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CAPITULO |

EL PROBLEMA

TEMA

“DISTRIBUCION DE PLANTA PARA LA OPTIMIZACION DEL MANEJO
DE MATERIALES EN LA EMPRESA DE CALZADO DAV-SPORT DE LA
CIUDAD DE AMBATO”

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Contextualizacién

La planificacion en el manejo de materiales de las plantas industriales a nivel
mundial representa su desarrollo y cultura, ya que, con el manejo de materiales y los
procesos productivos las empresas pueden llegar a ser muy competitivas a nivel
mundial, en tanto que, con una deficiente direccién estas llegarian a desaparecer.
Habitualmente corrigiendo los tiempos de produccion, disminuyendo las perdidas,
para que la empresa no incurra en gastos innecesarios, mejorando asi la calidad del

producto y alcanzando un buen prestigio.

Si bien es cierto que los paises industrializados como Estados Unidos, China y
Japon consideran que el area de produccion es la mas importante de la empresa ya

que ahi se elaborara un producto de calidad garantizando el correcto cumplimiento de



tareas y actividades de forma ordenada para asi asegurar el incremento de la eficacia,
eficiencia y efectividad.

Es necesario aclarar que las condiciones fisicas, las instalaciones en cualquier
organizacion o planta industrial manufacturera, el andlisis de la distribucion de
espacios tales como la ubicacion de infraestructura, &reas de trabajo, recorrido y flujo
de materiales, son de gran importancia ya que empresas mundiales que han cumplido
con una distribucidn correcta, hoy en dia son reconocidas por su calidad de productos

y mas que todo en su forma de trabajar.

En el Ecuador las empresas manufactureras de calzado tienen inconvenientes al
momento de su produccion por lo que no se lleva un manejo adecuado de materiales,
la misma se realiza de forma desordenada conllevando asi al desperdicio de

materiales, incrementando su costo Yy retardando la entrega de sus productos.

A nivel nacional el manejo de materiales en las industrias se ha venido
desarrollando gradualmente, logrando que las fabricas puedan ser mucho mas
competitivas con empresas extranjeras y asi alcanzando que sus productos puedan
llegar a un mayor nicho de mercado, teniendo un alcance hacia todas las clases

sociales.

DAV-SPORT es una de las empresas manufactureras mas representativas del
centro del pais, se encuentra ubicada en la ciudad de Ambato, elaborando zapatos,
zapatillas y botas para su distinguida clientela, nacié por la vision de su propietario
ante la demanda de calzado pero la distribucion que posee actualmente la planta, se
puede observar claramente que las maquinarias se encuentran en distintos lugares sin
tener un flujo coherente existiendo asi perdidas de tiempos y fue creciendo
desorganizadamente, motivo por el cual la empresa no cuenta con una organizacion

correcta en la planta para el manejo de materiales, asi como: de la materia prima, de



productos en proceso y productos terminados, provocando con ello la demora en la
entrega de pedidos e incrementando los costos de produccion, y ante el crecimiento
de industrias que manufacturan productos similares se ha visto la necesidad de buscar
una solucion para mejorar con ello la distribucion y de esta forma optimizar sus

recursos para la confeccién de calzado.



Anadlisis critico

Arbol del problema

N
:> EFECTOS /\,- -
PR |’

PROBLEM

Deficiente distribucidn de planta en la empresa DAV-SPORT.

Gréafico N. 01: Relacién causa-efecto
Fuente: Investigador



La inadecuada distribucién de maquinaria en la empresa DAV-SPORT, genera
desorganizacién en el area de produccién y bodegas, pues esto ha provocado
congestion y confusion al momento de realizar las actividades de produccion de

calzado, causando asi embotellamientos y por ende pérdidas de tiempo.

DAV-SPORT al tener distancias excesivas en el manejo de materiales, ha
originado una notable disminucion en la productividad, esto conlleva a la demora
permanente de la entrega de sus pedidos tanto internos como externos, lo que esta
ocasionando la inconformidad de sus clientes por no recibir sus pedidos a tiempo, por

lo cual la empresa esta expuesta a que paulatinamente pierda a sus consumidores.

Las limitantes acerca de la correcta distribucion de equipo, materiales y puestos de
trabajo es un problema ineludible para la empresa DAV-SPORT, y esto provoca que
en varias areas de la planta existan estaciones de trabajo, maquinas, instrumentos y
lugares de almacenamiento dentro de la unidad productiva inutilizados, los mismos
que no estan aportando al incremento de la productividad y estan originando costos

irrecuperables.

DAV-SPORT al no contar con un flujo establecido de materiales que le permita
tener estrechas relaciones con las diferentes areas del proceso productivo, esta
generando cuellos de botella, desperdicios de materia prima, interrupcion en los
procesos y por ende el incremento en el costo de produccién del calzado.

Prognosis

De continuar la inadecuada distribucion de planta en la empresa DAV-SPORT
sera mucho mas evidente el mal desempefio de sus trabajadores, ya que no se
encuentran en un puesto de trabajo apropiado, por lo mismo generara desorden al

momento de la produccidn de calzado incrementando los reprocesos y asi una notable



disminucion de la productividad, incurriendo la empresa en gastos innecesarios para

poder cumplir con los requerimientos de sus clientes.

Al no dar solucion a los problemas suscitados en la empresa DAV-SPORT los
procesos para la confeccion de calzado se mantendran lentos, produciendo demora y
retraso en la elaboracion de sus productos y también causard movimientos
inadecuados de sus insumos pudiendo acusar confusion y perdiendo asi materia

prima, tiempos de produccion e incrementando los costos para producir.

Por otra parte si no existe una distribucion eficiente para los procesos de la
empresa manufacturera de calzado, las operaciones continuaran demandando gastos,
entonces la empresa deberd afrontar grandes pérdidas, disipando con ello la
posibilidad de entrar a competir en el mercado local y nacional, perdiendo la
credibilidad de la planta y teniendo varios clientes insatisfechos ya sea por la calidad

del producto o su inoportuna entrega.

Formulacion del problema

¢Como incide la deficiente distribucion de planta en el manejo de materiales de
calzado en la empresa DAV-SPORT?

Preguntas directrices

¢Cual es la distribucion actual de trabajo en el proceso de manufactura de la
empresa DAV-SPORT?

¢Qué tipo de manejo de materiales se esta utilizando en la empresa de calzado
DAV-SPORT?



¢Cual es la alternativa de solucion a la deficiente distribucion de planta en el
manejo de materiales de calzado de la empresa DAV-SPORT?

Delimitacion de contenidos

Area: Industrial y manufactura
Lineas de investigacién: Industrial

Sublineas: Gestion de sistemas de planeacion y control de la produccion de bienes

industriales

Delimitacion del problema

Espacial: Empresa manufacturera de calzado DAV-SPORT.

Temporal: Seis Meses a partir de la aprobacion.

El presente proyecto investigativo se desarrollara en la empresa manufacturera de
calzado DAV-SPORT la misma que se encuentra ubicada en la provincia de
Tungurahua, canton Ambato, parroquia Atahualpa, direccion Av.22 de enero y
Rodrigo Pachano, en un periodo comprendido partir de la fecha de aprobacion del
presente proyecto con una duracion de seis meses y abarcara una poblacion de 10

personas.

En relacién con los contenidos se tratara todo lo referente a la distribucion de la
planta en el area de produccién y el manejo de materiales para poder lograr el

incremento de la eficiencia en la empresa.



Justificacion

DAV-SPORT actualmente no cuenta con una distribucion correcta de su planta
causando asi varios malestares en los trabajadores y clientes, sin embargo la empresa
se ve en la necesidad de realizar proyectos de investigacion para poder seguir
aportando al crecimiento de la misma por lo que el estudio a desarrollarse es de vital
importancia para la empresa, ya que permitird atender a los problemas y necesidades

de la planta.

De acuerdo con lo anteriormente dicho el tema de investigacion planteado para
este caso permitird una adecuada organizacion de la planta manufacturera de calzado
de la empresa DAV-SPORT, detallando las necesidades de la empresa, corrigiendo el
flujo y el recorrido de materiales mejorando la productividad de la misma, pudiendo
ahorrar recursos humanos, econémicos y disminuyendo notablemente la perdida de

materia prima.

Igualmente el proyecto permitira poner en préactica los conocimientos adquiridos
tedricos, practicos durante toda la Carrera de Ingenieria Industrial en Procesos de
Automatizacion ademas siendo un gran aporte hacia los estudiantes de la facultad al
tener un estudio sobre la redistribucién de la planta manufacturera de calzado en el

area de produccion para un correcto manejo de materiales.

Este proyecto de investigacion es viable de realizar ya que se cuenta con el
completo apoyo de todos quienes conforman la empresa DAV-SPORT, debida a que
con una redistribucion de la planta se lograra mejorar la eficiencia de la empresa

aumentando el rendimiento y la produccion de la misma.



Con esta investigacion se aportard a la mejora continua de la empresa DAV-
SPORT, los empleados tendran un mejor ambiente laboral con puestos de trabajo
organizados, de tal forma se pueda optimizar los recursos, disminuyendo los tiempos
de produccion y asi incrementar los clientes satisfechos para un desarrollo incesante

de la empresa en el mercado de calzado.

Objetivos

Objetivo general

» Analizar la distribucion de planta y su incidencia en el manejo de

materiales en la empresa DAV-SPORT.

Objetivos especificos

» Examinar la distribucién actual de planta industrial en la empresa DAV-
SPORT.

» Analizar el manejo de materiales de calzado de la empresa DAV-SPORT.

» Disefiar una propuesta de distribucion de planta que permita mejorar el

manejo de materiales empresa de calzado DAV-SPORT.



CAPITULO 11

MARCO TEORICO

Antecedentes investigativos

Revisados los registros de la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e
Industrial se ha encontrado los siguientes trabajos:

“Redistribucion de planta del area himeda en la curtiembre Promepell S.A. y su
incidencia en el mejoramiento del flujo de produccion.” Elaborado por el Ingeniero
Julio Heriberto Taipe Manotoa. N° de Inventario: t579id.

“Disefio para la distribucion de nuevas instalaciones de la empresa Instruequipos
Cia. Ltda. en el Parque Industrial Ambato” Elaborado por el Ingeniero Jhon Paul
Reyes Vasquez. N° de Inventario: t267id.

Con la nueva distribucion de instalaciones de riesgo de acciones laborales
disminuira considerablemente, al contar la empresa con una delimitacién de espacio,
mejor organizacion de equipos y materiales, iluminacion y ventilacién adecuada,

implementos contra incendios y de primeros auxilios.

Mediante la nueva distribucion de instalaciones se dara soluciones a los problemas

actuales de flujo de materiales.
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CATEGORIAS FUNDAMENTALES

VARIABLE INDEPENDIENTE VARIABLE DEPENDIENTE

/‘* ADMINISTRACION
’ INGENIERIA DE LA
PRODUCCION

INDUSTRIAL
ﬁ g GERENCIA DE
\ OPERACIONES

SISTEMAS DE
MANUFACTURA

' ; MANAJO DE
DISTRIBUCION DE -- ‘
\ \ PLANTA ,‘ \ MATERIALES

Gréfico N. 02: Categorias fundamentales.
Elaborado por: El Investigador
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Constelacion de ideas de la variable independiente

Movimiento de
materiales

Redistribucion

Objetivos

Fija

Funciones o zona
Por producto
Célula

Tipos de
distribucion

DISTRIBUCION DE

LA PLANTA
Principios
Satisfaccion Metodologia
Integracion Conceptos
Distancia recorrida
Flujo
Flexibilidad

Gréfico N. 03: Constelacion de ideas de la variable independiente.
Fuente : Investigador
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Constelacion de ideas de la variable dependiente

Requerimiento de
materiales MRP I, MRP Il
Planeacion
Objetivos
MANEJO DE
MATERIALES
Caracteristicas
Beneficios
Principios

Gréfico N. 04: Constelacion de ideas de la variable dependiente.
Fuente : Investigador
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FUNDAMENTACION TEORICA

Ingenieria industrial

Segtin ZANDIN, K. B. (2005):

La ingenieria industrial es una rama de la ingenieria que se ocupa del desarrollo,
mejora, implantacion y evaluacion de sistemas integrados de gente, dinero,
conocimientos, informacion, equipamiento, energia, materiales y procesos. También

trata con el disefio de nuevos prototipos para ahorrar dinero y hacerlos mejores.

La ingenieria industrial se ocupa del disefio, la mejora y la instalacion de
sistemas integrados de hombres, materiales, equipos y energia. Se alimenta de
conocimientos especializados y de la habilidad en las ciencias matematicas, fisicas y
sociales, junto con los principios y métodos de analisis y disefio en ingenieria para

especificar, predecir y evaluar los resultados que se obtendran de esos sistemas.

El objetivo del estudio de la Ingenieria Industrial son los sistemas de produccion
industrial de bienes y servicios, estudia la forma de organizar los recursos fisicos y
humanos para la transformacion de materias primas en productos y servicios a través

de procesos industriales en secuencia ordenada y planificada.

El ingeniero industrial puede realizar diferentes actividades para cumplir con sus
objetivos. Procesos y procedimientos de manufactura o actividades complementarias

pueden ser examinadas a través del proceso de analisis.

El ingeniero industrial puede emplear la ingenieria de métodos o el estudio del
trabajo, aplicando el estudio de metodos y el estudio de tiempos. El estudio de

métodos permitird estudiar como se desarrolla el trabajo, examinando y registrando
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las actividades, operarios, equipos y materiales involucrados en el proceso. El estudio
de tiempos registra y determina los tiempos de realizacién de una determinada
actividad. Las mencionadas actividades son también llamadas Administracion de

Operaciones.

Ademas la ingenieria industrial esté relacionada con el manejo de inventarios para
hacer del proceso de manufactura mas eficaz y eficiente. Los ingenieros industriales
también estan involucrados con actividades de disefio de productos, equipo, plantas y
estaciones de trabajo. Ahi la ergonomia y la economia de movimientos juegan un rol
muy importante. Finalmente pero no menos importante es que el ingeniero industrial
juega un importante papel en el desarrollo de los sistemas de Administracién de

calidad.

Gréfico N. 05: Ingenieria industrial
Fuente: infoingindustrial.blogspot.com/p/campo-de-accion.html
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Sistemas de manufactura

Son los procesos integrados de produccion orientados al logro de la calidad,
basados en la optimizacion del uso de recursos, y en los cuales las decisiones sobre
productos, procesos, organizacion e informacion interactian y afectan el desempefio

global de la empresa.

Implica la fabricacion de productos que satisfagan a los clientes, en las fechas y
términos estipulados con la calidad requerida y bajo principios de racionalizacion, de

minimizacién de costos y maximizacion de utilidades.

