por la reestructuracion eléctrica y neumatica del area de carpinteria
(PERFORADORA, ESCUADRADORA, LAMINADORA,

TUPY)
COSTOS POR
MATERIALES
DESCRIPCION DE MATERIALES V. % V.
ITEM "PERFORADORA" CANTIDAD| UNITARIO | DESCUENTO | TOTAL

- $ $
1 | TABLERO DE DISTRIBUCION SCHNEIDER 1 85.00 0% 85.00

$ . $
2 |CONTACTORES SIEMENS 220V- 9A 4 6.20 0% 26,00




3 CABLE CONCENTRICO 3X10 50 220 0% 11500
4 CANALETA RANURADA 60X40 1 1 4,$7 4 0% 1 4’$7 4
5 RIEL DIM 1 3,20 0% 3?0
6 REPARTIDOR DE CARGA PEQUERNO SASSIN 1 19,$05 0% 19’%5
TOTAL 25;29
DESCRIPCION DE MATERIALES V. % V.
ITEM "ESCUADRADORA" CANTIDAD | UNITARIO DESCUENTO TOTAL
1 VARIADOR DE FRECUENCIA 10 HP 440V 1 650$j00 0% 650$i00
2 RELES 12 PINES 220V SCHNEIDER 5 3'135 0% 17’%5
3 BREAKER TRIFASICO 40A 1 65,$OO 0% 65,%0
4 CABLE CONCENTRICO 3X6 40 2'35 0% 118$j00
TOTAL 8503?25
DESCRIPCION DE MATERIALES V. % V.
ITEM "LAMINADORA"™ CANTIDAD | UNITARIO DESCUENTO TOTAL
1 VARIADOR DE FRECUENCIA 10 HP 440 1 6503500 0% 6503?00




$ i $
2 | BREAKER TRIFASICO 400V 60A 1 5000 0% 5000
s ) s
3 |CONTACTOR 220V 9A 3 e 0% 1201
$ $
4 | CABLE CONCENTRICO 3X6 45 255 0% 13275
$
TOTAL 876.76
ITEM DESCRIPCION DE MANO DE OBRA | canTipap | V- UNITARIO | V. TOTAL
DESMONTAJE Y MONTAJE DEL NUEVO
. |SISTEMA ELECTRICO (PERFORADORA, 5 $ $
ESCUADRADORA Y LAMINADORA), 500,00 1.500,00
DESPLAZAMIENTO DE MAQUINAS.
TOTAL $
1.500,00
RESUMEN GENERAL DE LOS COSTOS
ITEM | RESUMEN GENERAL DE LOS COSTOS | TOTAL
1 |DESCRIPCION DE MATERIALES $ 1.985.30
2 | DESCRIPCION DE MANO DE OBRA $ 1.500,00
SUB. TOTAL| $ 3.485,30
VA 129%| $ 418,24
TOTAL| $ 3.90354




©EBEC

SOLUCIONES ELECTRICAS BECERRA

CENTRO DEL MUCHACHO TRABAJADOR Guayaquil, 10 de marzo del 2020
ING. STEEVEN JIMENEZ
CIUDAD
OFERTA-24-2019
Nos es grato poner a disposicion los costos por la reestructuracion eléctrica y neumatica de toda el area de Carpinteria.

ITEM DESCRIPCION DE MANO DE OBRA V. UNITARIO V. TOTAL

CANTIDAD
DESMONTAJE Y MONTAJE DEL NUEVO
SISTEMA ELECTRICO (PERFORADORA,
ESCUADRADORA, LAMINADORA,

1 CANTEADORA, CEPILLADORA, CALADORA, 22 500$OO 11 0(?0 00
RUTEADORA COMPUTARIZADA, PRENSA, ' B
RUTEADOR LASER, ETC),

DESPLAZAMIENTO DE MAQUINAS.
TOTAL 3

11.000,00




ITEM DESCRIPCION DE MATERIALES CANTIDAD V. UNITARIO V. TOTAL
CABLE CONCENTRICO, TERMINALES, $ $
1 DISYUNTORES, CONTACTORES, RELES, EN 1
GENERAL. 2.560,00 2.560,00
TOTAL 3
2.560,00
RESUMEN GENERAL DE LOS COSTOS
ITEM RESUMEN GENERAL DE LOS COSTOS TOTAL
1 DESCRIPCION DE MANO DE OBRA $ 11.000,00
2 DESCRIPCION DE MANO DE MATERIALES $ 2.560,00
SUB. TOTAL | $ 13.560,00
IVA12%| $ 1.627,20
TOTAL | $ 15.187,20
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