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RESUMEN

Este trabajo investigativo propone una redistribucion de instalaciones de la empresa
M&S Seguridad Industrial, cuya actividad econdémica es la elaboracion de guantes de
cuero de diferente tipo, propuesta que representa un ahorro econémico para la empresa
y de gran utilidad al permitir investigar, averiguar y evaluar los principales factores
que afectan al rendimiento y productividad de la empresa, principalmente enfocandose

en las distancias recorridas que existe en cada area o departamento.

Para la elaboracién de este proyecto se considera las siguientes etapas: el
levantamiento de la informacion del proceso productivo actual de la empresa,
conociendo los departamentos, areas, maquinas y equipos que utilizan, realizacién de
un estudio de tiempos, aplicacion de técnicas de distribucién de instalaciones a partir
de la metodologia SLP y WinQSB y la toma de decisiones a partir de un analisis de
costos y de recorrido comparando las mejores alternativas que nos brindan estas

metodologias.

Para el levantamiento de informacion y estudio de tiempos se utiliza previamente un
diagrama ABC para obtener el producto de mayor demanda, de modo que se continue
con la investigacion utilizando los cursogramas sindpticos y analiticos de la empresa.
A continuacion, se desarrolla la metodologia SLP para la generacion de alternativas
de distribucion, el cual emplea una vision cualitativa del problema existente dentro de
las instalaciones; para la evaluacion de las alternativas se empled el método carga
distancia permitiendo tener un resultado mas técnico. Asi mismo, con la ayuda del
programa WinQSB se obtiene una segunda alternativa de distribucion tomando en

cuenta las restricciones fisicas (anélisis de costo) de la empresa.

Finalmente se obtiene alternativas de distribucion para la empresa M&S Seguridad
Industrial aplicando la metodologia SLP y el software WinQSB de modo que la
alternativa de menor distancia sera la mejor ya que genera un costo de movimiento de
material mucho menor. Ademas, se genera una proforma de cantidades y precios que

se deben adecuar a la nueva distribucion propuesta.

Palabras claves: Distribucién de planta, metodologia SLP, confeccion de guantes,

WinQSB, levantamiento de informacion, diagrama ABC.
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ABSTRACT

This investigative work proposes a redistribution of facilities of the company M&S
Seguridad Industrial, whose economic activity is the elaboration of different types of
leather gloves, a proposal that represents an economic saving for the company and of
great utility by allowing to investigate, find out and evaluate the main factors that
affect the performance and productivity of the company, mainly focusing on the

distances traveled that exist in each area or department.

For the elaboration of this project, the following stages are considered: the gathering
of the information of the current productive process of the company, knowing the
departments, areas, machines and equipment that they use, carrying out a study of
times, application of techniques of distribution of facilities based on the SLP and
WinQSB methodology and decision-making based on a cost and route analysis
comparing the best alternatives that these methodologies offer us.

For the information gathering and time study, an ABC diagram is previously used to
obtain the product with the highest demand, so that the investigation continues using
the company's synoptic and analytical course charts. Next, the SLP methodology is
developed for the generation of distribution alternatives, which uses a qualitative
vision of the existing problem within the facilities; For the evaluation of the
alternatives, the load distance method was used, allowing a more technical result to be
obtained. Likewise, with the help of the WinQSB program, a second distribution
alternative is obtained taking into account the physical restrictions (cost analysis) of

the company.

Finally, distribution alternatives are obtained for the company M&S Seguridad
Industrial applying the SLP methodology and the WinQSB software, so that the
alternative with the shortest distance will be the best since it generates a much lower
cost of material movement. In addition, a proforma of quantities and prices is

generated that must be adapted to the new proposed distribution.

Keywords: Plant distribution, SLP methodology, glove making, WinQSB, information
gathering, ABC diagram.
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INTRODUCCION

El presente Proyecto de investigacion se crea por la necesidad de optimizar el proceso
de fabricacion de guantes de cuero de la empresa M&S Seguridad Industrial, de
manera que es de vital importancia dentro de la industria manufacturera debido a que
permite obtener grandes beneficios dentro de la empresa, como la mejora
organizacional del personal, la simplificacion de las tareas y la reduccion de los
tiempos de ocio, con el fin de estandarizar los tiempos de los procesos y optimizar la

produccién generando mayor rentabilidad en la empresa.

El capitulo I, referente al Marco Tedrico, presenta el tema de investigacién, asi como
los antecedentes investigativos, contextualizando el problema de la empresa M&S
Seguridad Industrial y planteando los objetivos los cuales se desarrollaran a lo largo

del proyecto.

El capitulo 11, referente a la Metodologia, se detalla los materiales y su descripcion, la
modalidad de investigacion que se utilizara en el transcurso del estudio, la recoleccion
de informacion dentro de la empresa y finalmente las actividades que se desarrollaran

para cumplir los objetivos del proyecto.

El capitulo 11, referente a Resultado y Discusion, se presenta el analisis actual de la
empresa de la cual se describe las areas la linea de fabricacion y variedad de productos,
posterior a esto se realiza un analisis con el fin de saber cuél es el producto de mayor
demanda y evaluar su linea de produccion, se toma los tiempos de cada operacion de
la produccién del guante de mayor demanda, se aplica el método SLP y se utiliza el

software WinQSB para proponer una mejora dentro de la distribucion de la empresa.

El capitulo 1V, referente a Conclusiones y Recomendaciones, hace énfasis a los
resultados obtenidos a lo largo del estudio y se brindan recomendaciones para que la

empresa mejore cada dia mas.



CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

Optimizacion de los procesos fabriles en la empresa M&S Seguridad Industrial

1.2 Antecedentes investigativos
1.2.1 Contextualizacion del problema

Tras el avance y desarrollo tecnolégico a nivel mundial las empresas han ido creciendo
tanto administrativa como productivamente en su organizacion y en su estructura a un
ritmo acelerado, provocando a las organizaciones a ser mas competitivas brindando
mejores acabados, calidad, costo, precio y fabricacion, debido a esto, las empresas han
implementado estrategias, modelos y metodologias diferentes con el fin de mantenerse
en el mercado competitivo, enfocandose no solo en el producto sino también en el
personal técnico-obrero con capacitaciones, programas de calidad, herramientas
innovadoras, tecnologia de punta, programas de venta y marketing. Por otro lado, otras
empresas han utilizado metodologias que les permiten mantenerse en la linea de
fabricacion sin tener un desarrollo tecnolégico eficiente, de las cuales las mas
utilizadas son: estudio de tiempos, optimizacion de procesos, redistribucién de planta,

diagramas de flujo, cadena de valor, etc. [1].

A nivel mundial la demanda de productos industriales de cuero ha tenido un auge
considerable por lo que muchas industrias se han dedicado al tratamiento y
procesamiento del mismo, provocando varias plazas de trabajo. En el Ecuador
aproximadamente hay mas de 100 mil personas trabajando de manera directa e
indirecta en la industria del cuero, segun los datos del consejo de comercio exterior e
inversiones (COMEXN[2]. Asi mismo, la industria del cuero en este pais representa
un 14.78% de la mano de obra nacional en el afio 2018 ese porcentaje hace referencia

a empresas confeccionadoras-procesadoras de cuero y en la provincia de Tungurahua



es en donde se encuentran ubicadas las mayorias de las empresas con un porcentaje

del 68% de la cadena productiva [3].

En el Ecuador, actualmente existe un mejoramiento industrial basado en el estudio de
tiempos, permitiendo determinar los tiempos estandar de cada una de las operaciones
que componen un proceso, ademas ayuda a detectar operaciones que estén causando
retrasos o cuellos de botella, esto ha sido un gran paso para el area industrial ya que
afios atras las empresas quebraban y perdian clientes por no poder satisfacer sus
necesidades como el tiempo de entrega y la calidad del producto debido, a que no
tenian un método de trabajo estandarizado, asi mismo sus trabajadores eran explotados
por tratar de aumentar la productividad en un ambiente laboral no adecuado [4]. Por
medio de este estudio se evita operaciones innecesarias que solo incrementan el tiempo
de la operacion y se mejora la eficiencia de la linea de produccién. Tal es el caso con
las grandes empresas manufactureras que tienen adoptados estudio de métodos y
medicion, preparandose continuamente y mejorando su nivel productivo dentro del

mercado [5].