Su funcion principal es preparar la transicion del producto desde las

especificaciones de disefio hasta la manufactura de un producto fisico.

Su propdésito general es optimizar la manufactura dentro de la empresa
determinada. La planificacion de dichos sistemas incluye muchas actividades y
responsabilidades que dependen del tipo de operaciones de produccién que realiza la

organizacion particular.

Entre las actividades usuales estan las siguientes:
a) Determinar los procesos
b) Solucién de problemas y mejoramiento continuo

c) Disefo para capacidad de manufactura

La determinacion de los procesos implica establecer los procesos de manufactura
més adecuados y el orden en el cual deben realizarse para producir una parte 0 un

producto determinado, que se especifican en la ingenieria de disefio. El plan de
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procesos debe desarrollarse dentro de las limitaciones impuestas por el equipo de

procesamiento disponible y la capacidad productiva de la fabrica.

Un sistema de manufactura implica la fabricacion de productos que satisfagan a
los clientes, en las fechas y términos estipulados con la calidad requerida y bajo
principios de racionalizacion, de minimizacion de costos y maximizacion de

utilidades.

Distribucion de planta

Segin CHASE, R. (2009):

La distribucion de planta es aquella donde se encuentran ordenadas todas las areas
especificas de un planta ya sea industrial o de otro giro. El objetivo es arreglar los
elementos en forma tal que permitan un flujo de trabajo ininterrumpido en una
fabrica por lo que es importante reconocer que la ordenacion de planta orienta al

ahorro de recursos, esfuerzos y otras demandas.

Objetivo de la distribucién de planta

La misién de una buena distribucion es encontrar la mejor ordenacion de las areas
de trabajo y del equipo en aras a conseguir la maxima economia en el trabajo al

mismo tiempo que la mayor seguridad y satisfaccion de los trabajadores.

La distribucion en planta implica la ordenacion de espacios necesarios para
movimiento de material, almacenamiento, equipos o lineas de produccién, equipos

industriales, administracion, servicios para el personal, etc.
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Los objetivos de la distribucion en planta son:

» Integracion de todos los factores que afecten la distribucion.
Movimiento de material segun distancias minimas.
Circulacion del trabajo a través de la planta.

Utilizacion “efectiva” de todo el espacio.

Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

vV V V V V

Flexibilidad en la ordenacion para facilitar reajustes o ampliaciones.

Principios basicos de la distribucién en planta

Principio de la satisfaccion y de la seguridad:
A igualdad de condiciones, sera siempre mas efectiva la distribucion que haga

el trabajo maés satisfactorio y seguro para los trabajadores.

Principio de la integracion de conjunto:
La mejor distribucion es la que integra a los hombres, materiales, maquinaria,
actividades auxiliares y cualquier otro factor, de modo que resulte el compromiso

mejor entre todas estas partes.

Principio de la minima distancia recorrida:
A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribucion que permite que la

distancia a recorrer por el material sea la menor posible.

Principio de la circulacion o flujo de materiales:
En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribucién que ordene las areas de
trabajo de modo que cada operacion o proceso esté en el mismo orden o secuencia en

que se transformen, tratan o0 montan los materiales.

18



Principio del espacio cubico:
La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponible,

tanto en horizontal como en vertical.

Principio de la flexibilidad:
A igualdad de condiciones sera siempre més efectiva la distribucion que pueda ser

ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes.

Segun VAUGHN R. C. (1988) segunda edicion:

Costes en la distribucion de planta

La disposicion ideal de una planta deberia minimizar los costes totales o los costes
de funcionamiento a largo plazo. Esto incluye no sélo los costes obviamente
afectados por la distribucion, como el movimiento de los materiales, sino también
gran cantidad de costes que es muy probable que no sean tomados en cuenta. Algunos

de los méas importantes costes que debemos considerar son los siguientes:

Movimiento de materiales.

Este es con toda seguridad el mayor coste afectado directamente por la disposicion
de planta. Para minimizarlo, la planta debe estar lo mas mecanizada posible, evitando
manipulaciones manuales, tanto como lo permita la propia planta y los productos
afectados. El flujo de los materiales debe discurrir de manera regular desde la
recepcion y el almacenaje de las materias primas y semielaboradas hasta la entrega,

pasando por las operaciones de produccion.
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Redistribucion y ampliacion.

Si razonablemente puede preverse una ampliacion o un cambio de la distribucién

en el futuro.

Utilizacion econdémica del espacio disponible.

Los ingresos que se obtengan del funcionamiento de la planta deben pagar las
inversiones, la calefaccion, la iluminacion y el mantenimiento de cada metro
cuadrado de terreno disponible. Debemos minimizar las distancias entre maquinas y

partes del equipo y hacer el mejor uso de la altura del techo disponible.

Factores que afectan a la distribucion en planta.

» Materiales (materias primas, productos en curso, productos terminados).
Incluyendo variedad, cantidad, operaciones necesarias, secuencias, etc.
Maquinaria.

Trabajadores.

Movimientos (de personas y materiales).

Espera (almacenes temporales, permanentes, salas de espera).

Servicios (mantenimiento, inspeccion, control, programacion, etc.)

vV V. V V V VY

Edificio (elementos y particularidades interiores y exteriores del mismo,
instalaciones existentes, etc.)

» Versatilidad, flexibilidad, expansion.

Metodologia de la distribucion en planta

La distribucidn en planta supone un proceso iterativo como el de la siguiente:
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Convencimiento de que la
solucién es la adecuada

Gréafico N. 06: Metodologia de la distribucién en planta
Fuente: VALLHONRAT y COROMINAS

Planear el todo y después los detalles

Se comienza determinando las necesidades generales de cada una de las areas en
relacion con las demas y se hace una distribucion general de conjunto. Una vez
aprobada esta distribucion general se procedera al ordenamiento detallado de cada

area.

Plantear primero la disposicion lineal y luego la disposicion préctica

En primer lugar se realizar una distribucion teorica ideal sin tener en cuenta
ningln condicionante. Después se realizan ajustes de adaptacion a las limitaciones

gue tenemos: espacios, costes, construcciones existentes, etc.

Planear el proceso y la maquinaria a partir de las necesidades de la
produccién

El disefio del producto y las especificaciones de fabricacion determinan el tipo de
proceso a emplear. Hemos de determinar las cantidades o ritmo de produccion de los

diversos productos antes de que podamos calcular qué procesos necesitamos.
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Planear la distribucion basandose en el proceso y la maquinaria

Antes de comenzar con la distribucion debemos conocer con detalle el proceso y la
maquinaria a emplear, asi como sus condicionantes (dimensiones, pesos, necesidades

de espacio en los alrededores, etc.)

Proyectar el edificio a partir de la distribucion.

La distribucion se realiza sin tener en cuenta el factor edificio. Una vez
conseguida una distribucion optima le encajaremos el edificio necesario. No deben
hacerse méas concesiones al factor edificio que las estrictamente necesarias. Pero
debemos tener en cuenta que el edificio debe ser flexible, y poder albergar distintas
distribuciones de maquinaria. Hay ocasiones en que el edificio es mas duradero que

las distribuciones de lineas que puede albergar.

Planear con la ayuda de una clara visualizacion.

Los planos, graficos, esquemas, etc., son fundamentales para poder realizar una
buena distribucion. El disefio del producto y las especificaciones de fabricacion

determinan el tipo de proceso a emplear.

Planear con la ayuda de otros.

La distribucion es un trabajo de cooperacion, entre los miembros del equipo, y
también con los interesados (cliente, gerente, encargados, jefe taller, etc.). ES mas
sencillo conseguir la aceptacion de un disefio cuando se ha contado con todos los

interesados en la generacion.
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Comprobacion de la distribucion.

Todos los implicados deber revisar la distribucion y aceptarla. Después pueden
sequirse definiendo otros detalles, Este sistema se encuentra tipicamente en la

produccion en masa o en las operaciones de proceso continuo.

Vender la distribucion.

Debemos conseguir que los demas acepten nuestro plan. Si queremos vender
nuestra idea o proyecto no debemos dar rodeos ni ir por las ramas. Por el contrario,

es necesario ser conciso y centrarse sélo en lo que interesa mostrar.

Segln GARCIA A. (1998):

Tipos de distribucion en planta.

Es evidente que la forma de organizacion del proceso productivo resulta
determinante para la eleccion del tipo de distribucién en planta.

Distribucion por posicion fija

Se trata de colocar la unidad principal de producto en una posicion fija, de manera
que hasta ella lleguen todos los flujos de materiales y de trabajadores. Es muy
recomendable emplearla cuando el producto es dificil de manipular (Fabricacion de
barcos, maquinaria, aviones, etc.). Debido a su gran flexibilidad, también es buena
solucion para aquellos casos en los que se suceden muchos cambios en el producto o

en el propio proceso.
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Ventajas
o Selogra una mejor utilidad del aprovechamiento de la maquinaria.
o Esun mejor ambiente para el trabajador y un buen incentivo.
o Es mas productiva la produccion y en la que se pueden lograr las metas

propuestas.

Gréafico N. 07: Distribucion por posiciér;fija
Fuente: blogspot.com/2010/09/ventajas-de-la-distribucion-de-la.html

Distribucion por funciones o zonas

Se trata de situar maquinas e instalaciones similares agrupadas en una misma zona.
Por ejemplo, todos los tornos o fresadoras de un mismo taller. Aungue tiene ventajas
que se derivan de la especializacion de tareas y funciones, lo cierto es que el flujo de
materiales entre zonas es bastante elevado, por lo que se hace necesario que los

envios se realicen a través de lotes, generandose un gran volumen de stocks.
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Gréfico N. 08: Distribucién por funciones
Fuente: http://www.google.com.ec/imgres?q= por proyecto.

Distribucion enfocada al producto

En este modelo se sigue una secuencia fisica similar a la secuencia del producto
que se fabrica. Un ejemplo claro son las lineas de montaje. El producto va
desplazandose de puesto siguiendo la secuencia de transformacion de materias primas
en productos terminados.

La distribucion con enfoque al producto consigue una reducida manipulacion de
materiales y una utilizacion mas eficaz de la mano de obra. El inconveniente se
encuentra en su campo de aplicacién que se limita a talleres o fabricas con pocos
productos y que tengan ademas un proceso de fabricacién similar.
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Gréafico N. 09: Distribucion enfocada al producto
Fuente:http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/4%20Distribucion%20en%20planta.pdf

Distribucion por células

Cuando los productos son muchos y sus procesos de fabricacion no se ajustan
totalmente a la misma pauta, se hace recomendable idear varios layouts que sigan
facilmente la misma secuencia que unos pocos e hipotéticos procesos que engloben a
todos los demas.

Area de
ensamblaje

[E ]
—ﬂihTo—rF—- e E

! Embarques

Gréfico N. 10: Distribucién por células
Fuente: http://distributionplant.blogspot.com/distribucion-hidricas-de-celulas-de.html
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Administracion de la produccién

Definicién

Las actividades relacionadas con el sistema de la produccion se refiere al disefio
del producto, disefio del proceso, seleccion del equipamiento y capacitacion del
personal, seleccion de los materiales, seleccion de los proveedores, localizacion de
plantas, distribucion interna de plantas, programacion del plan e implementacion del
sistema. La administracion de la produccion, es la administracién de los recursos

productivos de la organizacion.

Las 5 P de la administracion de la produccion

Son la fuerza de trabajo

PERSONAS directa e indirecta.

SISTEMAS DE
PLANIFICACON
Y CONTROL

Son los procedimientos .
Fébricas o ramas en

y la informacién que )
donde se realiza la

utiliza la gerencia para -,
produccion.

maneiar el sistema.

PROCESOS

Son los pasos Materiales, suministros

necesarios para lograr la que pasan a través del

produccion

sistema.

Gréfico N. 11: Las 5 P de la administracion de la produccion
Fuente: Ing. MSc. Wilson Velastegui
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Desafios de la administracion de la produccién

Acelerar el tiempo que lleva la produccion de nuevos bienes.

Desarrollar sistemas de produccion flexibles (personalizacion).

Administrar redes de produccion globales.

Desarrollar nuevas tecnologias de procesos en los sistemas de produccion
existentes.

Obtener y conservar alta calidad.

Administrar una fuerza laboral diversa.

Adaptarse a las nuevas normas ambientales, éticas y reglamentarias.

Prioridades de las operaciones

Costo

Calidad y confiabilidad del producto
Velocidad de entrega

Confiabilidad en la entrega
Afrontar los cambios en la demanda

Flexibilidad y velocidad de introduccion de nuevos productos

Modelo del sistema de produccion.

Un proceso productivo consiste de 1) objetivo, 2) insumos (inputs), 3) proceso de
transformacion, 4) producto (output) y 5) control (incluyendo la accién correctiva, o
ajuste).

1). Para cualquier actividad de produccion debe estar definido claramente un
objetivo. Deben definirse las caracteristicas del producto y las tecnologias a aplicar en

su produccidn, asi como los métodos para su control.
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2). Los insumos son todos los recursos utilizados en la produccion, tales como las

materias primas y otros materiales (embalaje por ejemplo), la mano de obra, energia e

informacién de diverso tipo.

3). El proceso de transformacion incluye la planta y el equipamiento que permite

la transformacidn de los insumos en producto.

4). El producto es la salida, el resultado, del sistema productivo.
5). El control se refiere al sistema utilizado para evaluar el producto con referencia

al objetivo del sistema y todos las acciones resultantes conducentes a lograr la

adecuacion a ese objetivo.

INSUMOS (2)

Mano de obra

Energia
Informacion

Materias primas y Materiales

PROCESO (3)

o del Proceso

A

SALIDA (4)

h 4

Planta con
equipamiento de
proceso o ensamble

del Producto

Desempefio

h 4

~~ Modificacion de los insumos > I./'f Evaluacion

Producto

.............