La provincia de Tungurahua se ha destacado por tener la mayor concentracion de
industrias del cuero y textilerias manteniéndose pionera en la produccion nacional a
nivel la implementacion del estudio generando de esta manera plazas de trabajo a
cientos de familias del sector. Por lo que es importante realizar inversiones tanto en el
equipamiento, mantenimiento , materia prima y capacitaciones al personal técnico para
competir con otros mercados, iniciando en empresas alimenticias y manufactureras
reconocidas y competitivas, siendo esta una razon para buscar alternativas necesarias
de cémo tiene que ejercer un cambio efectivo y confiable dentro de la empresa, para
lograr resultados 6ptimos se debe alcanzar la vision empresarial y competitividad

nacional e internacionalmente [6][7].

M&S Seguridad Industrial es una empresa dedicada a la produccion de guantes
industriales de cuero, la cual funciona hace aproximadamente 30 afios en la Provincia
de Tungurahua, ciudad de Ambato sector La Atarazana, teniendo a su disposicion
dentro del area de produccion 11 trabajadores. Por medio de un analisis se sabe que no
cuenta con un metodo estandar de trabajo debido a que existen tiempos innecesarios,
impidiendo de esta manera el mejoramiento de la produccion y la eficiencia del

personal, limitando asi la calidad del producto con su respectivo stock [8]. También se
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debe tomar en cuenta aspectos importantes con referencia al cliente, como es el tiempo
de entrega, dependiendo asi de la produccion que tiene la empresa, debido a estos
factores se ve necesario establecer tiempos de cada operacion ejercida en cada proceso,

desde el abastecimiento hasta la distribucion del producto [9].
Estado del arte

A traveés de estudios basados en la optimizacion de la produccién de varias empresas
por medio de proyectos de investigacion, se han logrado obtener resultados aceptables
y rentables para las mismas, observando asi los siguientes ejemplos:

En un estudio realizado dentro de una empresa fabricante de guantes industriales
localizada en la ciudad de Guatemala menciona que para optimizar el proceso de
produccidn se debe identificar varios puntos criticos dentro de la linea de fabricacion;
uno de ellos era el cambio y la redistribucion de los equipos y areas del proceso. Como
resultado se obtuvo un aumento progresivo de la produccién de guantes y cambios
significativos en la iluminacion, pintura y techo de toda la planta [10].

Por otro lado en un investigacion realizada en una empresa metalmecanica en ate
localizada en la ciudad de Lima, se propuso una distribucién de planta, para aumentar
la productividad, mediante el estudio se determind que la empresa podia resolver
varios de los principales problemas como es el caso del incumplimiento de pedidos
por falta de tiempo y la mala utilizacién de las herramientas de trabajo y materiales,
esto se debe a la no capacitacion de los nuevos trabajadores debido que no cuentan
con la experiencia necesaria, tras estas observaciones se generd una linea de
produccién mucho méas dindmica tratando de eliminar tiempos muertos en la nueva
distribucion [11].

Asi mismo en la ciudad de Otavalo se realiz6 un estudio de tiempos y movimientos
para incrementar la eficiencia en una empresa de produccion de calzado, obteniendo
como caracteristica primordial el equilibro de la linea de produccién, misma que
permite equilibrar el trabajo entre los distintos operario, siendo esta una técnica facil
de aplicar en la produccion de calzado y dando como resultado una comparacion entre
lo estandarizado con lo realizado como la capacidad de produccién obtenida en el

estudio con los ejecutados en el trabajo [12].



Un estudio en la empresa Plasticaucho Industrial S.A propuso una redistribucion fisica
de la planta de Foamy Eva, utilizando el método SLP, donde se desarrollé dos
disposiciones fisicas de las cuales se seleccion0 la segunda, ya que en el andlisis carga
distancia se obtuvo un valor de 2437,06 kg-m, en relacion a la primera con 3040,92
kg-m. Con el uso del método de factores ponderados se pudo seleccionar una de las
tres alternativas de distribucién de flujo flexible para las areas de Pesaje, Dividido,
Corte, Sellado y Empaque carta; que son las que tienen mayor transporte manual de
materiales y posibilidad de implementar los sistemas de 86 trasportacion en su
requerimiento de espacio. Tanto para el area de Pesaje como para la de Dividido
conviene el uso de la alternativa C y para el &rea de Corte, Sellado y Empaque carta la

alternativa de distribucion A [13].

Finalmente en la empresa MV Construcciones Ltda. se propone una distribucion de
planta y de ambiente de trabajo para la nueva instalacion la cual mediante un estudio
se observo que aplicando la metodologia SLP se puede distribuir de mejor manera las
secciones del area de operaciones, calculando asi el area minima que se necesita para

cada seccidn ya que es aqui donde se realiza el trabajo principal de la empresa [14].

1.2.2 Fundamentacién tedrica

Optimizacion de procesos fabriles

La optimizacion de proceso fabriles es el aprovechamiento maximo de los recursos
existentes dentro de la empresa con el fin de incrementar el nivel de productividad y
eficiencia, asegurando la calidad de los productos y garantizando ciertos estandares de
modo que se pueda mejorar: operaciones de cuello de botella, trabajos repetitivos ya
sean manuales o automaticos, operaciones con largos recorridos y aprovechamiento

de espacios [15].

Estudio de métodos o ingenieria de métodos

El estudio de métodos se basa en el registros sistematico del método de trabajo que
existe dentro de una planta cuya funcion principal es disminuir y eliminar los
desperdicios o0 MUDAS, la optimizacion de recursos, materia prima y el
aprovechamiento directo de todas las maquinarias para obtener una mayor

productividad y rentabilidad con el menor costo y con mejores beneficios [16].
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Pasos para realizar el estudio de métodos:

— Seleccionar el area critica.

— Registrar detalles del area critica.

— Analizar los detalles encontrados.

— Desarrollar un nuevo método de trabajo basada en el area critica.

— Capacitar a los operarios con referencia al nuevo método de trabajo.

— Aplicar el nuevo método de trabajo.

Método ABC

El método ABC es representado por la regla del 80-20 la cual nos dice que el 80% de
los productos generan un 20% respecto al valor del inventario asi mismo el 20% de
productos generan un 80% respecto al valor del inventario, este método es utilizado
para la toma de decisiones referente a la administracion de inventarios, teniendo en

cuenta tres categorl’as:

— Categoria A.- productos de mayor importancia.
— Categoria B.- productos de importancia media.

— Categoria C.- productos de poca importancia [17].
Diagramas para el analisis de los procesos productivos.

Cursograma analitico

Es la representacion gréafica de todas las actividades que se realizan dentro de un
proceso de manera ordenada y secuencial, la tabla 1 muestra los simbolos utilizados

para el cursograma analitico [18].



Tabla 1: Simbologia empleada en el cursograma [18].

abandono momentaneo

Almacenamiento

Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en

un almacén

Combinada

Indica varias actividades simultaneas

Simbolo Nombre Descripcion
Q Operacion Indica las principales fases del proceso
Inspeccion Verifica la calidad y/o cantidad
|:> Transporte Indica los movimientos de materiales
Indica demora entre dos operaciones 0
) Espera
()

Diagrama de flujo proceso

El diagrama de flujo-proceso, es una técnica muy utilizada para representar de manera

grafica un proceso productivo de forma secuencial, por medio de este diagrama se

puede proponer cambios para mejorar el proceso, la tabla 2 indica los simbolos

utilizados para realizar un diagrama de flujo de un proceso [19].

Tabla 2: Simbolos de diagrama de flujo [20].

Simbolo Significado ¢Para qué se sirve?
Inicio-Fin Representa el inicio o final del diagrama.
» Representa la operacion o actividad realizada en el
Operacion
proceso.
D Datos Representa la entrada o salida de datos.

L Representa una pregunta que lleva a varios caminos

Decision . L
y necesita de una toma de decision.