OBJETIVO (1)

CONTROL (3)

Gréfico N. 12: Sistema de producciéon (o manufactura).
Fuente:http://www.fing.edu.uy/iimpi/academica/grado/adminop/Teorico/AO_2_Ogawa.pdf
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Gerencia de operaciones

La planeacion de la produccion es una de las actividades fundamentales que se
deben realizar con el fin de obtener mejores resultados en cualquier area. El principal
propdsito del plan total o planeacion total es especificar la combinacion optima de la
taza de produccion, nivel de fuerza laboral y del inventario disponible. Es de notar

que el plan total siempre antecede al programa maestro.

walar zostanido para el accionista

l
|
Estrategia de productividad Estratagia de crecimiento de ingresos
Perspectiva b e ] .
- : jarar Aumentar Mejorar Expandir
financiers estructura utilizapi-ﬁn valor para npnrtEnidadES
de costes de activos el cliente de ingresos
Fropuesta de wvalar al cliente
|
Perspectiva !
del cliente
Frecio  Calidad Disponibilidad Seleccion Funcionalidad Semicios  Socios Marza
| Il Il
I I I
Atdbutos del productossenicio Relzeian MIgen
i A
Fersgei:thra Gestion de operaciones  Gestion de clientes Innawasion Regulacién social
pr-:-ciS-:- Producir v entregar  hejorar el walor para ':p";adru';'t-'s:if Mejorar comuridades
ntemo Productas v servicios el clierte senvicins y medio ambiente
" F
. Capital humana: i i -
L faue e
- ° InElalNeEnEs - Gisterna - Liderazga
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Gréfico N. 13: Planeacion de la produccion
Fuente: Robert S. Kaplan & David P. Norton (2004), Pg 96
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Segin BOLAND L. (2007)

Ventajas y desventajas de planificacion

La planeacion puede parecer dificil, ya que requiere la basqueda de datos, analisis
rigurosos de los mismos y esfuerzo mental para decidir por anticipado futuras
acciones. Sin embargo, si bien es cierto que pronosticar el futuro con un grado de
exactitud no resulta sencillo y hasta a veces parece imposible, desde el punto de vista
de la eficiencia y eficacia general de la organizacion, la planificacién posee las

siguientes ventajas:

» Hace posible el control. La planificacion establece objetivos o estandares
que se usan para controlar. En la funcion de control, se comparan el
desempefio actual contra los objetivos, se identifica cualquier deviacién
importante y se toma las acciones correctivas necesarias. Sin la

planificacion no habria ninguna forma de controlar.

» Facilita la coordinacién de actividades e iniciativas y reduce duplicaciones

y superposiciones de esfuerzos.

» Crea en las personas conciencia de la necesidad de pensar en términos de

eficiencia y efectividad de las acciones.

Segan ZERILLI (1994)

Los inconvenientes de mayor significacion que se pueden identificar son:

EL TIEMPO: Que puede ser un factor negativo considerado desde dos puntos de

vista.
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a) El necesario para elaborar la planificacion con la velocidad y oportunidad que
requieren las circunstancias.

b) EI que utiliza para la planificacion y se deja de dedicar a la accion. Cabe
resaltar en este punto la importancia del criterio del administrador, de limitar
el grado de detalles de la planificacién, ya que si desea planificar todo hasta el

ultimo detalle no tendra tiempo para la realizacion de las acciones.

LA RIGIDEZ: La presencia de una panificacion formal, tiende a reducir la
flexibilidad de las acciones, de la iniciativa y de la capacidad de las personas de

orientarse hacia planes flexibles.

RESTRICCION A LA INICIATIVA: Esta desventaja estd asociada al grado de

flexibilidad y detalle con que son elaborados los planes.

COSTO: Si bien toda la planificacion formal ocasiona determinado costo, no debe
ser considerado un argumento para abandonar el valor que implica el planear por
anticipado acerca de los objetivos que una organizacién, un grupo o un individuo

debe alcanzar.

Mejoramiento continuo

Segun NIEBEL (2009):

El proceso de mejora continua es un concepto que pretende mejorar los productos,
servicios y procesos. Es una actitud general que debe ser la base para asegurar la
estabilizaciéon del proceso y la posibilidad de mejora. Cuando hay crecimiento y
desarrollo en una organizacion o comunidad, es necesaria la identificacion de todos
los procesos y el analisis mensurable de cada paso llevado a cabo. Algunas de las

herramientas utilizadas incluyen las acciones correctivas, preventivas y el analisis de
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la satisfaccion en los miembros o clientes. Se trata de la forma mas efectiva de
mejora de la calidad y la eficiencia en las organizaciones.

Manejo de materiales (MRP)

Segiin FORSLUND (2010)

El MRP (Sistema de Planeacion de Requerimiento de Materiales) es el sistema de
planificacion de materiales y gestion de stocks que responde a las preguntas de,
cuanto y cuando aprovisionarse de materiales. Este sistema da por érdenes las
compras dentro de la empresa, resultantes del proceso de planificacion de necesidades

de materiales.

Mediante este sistema se garantiza la prevencion y solucién de errores en el
aprovisionamiento de materias primas, el control de la produccién y la gestion de

stocks.

La utilizacion de los sistemas MRP conlleva una forma de planificar la produccion
caracterizada por la anticipacion, tratdndose de establecer qué se quiere hacer en el
futuro y con qué materiales se cuenta, 0 en su caso, se necesitaran para poder realizar
todas las tareas de produccion.

Es un sistema que puede determinar de forma sistematica el tiempo de respuesta

(aprovisionamiento y fabricacion) de una empresa para cada producto.

Segtn CHASE (2009):

“Este sistema calcula las cantidades de producto a fabricar, los componentes
necesarios y las materias primas a comprar para poder satisfacer la demanda del
mercado obteniendo los siguientes resultados:

» Un plan de produccién especificando las fechas y contenidos a fabricar.
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» El plan de aprovisionamiento de las compras realizadas.
» Informes de excepcion

» Beneficios — Implicaciones.”

Objetivos de manejo de materiales

Reducir el costo de produccion mediante un eficiente manejo de materiales, de

manera mas especifica:

1. Aumentar la eficiencia del flujo de material. Asegurando la disponibilidad de materiales
cuéando y ddénde se necesiten.

2. Reducir el costo del manejo de material.

3. Mejorar la utilizacion de las instalaciones.

4. Mejorar las condiciones de seguridad y de trabajo.

5. Facilitar el proceso de manufactura.

6. Incrementar la productividad.

Beneficio del manejo de los materiales
Reduccidn de costos.

Aumento de capacidad.

Mejor distribucion
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Principios del manejo de materiales
1. Eliminar
Si no es posible, se deben hacer las distancias del transporte tan cortas como sea

posible. Debido a que los movimientos mas cortos requieren de menos tiempo y

dinero que los movimientos largos.

2. Mantener el movimiento.

Si no es posible se debe de reducir el tiempo de permanencia en las terminales de

una ruta tanto como se pueda.

3. Emplear patrones simples.

Si no es posible, se deben de reducir los cruces y otros patrones que conducen a

una congestion, tanto como lo permitan las instalaciones.

4. Transportar cargas en ambos sentidos.
Si no es posible, se debe de minimizar el tiempo que se emplea en "transporte

vacio". Pueden lograrse sustanciales ahorros si se pueden disefiar sistemas para el

manejo de materiales que solucionen el problema de ir o regresar sin una carga util.
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Tabla N. 01: Tipos de industria

TIPO DE
INDUSTRIA

Ensamblar

para almacenar

Fabricar para

almacenar

Ensamblar por

pedido

Fuente: Investigador

Segun el investigador

EJEMPLOS

Combina muchas
partes y/o
componentes en un
producto terminado el
cual es almacenado en
inventario para
satisfacer la demanda
de los clientes

Los bienes son
producidos con
maquinas en el lugar
de ensamblarlos. Se
trata de bienes
estandar almacenados
en el inventario.

Un ensamblaje final
estd formado por
opciones estandar que
el cliente escoja.

BENEFICIOS
ESPERADOS

MUCHO
Cumplir con la
demanda del
mercado.

Disminuir los
tiempos de espera
para la entrega.

POCO
Incrementa los
tiempos y costos de
entrega de  los
pedidos.

MUCHO
Se coordina las
ventas, compras e€s
decir se tiene un plan
de produccion.

El manejo de materiales dentro de una bodega o area de almacén por lo general es
una actividad de mano de obra intensa, ya que la mayor parte del manejo de
materiales en el mundo se realiza de manera manual, o en el mejor de os casos en

forma semiautomatica.
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Se consideran cuatro tipos de procedimientos de lotificacion.

Tabla N. 02: Tipos de lotificacion

Tipo 1:

No

lotificacion.

El tamafio de las 6rdenes
es igual a la necesidad neta.

Tipo 2:

Lote minimo

El tamafio de la orden es
igual a una cantidad
determinada si la necesidad
neta es inferior a la misma, e
igual a la necesidad si es
superior a dicho minimo.

Tipo 3:

Lote fijo

El tamafio de la orden es
multiplo de un tamafio de
lote (el menor multiplo no
inferior a la necesidad neta).

Tipo 4:

Lote minimo
con stock de
seguridad

Equivale al tipo 2
considerando que la
necesidad bruta estricta se
incrementa en el stock de
seguridad (en cierta forma
no se contabiliza la cantidad
representada por el stock de
seguridad como disponible).

Fuente: Segln Joan B. Fonollosa (1999)

Planeacion de recursos de materiales (MRP I1)

La planeacion de recursos de manufactura es un sistema de informacién integrado
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que va mas alla del MRP de primera generacion para sincronizar todos los aspectos
del negocio. EI MRP Il coordina la ventas, compras, manufactura, finanzas e
ingenieria para adaptar un plan de produccion y utilizando una sola base de datos

unificada para planear y actuar las actividades.




Segun Joan B. Fonollosa (1999)

Caracteristicas adicionales del MRP 11 respecto al MRP |
» Planificacion (y hasta cierto punto control) de capacidad.
» Niveles de planificacion definidos.

» Posibilidades de simulacion.
» Mejora la capacidad de organizacion con el fin de aumentar la competitividad.

Hipotesis

La distribucion de planta incide en el manejo de materiales de calzado de la
empresa DAV-SPORT.

Determinacién de variables:

Variable Independiente

Distribucion de la planta

Variable Dependiente

Manejo de materiales de calzado
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CAPITULO 111

Enfoque

El presente trabajo investigativo estuvo enmarcado dentro del paradigma critico
propositivo, es predominadamente cuali-cuantitativo por lo que se realizo
investigacion en todos los factores y causas referentes al tema del proyecto, buscando
la comprension de los hechos desde un marco de referencia analizando el problema
para traducirlo en un instructivo y el correcto desarrollo de las actividades que son
caracteristicos propios del paradigma cuantitativo buscando causas, efectos y
resultados con sustento cientifico y profesional para solucionar el problema de
distribucion de la planta en el &rea de manufactura, mejorar la eficiencia de los

procesos productivos en la empresa de calzado “DAV-SPORT”.

Modalidad bésica de la investigacion
Investigacion de campo
Se utilizé una investigacion de campo para estar en contacto de forma directa con

la realidad en el lugar de los hechos, todo esto con el fin de recolectar informacion

sobre el problema que se investigo.

Investigacion Bibliografia — Documental

Se efectud una investigacion bibliografica- documental con el objetivo de detectar,

ampliar, profundizar, recopilar la informacion y los lineamientos a seguir acorde a las
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necesidades de produccion, este tipo de investigacion permitié diferentes enfoques,
sea esta en libros, manuales, revistas, internet, asesorias profesionales, visitas de

campo, etc.

Proyecto factible

Es un proyecto factible porque soluciona un problema existente, permitiendo
desarrollar de una propuesta de un modelo practico que permita solucionar
dificultades reales y perjudiciales dentro del entorno laboral de facil entendimiento y

concientizacion a todos los que forman parte de “DAV-SPORT”.

Nivel de tipo de investigacion

El tipo de investigacion llega a varios niveles, llega a un nivel exploratorio cuando
se da un diagnoéstico para conocer las particularidades del problema conociendo las
caracteristicas de la empresa “DAV-SPORT”, alcanza un nivel descriptivo para
determinar cudles son las implicaciones del sistema, como se origino, en que

situaciones esta, lo cual permite describir el problema tal como ocurre en la realidad.

Poblacion y muestra

Poblacion

La poblacion que se tom6 en cuenta para desarrollar el presente trabajo se
fundamentd con el total de empleados que trabajan en la empresa “DAV-SPORT”

tanto administrativos como el personal del area de manufactura, contando con el

siguiente numero de personas.
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Tabla N. 03: Poblacién a investigar

10

Elaborado por: Investigador

Por ser un estrato pequefio la muestra con la que se trabaja es toda la poblacion

que representa el actual estudio.
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Operacionalizacion de variables

Tabla N. 04: Variable independiente: distribucion de planta

Conceptualizacion Dimensiones Indicadores items . Técnicas e
instrumentos
Consiste en la ordenada | Colocacién Posicion Fija ¢Existe  actualmente en la
colocacion fisica de los factores | Fisica Por Proceso empresa DAV- SPORT una Entrevista
disponibles, de modo que Por Producto distribucion adecuada para la Gerente
constituyan un sistema produccion?
productivo capaz de alcanzar los
objetivos fijados de la forma
mas adecuada y eficiente. ¢Existe un tiempo determinado
Factores Materiales para la fabricacion del calzado? Encuesta
Disponibles Personas Cuestionario
Informacion ¢Los trabajadores tienen un Personal
puesto de trabajo definido?
Entrevista
Sistema ¢El sistema de produccion de Gerente
Productivo Ahorro de recursos | DAV-SPORT permite aprovechar
Eficiente eficientemente los recursos?

Elaborado por: Investigador
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Tabla N. 05: Variable dependiente: manejo de materiales de calzado

Conceptualizacion Dimensiones Indicadores Items . Técnicas e
instrumentos
El manejo de materiales se | Reduccionde | Eliminar reprocesos ¢La empresa DAV- SPORT
puede concebir como un medio costos Reducir consta actualmente con un Entrevista
a través del cual se reducen los desperdicios registro de procesos para la Gerente
costos totales de produccion?
fabricacion mediante un control
méas eficiente del flujo de
materiales, una reduccion en los ¢Se cuenta con un flujo
inventarios 'y una  mayor Sistema Lineal, S adecuado para la produccion? Encuesta
seguridad en los procesos. Control de flujo | U, O Cuestionario
de materiales ¢Cree usted que la maquinaria Personal
se encuentra en el lugar
adecuado?
Lotes de
Reduccion de | produccién, tipos Entrevista
inventarios de pedidos. ¢La materia prima y productos Gerente

terminados en la empresa tiene un
lugar especifico de
almacenamiento?

Elaborado por: Investigador
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Analisis de resultados

Para determinar la distribuciéon de planta y el manejo de materiales de la empresa DAV-

SPORT, se destind una encuesta al personal conformado por 10 personas y la

entrevista dirigida al Gerente Propietario.

Encuesta

1.- ¢ Existe un tiempo determinado para la fabricacion del calzado?

Tabla N. 06: Cuadro estadistico porcentual de la pregunta 1

30,00%
60,00%
10,00%
10 100,00%

Elaborado por: Investigador.
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Tiempo de fabricacion

N

H No

i Algunos

Gréfico N. 14: Gréfica estadistica porcentual de la pregunta 1
Elaborado por: Investigador

Anadlisis

De una poblacion de 10 encuestados, 3 personas que corresponde al 30% creen
que si existe un tiempo establecido para la fabricacion de calzado, mientras que 6
trabajadores correspondiente al 60% consideran que no existe tiempo establecido para
la fabricacion de calzado y 1 persona menciona que en la elaboracion de algunos

calzados existe tiempo establecido para la produccion.

Interpretacion

Para la produccion de calzado no se cuenta con un tiempo establecido, ya que no
se cuenta con lineas especificas de produccion y no se ha realizado un estudio de
tiempos para el ensamble del calzado.
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2.- ¢ Tiene Ud. un puesto de trabajo definido?

Tabla N. 07: Cuadro estadistico porcentual de la pregunta 2

1 10,00%
9 90,00%
0 0,00%
10 100,00%

Elaborado por: Investigador

Puesto de trabajo

0% 1 10%

M Si
M No

id Rara vez

Grafico N. 15: Gréfica estadistica porcentual de la pregunta 2
Elaborado por: Investigador

Andlisis

De una poblacién de 10 encuestados, 9 empleados consideran que no tienen
puestos establecidos los mismos que corresponden al 90% y 1 persona menciona que

trabaja en un lugar establecido siendo el 10%.

Interpretacion

Por la falta de empleados cada empleado tiene que realizar varios trabajos,
definiendo el plan de trabajo para cada orden se podria considerar el incremento de
empleados para asi disminuir los tiempos de produccion y adiestrando a cada persona

en su puesto de trabajo.
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3.- ¢ Existe interrupcion en la produccién de calzado?

Tabla N. 08: Cuadro estadistico porcentual de la pregunta 3

7 70,00%
3 30,00%
0 0,00%
10 100,00%

Elaborado por: Investigador

Interrupcion en la produccion

0%

M Siempre
H Rara vez

i Nunca

Gréfico N. 16: Gréfica estadistica porcentual de la pregunta 3
Elaborado por: Investigador

Anélisis
De una poblacion de 10 encuestados, 7 personas manifiestan que siempre se

interrumpe el trabajo correspondiente al 70% y el 30% mencionan que rara vez se

interrumpe la produccién.

Interpretacion

Por la falta de continuidad en las lineas de produccion y la mala planificacién al
momento de realizar los pedidos de detiene el ensamble de calzado, ya que no se
cuenta con una organizacién y tiempos establecidos para la entrega de pedidos tanto

internos como externos asi interrumpiendo la produccién de la empresa.
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4.- ¢ Cree Ud. que la maquinaria se encuentra en el lugar adecuado?

Tabla N. 09: Cuadro estadistico porcentual de la pregunta 4

1 10,00%
8 80,00%
1 10,00%
10 100,00%
Elaborado por: Investigador
Lugar de la maquinaria
10% 10%
M Si
H No
i Parcialmente

Gréfico N. 17: Gréfica estadistica porcentual de la pregunta 4
Elaborado por: Investigador

Anélisis
De una poblacion de 10 encuestados, 1 empleado corresponde al 10% manifiesta
que la maquinaria se encuentra en los lugares adecuados, el 80% declara que la

maquinaria estd mal ubicada y el 10% restante expone que parte de la maquinaria se

encuentra en el lugar adecuado.

Interpretacion
La distribucion de la maquinaria, los departamentos y las estaciones de trabajo

influyen en el manejo de materiales provocando cuellos de botella o la para de la
produccion, ya que estas interrumpen la secuencia en los procesos, colocando de
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forma continua, flexible y estableciendo lineas de produccién necesarias para

adaptarse a las condiciones cambiantes.

5.- ¢Ha recibido Ud. capacitacién acerca de la produccion de calzado?

Tabla N. 10: Cuadro estadistico porcentual de la pregunta 5

20,00%
80,00%

0,00%
10 100,00%

O 00| N

Elaborado por: Investigador

Capacitacion

0%

M Si
H No

kd Rara vez

Gréfico N. 18: Grafica estadistica porcentual de la pregunta 5
Elaborado por: Investigador

Anélisis
De una poblacion de 10 encuestados, 2 personas manifiestan que han sido

capacitadas sobre la produccién de calzado correspondiente al 20%, mientras que el

80% dice que no ha recibido capacitacion sobre el tema.
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Interpretacion

La capacitacion es un pilar fundamental en la produccion, por lo mismo planificar
una capacitacion continua a cada uno de los empleados de DAV-SPORT, ya que
mejora el desempefio, habilidades y cumpliendo asi con el objetivo de perfeccionar el

empleado en su puesto de trabajo.

6.- ¢Los procesos que realiza se los hace de acuerdo a un procedimiento

definido?

Tabla N. 11: Cuadro estadistico porcentual de la pregunta 6

2 20,00%
2 20,00%
6 60,00%
10 100,00%
Elaborado por: Investigador
Procedimientos de
Fabricacion
M Todos

id Parcialmente

H Ninguno

Gréfico N. 19: Gréfica estadistica porcentual de la pregunta 6
Elaborado por: Investigador
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Analisis

De una poblacién de 10 encuestados, 2 trabajadores corresponden al 20% expone
que todos los procesos tienen un procedimiento para la fabricacion de calzado, el
60% declara que no poseen un procedimiento para la elaboracion y el 20% ostenta

que parte de la produccién se lo hace con un procedimiento definido.

Interpretacion

Es necesario estandarizar los procesos para una buena planificacion de la
produccion del calzado, donde se disponga de informacion completa para la
elaboracion de cada pieza y asi de esta manera asegurar la utilizacion de métodos
Optimos, disminuir el tiempo de produccién y lograr excelente calidad del calzado.

7.- ¢Considera que una nueva organizacion de la planta le brindaria

beneficios para el trabajo diario?

Tabla N. 12: Cuadro estadistico porcentual de la pregunta 7

7 70,00%
1 10,00%
2 20,00%
10 100,00%

Elaborado por: Investigador
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Nueva organizacion

10% M Si
H No

i Parcialmente

Gréafico N. 20: Grafica estadistica porcentual de la pregunta 7
Elaborado por: Investigador

Anadlisis

De una poblacion de 10 encuestados, 2 trabajadores exponen que parcialmente les
facilitara el trabajo con una nueva organizacién correspondiente al 20%, mientras que
el 70% revela que con una nueva organizacion les ayudara a desempefiar mejor su
trabajo y el 10% afirma que no le ayudaria a mejorar su desempefio en el ensamble
del calzado.

Interpretacion
Una buena organizacién debe ser flexible, dividiendo y distribuyendo el trabajo

entre personas y departamentos determinando las relaciones que va a existir entre

ellas, para conseguir los fines propuestos de la empresa DAV-SPORT
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Entrevista realizada al gerente propietario

1.- ¢Existe actualmente en la empresa DAV-SPORT una distribucion

adecuada para la produccion?

La persona entrevistada manifestd, considero que hemos hecho una distribucion de

acuerdo a nuestro criterio.

2.- ¢El sistema de produccion DAV-SPORT permite aprovechar

eficientemente los recursos?

El entrevistado contesto, en el presente no pero creo que si se podria mejorar

mucho cambiando diferentes aspectos.

3.- ¢La empresa DAV-SPORT consta actualmente con un registro de procesos

para la produccion?

El entrevistado afirma que no se cuenta con un registro para los procesos de

produccién.

4.- ;La materia prima y los productos terminados en la empresa tienen un

lugar especifico de almacenamiento?

La persona entrevistada respondié que cuentan con bodegas pero en diferentes
sitios, también existen lugares de almacenamiento, por lo que seria conveniente

buscar una organizacion.
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Verificacion de hipdtesis

Hipotesis nula (Ho):

La distribucion de planta no incide en el manejo de materiales de calzado de la
empresa DAV-SPORT.

Hipotesis alterna (H1):

Una distribucién empirica no optimizara el manejo de materiales

Planteamiento Matematico

Ho = H1
Ho—H1=0

Nivel de Significacién

Para el estudio y el analisis de la hip6tesis planteada se ha escogido un nivel de

significacion del 5%.

Regién de Aceptacion y Rechazo

La region de aceptacion y rechazo se determina por la existencia de los grados de

libertad y su nivel de significacion, que se la obtiene de la siguiente manera:

(F-1)*(C-1)
(3-1) * (2-1)
22) =)

Q Q@ Q
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Cuando existe un grado de libertad igual a 2 y un nivel de significacion del 5%, el valor
del CHI-CUADRADO en la tabla es del 5.99.

Tabla N. 13: Frecuencias observadas

Elaborado por: Investigador

Valor Esperado

Ei=[(Z fila) x (X columna)]/XTotal

Tabla N. 14: Frecuencias esperadas

Elaborado por: Investigador
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Valor estadistico de la prueba X°

X?=Y [(O-E)*/E]

Tabla N. 15: Célculo del Chi-Cuadrado

Elaborado por: Investigador

De acuerdo con lo obtenido y lo establecido se rechaza la hipotesis nula ya que el valor
del chi-cuadrado esta fuera de la zona de aceptacion, por lo tanto se acepta la hipotesis
alterna, entonces: La errada ubicacién de la maquinaria no son aplicables para mejorar el

manejo de materiales en la produccion de calzado de la empresa DAV-SPORT.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

De los resultados adquiridos en la investigacion, se tiene una clara muestra que los
espacios fisicos no se los esta utilizando correctamente, la ubicacién de maquinaria es
incongruente con la produccion del calzado ya que existen pérdidas de tiempo en los
transportes, puesto que en el area de produccion se tiene maquinaria en mal estado
que no se la utiliza para el proceso de produccién, se encuentran demasiadas perchas

inutilizadas obstaculizando el paso y generando demoras en el manejo de materiales.

El manejo de materiales y el proceso de produccién de calzado se ve afectado
porque los trabajadores no cuentan con conocimientos que les permita realizar sus
actividades de forma técnica, si no que el conocimiento que poseen lo han adquirido
de forma empirica con el transcurrir del tiempo y en muchos de los casos con las
ensefianzas transmitidas por sus comparfieros que estan mas tiempo laborando en la
empresa, es decir que no han tenido una instrucciéon formal o capacitaciones para

mejorar el método de trabajo.

La investigacion realizada permitié concluir que no se cuenta con una correcta
distribucion de planta, que permita tener informacion por escrito y ayude a adquirir
conocimientos necesarios para que oriente a los trabajadores de forma clara sobre los

pasos que deben realizar para la elaboracion de calzado.
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Recomendaciones

Es preciso ubicar de forma correcta la maquinaria para tener un flujo continuo del
manejo de materiales, por medio de esto optimizar el tiempo de transporte de los
productos en proceso para asi lograr estandarizar el tiempo de produccién de cada

unidad.

Es esencial que los trabajadores sean sujetos de un plan de capacitacion donde
puedan obtener el mismo nivel de conocimiento sobre el proceso de produccion de
calzado, y mediante esto el trabajador sea capaz de realizar diferentes tareas dentro

del proceso.

Es de suma importancia disefiar una correcta distribucion de planta en donde
permita conocer con detalles las tareas, ubicacion de los materiales, los responsables
de cada labor y asi de esta forma disminuir los tiempos de produccion y mejorando la

calidad del calzado.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

Datos informativos

Tema

“DISTRIBUCION DE PLANTA PARA LA OPTIMIZACION DEL

MANEJO DE MATERIALES EN LA EMPRESA DE CALZADO DAV-SPORT
DE LA CIUDAD DE AMBATO”

Institucién Ejecutora: Universidad Técnica de Ambato - Facultad de Ingenieria

en Sistemas, Electronica e Industrial.

Beneficiarios: Investigador, Empresa “DAV-SPORT” y los estudiantes de la
FISEL.

Ubicacién: Provincia Tungurahua, Canton Ambato, Parroquia Atahualpa, Calle 22

de enero

Tiempo Estimado Para la Ejecucion: 6 meses
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Equipo Técnico Responsable:

Investigador

Tutor

Gerente propietario de la empresa

Operarios

Antecedentes de la propuesta

De una previa investigacion en la empresa DAV-SPORT se lleg6 a comprobar que
la distribucion actual de la empresa no es la mas adecuada, ya que afecta el flujo de
materiales dentro del proceso de produccion al momento de transportar de una area a
otra y por ello se pierde tiempo importante en los recorridos al asociarse cada una de
las areas de ensamble del calzado, lo cual incrementa el valor del producto y también

el tiempo de fabricacion.

Es evidente que para la organizacion actual de la empresa no se ha elaborado
ningun tipo de analisis o estudio para la distribucion de la maquinaria, por lo que es
indispensable realizar este trabajo de investigacion, asi ayudara a disminuir los costos

de transporte y del producto mismo.

DAV-SPORT como empresa conscientes que necesitan un cambio a su manera de
producir, es decir mejorar la distribucion de los espacios fisicos que estan siendo
subutilizados, organizando los puestos de trabajo segun el proceso productivo de
calzado y de igual manera retirando maquinaria innecesaria para el proceso se podra
lograr disminuir los tiempos de manufactura y mejorar los costos de produccion
alcanzando abaratar el costo del calzado para tener un mayor alcance en el mercado

local y nacional.
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Justificacion

Debido al crecimiento continuo del mercado de calzado en la provincia es de vital
importancia que DAV-SPORT implemente la propuesta del disefio de la distribucion

de la planta para optimizar la produccion.

La investigacion con un disefio apropiado tiene una utilidad econdémica ya que
permite un mejor flujo de materiales incrementando el rendimiento en cada area,
disminuir los costos, tener un incremento en la produccién y aumentar las ganancias

para la empresa.

Con el nuevo disefio de la empresa se logra reducir o eliminar el material
acumulado en proceso, ubicando cada &rea en una secuencia ordenada para que el
producto fluya rapidamente hacia la siguiente operacién y para que los trabajadores

no realicen recorridos innecesarios por la planta.

De igual manera se lograra la optimizacion de los espacios que ayudara a mantener
un ambiente laboral seguro, adecuado y buena ergonomia para los empleados,
brindandoles asi un puesto de trabajo en buen estado con equipos y herramientas
necesarias para un eficiente desempefio en las actividades encomendadas y mediante
esto conseguir el aumento en la productividad, mejorar la calidad del producto,

reducir costos y poder ser competitiva en la industria de calzado nacional.

El beneficiario mas importante es la empresa, puesto que al tener una distribucion
adecuada puede mejorar su produccién, reducir los costos del calzado, aumentar sus
ventas y asi logrando ser competitiva en el mercado local y nacional, el proyecto me
permitio fortalecer los conocimientos teoricos practicos adquiridos en toda la carrera,
ademas sera un aporte hacia los estudiantes de la facultad para investigaciones sobre

la redistribucién de planta.
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Objetivos

Objetivo general

Disefiar una nueva distribucion de planta para la optimizacion del manejo de

materiales en la empresa de calzado DAV-SPORT

Objetivos especificos

e Analizar la distribucion actual mediante el método planeacion sistematica de
la distribucion.

e Determinar los parametros requeridos por el software WinQSB, tales como
costos, distancias y ubicacion de cada proceso.

e Aplicar del software para determinar el espacio y el orden de la maquinaria.

e Elaborar el nuevo plano de la ubicacion de la maquinaria y espacios segtn los

resultados obtenidos.