Linea de Representa el orden en la que se debe ejecutar las
conexion operaciones.




Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica de estandarizacion la cual nos permite saber el
ritmo de trabajo de los operadores, de la fabricacion de un producto y del rendimiento

de la maquinaria con el fin de saber el tiempo de ciclo de los productos [21].
Pasos para realizar un estudio de tiempos

1. Seleccionar al operador para realizar el estudio.

2. Observar y registrar el proceso a estudiarse aplicando técnicas adecuadas.

3. Realizar la toma de tiempos a las actividades que intervienen en la fabricacion
del producto

4. Calcular el tiempo estandar de las actividades del proceso de produccion.

Para dar inicio al estudio de tiempos se considera a los operadores calificados con
experiencia y conocimientos para la fabricacion del producto. La toma de tiempos
totales o toma de tiempos de ciclos se la puede realizar utilizando un cronometro este
puede ser manual o digital, es una herramienta que nos brinda exactitud y es facil de
leer [21].

Se debe tomar en cuenta el calculo de suplementos, considerando los porcentajes del
tiempo destinado para la compensacion del descanso y fatiga que brinda la OIT

(Organizacion Internacional del Trabajo), detallada en la figura 1 [22].



I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5 7
personales

B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anl;-_l:mn] o comod F. Concentracion intensa
) |g=,ramcnl-c mf,o moda o1 Trabajos de cierta precision 0 0
mcomoda (inclinado) 2 3 . : .
L Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 7 Trabaios d I
estirado) ral r_|cr_> e gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular muy fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 00
2,5 o 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 12 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 o 20 H. Tensién mental
mix Proceso bastante complejo 1 1
35.5 22 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8 B
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por d-:l?na)o ) 22 Trabajo algo mondtono o0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante monétono !
E. Condiciones atmosféricas - .
Indice de enfriamiento Kata Trabajo muy mondtono 4 4
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo algo aburrido 00
Trabajo bastante aburrido 21
Trabajo muy aburrido 5 2

Figura 1: Tabla de suplementos por la OIT [22].

Numero de observaciones

Las observaciones necesarias para el estudio de tiempos han causado controversias
entre los analistas por lo que se han basado en los criterios de la tabla General Electric,

la cual esta detallada en la figura 2 [23].

MNimero recomend ado
Tiempo de ciclo (minutos) de ciclos
010 200
0.25 100
.50 &l
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 &
20.00-40.040 5
A40.00 0 mds 3

Figura 2: Nimero de observaciones General Electric [23].



Factor de desempefio

Es un analisis con referencia al esfuerzo y la habilidad que tiene cada trabajador, de
tal manera que se pueda evaluar y tomar una decision sobre si el indice de desempefio
es apropiado para cada elemento de tal manera que se puedan ajustar los tiempos reales

a los tiempos normales [24].

Tabla 3: Valorizacion del factor de desempefio [24].

Escala Descripcion de Desempefio
0 Actividad Nula.
50 Muy lento, movimientos torpes, inseguros; el operario parece medio
dormido y sin interés en el trabajo.
75 Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a destajo, pero

bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no pierde tiempo adrede
mientras lo observan.

100 Activo, capaz, como de obrero calificado medio, pagado a destajo;
logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.

125 Muy répido, el operario actla con gran seguridad, destreza y
coordinacion de movimientos, muy por encima de las del obrero
calificado medio.

150 Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso sin
probabilidad de durar por largos periodos; actuacion de “virtuoso”, so
caza por unos pocos trabajadores sobresalientes.

Tiempo normal

Es el tiempo esperado por un trabajador habitualmente al culminar un elemento, la

formula se la puede observar en la ecuacion (1).
Tn=To*ld )
Donde:
Ty: Tiempo normal
To: Tiempo de desempefio por unidad

Id: indice de desempefio
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Tiempo estandar

Es el tiempo que se determina necesario para que un trabajador calificado, trabajando
a un ritmo normal, con fatigas y demoras normales, realice una cantidad definida de
trabajo con una calidad especificada, siguiendo los métodos establecidos [25]. La

férmula para calcular el tiempo estandar es la ecuacion (2):
Ts=Ty(1+S) 2
Donde:
Ts: Tiempo estandar.
Ty: Tiempo normal o base (tiempo observado promedio T).
S: Suplementos.

Capacidad de produccion

La capacidad de produccién es el nivel médximo de algin producto que se puede
producir con una serie de recursos los cuales deben estar disponibles. Para mejorar la
capacidad de produccion se debe mejorar las condiciones de funcionamiento como la
Optima utilizacion de los recursos [26]. Para el calculo de la capacidad de produccién

se utiliza la ecuacion (3).

Ccp=— 3)

Ts
Donde:
CP: Capacidad de produccion

Ts : Tiempo estandar

Distribucion de planta

La distribucion de planta es un orden fisico el cual planea ubicar de manera optima la
maquinaria, las estaciones de trabajo, bodega, servicio al cliente, oficinas, etc.

garantizando un flujo efectivo y generando un bajo costo [27].
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Principios Bésicos

Principio de la Integracion de Conjunto: Este principio tiene como objetivo
integrar todo lo que interviene en el proceso de produccion como son, factor
humano, maquinaria, insumos, y todos los factores posibles, con el fin de que
se desarrolle un equipo coordinado.

Principio de la Minima Distancia Recorrida: La mejor distribucion es
aquella que permite reducir la distancia la cual debe recorrer el material.
Principio de circulacién o flujo de Materiales: La mejor distribucion es
aquella que se puede ordenar las areas de trabajo de manera que la siguiente
actividad a realizarse este una junto a la otra de manera secuencial.

Principio del espacio Cubico: este tipo de principio nos brinda la oportunidad
de aprovechar el lugar asignado de la mejor manera ya sea horizontal o
verticalmente teniendo asi un espacio eficiente y efectivo.

Principio de satisfaccion y seguridad de los trabajadores: Entre dos
distribuciones semejantes, siempre sera mas eficiente aquella distribucion que
permita el desarrollo del trabajo de una forma mas satisfactoria y segura para
los trabajadores.

Principio de Flexibilidad: Es muy importante la flexibilidad dentro de un
proceso secuencial ya que podemos reajustar cualquier tipo de situacion que

no veamos convenientes dentro de la linea de produccion [27].

Tipos de distribuciones

Distribucion por posicion fija

Este tipo de distribucion como principal objetivo es la inmovilidad del
producto de un lado a otro, es decir, todos los factores como maquinaria
trabajadores y otros insumos que intervienen en el proceso deben posicionarse
en torno al producto principal [28].

Distribucion por proceso.

Este tipo de distribucion agrupa varias operaciones por similitud que tenga el
proceso, existe un desplazamiento minimo de material de un puesto a otro, asi
como menor manipulacién y con maquinas automatizadas [28].

Distribucion por producto
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Este tipo de distribucion se lleva a cabo de una manera consecutiva o en cadena
de acuerdo a las actividades del producto esto quiere decir que el material se

va moviendo, asi como el producto a cada area distinta [28].
Método SLP

Esta metodologia fue desarrollada en el afio de 1968 por el sefior Richard Muther la
cual nos ayuda con la identificacion, valoracion y visualizacién de todos los elementos

que intervienen dentro de un proceso, asi como las relaciones entre estos [29].
Pasos para aplicar el método SLP
1. Diagrama de relaciones

En este paso se asignan valores a las areas dentro de la linea de produccion los
cuales se detallan en la figura 3 y se relacionan entre si tomando en cuenta estos

valores como se observa la figura 4.

# At vidad Aream3

1 S ele coion ¥ Corte 43,055

2 Corfeceidn 6,79
3 Vitado 20,4
d Flarnchadn 3,05
5 Empacado 8,275

f Ateticidn al cliente | -

7 Bodega d!e producto 20,24
terminado
2 ot edor 32,186

Figura 3: Relacion de las areas en el método SLP

13



Relacion Valores mas cercanos = Lineas de diagrama

Absolutamente necesario A
Especialmente importante E
Importante |
Ordinaria @)
Sin importancia U
No recomendable X e

Figura 4: Valores de asignacién para el método SLP

2. Establezca las necesidades de espacio
El espacio es calculado dependiendo la necesidad de cada area de produccion
tomando en cuenta la forma y el tipo, esta debe ser proyectada a expansiones
futuras o siguiendo el lineamiento de estandares legales
Elabore diagramas de relaciones entre actividades

3
4. Elabore relaciones de espacio en la distribucion
5. Evalue una distribucion alterna

6

Seleccione la distribucion e instalela

Empresa M&S Seguridad Industrial

La empresa M&S Seguridad Industrial se dedica a la produccion y fabricacion de
guantes de cuero en varios modelos, la propietaria es la Sr. Mariana Sailema, la
empresa fue fundada hace aproximadamente 30 afios por la necesidad de elaborar y
distribuir guantes de cuero de alta calidad, a lo largo de los afios la empresa ha ido
creciendo notablemente dentro del &mbito productivo por medio de un buen liderazgo,
la produccidn de la empresa M&S Seguridad Industrial es muy diversa y cuenta con
varios tipos de guantes tales como: guante operador, guante API, guante sencillo largo,
guante sencillo corto, guante argonero, guante reforzado largo y guante reforzado
corto. Actualmente la empresa cuenta con 12 trabajadores para producir
aproximadamente 3000 pares de guantes mensualmente satisfaciendo una amplia

demanda de los clientes.
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1.3 Objetivos

131

1.3.2

Objetivo general
Optimizar los procesos fabriles en la empresa M&S Seguridad Industrial.
Obijetivos especificos

Analizar los procesos actuales del producto de mayor demanda de la empresa
M&S Seguridad Industrial.

Realizar un estudio de tiempos en la linea de produccion del producto de mayor

demanda.
Proponer una distribucion adecuada dentro del departamento de produccién.

Analizar el porcentaje de mejora respecto al nivel de produccion de la situacion

propuesta con la situacion actual.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

2.1  Materiales
Para el desarrollo del presente proyecto se utiliza varios materiales los cuales estan
descritos detalladamente en la tabla 4, mismos que fueron brindados por la empresa y

elaborados por la investigadora.

Tabla 4: Lista de materiales a utilizarse

Lista De Materiales
Nombre lustracién Detalle
La camara se utiliza para poder
capturar los momentos de trabajo
Camara dentro de la empresa asi mismo
como las actividades de cada
operacion dentro de la linea de
produccion.
ENTREVISTA AL JEFE OF PRODUCCION DE LA FAMPRESA
v o La entrevista fue creada por la
"""""""""" investigadora y dirigida al jefe de
I Cuibes son s meses e los que genera mas produccon” - .
produccién con el fin de evaluar
o o el tipo de trabajo que se realiza
Entrevista dentro de la empresa.
4. Deinda capacitacion a bos meves mabajadores®
T Cuenm con femps de deseanso bos eperarios” (¥ cudni fempa’
ESTUDIO DE TEMPOS = La ficha fue elaborada por la
e investigadora con el objetivo
Ficha d q Mol e e principal de tomar los tiempos de
Tiempo | Sequndn Ohservador Liseth . .
icha de toma de B o i las operaciones que se realiza
. Ne | Actividad otal| ¥
tiempos S para el proceso de los guantes de
cuero.
X = Tierpo promedio
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Cronometro

El cronometro se utiliza para
poder realizar la toma de tiempos
ya que es una herramienta muy
facil y efectiva.

Visio 2019

v

Visio 2019

Visio es una herramienta que
permite realizar flujograma de
una manera muy facil y rapida ya
gue cuenta con los elementos
necesarios.

Diagrama ABC

Guante  Guante Guante Guante  Guante Guante  Guante
Operador APT Reformado Argonero Reforzado Sencillo Sencillo
Cotta Lage  Corto Largo

El diagrama ABC elaborado por
la  investigadora una vez se
tenga todos los datos necesarios
y asi poder saber cual es el
producto de mayor demanda.

Registro de ventas

PRODUCCION ANUAL DE LA EMPRESA M&S SEGUR

PRODI!
Ene. | Feh. | Mar. | Abr. | May. | «

N MODELQ

Guante Operador 1600 1600| 1650] 1650] 1700
Guante APT 650 600] 650] 700 700
Guante Reforzado Corto 200] 150 200] 250] 200

N T PN S [

Guante Reforzado Largo 150 150] 150 50
Guante Sencillo Corto 200] 150 200) 150] 150
Guante Sencillo Largo 200 150] 150| 150 200
Guante Argonero 200] 200] 200] 250] 250

El registro de ventas es brindado
por la empresa ya que es una
informacion confidencial que en
este caso se tomo en cuenta el
registro del afio 2018.

Cursagrama analitico

El cursograma analitico es una

herramienta realizada por la
= investigadora para tener muy
Cursograma -)'\: claro  cuantas  operaciones,
analitico r'/ : esperas, almacenamientos,
~ inspecciones y transportes se
I/ tienen dentro de la linea de
s s Y -7
/I/—. produccién.
1
S El layout es realizado por la
J/LN wee ||| ¢ | investigadora para poder saber
Layout £ ) fF|: | cuanto es el espacio gue ocupa
s\ | ] : J i), | cadadrea
"y‘ . AutoCAD es una herramienta
que nos ayuda a la elaboracion de
AutoCAD AUTODESK'

AUTOCAD" 2019

‘.- ‘
[ ]

layout para mas facilidad es un
programa muy dinamico.
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2.2 Meétodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

El presente trabajo se desarrolla con el tipo de metodologia denominada Proyecto de
Investigacion y Desarrollo, con la finalidad de brindar solucién a la problematica de

la empresa M&S Seguridad Industrial.

Investigacion Bibliografica y Documental

Con la finalidad de aprender, ampliar y profundizar los conocimientos sobre el estudio
de tiempos que permitan realizar la estandarizacion de operaciones dentro de la linea
de produccion y la distribucién de planta, se tomara en cuenta informacién de fuentes
confiables como tesis, libros, articulos cientificos y publicaciones, las cuales serviran
como sustento para el estudio de varios conceptos y métodos necesarios para la

presente investigacion.

Investigacion de campo

Para este tipo de investigacién es necesario interactuar de manera directa con la
realidad, observando y analizando las dificultades que tiene el area de produccién con
los métodos actuales de trabajo en la empresa M&S Seguridad Industrial, realizando
asi un analisis completo dentro de los procesos aplicando técnicas como la entrevista

abierta y la observacion pasiva.

2.2.2 Poblacién y Muestra

Paoblacion

Para el presente proyecto de investigacion en la empresa M&S Seguridad Industrial se
cuenta con 11 trabajadores los cuales se encuentran en distintos departamentos dentro
de la linea de produccién de guantes de cuero de la empresa M&S Seguridad Industrial

como indica la tabla 5.
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Tabla 5: Poblacion de la empresa M&S.

Departamento Area N.° De Personas
Area de seleccion y corte 2
Area de confeccion 4
Produccion Area de virado 2
Area de planchado 1
Area de empacado 2
Total, de trabajadores 11

Muestra

Debido que la poblacion a ser analizada es muy pequefia, no es necesario el calculo de
tamafio de la muestra por lo tanto el estudio se aplicard a toda la poblacion del

departamento de produccion.

2.2.3 Recolecciéon de informacion

Observacion de manera directa

Mediante este método se analiza la informacidn con la intervencion directa dentro del
area de trabajo de la empresa M&S Seguridad Industrial, de modo que se pueda
conocer las posibles falencias dentro del proceso y poder proponer una mejora

adecuada para la misma.
Entrevista

Este método de recoleccion de informacion va dirigida a la persona encargada de la
linea de produccion, que en este caso es el jefe de produccion, debido a que conoce la
situacion actual de la empresa y los problemas presentados conjuntamente al método

de trabajo actual en la empresa.