Andlisis de factibilidad

Cientifico — Técnica

La propuesta enmarcada sobre la distribucion de planta en la empresa de calzado
DAV-SPORT para la optimizacién del manejo de materiales es factible ya que desde
el punto de vista técnico, los recursos necesarios son de facil acceso, ademas las
personas involucradas en el proceso no tendran inconveniente en adaptarse a la nueva
distribucion de la planta ya que se fundamenta en el mismo proceso que han venido

realizando.
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Econdmica — Financiera

La propuesta planteada tiene factibilidad econ6mica puesto que los duefios de
la empresa estan conscientes de las ventajas que se alcanzaran, optimizando los
espacios e incrementando la produccion de la planta, reduccion de tiempos en el
proceso de manufactura, y asi lograr disminuir los costos del calzado, razén por la
cual estan dispuestos a aportar con lo necesario para la futura implementacion del

proyecto.

Organizacional

Desde el punto de vista organizacional el proyecto propuesto es factible en
razon que la empresa DAV-SPORT cuenta con la infraestructura fisica requerida para
la distribucién de la planta en el area de manufactura, debido a que se optimizara los
tiempos de produccion, disminuird la distancia de transporte de los productos,
mejorara la organizacién de la maquinaria y el empleado estard satisfecho en su

puesto de trabajo ayudando al desarrollo de la empresa.

Fundamentacion Cientifico — Técnica
Antecedentes de la empresa DAV-SPORT

i

DAY - SPORT

La fabrica de calzado DAV-SPORT, surge en el afio de 1998, con una idea del
Eco. Sr. Omar Ortiz quien con la idea de crear de calzado para su familia, empezo la

elaboracion de calzado para sus hijos y pasa si mismo, y en vista que a muchas
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personas les agrado la confeccion de su calzado, decidid empezar a realizar unos
cuantos pares mas para los amigos y vecinos del sector.

Calzado DAV-SPORT, empez6 como un taller artesanal, donde existia unas pocas
mesas donde el Eco. Sr Omar Ortiz, junto a su esposa y dos empleados mas
empezaron a confeccionar calzado para poder cumplir sus primeros pedidos,
realizaban pocos pares de calzado, y al vender todos los productos que realizaban en

ferias de la ciudad, decide realizarse un préstamo para aumentar su produccion.

El nombre de la marca mas conocida que tiene la empresa es Daorb y proviene de
las iniciales de los nombres de sus dos hijos David y Adriana, y de las primeras letras
de los apellido Ortiz, y Basantes, es asi que se forma la palabra Daorb, que es la que
da nombre a la marca de la empresa, la empresa actualmente se encuentra ubicada en

la parroquia Atahualpa calle 22 de enero.

La vision de la empresa DAV-SPORT es: Calzado DAORB sera una organizacion
lider en la fabricacion y comercializacion de productos de cuero en el mercado
nacional e internacional que genere una alta rentabilidad y una mayor productividad,

resultado de una compromiso con innovacion, la tecnologia y la calidad.

La mision de la empresa DAV-SPORT es: Calzado DAORB es una marca
innovadora dedicada a la fabricacién y comercializacién de productos de cuero de
excelente calidad y garantia, que dirige sus esfuerzos a complacer las necesidades y
expectativas de sus clientes, cumplimiento, avances tecnoldgicos y compromiso

social con sus clientes.

64



Un detalle de los productos que comercializa la compafiia dentro del mercado es el

siguiente:

Calzado de mujer: marca Bellisima como botas y zapato de taco.
Calzado deportivo: marca Daorb como sport-eva, soccer y classic woman.
Calzado de montafia: marca Skyland como mountain-eva y tipo militar.

Calzado de hombre y de nifio como urban men, urban street y kids

Distribucion en planta

La distribucion de planta se refiere a la disposicion fisica de los puestos de trabajo,
de sus componentes, materiales y la ubicacion de la maquinaria, para que fluya de
mejor manera los procesos, garantizando la seguridad del trabajador y su satisfaccion

por el trabajo que realiza.

El estudio de la distribucion de planta busca contribuir al incremento de la
eficiencia de las actividades que realizan las unidades que conforman una
organizacion; asi como también proporcionar a los directivos y empleados el espacio
suficiente, adecuado y necesario para desarrollar sus funciones de manera eficiente y

eficaz.

Un estudio de la distribucién de planta se lo realiza cuando existe una nueva
estructura, nueva maquinaria, nuevos productos, aumento de produccion, disminucion
de personal, etc. También debe tomarse en cuenta al momento de realizar el estudio
de la distribucién de espacio, las relaciones de trabajo entre las unidades que
componen la empresa, la naturaleza, el volumen, frecuencia, procurando mantener
una secuencia operacional l6gica, permitiendo una adecuada supervision del trabajo y

comodidad en su realizacion. La distribucion final de planta debe ser flexible para
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cambios posteriores, ya sea de productos, incremento de tecnologia, 0 mejoramiento

de procesos.

Con la premisa de que la distribucion de planta optimiza los procesos es necesarios

citar los 6 principios basicos de la distribucion de planta:

1. Integracion de conjunto.- La distribucién optima serd la que integre al hombre,
materiales, maquinas y cualquier otro factor de la manera mas racional posible,

funcionando como un equipo unico.

2. Distancia minima recorrida.- Esta distribucion de planta busca adecuar los
materiales, maquinas y cualquier otro factor de manera que el personal y los
productos recorran distancias pequefias entre operaciones, es decir que se debe tratar

de colocar operaciones sucesivas inmediatamente continuas.

3. Circulacién o recorrido.- La mejor distribucion de planta sera la que tenga
ordenadas las areas de trabajo en la misma secuencia en que se debe transformar o

montar los materiales.

4. Espacio Cubico.- Serd mejor la distribucion de planta que utilice los espacios
horizontales y verticales, ya que de esta manera se obtienen ahorros de espacio. Una

buena distribucion de planta es la que aprovecha las tres dimensiones en forma igual.

5.- Satisfaccion y seguridad.- La distribucion optima, sera aquella distribucion que
brinde a los trabajadores seguridad y confianza para su trabajo satisfactorio.

6.- Flexibilidad.- Este principio hace referencia a que la distribucion de planta

efectiva serd la que pueda tener ajustes o se pueda reordenar a los mas bajos costos.
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Objetivo de la distribucién en planta.

“La mision del disefiador es encontrar la mejor ordenacion de las areas de trabajo y
del equipo en aras a conseguir la maxima economia en el trabajo al mismo tiempo

que la mayor seguridad y satisfaccion de los trabajadores.”

La distribucion en planta implica la ordenacion de espacios necesarios para
movimiento de material, almacenamiento, equipos o lineas de produccién, equipos

industriales, administracion, servicios para el personal, etc.

Los objetivos de la distribucion en planta son:

1. Integracion de todos los factores que afecten la distribucion.
2. Movimiento de material segln distancias minimas.

3. Circulacion del trabajo a través de la planta.

4. Utilizacién “efectiva” de todo el espacio.

5. Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

6. Flexibilidad en la ordenacion para facilitar reajustes o ampliaciones.

Distribucion por proceso.

Las operaciones del mismo tipo se realizan dentro del mismo sector (Ver en el grafico
N. 21).

A.- Proceso de trabajo: Los puestos de trabajo se sitian por funciones homonimas. En
algunas secciones los puestos de trabajo son iguales. Y en otras, tienen alguna

caracteristica diferenciadora, cbmo potencia, r.p.m.

B.- Material en curso de fabricacion: EI material se desplaza entre puestos diferentes
dentro de una misma seccion. O desde una seccion a la siguiente que le corresponda.

Pero el itinerario nunca es fijo.
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C. Versatilidad: Es muy versétil. Siendo posible fabricar en ella cualquier elemento
con las limitaciones inherentes a la propia instalacion. Es la distribucion mas
adecuada para la fabricacion intermitente 0 bajo pedido, facilitindose la

programacion de los puestos de trabajo al maximo de carga posible.

D.- Continuidad de funcionamiento: Cada fase de trabajo se programa para el puesto
més adecuado. Una averia producida en un puesto no incide en el funcionamiento de

los restantes, por lo que no se causan retrasos acusados en la fabricacion.

E.- Incentivo: El incentivo logrado por cada operario es Unicamente funcion de su

rendimiento personal.

F.- Cualificacion de la mano de obra.: Al ser nulos, o casi nulos, el automatismo y la

repeticion de actividades. Se requiere mano de obra muy cualificada.

Gréfico N. 21: Distribucién por proceso
Fuente:www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/taxonomia/distribucionpro
cesos.htm
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Distribucion de planta desarrollado por Muther

1. Relaciones en la Gréfica

En esta primera etapa se establecen las relaciones entre las diferentes areas; Se
elabora un diagrama sobre un formato especial llamada diagrama de relaciones (o
diagrama real, para abreviar; vea en el grafico N. 23). Una relacion es del grado
relativo de acercamiento, que se deseada o se requiere, entre diferentes actividades,
areas, departamentos, habitaciones, etc. Segun lo determine la informacion
cuantitativa de flujo de un diagrama desde-hacia, 0 méas cualitativamente, de las
interacciones funcionales o informacion subjetiva. Los valores que se les asignan a
las relaciones varian de 4 a -1, con base en las vocales que semanticamente definen la

relacion, como se muestra en el grafico N. 22.

" Valores més cercanos_ Valor_Lineas en ol digrama_ Colo

Absolutamente necesario 4
Especialmente importante

Importante
Ordinario

Sin importancia
No deseable

Grafico N. 22. : Clasificacion relaciones del SLP
Fuente: Niebel, (2009)
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Secretaria (SEC)

Recibidor (FOY)

Archivo (FIL)

Area de copiado (COP)

Bodega (STO)

ma relaciones del SLP
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2. Requerimientos de espacio

En la segunda etapa se establecen las necesidades de espacio en términos de los
pies cuadrados que existe. Estos valores se pueden calcularse con base en las
necesidades de produccion proyectadas para expansiones futuras o establecidas por
estandares legales. Ademas de los pies cuadrados, el tiempo y forma del &rea que se
desea definir, asi como la ubicacion respecto a los servicios que se requieran, pueden

ser aspectos muy importantes.

3. Elabore diagrama de relaciones de las actividades

En la tercera etapa se dibuja una representacion visual de las diferentes actividades.
El analista comienza con las relaciones absolutamente importantes (A), utilizando
cuatro lineas cortas paralelas para conectar las dos areas. Luego se procede con las
(E), utilizando tres lineas paralelas de aproximadamente el doble de longitud que las
lineas (A). Se continta este procedimiento con las I, O, etc., aumentando de manera
progresiva la longitud de las lineas, a la vez que intenta evitar que las lineas que
crucen o se enreden. En el caso de relaciones indeseables, las dos areas se colocan lo

mas alejada mente posible y se dibuja una linea serpenteante entre ellas.
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Gréfico N. 24: Diagrama relaciones entre actividades
Fuente: Niebel, (2009)

4. Distribucién segun la relacion de espacio

Se crea una representacion espacial escalando las areas en términos de su tamafio
relativo. Una vez que los analistas estan satisfechos con la distribucion, las areas de
compartan en planta. En la tarea no es tan facil como parece, por lo cual el analista
normalmente debe utilizar patrones. Ademas, se pueden introducir modificaciones al
plano con base en las necesidades del manejo de materiales, instalaciones de
almacenamiento, necesidades del personal, caracteristicas del edificio y los servicios

generales.
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Gréafico N. 25: Configuracion de la relacion espacial
Fuente: Niebel, (2009)

5. Evaluacion de arreglos alternativos

Debido a que existen tantas opciones de distribucion, no es nada raro encontrar que
varias Aparentan ser igualmente probables. En ese caso, se debe evaluar las diferentes
opciones para poder determinar la mejor solucién. Primero, es necesario que
identifique factores que se consideran importantes: por ejemplo, la posibilidad de que
se desea ampliar las instalaciones en el futuro, flexibilidad, eficiencia del flujo,
manejo de materiales eficiente, seguridad, facilidad de supervision, apariencia y
estética. Segundo, la importancia relativa de dichos factores debe establecerse a
través de un sistema de ponderaciones, como por ejemplo de 0 a 10. Luego se le
asigna a un valor a cada accion para satisfacer a cada factor. Muther (1973) sugiere la
misma escala de 4 a -1; 4 representa casi perfecto; 3 especialmente bueno; 2
importante; 1 resultado ordinario, 0 sin importancia; y -1, no aceptable. Después,
cada Valor se multiplica por su peso. Los productos de cada accién se suman y el

valor més grande indica la mejor solucion.

73



Grafico N. 26: Evaluacion de las alternativas
Fuente: Niebel, (2009)
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6. Distribucion seleccionada e instalacion

El paso final es implantar el nuevo método.

Gréfico N. 27: Diagrama de distribucion
Fuente: Niebel, (2009)

Manejo de WINQSB

El WINQSB es una herramienta para el manejo de métodos cuantitativos que inicio
con la version de Wingsb 1.0 y luego fue mejorado hasta llegar al Wingsb version 2.0

el cual esta conformado por 19 modulos, los cuales son:

1. ACCEPTANCE SAMPLING ANALYSIS (Anélisis de muestreo de aceptacion)
2. AGGREGATE PLANNING (Planeacion agregada)

3. DECISION ANALYSIS (Analisis de decisiones)

4. DYNAMIC PROGRAMMING (Programacion dinamica)

5. FACILITY LOCATION AND LAYOUT (Disefio y localizacion de plantas)

6. FORECASTING (Prondsticos)
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7. GOAL PROGRAMMING (Programacion por objetivos)

8. INVENTORY THEORY AND SYSTEM (Teoria y sistemas de inventarios)

9. JOB SCHEDULING (Programacion de jornadas de trabajo)

10. LINEAR AND INTEGER PROGRAMMING (Programacion lineal y entera)
11. MARKOV PROCESS (Procesos de MARKQOV)

12. MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING (Planeacion de Requerimiento de
Materiales)

13. NETWORKS MODELING (Modelacion de redes)

14. NONLINEAR PROGRAMMING (Programacion no lineal)

15. PERT y CPM

16. QUADRATIC PROGRAMMING (Programacion cuadratica)

17. QUALITY CONTROL CHART (Cartas de control de calidad)

18. QUEUING ANALYSIS (Anélisis de sistemas de cola)

19. QUEUING ANALYSIS SIMULATION (Simulacion de andlisis de sistemas de

cola)

Con la utilizacion de este Software, se puede encontrar la solucién a problemas
administrativos, de produccion, de recurso humano, direccion de proyectos,
programacion dindmica, modelos de redes, programacion no lineal, entre otros, tiene
la versatilidad de usarse en sistemas operativos de versiones diferentes como el
win95/win98/98Se/Me/2000/NT/XP/2003/Vista, ya que, ademas el uso del software
Wingsb sirve para la solucion y automatizacion de una gran cantidad de problemas de

caracter complejo de tipo cuantitativo.