Se procedid a entablar conversaciones con los trabajadores con mayor experiencia para
conocer como realizan las operaciones para poder fabricar los productos que oferta
esta empresa, asimismo tras una observacion directa se procedio a conocer a detalle

los tiempos de cada actividad.
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2.2.4 Procesamientos y analisis de datos
Para poder analizar los datos de la empresa se realiza lo siguiente:
» Conocer la situacion actual de la empresa mediante la observacion directa y la
entrevista.
» Levantamiento de informacion a través de flujogramas, cursogramas sinopticos
y analiticos ya sea en los puestos de trabajo y en las actividades que realizan
los operarios.
» Realizar las tomas de muestras de tiempo de la linea de produccién de guantes
de cuero.
» Plantear un estudio de tiempos a traves de la organizacion de los datos.
» Analizar los datos para proceder a plantear las técnicas de distribucion en el
proyecto de estudio.

» Plantear la propuesta con los resultados obtenidos.

2.2.5 Desarrollo del proyecto

» Andlisis de la empresa

Para ello se analiza tanto la parte interna, administrativa de la empresa como su

mision, visién y logo, asi como su situacion actual de produccion.
» Productos ofertados

Los productos que oferta la empresa son variados por lo que es muy importantes

saberlos para el desarrollo de la investigacion.
» Producto de mayor demanda

Para ello se utiliza un analisis ABC para determinar cual es el producto de mayor
demanda, cabe recalcar que a partir de la produccion mensual se obtiene el total de

las ventas mensuales de estos productos.
» Distribucion actual de la empresa

Se identifica todas las areas que componen la empresa M&S resaltando las
maquinarias, herramientas y equipos que la componen a su vez se realiza un layout

de la primera y segunda planta.
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» Proceso productivo

Se utiliza un cursograma sindptico para determinar la secuencia de cada una de las
operaciones que se emplean para fabricar los guantes y posterior a ello se utiliza el

cursograma analitico para poder plasmas el tiempo de produccion.
» Estudio de tiempos

Esta herramienta se la utiliza para registrar el tiempo de trabajo de cada operario
al realizar la tarea designada, con el fin de saber el tiempo necesario de produccion
de un guante de cuero y con la utilizacion de la tabla de la general electric se
obtiene la capacidad de produccién de la empresa, asi como su produccién diaria

calculada.
» Distribucion propuesta de la empresa

Se emplea el método SLP para proponer una distribucion adecuada y eficiente, se
debe tener en cuenta las siguientes fases: fase 1 (localizacién), fase2 (plan de
distribucion general), fase 3 (plan de distribucion detallada), fase 4 (instalacion).

Todas las fases a excepcion de la fase 4 se desarrollaré en este trabajo investigativo.
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CAPITULO Il

RESULTADOS Y DISCUSION
3.1  Analisis actual de la empresa

3.1.1 Datos de la empresa

La empresa M&S seguridad industrial esta dedicada a la produccion y
comercializacion de guantes de cuero de la mas alta calidad, esta se encuentra ubicada
en la provincia de Tungurahua canton Ambato sector La Atarazana junto al estadio
central y la empresa tras sus 30 afios de funcionamiento brinda una produccion con
altos estadndares de calidad por tal motivo cuenta con una clientela satisfecha y
constante con lo cual ha permitido mantenerse en el mercado, por otro lado la mano
de obra estd cualificada, es decir son operarios con experiencia y la gran parte de
materia prima e insumos son de fabricacion nacional y la entrega de su producto es de
manera directa al cliente y su forma de trabajo es bajo Unicamente bajo pedido, esto

alude a que tengan escasos productos en stock.

Figura 5: Empresa M&S Seguridad Industrial

La empresa M&S Seguridad Industrial es unipersonal es decir tiene un solo duefio bajo

la figura juridica de persona natural de la Sra. Mariana Sailema, la cual en su juventud
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ha brindado sus servicios a varias textilerias de este modo tomo la suficiente
experiencia en el negocio por lo que a partir del afio 1990 aproximadamente fundo la
empresa M&S Seguridad Industrial partiendo con dos lineas de fabricacion, calzado y
guantes de cuero, sin embargo al pasar los afios generé mas utilidades con la linea de
fabricacion de guantes de cuero por lo que en el afio 2010 incursion6 Unicamente en la
fabricacion de guantes de cuero de alta calidad, en la figura 6 se muestra el logo de la

empresa M&S Seguridad Industrial.

M&S SEGURIDAD INDUSTRIAL

Figura 6: Logo de la empresa
Misién
M&S Seguridad Industrial disefia, produce y comercializa guantes de cuero

innovadores de alta calidad satisfaciendo los requerimientos y expectativas de los

clientes de acuerdo a las leyes nacionales ecuatorianas.

Vision
Convertirse en una de las empresas proveedoras de guantes de cuero més flexibles

confiables y con precios accesibles a nivel nacional cumpliendo con los estandares de

calidad necesarios bajo la supervision de empleados cualificados y capacitados.

Valores De La Empresa

— Honestidad
— Calidad

— Puntualidad
— Gentileza

— Seguridad

Ubicacion
En la tabla 6 se encuentra detallada la ubicacion de la empresa M&S Seguridad

Industrial dentro de los limites ecuatoriales.
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Tabla 6: Ubicacion de la empresa

M&S Seguridad Industrial

o . g1\
(Calzaly/Articulosidel g
SegiidadfiMoyolsa

SEGURIDAD : \ Ot e
INDUSTRIAL . ‘ 5 : rguc(os%l,\s‘l_ﬂ'a\e? : /

1ang3"

. ". &

Lalcinicaidel ,chuch:

Provincia Tungurahua

Canton Ambato

Parroquia La Atarazana

Direccion Av. Pitagoras frente a Calzado MOYOLSA.

3.1.2 Analisis de la situacion actual de la empresa

Debido a la manera tradicional de fabricar sus productos, la empresa no esta sujeta al
cumplimiento de la demanda exigida por parte de los clientes, ademas la falta de
aplicaciones técnicas dentro del &rea de produccion ha generado mayor inestabilidad
en el tiempo de fabricacion de guantes de cuero, de modo que la empresa M&S
Seguridad Industrial se encuentra en un estancamiento de desarrollo técnico y
profesional incumpliendo con las metas deseadas; por otro lado, no se lleva registros
suficientes para controlar las ventas, la produccién, la materia prima entrante, los
insumos necesarios y gran parte de la informacion se encuentra en hojas de cuaderno,
libretas escritas a mano por parte del jefe de produccion provocando los siguientes
inconvenientes como son: desperdicios de materia prima, aumento de desechos de
insumos, no se realizan revisiones constantes, existe retraso en la entrega de productos,
entre otros.
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Entrevista al jefe de produccion de la empresa M&S Seguridad Industrial.

Para obtener gran parte de la informacion se realiz6 una entrevista al jefe de

produccidén de la empresa; el formato de esta entrevista se encuentra en el anexo 1.

1. ¢ Cudl es el tipo de guante con més demanda?

La empresa cuenta con varios modelos de guantes los cuales todos son importantes eso
quiere decir que todos cuentan con los mismos estandares de calidad sin embargo el
guante mas requerido es aquel que denominamos “Guante Operador”.

2. ¢, Cuales son los meses en los que genera mas produccion?

La produccion por lo general es constante ya que contamos con clientes frecuentes que
realizan pedidos similares, sin embargo, hay un indice de incremento en los meses de
noviembre y diciembre puesto que la demanda aumenta y el precio de los guantes
tiende a disminuir.

3. ¢ Cuenta con el stock suficiente?

Nuestra empresa realiza pedidos de materia prima e insumos cada quince dias;
actualmente contamos con una bodega en donde se encuentra con todo lo necesario
para la fabricacion de los guantes; dado el caso, de no contar con algun insumo
necesario contamos con la entrega inmediata por parte de nuestros proveedores a lo
largo de los afios de tal manera que no se ha tenido el problema de que no exista el
material suficiente para poder trabajar aunque se ha visto envuelto en problemas de
retrasos de entregas hacia los clientes.

4. ¢,Brinda capacitacion a los nuevos trabajadores?

Los trabajadores de esta empresa, por lo general, tienen afios brindando sus servicios.
Sin embargo, en su llegada se le brinda la capacitacion e induccion necesaria para que
pueda realizar su trabajo debido a que existe varios modelos de guantes, por ejemplo,
el modelo de guante API ya que cuenta con un numero de piezas mayor que el guante
tradicional.

5. ¢, Cuenta con tiempo de descanso los operarios? ¢Y cuanto tiempo?

El horario de trabajo de los operarios es de 8 de la mafiana a 5 de la tarde con media
hora de almuerzo al medio dia y después de esto cuentan con 30 min mas para
descansar. Por lo general el trabajo no es bajo presion, pero existe dias y fechas que

realizan horas extras para cumplir con la demanda y requerimiento del cliente.
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6. ¢ Cuenta con los quipos necesarios para la realizacion de las actividades de
produccion?

Para el proceso de produccion de guantes de cuero contamos con 4 troqueladoras, 3
maquinas de coser, 2 maquinas viradoras artesanales y 1 plancha. Por parte de las
troqueladoras no todas estan en uso constante por lo que se puede afirmar que
contamos con la maquinaria suficiente pero no adecuadas por el simple hecho que
existe en el mercado maquinas con mejores innovaciones tecnologicas.

7. ¢ Cree usted que le ayudaria a la empresa un estudio de métodos, es decir
un estudio que le ayude a mejorar la produccién, reduciendo tiempos de
fabricacion?

Creo que si ya que a simple vista los procesos productivos y las operaciones no estan
estandarizadas lo cual implica mayor tiempo en la fabricacion.

8. ¢ Cree usted que la distribucion de la empresa es la adecuada?

Las instalacion e infraestructura de esta empresa no son las adecuadas ya que se origino
a partir de una vivienda con lo cual las maquinas deberian estar mas cerca, pero por el
motivo de espacio no lo estd. Considero que una redistribucién bajo el estudio

adecuado mejoraria a la produccion de M&S Seguridad Industrial.

3.1.3 Productos ofertados

Productos ofertados

En la actualidad la empresa M&S Seguridad Industrial oferta una gran variedad de
guantes de cuero de alta calidad y con los mejores acabados, satisfaciendo las
necesidades de los clientes, esta variedad se detalla en la tabla 7.

Tabla 7:Productos ofertados por la empresa
MODELO GUANTE

Guante Operador

Guante API
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Guante Reforzado Corto

Guante Reforzado Largo

Guante Sencillo Corto

Guante Sencillo Largo

Guante Argonero

3.1.4 Producto de mayor demanda

Debido a la variedad de tipos de guantes de cuero que realiza la empresa es necesario
e importante realizar un analisis que permita determinar el o los productos de mayor
demanda; para ello, se aplica la metodologia del analisis ABC. En la tabla 8 se detalla

la produccién anual de la empresa correspondiente al afio 2018, de la variedad de tipos
de guantes mencionados en la tabla 7.
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La valorizacion es equivalente al consumo por el precio unitario, reflejado en la ecuacion 4.

valorizacion = consumo X precio unitario ($)

Tabla 8: Produccion anual de la empresa respecto al afio 2018

PRODUCCION ANUAL DE LA EMPRESA M&S SEGURIDAD INDUSTRIAL DEL ANO 2018

N MODELO PRODUCCION MENSUAL
Ene. | Feb. | Mar. | Abr. | May. | Jun. | Jul. | Agos. | Sep. | Oct. | Nov. | Dic.
1| Guante Operador 3700 3834 | 3914| 3704| 3772| 3845| 3810| 3873| 3871| 3933| 3655| 3723
2 | Guante API 2038 | 2157 | 2412| 2206| 2256| 2481| 2100| 2354| 2450| 2281| 2399| 2207
3| Guante Reforzado Corto 1959 | 1979| 1945| 1695| 1520| 1734| 1979| 1881| 1926| 1907| 1859| 1869
4 | Guante Reforzado Largo | 1157|1470 | 1078| 1287| 1469| 1208| 1207| 1461| 1053| 1003| 1109| 1122
5| Guante Sencillo Corto 1260 | 1420| 1213| 1297| 1145| 1141| 1354| 1121| 1060| 1106| 1053| 1028
6 | Guante Sencillo Largo 1309 | 1382| 1013| 1381| 1245| 1221 | 1331| 1205| 1415| 1000| 1133| 1078
7 | Guante Argonero 1124 1129| 1013| 1024| 1015| 1452| 1015| 1050| 1063| 1122| 1402| 1397
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En la tabla 9 se encuentra las ventas en valores monetarios que la empresa realizo en

el afio 2018 los cuales nos permiten saber cuél es el producto de mayor demanda. Para

lo cual, se debe calcular el porcentaje de participacion para cada producto de la

empresa y el porcentaje de participacion acumulada descritos en las siguientes

formulas:
®)
% Participacion = Valoracién
o Farticipacion = Total de Valoracion ©6)
% Participacion Acumulada =% Participacién Acum,_,+%Participacion
Tabla 9:Valores monetarios de la empresa M&S Seguridad Industrial
N .
Consumo Precio o
Nge e Anual (Pares) Unitario VB @
1 Guante Operador 45634 $2,50 | $114.085,00
2 Guante API 27341 $3,00 $82.023,00
3 Guante Reforzado Corto 22253 $2,00 $44.506,00
4 Guante Reforzado Largo 14624 $2,50 $36.560,00
5 Guante Sencillo Corto 14198 $1,80 $25.556,40
6 Guante Sencillo Largo 14713 $2,00 $29.426,00
7 Guante Argonero 13806 $1,90 $26.231,40

Calculando el porcentaje de participacion de los valores monetarios de ventas de la

empresa se tiene el siguiente resumen el cual esta descrito en la tabla 10.

Tabla 10: Porcentaje de participacion

N Modelo Valorizacion Yo be ¥ De Participacion
Participacion Acumulada
1| Guante Operador $114.085,00 31,95% 31,95%
2 | Guante API $ 82.023,00 22,97% 54,93%
3| Guante Reforzado Corto | $ 42.280,70 11,84% 66,77%
4 | Guante Argonero $ 34.515,00 9,67% 76,44%
5| Guante Reforzado Largo | $ 29.248,00 8,19% 84,63%
6 | Guante Sencillo Corto $ 28.396,00 7,95% 92,58%
7| Guante Sencillo Largo $ 26.483,40 7,42% 100,00%
TOTAL $357.031,10 100,00%
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Una vez obtenido el porcentaje de participacion acumulado se debe aplicar la
metodologia de un andlisis ABC el cual el 80 % hace referencia a los productos de
mayor demanda, es decir, productos A; el 15% hace referencia a los productos neutros,
es decir, productos B y el 5% restantes hace referencia a los productos que no aportan
utilidades considerables a la empresa también llamados productos C. Estos porcentajes
se detallan en la tabla 11.

Tabla 11: Porcentajes para el diagrama ABC

o C
NP Modelo % De Participacion Zona %
Acumulada
1| Guante Operador 31,95%
2 | Guante API 54,93%
A 76.44%
3 | Guante Reforzado Corto 66,77%
4| Guante Argonero 76,44%
5 | Guante Reforzado Largo 84,63%
] g ° B 16,15%
6 | Guante Sencillo Corto 92,58%
7 | Guante Sencillo Largo 100,00% C 7,42%
Valorizacion D I A G R A M A A B C
$120.000,00 ‘ 100,00%
i : 90,00%
$100.000,00 . : 80.00%
. : 70,00%
$80.000,00 r—ﬂi - . :
: 5 60,00%
$60.000,00 : 50,00%
: : 40,00%
$40.000,00 : 30,00%
$20.000,00 : ; 20,00%
. e 10,00%
o L Ead R . S 0.00%
Guante Guante APl Guante Guante Guante Guante Guante  Tipos de
Operador Reforzado Argonero Reforzado Sencillo  Sencillo  guantes
Corto Largo Corto Largo

Figura 7:Curva ABC de la empresa M&S Seguridad Industrial
Analisis
Como se ilustra en la figura 7 los productos de mayor demanda son los guantes

denominados Operador, API, Reforzado corto y Argonero, los cuales me indican que

son los mas comercializados y los mas vendidos; por lo que la toma de tiempos en este
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trabajo de investigacion se enfocaré en los guantes de tipo Operador. Por otro lado,
como producto tipo B se tiene los guantes denominados Reforzado largo y Sencillo

corto. Finalmente, los productos tipo C son los guantes denominados Sencillo Largo.