Esté software fue creado para la toma de decisiones, para solucionar y automatizar
problemas, ya que contiene herramientas Utiles como las mencionadas anteriormente.
También, fue creado para resolver distintos tipos de problemas en el campo de la
investigacion operativa y para ser utilizado como una herramienta de apoyo para

estudiantes, docentes y personas en general que necesitan auxiliarse de un paquete de
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herramientas completo en el que puedan elegir la que mas se adapta a la necesidad o
problema de tipo cuantitativo, ya sea en el desarrollo acadéemico de las materias que
tengan relacion con los mddulos del WinQSB o como herramienta de aplicacion en

las empresas

Disefio y localizacion de plantas (Facility location and layout )

Para la resolucién de problemas de distribucion en planta el software utiliza un
método heuristico basado en el algoritmo CRAFT (Computerized Relative Allocation
of Facilities Technique), el cual permite obtener la mejor redistribucion de una planta
existente a través de transposiciones sucesivas de sus departamentos o unidades
estructurales, hasta alcanzar el costo minimo de las interrelaciones entre operaciones
0 departamentos.

A continuacion se listan los iconos contenidos en la barra de herramientas del

programa con sus funciones especificas.

@ Problema nuevo Mostrar andlisis de distancia
. Guardar como E Grafico

Imprimir |@I Relaj

Atrds/Salir E Abrir
@ Coplar Cortar

ﬂ Formato de nimero Fegar

|E| Alinear a la derecha Q Ajuste de fuente
Alinear a la izquierda & res olver probiema

Centrar fMostrar grafico de localizacion

m Ajustar altura de la celda EI iostrar grdfico de lineas de DP
g Ajustar ancho de la celda ﬂl Ment de resuitados

SPraxima iteracion El Calculador

E flostrar grifico de la DP @ Ayuda

Gréfico N. 28: Iconos importantes de facility location and layout
Elaborado por: Investigador
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Primeramente se seleccionard el comando New Problem en el menU File o

simplemente hara clic en el icono correspondiente a Problema nuevo.
El programa mostrara la siguiente ventana:

Prablem Specification

Problem Type Objective Criterion
07l loszdis Minimization

~ Functional Layoul _

~ Line Balancing " Maximization

Problam Titla:

Number of Existing Facilities: 0 |

Number of Planned New Facilities: |n

Number of Coordinate Dimensions (2/3): |2

oK ‘| cancal | | |

Gréfico N. 29: Ventana de parametros
Elaborado por: Investigador

A continuacion se describiran cada una de las casillas de esta ventana:

Problem Type (Tipo de problema): Como el caso que nos ocupa son los problemas

de distribucion en planta, entonces se hace clic en la opcion Functional Layout.

Objective Criterion (Criterio de la funcion objetivo): En funcion de las

caracteristicas del problema puede ser de minimizacién o maximizacion.

Problem Title (Titulo del problema): Se escribe el titulo con que se identifica el

problema.

Number of Functional Department (NUmero de departamentos funcionales).

Number Rows in Layout Area (Numero de filas en el area de distribucion).
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Number Columns in Layout Area (Numero de columnas en el &area de
distribucion).

La definicion del criterio de la funcion objetivo estard muy relacionada con las
caracteristicas de cada problema en particular. Si la unidad de contribucion utilizada
es el costo que representa mover una unidad de flujo por una unidad de distancia
entre un departamento y otro, entonces debe indicarse el criterio de minimizacion. En

caso de que se trate de unidades de ganancia o ingresos, serd maximizacion.

Proceso productivo

Para la elaboracion de calzado en la empresa DAV-SPORT se ha dispuesto la
distribucion del espacio fisico segun el criterio de las personas que laboran en la
misma, mas no se ha realizado un estudio sobre la optimizacién del espacio, del
tiempo, distancias a recorrer que se puede mejorar ubicando de una mejor manera la

maquinaria y puestos de trabajo.

Almacenamiento 1: Recepcion del cuero y materia prima.

Gréfico N. 30: Materia prima en bodegas
Elaborado por: Investigador
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Transporte 1: Se transporta la materia prima como cuero, refuerzos y forros hacia
el area de corte.

Operacidn 1: Cortado del cuero y forros utilizando moldes acorde a las tallas para
obtener las piezas que conforman el zapato.

Grafico N. 31: Corte del cuero y planta.
Elaborado por: Investigador

Operacion 2: Disminuir del ancho de los bordes del cuero para una mejor unién
entre las piezas.

-
Gréfico N. 32: Corte del cuero y planta.
Elaborado por: Investigador
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Transporte 2: Se transporta hacia el area de preparacion para coser los detalles
que van en la parte exterior del calzado.

Operacion 3: Se prepara el corte tizando los cantos que ayuda de guia para el

aparado y se numera los cortes.

Transporte 3: Se lleva las piezas del calzado hacia el area de estampado.

Operacidn 4: Se estampa el logotipo de la empresa en la parte exterior del cuero.

Gréfico N. 33: Estampado del logotipo.
Elaborado por: Investigador

Transporte 4: Se transporta hacia el area de aparado o hacia la bodega en caso de

Ser necesario.

Operacién 5: Aparado es decir el cosido de las piezas de cuero, forros y demas
componentes que conlleve la elaboracion de la parte exterior del zapato, esto de
acuerdo al modelo y talla necesaria. (La operacion mencionada se lo realiza fuera de

las instalaciones).
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Gréfico N. 34: Aparado del calzado.
Elaborado por: Investigador

Inspeccion 2: Revision del aparado. Se realiza un control del cosido, colocacion

de remaches, cuellos y demas aditamentos del zapato.

Transporte 5: El aparado es trasladado hacia el area de armado para continuar

con el proceso de ensamble.

Operacién 6: Aparado se coloca pega en el corte y la planta para posterior con la
ayuda de hormas adecuadas se grapa o se clava el corte con la planta, dando forma al

calzado.

Gréfico N. 35: Armado del calzado.
Elaborado por: Investigador
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Transporte 6: El armado se envia hacia el area de pulido.
Operacion 7: El pulido en si consiste en igualar el piso del corte en horma para
aplicar la pega a fin de que la adherencia con la planta sea la correcta, en la planta

también se coloca pagamento.

Operacion 8: Se realiza el enzuelado es decir la union de la planta con el armado.

Gréfico N. 36: Enzuelado del calzado.
Elaborado por: Investigador

Operacidn 9: Posterior se coloca en una maquina para que la compresion entre las

dos partes sea adecuada por todos los bordes.
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Gréfico N. 37: Prensado del calzado.
Elaborado por: Investigador

Espera 1: El calzado prensado se coloca en perchas para enfriar y tener un

pegado apropiado.

Operacion 10: Sacar las hormas.

Gréfico N. 38: Retirar la horma del calzado.
Elaborado por: Investigador

Transporte 7: Se traslada el calzado hacia el area de terminado.
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Inspeccion 3: Revision de posibles fallas que tenga el zapato durante todo el

proceso.

Operacién 11: Se procede a pintar las imperfecciones que se pudieron causar
durante el ensamble y retirar los hilos sobrantes de los cortes.

Operacion 12: Colocar plantillas, cordones para posterior ubicar en su caja

respectiva.

Grafico N. 39: Retirar la horma del calzado.
Elaborado por: Investigador

Transporte 8: Transporte hacia el area la bodega de productos terminados.

Almacenamiento 2: Se conserva en bodega hasta que se termine toda la orden
para su entrega.

Gréfico N. 40: Calzado terminado.
Elaborado por: Investigador
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Cursograma sindptico del proceso: elaboracion del calzado.

Almacenamiento en
bodega

Transporte hacia el
area de corte

Corte e inspeccion
de refuerzos
Transporte hacia el
area de armado

Almacenamiento en
bodega

Transporte hacia el
area de corte

Corte e inspeccion
de forros

Transporte hacia el
area de aparado

Almacenamiento en
bodega

Transporte hacia el
area de corte

Corte e inspeccion
de cuero

Desbaste de
bordes

Transporte hacia el
area de preparacion
Numeracién y
tizado

Transporte hacia

Transporte hacia el
area de aparado

Aparado

Inspeccion de
aparado

Transporte hacia
armado

Armado

Transporte hacia

Transporte hacia el
area de terminado

Inspeccion de fallas
Pintar
imperfecciones

Colocar plantilla y
cordones

Almacenamiento
producto terminado

Gréfico N. 41: Cursograma sindptico de la produccion de calzado

Elaborado por: Investigador
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Cursograma sindptico del proceso: elaboracion del calzado.

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario-/ Material / Equipe

Diagrama No. 1 Hoja:

Resumen

Producto:
CALZADO DAV-83

Actividad Actual | Propuesto | Economia

Actividad:
PRODUCCION DE CALZADO
Método:
ACTUAL / PROPUESTO

Operacion ©)|=18
Inspeccién [=] 38
Espera )]s
Transporte =
v

Almacenamiento

8
2-4

Lugar: DAV-SPORT

Tiempo (seg) 224,90

Realizado por: Esteban Lopez Fecha: 11-05-2013

Distancia (m)

TOTAL

DESCRIPCION

Cantidad | Distancia

Tiempo
Seg.

Actividad
\V4

ODe OBSERVACIONES

Almacenamiento en bodega

Transportar hacia el érea de corte 20

78,54

Corte de cuero, forros, refuerzos

Las dos actividades realiza el
mismo empleado

—»

Desbaste de bordes

Transporte hacia preparacion

Tizado y numeracion

Transporte hacia estampado

Estampado

Transporte hacia empleados externos
o0 hacia area de aparado

Depende la cantidad de pedido
para enviar al empleado externo

Aparado

Coser bordes

Incorporar forros

hdhdh

Corte de hilos

Inspeccion del aparado

Transporte hacia almacenamiento o
armado

Se almacena de acuerdo a
la prioridad de los pedidos

Incorporacioén de refuerzos

Colocar etiqueta

Incorporar horma

Pegado de planta

Transporte hacia pulido

Pulido

Enzuelado

Prensado

Enfriado

Retirar horma

% poe peee

Transporte hacia acabado y terminado

Inspeccion de fallas

Pintar imperfecciones

Colocar plantillas, cordones

Transporte hacia bodega

Almacenamiento producto terminado

TOTAL

Gréfico N. 42: Cursograma analitico de la produccion de calzado

Elaborado por: Investigador
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Distribucion de planta segun el método de Muther para la empresa de calzado
DAV-SPORT

1. Relaciones en la Gréfica

Para iniciar con el método de Muther se elabora el diagrama de relaciones
tomando en cuenta la proximidad adecuada en las distintas areas en la cual se deberia

manejar la empresa tomando en cuenta el proceso de produccién del calzado.

Para una adecuada clasificacion de relaciones se toma en cuenta en la tabla N° 16
la misma que se encuentra con una escala de 4 a -1, para ello se asignan vocales

segun la cercania de las areas.

Tabla N. 16: Valores de las relaciones en una escala de 4 a -1

] VALORES LINEAS EN
RELACION MAS VALOR EL COLOR
CERCANOS DIAGRAMA
ABSOLUTAMENTE A .
NECESARIO —
ESPECIALMENTE
IMPORTANTE E 3 AMARILLO
IMPORTANTE | 2 -
ORDINARIO 0 1
SIN
IMPORTANCIA U 0
NO DESEABLE X 1 \AAAA

Elaborado por: Investigador
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El estudio actual se muestra en la gréfica de relaciones N° 43 se ha tomado en

cuenta las tres bodegas que existen actualmente en la planta de produccion.

1 DISENO
2 CORTE
3 PREPARACION
4 APARADO
5 ARMADO
6 PEGADO
DE PLANTA

7 ACABADO

Y EMPACADO

8 BODEGA 1

9 BODEGA 2
10 BODEGA 3

Gréfico N. 43: Diagrama de relaciones estudio actual

Elaborado por: Investigador
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En el estudio propuesto de relacion de areas se ha considerado que la empresa
tiene tres bodegas las mismas que estan mal ubicadas y se ha considerado unir la
bodega 1 con la bodega 2 por lo tanto el diagrama de relaciones se muestra en la
grafica N° 44

1 DISENO

2 CORTE

3 PREPARACION

4 APARADO

5 ARMADO

6 PEGADO

DE PLANTA

7 ACABADO
Y EMPACADO

8 BODEGA 1

9 BODEGA 2

Gréfico N. 44: Diagrama de relaciones del estudio propuesto

Elaborado por: Investigador

2. Diagrama de relacion entre actividades
Como actividad siguiente se dibuja una representacion visual de las diferentes
actividades. Se inicia con el estudio de las relaciones absolutamente importantes (A),

utilizando cuatro lineas cortas paralelas para conectar las dos areas. Luego se procede
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con las (E), manejando tres lineas paralelas de aproximadamente el doble de longitud
que las lineas (A). Se continla este procedimiento con las I, O, etc., aumentando de
manera progresiva la longitud de las lineas, a la vez que intenta evitar que las lineas
que crucen o se enreden. En el caso de relaciones indeseables, las dos areas se

colocan lo més alejada mente posible y se dibuja una linea serpenteante entre ellas.

Para el estudio actual tenemos diez actividades las cuales se puede apreciar en la
grafica N°45, podemos notar de siete relaciones absolutamente necesarias, una
relacion especialmente necesaria, dos relaciones importantes y una relacién ordinaria,
ademas la actividad 1 no se ha considerado por lo que el rea de disefio se maneja de

forma independiente.

Grafico N. 45: Relacién entre actividades, estudio actual

Elaborado por: Investigador
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Para el estudio propuesto tenemos nueve actividades las cuales se puede apreciar en
la grafica N°46, podemos observar de ocho relaciones absolutamente necesarias, una
relacién especialmente necesaria y una relacion ordinaria, de igual manera la

actividad 1 no se ha considerado por lo que el area de disefio se maneja de forma
independiente.