En la zona A se tiene un porcentaje del 76,44% la cual abarca 4 elementos de todos
los productos que fabrica la empresa; guantes operador, guantes api, guantes reforzado
corto y guantes argoneros siendo estos los productos de mayor importancia y de mayor
demanda por lo cual, el estudio se regira en el proceso productivo de este tipo de
guantes. Cabe mencionar que los procesos son los mismo para este tipo de guantes
diferencidndose en la cantidad de piezas y tiempos de procesamiento por lo que se
tomara en cuenta Unicamente el guante operador de modo que mejorando la
produccion de este tipo de guante mejorard la produccion de todos los productos

restantes.

En la zona B tenemos un porcentaje de 16.15% la cual representa productos neutros,
es decir, productos que no son mayormente vendidos y producidos. Finalmente,
tenemos la zona C con un porcentaje del 7.42% los cuales indican que no son
requeridos por los clientes frecuentes. En la figura 8 se muestra el tipo de guante mas
vendido que en este caso seria el producto de mayor demanda mediante el analisis
ABC.

Modelo Guante
— J
N\
%)’ :
| Se

Figura 8: Producto de mayor demanda

Guante Operador

3.1.5 Distribucién actual de la empresa

La empresa M&S Seguridad industrial cuenta con diferentes areas las cuales han
tenido varios cambios en el tiempo adaptandose a la demanda, por otro lado, la
infraestructura se ha adaptado a cada una de las areas sin tomar en cuenta ningun tipo
de distribucion, espacio y tiempos de procesamiento. En la actualidad la empresa

cuenta con las siguientes areas.
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—  Area de disefio

— Area de seleccion y corte
— Area de confeccion

— Area de virado

— Area de planchado

— Area de empaquetado

— Area de bodega de producto terminado
Area de disefio

Esta area se encuentra en la planta baja en la recepcion de los clientes, su funcién
principal es disefiar un modelo de guante bajo condiciones y necesidades del cliente,
asi como el color, tipo, textura del guante solicitado; para ello, existe un trabajador que

disefia a mano previamente en base a un catalogo que la empresa dispone.
Area de seleccion y corte

Esta area se encuentra en la planta baja y su funcidn principal es seleccionar la materia
prima y realizar el troquelado de las piezas de cada tipo de guante. La materia prima
se encuentra ubicada en la misma area por ende nunca se tiene inventario o stock, por
otro lado, para realizar los cortes se utilizan moldes los cuales se encuentran en la
figura 9, estos moldes son colocados sobre la pieza de cuero en una posicion optima,
tratando de desperdiciar lo menos posible el cuero, por lo general las piezas de cuero
se encuentran sobre unos soportes como se observa en la figura 10. Asi mismo, se
utiliza una méaquina troqueladora para realizar los cortes como se observa en la figura

11, esta maquina se utiliza para todos los tipos de guantes.

Figura 9: Moldes utilizados para los guantes
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Figura 11: Troquelado del cuero

Area de confeccion

Esta area se encuentra en la segunda planta, la cual, tiene como funcién principal unir
las piezas mediante una maquina de coser en dicha seccion se realiza también el
ribeteado, la cual, consiste en coser el filo tanto del pufio como de los dedos en los

guantes, este ribeteado se puede observar en la figura 12.

Figura 12: Area de confeccion

Area de virado

Esta area se encuentra en la segunda planta y tiene como funcién principal dar la vuelta
al guante, de modo que este de lado derecho para que los acabados, la costura y los
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hilos no se puedan apreciar y queden en la parte interna del guante, como indica la
figura 13.

Figura 13: Area de virado

Area de planchado

Esta area se encuentra en la segunda planta, cuya funcion principal es dar formay buen
acabado al guante, para ello, se utiliza una plancha en forma de mano de manera que,
al colocar el guante sobre esta herramienta, empieza a tomar forma eliminando arrugas

y manteniendo buenos terminados, en la figura 14 se puede apreciar el proceso.

Figura 14: Area de planchado

Area de empacado

Esta area se encuentra en la segunda planta, cuyas funciones principales es revisar la
calidad del producto terminado y empacarlo. EI empacado se lo realiza en pares de
guantes y en fundas de doce pares de guantes, finalmente se detalla las caracteristicas
del guante en la bolsa que contiene el producto y es transportada hacia la bodega de

producto terminado, como se observa la figura 15.
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Figura 15: Area de empacado
Area de bodega de producto terminado

Esta area se encuentra en la planta baja, teniendo como funcion principal el
almacenamiento de guantes acordes a los pedidos realizados por los clientes. En esta
area cuentan con una estanteria donde se colocan y se exhiben los guantes que la

empresa dispone, como se observa la figura 16.

Figura 16: Bodega de producto terminado

Layout de la empresa M&S Seguridad Industrial

La empresa cuenta con 2 plantas en las cuales realizan sus actividades de produccion
donde, la planta baja contiene las areas de bodega de producto terminado, seleccion y
corte y la planta alta consta de las areas de confeccion, virado, planchado y empacado
como se observa en la figura 17 y 18. Ambas plantas se encuentran conectadas
mediante unas gradas las cuales dificultan el proceso productivo de la empresa y

aumenta el tiempo del mismo.

Primera Planta de la Empresa M&S Seguridad Industrial
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Segunda Planta de la Empresa M&S Seguridad Industrial
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3.1.6 Proceso productivo

Cursograma sinoptico de la empresa M&S Seguridad Industrial

Tras la conclusion obtenida del diagrama ABC de la empresa se escoge el guante tipo

Operador para realizar el diagrama sindptico o diagrama de proceso, como se indica

en la tabla 12.
Tabla 12: Cursograma sinéptico de proceso
Cursograma Sinéptico Hoja 1- 2 MES
Diagrama N° 1 Metodo: Actual X Propuesto
Elaborado por: Investigador Fecha de Elaboracién:
Producto: Guantes de cuero Norma de simbologia: ASME
Piola de plastico Cuero

Recepcion de cuero

Clasificacion de
bandas de cuero

Seleccién de
moldes

Fe¥cre

Troquelado del
/1\ cuero e inspeccion

\_" /| del espesor

Retazos de
cuero B
Separacién de
piezas troqueladas
1

Inspeccion de
piezas troqueladas
Sujecion de piezas

troqueladas por

bultos de 100 pares
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Tabla 13: Continuacion del cursograma sindptico de proceso

Cursograma Sindptico

2 Rames

Diagrama N° 1

Metodo: Actual X Propuesto

Elaborado por: Investigador

Fecha de Elaboracion:

Producto: Guantes de cuero

Norma de simbologia: ASME

Bolsas plasticas Ribete

Hilos
| a

L

Montaje del guante

Ribeteada de
guante

2 Inspeccion del
guante

Virada de guante

Eliminacion de
hilos sobrantes

Planchado de
guantes

Clasificacion de
izquierdos y
derechos

ve e ° °

Empacado

Cursograma Analitico del proceso actual

El proceso de confeccion del guante operador esta constituido por varias operaciones,
transportes, inspecciones, almacenamientos, y esperas generando tiempos gue agregan
y no agregan valor al producto (AV y ANV, respectivamente); esto significa la
existencia de retrasos en la produccion y perdidas para la empresa, debido a esto se ve
la necesidad de crear un cursograma analitico que me permite obtener los tiempos de

procesamiento, la distancia total de recorrido y las observaciones de cada actividad.
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Tabla 14: Cursograma analitico del proceso de guante operador