Gréfico N. 46: Relacion entre actividades, estudio propuesto
Elaborado por: Investigador
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3. Distribucion segun la relacion de espacio

Posteriormente se crea una representacion espacial de las areas en términos de su
tamafio relativo. Una vez que los estudios de distribucion se encuentren correctos
segun las diferentes areas de la planta, también acorde a los procesos, manejo de
materiales, instalaciones de almacenamiento, necesidades del personal, caracteristicas

del edificio y los servicios generales.

Aparado Armado

Pegado de
planta

Acabado

y
Empacad

Gréfico N. 47: Relacion de espacio, estudio actual

Elaborado por: Investigador
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Aparado

Acabado Pegado d

¥ planta
Empacad(

Gréfico N. 48: Relacion de espacio, estudio propuesto

Elaborado por: Investigador

4. Evaluacion para una distribucion alterna

De los dos estudios realizados se evalua la mejor alternativa basada en los aspectos
siguientes; las diferentes areas de la planta, acorde a los procesos, manejo de
materiales eficiente, instalaciones de almacenamiento, necesidades del personal,
caracteristicas del edificio, la posibilidad de que se desea ampliar las instalaciones en
el futuro, flexibilidad, eficiencia del flujo, seguridad, facilidad de supervision,

apariencia, estética y los servicios generales.
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Se ha determinado un sistema de ponderacion considerando el valor alto la
caracteristica mas importante que se tomara en cuenta en la distribucion como se

presenta en la tabla N° 17.

Tabla N. 17: Caracteristicas y su valor de ponderacion.

NW AP OO0 0

Elaborado por: Investigador

Igualmente se asigna un valor a cada opcion para satisfacer cada factor; Muther
sugiere la misma escala de 4 a -1; 4 representa casi perfecto; 3 especialmente bueno;

2 importante; 1 resultado ordinario, 0 sin importancia; y -1, no aceptable.

Tabla N. 18: Valor para las caracteristicas ponderadas

Elaborado por: Investigador

A continuacién cada valor se multiplica por su peso, los productos de cada accion

se suman Yy el valor mas grande indica la mejor solucién.



Tabla N. 19: Valor para las caracteristicas ponderadas

Elaborado por: Investigador

VALORES Y VALORES PONDERADOS

PESO A B
8 3 24 3 24
8 3 24 4 32
8 2 16 4 32
7 3 21 3 21
7 2 14 4 28
6 3 18 4 24
4 2 8 2 8
4 2 8 3 12
3 1 3 2 6
2 1 2 1 2
138 189
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5. Seleccidn de la distribucion

Finalmente el estudio propuesto resulta como la mejor distribucion para la planta
de produccion de calzado de la empresa DAV-SPORT.

Disefio asistido por computadora

Para la aplicacion del software WinQSB en el médulo FACILITY LOCATION AND
LAYOUT se determina los siguientes parametros.

1. Calcular el tiempo de transporte entre cada proceso de produccion de calzado
en la empresa DAV-SPORT.

2. Seguidamente se calcula el costo de mover los materiales entre los diferentes
procesos de produccion, debido a que el transporte es manual se considera el
sueldo del empleado.

3. Se determina también el namero de filas y columnas en el plano actual de

planta trazando una cuadricula.

1. Célculo del tiempo de transporte
Para el calculo de tiempos se ha considerado la produccion diaria y los tiempos se

ha tomado es por docena, asi mismo se ha estimado tres muestras como se puede ver
en la tabla N° 24.
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1.1. Calculo de suplementos

Segun Chase — Jacobs, para el tiempo estandar se calcula mediante la siguiente
formula.

Te= Tn+ (Tn* Holgura)

Donde:

Te: Tiempo estandar.

Tn: Tiempo normal que emplea el operario para realizar su trabajo.

Holgura: Tolerancia para necesidades personales, retrasos o fatiga del trabajador.

El tiempo normal se tomO del movimiento de los empleados al realizar el
transporte de la materia prima y material en proceso, las holguras se han tomado de la
tabla de suplementos que se encuentra en el anexo 6 y se ha realizado las siguientes
tablas.

Para el suplemento condiciones atmosféricas se ha tomado en cuenta el entorno de

la fabrica y con datos obtenidos de prondsticos se aplica la formula a continuacion.
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Ambato

Temperatura Precipitaciones Viento

Gréfico N. 49: Prondstico del tiempo
Elaborado por: tiempo.mirbig.net/es/EC/19/3660689 _Ambato

Indice de enfriamiento = 35.74 + 0.6215 T — 35.75 V%16 4 0.4275 V016

Doénde:
T: Temperatura del aire en °F.

V: Velocidad del viento en mph.

Indice de enfriamiento = 35.74 + 0.6215 (54) — 35.75 (7)%1¢ + 0.4275 (7)%1¢

Indice de enfriamiento = 21,07
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Tabla N. 20: Suplementos de bodega a corte

Necesidades personales

Basico por fatiga

Trabajo de pie
Postura anormal -
Uso de fuerza 2
lluminacion -
Condiciones atmosféricas -
Tensidn visual -
Ruido -
Tensién mental -
Monotonia mental -
Monotonia fisica -
13

Elaborado por: Investigador

Tabla N. 21: Suplementos de corte a preparacion

Necesidades personales

Basico por fatiga

Trabajo de pie
Postura anormal -
Uso de fuerza -
lluminacidn -
Condiciones atmosféricas -
Tensidn visual -
Ruido -
Tensién mental -
. Monotonia mental -
. Monotonia fisica -
11

Elaborado por: Investigador
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Tabla N. 22: Suplementos de aparado a armado

Necesidades personales

Basico por fatiga

Trabajo de pie
Postura anormal -
Uso de fuerza 2
lluminacion -
Condiciones atmosféricas -
Tensidn visual -
Ruido -
Tensién mental -
Monotonia mental -
Monotonia fisica -
13

Elaborado por: Investigador

Tabla N. 23: Suplementos de armado a terminado

Necesidades personales

Basico por fatiga

Trabajo de pie
Postura anormal -
Uso de fuerza 1
lluminacidn -
Condiciones atmosféricas -
Tensidn visual -
Ruido -
Tensién mental -
. Monotonia mental -
. Monotonia fisica -
12

Elaborado por: Investigador
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Tabla N. 24: Tiempos de transporte en el proceso.

TIEMPO
PROCESO T1 | T2 | T3 | TP |sup| TE |,/ c| TEMPOTIEMPOT “pap
P VIAES | (seg) | T(hora) | o n
BODEGA1 |BODEGA 1 A CORTE DE REFUERZOS | 7,56 | 7,85 | 7,25 | 7,55 |0,13| 854 | 100 | 42,68 | 0,01185 | 0,01185
BODEGA 2 A CORTE DE CUERO 24,48] 238 24,51 24,26 |0,13| 27,42 | 1,00 | 137,09 | 0,03808
BODEGA2 |BODEGA 2 A CORTE DEFORROS | 17,27]18,41]19,01] 18,23 [0,13] 20,60 | 1,00 | 103,00 | 0,02861 | 0,09722
BODEGA 2 A CORTE DE PLANTA | 18,61[19,89|19,86| 19,45 [0,13] 21,98 | 1,00 | 109,91 | 0,03053
CORTE DE CUERO ADESBASTADO | 785 | 855 | 7,50 | 8,00 |0,11| 883 | 1,00 | 4438 | 001233 | 001233
DEL CUERO
CORTE  [CORTE DE REFUERZO A APARADO | 814 [ 7,85 | 7.96 | 798 [011] 886 | 1,00 | 4431 |001281| .
CORTE DE FORROS A APARADO 517 | 6,21 | 6,78 | 6,05 [011] 6,72 | 1,00 | 3360 | 000933 |
CORTE DE PLANTA A ARMADO 19,64]19,69]19,84] 19,72 0,11 21,89 | 1,00 | 109,46 | 0,03041 | 0,03041
DESBASTADO DEL CUERO
PREPARACION [APLICACION DE PEGAMENTO 13,67 |14,11|12,92| 1357 [0,11| 1506 | 1,00 | 7530 |0,02092 | 0,02092
DOBLADO DE BORDES A
ESTAMPADO
ESTAMPADO | ESTAMPADO 9,11 [ 9,01 | 917 | 9,10 |0,11] 10,10 | 1,00 | 50,49 | 0,01402 | 0,01402
APARADO ~ [INCORPORACIONDE REFUERZOS 1557 | 7,05 | 811 | 8,09 [0,13| 915 | 1,00 | 4573 | 001270 | 0,01270
APARADO A ARMADO
ARMADO | ARMADO A PULIDO 13,24]13,67]13,02[ 13,31 [0,13| 1504 | 2,00 | 150,40 | 0,04178 | 0,04178
PEGADO DE |- oCDO
SLANTA | ENZUELADO A CORRECCION DE  |1524|1478|1481| 14,94 (0,12| 16,74 | 100 | 8368 | 002325 | 002325
FALLAS
ACABADO Y | CORRECCION DE FALLAS
TERMINADG | RETIRAR HORMAS Y 30,42 30,61 /29,87 | 30,30 [0,12| 33,94 | 3,00 | 509,04 | 0,14140 | 0,14140
EMPAQUETADO
BODEGA3 |BODEGA 3
224,90 1539,06 | TOTAL 0,43

Elaborado por: Investigador.
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2. Célculo de transporte de materiales en el proceso de calzado

El célculo para el transporte de materiales se considera el sueldo del operario ya
que el transporte selo realiza manualmente por lo que se calcula el costo/hora del
empleado de la siguiente manera.

El empleado recibe 318 dolares mensuales.

horas dia horas
— % 30 = 240
dia mes mes
318 dolares 1 mes 1325 dolares
* = 1. _—
mes 240 horas hora

Posteriormente se realiza el célculo para determinar el costo de transporte de

materiales entre cada una de las areas.

Bodega 1 a Corte

délares hora
Costo = 1.325——— % 0.01185
hora lote
dolares
Costo =0.0157 ——
lote
Bodega 2 a Corte
délares hora
Costo = 1.325——— % 0.09722
hora lote
dolares
Costo =0.1288 ——
lote
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Corte a Preparacion

doblares hora
Costo = 1.325 x 0.01233
lote
dolares
Costo =0.0163 —
lote

Corte ha Aparado

dolares hora
Costo = 1.325 x (0.02164
lote
dolares
Costo =0.0287 ——
lote

Corte ha Armado

dolares hora
Costo = 1.325 * (0.03041
lote
dolares
Costo =0.0403 —
lote

Preparacién ha Estampado

dolares hora

Costo = 1.325 x (0.02092
hora lote

dolares

Costo =0.0277 ———

lote
Estampado ha Aparado

doblares hora

Costo = 1.325 *x (0.01402
lote
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dolares
Costo =0.0186 ———

lote
Aparado ha Armado
doélares hora
Costo = 1.325 x(0.01270
lote
dolares
Costo =0.0168 ——
lote
Armado ha Pegado de planta
dolares hora
Costo = 1.325 * (0.04178
lote
dolares
Costo =0.0554 ——
lote
Pegado de planta a Acabado y terminado
déblares hora
Costo = 1.325 * (0.02325
ora lote
dolares
Costo =0.0308 ———
lote
Acabado y terminado a Bodega 3
dolares hora
Costo = 1.325 x 0.1414
lote
dolares
Costo =0.1874 —
lote
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3. Para la aplicacién del programa WinQSB

a. Después de la instalacion del programa WinQSB se abre la aplicacién Facility
Location and Layout, el mismo que nos ayudara a determinar que distribucion
es la mejor opcion.

[ulEIEIR)

Grafico N. 50: Programa Facility Location and Layout

Elaborado por: Investigador

b. Al inicial la aplicacion Facility Location and Layout se nos muestra la
siguiente ventana y en esta se puede ejecutar una nueva aplicacion para
resolver la distribucion planteada.

Gréfico N. 51: Especificaciones del problema
Elaborado por: Investigador
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c. Enlatabla se especifica los siguientes parametros:

Problem Type (Tipo de problema): Como el caso que estamos tratando es un
problema de distribucion en planta, entonces se hace clic en la opcion Functional
Layout.

Objective Criterion (Criterio de la funcion objetivo): En funcién de las
caracteristicas del problema puede ser de minimizacién o maximizacion, pero como
en este caso tratamos de disminuir el costo de transporte elegimos minimizacion.
Problem Title (Titulo del problema): Se escribe el titulo con que se identifica el
problema, escribimos Distribucion de la planta DAV-SPORT.

Number of Functional Department (NUmero de departamentos funcionales): El
numero de departamentos que se encuentran dentro de nuestra planta en la cual
deseamos mejorar su distribucion.

Number Rows in Layout Area (Numero de filas en el area de distribucién): Se
escribe el nimero total de filas en las que se a dividido el area a mejorar.

Number Columns in Layout Area (Numero de columnas en el area de
distribucion): Se escribe el nimero total de columnas en las que se ha dividido el

area a mejorar.

En el grafico N° 52 a continuacién se muestra la tabla llena con los datos del

problema.
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Problem Specification

Problem Type Objective Criterion

" Facility Location P
ty ® Minimization:
@ Functional Layout

" Maximizati
" Line Balancing aximization

Problem Title: ‘DISTRIHUCION DE LA PLANTA DAV-SPORT ‘

Number of Functional Departments: ‘m

Number of Rows in Layout Area: ‘12

Number of Columns in Layout Area:

OK ‘ ‘ Cancel

Gréafico N. 52: Especificaciones del problema

Elaborado por: Investigador

En el layout inicial de la planta dentro del area de trabajo se considerd necesario
utilizar 12 columnas y 12 filas detallado en el Anexo 5, asi también es muy
importante exponer que el nimero de departamentos o areas de trabajo para este

estudio sera de diez y el objetivo es minimizar los costos.

d. A continuaciéon obtendremos la siguiente ventana en la cual se tomara en

cuenta los parametros seguidamente detallados:

Si en la distribucién que se va a realizar hay areas en las cuales no se pueden
mover de la ubicacion en la que se encuentran se escribird la palabra “yes” en la
columna denominada Location Fixed de lo contrario el programa ubicara la palabra
“no” automaticamente.

También se coloca el dato de flujo y costo por unidad de distancia en la columna
denominada Flow/Unit Cost, si el costo unitario no se introduce entonces se asume el
dato como unidades de flujo.
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Se ingresa la ubicacion de cada departamento segun las filas y columna en las cuales
se dividio anteriormente de la siguiente manera:

(1,3) 1 representa la fila y 3 la columna en que se dividié el plano.

(1,3)-(2,5) enmarca el area rectangular comprendida entre las filas 1, 2 y las columnas
3,5.

@ Facility Location and Layout — E X
File Edit Format Solve and Analyze Results Utilities Window WinQSB Help

EEFEaREERNEEENEE R EE

r \. Functional Layout Information for dav _ O l(:_
1 : Location Fixed [Na |

Department|Department| Location | ToDep.1 | ToDep. 2 | ToDep.3 | ToDep.4 | ToDep.5 | ToDep.6 | To Dep. 7 | To Dep. 8 | To Dep. 8 [To Dep. 10|  Initial
Number Name Fixed Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit [ Flow/Unit | Layoutin
Cost Cost Cost Cost Cost Cost Cost Cost Cost Cost Cell
No | 0 12/0.0157 (1.3)-(3.4)

Ne 0 12/0.1288 7.2)-(8.4)

No 0 12/0.0163 12/0.0287  12/0.0403 (1.5)-(2.8)

No 0 12/0.0277 [k

No 0 12/0.0186 (8.12)

No 0 1200168 (3.0)-(5.9)

No 0 6/0.0554 (6.11)-(6.12)

No 0 12/0.0308 (1.10)-(1.12)

No 0 401874 (6.,6)-(6.8)

ves 0(9.1)-(12.12)

4

niry Form Use arrow keys la navigale the move.

Gréfico N. 53: Datos de flujo y costo en WinQSB
Elaborado por: Investigador

Ingresado los datos de la tabla N° 24 hacemos clic en el icono de solucién @’ a
continuacion se presentara la ventana en la cual se encuentran varios tipos de
solucion, en este caso se selecciond “Improve by Exchangig 3 then 2 department”, asi
como también el tipo de medida de la distancia para el proyecto sera “Euclidian
Distance” esta opcion nos entrega el menor costo de la solucion y la opcion “Show
the Exchange Iteration” nos permitird observar cada interaccion y sus respectivos
Ccostos.
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IR

Functional Layout Solution

Solution Option

=104

(" Improve by Exchanging 2 departments

5[ ToDep. 6 | ToDep. 7 | ToDep. 6 | ToDep. 8 [To Dep. 10 Initial
Layoutin
Cell

(" Improve by Exchanging 3 departments nit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit | Flow/Unit
(" Improve by Exchanging 2 then 3 department;

(1.3)-3.9)
@ Improve by Exchanging 3 then 2 department:

(7.2)(8.9)
(" Evaluate the Initial Layout Only
12/0.0287  12/0.0403 (1.5)2.8)

Distance Measure B.71-4.7)

(" Rectilinear Distance 12/0.0186 (812)

(" Squared Euclidian Distance 0 12/0.0168 (3.8)-5.9),
® Euclidian Distance 0 6/0.0554 (6.11)-6.12)

0 12/0.0308 (1.10)1.12)
v Show the Exchange lteration
0 401874 (6.6)6.8)

“ eraz

<«

ntry Form Run and Solve the Problem

Gréfico N. 54: Opciones para la solucién de los datos de flujo y costo en WinQSB
Elaborado por: Investigador

El software efectuard diferentes iteraciones necesarias entre cada area de la planta

para descubrir el menor costo del manejo de materiales, exponiendo desde el Layout
inicial hasta el Layout propuesto.

{1 Facility Location and Layout
File lteration Scale Utilities Window Help

EER Ee fEE]
k- . Initial Layout for dav

=

Total Cost =27,65
(Enclidian Distance)

‘.
iantt Chart Use arrow keys to navigate the move.

Gréfico N. 55: Layout inicial en WinQSB

Elaborado por: Investigador
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Luego de varias interacciones en el plan propuesto de la planta se encuentra el layout

final que serd la distribucion que genere menor costo del manejo de materiales.

- Toc |Ily ocation and ayout 1

File Scale Results Utilities Window Help

El[E &

&5 1. Final Layout After 4 Iterations for dav

rel 1 2 | 3 4 s 6

6

6

6

Total Cost =19,99

(Euclidian Distance) b

|

Eanll Chart Next Iteration

Gréafico N. 56: Layout final en WinQSB

Elaborado por: Investigador

Finalmente se tiene el analisis de los costos entre cada area de la planta de

produccidn, la misma se muestra en la figura siguiente.

=3 Facility Location and Layout
File Format Results Utilities Window Help

M) [w[a [ EEEQE]

5 - Euclidian Distances After 3- then 2-way Exchange for dav

12-05-2013| To [ To [ To [ To
12:45:24 | 1 2 3

From 1 0 693 655 8.

From2 | 6,93 248 7.

From3 | 6.55 2. 0

Fromd |6.63 | 7.09 463

From5 |9.01 | 8.86 639 2

Fromb | 552 | 275 452 8!

From7 |6.01| 435 198 3.

From8 |10.31| 484 378 5.

From9 |427 | 474 301

FromA | 461 917 750 &, X X . 453
Sub-Total |61.88 51.21 40.82 50.76 59.83 59.86 36.34 60.23 39.95 63.96 526.54

Show Distance Analysis

Gréfico N. 57: Analisis de distancias en el layout final

Elaborado por: Investigador
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ﬁ Facility Location and Layout
File Format Results Utilities Window Help

Ml ENEEENE

1 Layout Analysis for dav - After 3- then 2-way Exchange

12-05-2013 | Department| Center Center Flow To Cost To
12:46:20 Name Row Column | All Departments | All Depariments

1 i 750 3 12 1.23
1.33 617 12 3.83
313 7.88 36 3.42
6 11.50 12 0.69
12 12 2.32
3.50 12 1.18
8.50 [ 157
n 12 2.37
7 1 3.39
A 10.60 6.50 0 0

@@~ o o] w|

Total 118
Distance Measure: Euclidian

4
esults Results Menu

Gréafico N. 58: Analisis de costos en el layout final

Elaborado por: Investigador
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Tabla N. 25: Tiempo estimado de la propuesta para el transporte en el proceso.

PROCESO Ta |DISAIDISP ) 1
(m) (m)
BODEGA1 |BODEGA 1 A CORTE DE REFUERZOS| 854 | 2,00 | 3,00 | 12,81
BODEGA 2 A CORTE DE CUERO 2742 | 6,00 | 300 | 1371
BODEGA?2 |BODEGA 2 A CORTE DE FORROS 2059 | 6,00 | 3,00 | 10,30
BODEGA 2 A CORTE DE PLANTA 21,97 | 6,00 | 3,00 | 10,99
CORTE DE CUERO A DESBASTADO
, 2, 2, ,
SEL CUBRG 8,88 00 00 | 8,88
CORTE CORTE DE REFUERZO A APARADO | 8,86 | 2,00 | 2,00 | 8,86
CORTE DE FORROS A APARADO 672 | 2,00 | 200 | 672
CORTE DE PLANTA A ARMADO 2189 | 2,30 | 2,30 | 21,89
DESBASTADO DEL CUERO
PREPARACION |APLICACION DE PEGAMENTO 15,06 | 4,80 | 3,50 | 10,98
DOBLADO DE BORDES A
ESTAMPADO
ESTAMPADO ESTAMPADO 10,10 | 3,20 | 1,50 | 4,73
APARADO | INCORPORACION DE REFUERZOS 015 | 840 | 100 | 109
APARADO A ARMADO
ARMADO ARMADO A PULIDO 15,04 | 11,50 | 1,00 | 1,31
PULIDO
PEP?_ﬁﬂ? AD E  ENZUELADO A CORRECCION DE 16,74 | 13,00 | 500 | 6,44
FALLAS
CORRECCION DE FALLAS
?ECFQA,\E,I;&DA%E RETIRAR HORMAS Y 33,94 | 23,00 | 500 | 7,38
EMPAQUETADO
BODEGA3 |BODEGA 3
[224,90] 92,20 | 37,30 [ 126,08

Elaborado por: Investigador.
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Conclusiones

Segun el método de Muther se tomd en cuenta el grado de relacidn que existe entre
cada area para la fabricacion del calzado, es decir mientras el grado de relacion sea
mas alto y la ponderacion de cada aspecto se tendra la mejor distribucién de la planta,
también se tomo6 en cuenta que al establecer una sola bodega el recorrido de la
materia prima serd menor, esto resulto que la propuesta planteada sea la mas

conveniente.

Los pardmetros tanto las distancias, tiempos y flujo del proceso se determinaron
minuciosamente para poder aplicar correctamente el software ya que es un programa
muy eficiente para determinar la mejor distribuciéon y asi disminuir los costos de

produccién.

Al ingresar los datos en el programa WinQSB se obtiene distintas distribuciones
siendo la ultima la mejor eleccién para ser implementada ya que con la misma se
puede disminuir los costos de manejo de materiales, es decir en la distribucion actual
tenemos un costo de transporte de $27,65 y considerando los aspectos tomados por el
software la nueva distribucién tendria un costo de transporte de $19,99.

Después de evaluar y analizar los dos métodos expuestos para la distribucion de la
empresa DAV-SPORT se tiene un claro indice de disminucion de costos en el método
cuantitativo al poder reducir un $7,66 en la produccion diaria de la planta es decir por
cada 60 pares, asi también se ha logrado establecer una distribucion adecuada en C.
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Recomendaciones

Segun el método de Muther se recomienda la implementacion de la propuesta
planteada es decir con tres bodegas se esta inutilizando el espacio, el recorrido de
materiales es mayor y al considerar dos bodegas por lo tanto unir las bodegas uno y
dos, se podra disminuir los tiempos y los recorridos de los materiales.

Se recomienda tener los lugares de trabajo en orden para poder lograr un mejor
desemparfio de los operarios, es decir la maquinaria que no se ocupa o0 se encuentra en
mal estado retirar del &rea de produccidn, tener un lugar adecuado para los estantes,
establecer un lugar determinado en donde se puedan almacenar las herramientas que

se utilizan para las diferentes areas.

Al disefiar la nueva distribucion de planta para la produccién de calzado se ha tomado
en cuenta que para la bodega tres se puede ubicar un ingreso cerca del area de
terminado para disminuir el recorrido hacia el area de almacenamiento ya que en la

relacion de estas se tiene mayor recorrido de materiales.
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ANEXOS

Anexo 1: Guia de la entrevista

PREGUNTAS INTERPRETACION-
VALORACION

1. ¢Existe actualmente en la empresa
DAV- SPORT una distribucion
adecuada para la produccion?

2. ¢El sistema de produccion de
DAV-SPORT  permite  aprovechar
eficientemente los recursos?

3. ¢La empresa DAV- SPORT
consta actualmente con un registro de
procesos para la produccién?

4. ¢La materia prima y productos
terminados en la empresa tiene un lugar
especifico de almacenamiento?
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Anexo 2: Encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa DAV-SPORT
Obijetivo: Determinar la distribucion de planta y el manejo de materiales de la empresa
DAV-SPORT en la ciudad de Ambato en el periodo 2012-2013

Sefiores (as) Trabajadores (as):

Estamos trabajando en un estudio que servira para elaborar una tesis profesional acerca de la
distribucion de planta y el manejo de materiales de la empresa DAV-SPORT. Sus respuestas
seran confidenciales y andnimas.

DATOS GENERALES:
DATOS ESPECIFICOS: Marque con X en el paréntesis de su eleccion

PREGUNTAS RESPUESTAS
: : . )Si
¢Existe un tiempo determinado para )No
la fabricacion del calzado? )Algunos
) ) )Si
¢Tiene Ud. un puesto de trabajo )No
definido? )Rara vez
o ) _ )Siempre
¢Existe interrupcion en la produccién )Rara vez
de calzado? )Nunca
o )Si
¢Cree Ud. que la maquinaria se )No

encuentra en el lugar adecuado?

)Parcialmente

Si
¢Ha recibido Ud. capacitacion acerca de gNo
la produccion de calzado? )Rara vez
)Todos
¢ Los procesos gue realiza se los hace de ) Parcialmente
acuerdo a un procedimiento definido? )Ninguno
¢Considera que una nueva organizacion )Si
de la planta le brindaria beneficios para el )No

trabajo diario?

I~~~ N NS~ ~ —~ A~~~ —~ A~~~ —~ A~~~ —~ A~~~

)Parcialmente
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Anexo 3: Distribucion actual de la planta DAV-SPORT
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Anexo 4: Planta distribuida segin el método (SLP)
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Anexo 5: Plano actual con malla

122



Anexo 6: Suplementos

SUPLEMENTOS CONSTANTES  HOMBRE MLUIER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MLIER
Necesidades personales 5 T aj Candiclonas atrmidsferlcas

Indice de enfriamiento, termdmetro de

SUPLEMENTOS VARIABLES  HOMBRE MUuJER | LEETEIEERIEER B P TR

Basico por fatiga 4 4

a) Trabajo de Pie 16 o
Trabajo de pie F] 4 11 n
12 ]
10 3
Ligeramente incdmoda { i E: i0
Incamada (inclinada) bl 3 6 pil
Buy incarmoda {echada, .
estirado) 7 7 3
4 A5
] Usa de la fuerza o energla 3 4
muscular (levantar, tirar o
empujar) - 100
peco ivar
Trabajos de clerta precisiin a ]
25 il 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 i F Trabajos de gran precisian 5 ]
75 2 O ¢ Ruido |
10 3 4 Cantinua i} 0
12.5 4 6 Intermitente v fuerte 2 FJ
15 5 B Intermitente y muy fuerts 5 5
17.5 7 10 Estridentr y muy fuerte 7 7
0 9 13 h} Tensldn mental
235 11 16 Proceso alga eampleja 1 1
15 13 20 {max.) Frocesa complejo o atencion dividida 4 4
30 17 Frocess muy compla)a !
15 2 i) Manotonia mental |
Trabajo algo mondtono ] i
M Trabajo bastante mandtons
Ligeramente por debajo de la i a Trabaja muy manstaono 4
potencia calculada
Bastante par debaja 2 2 Trabaja algs aburrida 0
Absolutamente insuficienta 5 ] Trabajo aburrido 2
Trabajo rwy aburrida 5 ]
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Anexo 7: Iteraciones segun el software WinQSB

=1 E ) : [

1 . Initial Layout for dav

rc| 1 2 3

1 1

1

Total Cost =27,65
(Euclidian Distance)

Next lteration

E1[E & 10| =t [

1 . Layout After Iteration 1 for dav

rc| 1 2 3 4

1 1

1 1

Total Cost =23,50
Switch Departments: 2 3 6
(Euclidian Distance)

Gantt Chart Next Iteration
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BB MEED

1.l- Layout After Iteration 2 for dav

Total Cost =20,90
Switch Departments: 3 4 7
(Euclidian Distance)

Next lteration

1.l- Layout After Iteration 3 for dav

rt 1 2 3 4

1 1

Total Cost =20,04
Switch Departments: 3 7
(Euclidian Distance)

Gantt Chart Next lteration
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E1[E &

1.l- Final Layout After 4 Iterations for dav
ve[ 1 [ 2] [ s [ 6]

Total Cost =19,99
(Euclidian Distance)

Next lteration
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Anexo 8: Distribucion de la planta recomendada
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