CURSOGRAMA ANALITICO

EMPRESA: M&S Seguridad Industial RESUMEN
. _ |Actual X ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
METODO: Propuesto OPERACION 16
_ _ TRASNPORTE = 14
ANALISTA: Liseth Moreno ESPERA 1
INSPECCION O 2
ACTIVIDAD
Guante de cuero tipo Operador|JALMACENAMIENTO \Y/ 1
LUGAR: Planta de produccion COMBINADO @ 1
DISTANCIA Metros
PERARI
© 0E) TIEMPO 6567,50 Segundos
FECHA: TOTAL
SIMBOLOS
Ne PESCRIPCION DE LA ACTIVIDAQ Cantidad | Dis.(m) | T.(seg) |:> OBSE.
O|v|d
1|Recepcion de cuero 25 0,00 \V/
2|Clasificar bandas de cuero 25 30,00 2 Operarios
3|Transportar el cuero a la troqueladora 25 2,00 4,00 E>
4 Colocar el cuero sobre el pastelon de la 25 200
troqueladora
5|Transportar hacia la zona de moldes 25 450 45,00 [>
6|Seleccionar los moldes 25 12,00
Transportar los moldes hacia la 25 450 4500 I:>
troqueladora
8 Troquelado del cuero e inspeccion del 25 950,00 D 2 Operarios
espesor
9|Separar las piezas troqueladas 25 310,00 2 Operarios
10|Inspeccionar piezas troqueladas 25 130,00 O 2 Operarios
11|Realizar bultos de 25 pares 25 5,00
12 Tra.nsportar hacia la estanteria de hilos 25 550 700 I:>
y piolas
13| Tomar la piola de plastico 25 2,00
14| Transportar hacia el drea de trabajo 25 530 | 7,00 o
15 Sujetar las piezas troqueladas en bultos 25 200 Manual
de 25 pares
16 Transpo_r'tar los bultos hacia el area de 25 2380 | 1700 E>
confeccion
17|Coser las piezas para el guante 25 2800,00 4 Operarios
18 Tra_nsportar hacia la estanteria de hilos 25 260 20,00 I:>
y piolas
19| Tomar el ribete 25 2,00
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Tabla 15: Continuacion Cursograma analitico del proceso de guante operador

CURSOGRAMA ANALITICO

EMPRESA: M&S Seguridad Industial RESUMEN
. Actual X ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
METODO: -
Propuesto OPERACION 16
_ _ TRASNPORTE =
ANALISTA: Liseth Moreno ESPERA 1
INSPECCION O 2
ACTIVIDAD
Guante de cuero tipo Operador| ALMACENAMIENTO \v 1
LUGAR: Planta de produccion ~ |COMBINADO @] 1
DISTANCIA Metros
OPERARIO(S) TIEMPO 6567,50 Segundos
FECHA: | TOTAL
SIMBOLOS
Ne PESCRIPCION DE LA ACTIVIDAL Cantidad| Dis.(m) | T.(seg) I::) OBSE.
O|v &
20| Transporte hacia el area de confeccion 25 2,60 20,00 E>
21|Coser el ribete a los guantes 25 180,00 4 Operarios
22|Inspeccionar el guante cosido 25 150,00 O Manual
2 Tran_sportar los guantes hacia el area 25 1046 6.00 I:>
de virado
24|Virar el guante 25 1400,00 2 Operarios
Transportar hacia una estanteria de
25| ° 25 100 | 300 D
articulos cortantes
26| Tomar tijeras 25 2,00
27| Transportar hacia el rea de virado 25 1,00 3,00 |:>
28|Eliminar los hilos sobrantes 25 50,00 2 Operarios
Transportar los guantes hacia el area
29| 4o planchado 25 1046 | 500 0
30[Planchar cada guante 25 100,00 1 Operador
31|Esperar a que se planche el guante 25 200,00 Magquinaria
32| Transportar hacia el area de empaque 25 2,00 3,00 E:)
33|Clasificacion de izquierdos y derechos 25 25,00 2 Operarios
34|Empacar el producto 25 12,50 2 Operarios
35| Transportar al area de almacenamiento 25 26,39 | 18,00 E>
TOTAL 102,11 65675011614 | 12| 1| 1

El proceso de elaboracién del guante operador esta conformado por 16 operaciones,
14 transportes, 1 espera, 2 inspecciones, 1 almacenamiento y 1 actividad combinada.
Los tiempos que se reflejan en la tabla 12 del cursograma analitico son de la primera

toma que se realizd en la empresa y permite conocer cuantas muestras se debe realizar
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en el estudio de tiempos, asi como saber cual es la eficacia y rendimiento que tiene la
empresa, es decir el porcentaje de actividades que agregan valor a la produccion.

Ratio de operaciones

El ratio de operaciones nos permite obtener el porcentaje de tiempo promedio que se
encuentra el producto en actividades que agregan valor, en funcion de la relacion entre
el total del tiempo de todas las operaciones y el tiempo total del proceso, como se

muestra en la formula (7).

(7)

tiempo de operacion

Ratio de operacion= -
tiempo total

49345 seg

Ratio d Ok it =
at10 ac opceracion 6567,5 seg

Ratio de operacion=0,74=74%

Se tiene un 74 % de ratio de operaciones lo cual significa que el 74% de tiempo de la
elaboracion del producto pasa en operacion dejando asi un 26% de tiempo
desperdiciado o tiempo muerto, teniendo clara la situacion de mejora dentro de la
empresa, sin embargo, los indices promedios son del 70 % en adelante, pero para tener

un éxito total se debe tener un 90 a 95%.

3.2 Estudio de tiempos

Para realizar el estudio de tiempos se tomaré en cuenta la metodologia plasmada en la
fundamentacion tedrica del capitulo anterior esto con el fin de estandarizar los tiempos
del procesamiento de la empresa y se toma en cuenta los tiempos de todas las
actividades del guante modelo operador. Este estudio se lo realiza en base a las areas

gue esta conformada la empresa las cuales son las siguientes:

— Area de disefio

— Area de seleccion y corte
— Area de confeccion

— Area de virado

— Area de planchado

— Area de empaquetado

— Area de bodega de producto terminado
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» Seleccion del operario

Se selecciona el operario con mayor habilidad y experiencia debido que la empresa
cuenta con 11 operarios en total. Se debe tener en cuenta que en el area de
troguelado hay 2 operarios, en el area de confeccion hay 4 operarios, en el area de
virado hay 2 operarios y en el &rea de empaque hay 2 operarios, pero se toma en

cuenta Unicamente a la persona mas eficiente para el estudio de tiempos.

» Observaciones necesarias

El nimero de observaciones se lo realiza en base a la tabla de la General Electric
mostrada en la figura 2, la cual indica el nUmero de observaciones necesarias a
través del tiempo que dura cada actividad dentro del procesos de produccién de

guantes de cuero.

» Calculo del nUmero de observaciones

La tabla 16 nos indica de manera detallada el tiempo de cada area evaluada en
minutos, de la empresa M&S Seguridad Industrial, dicho tiempo total esta
generado por la suma de los tiempos de cada operacion dentro del area y finalmente

se obtiene el nUmero de observaciones necesarias.

Tabla 16: Calculo de observaciones

AREA TIEMPO TOTAL | OBSERVACIONES

(min)
Seleccion Y Corte 25,85 5
Confeccion 53,15 3
Virado 24,4 5
Planchado 5,08 10
Empaque 0,47 60
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Tabla 17: Actividades del proceso de seleccién y corte

DES/EE'TPIS'ISXSEESLAS ESTUDIONL | IVIERS
Proceso Seleccién'Y Cf)rte De Area Seleccion Y
Materia Prima
Corte
Producto Guante Operador Material Cuero
Maquinaria Troqueladora Herramienta Moldes
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
LETRA DETALLE
A Recepcion De Cuero
B Clasificar De Bandas De Cuero
C Transportar EI Cuero A La Troqueladora
D Colocar EI Cuero Sobre EIl Pastelén De La Troqueladora
E Transportar Hacia La Zona De Moldes
F Seleccionar Los Moldes
G Transportar Los Moldes Hacia La Troqueladora
H Troquelado Del Cuero E Inspeccion Del Espesor
I Separar Las Piezas Troqueladas
J Inspeccionar Piezas Troqueladas
K Realizar Bultos De 25 Pares
L Transportar Hacia La Estanteria De Hilos Y Piolas
M Tomar La Piola De Plastico
N Transportar Hacia El Area De Trabajo
N Sujetar Las Piezas Troqueladas En Bultos De 25 Pares
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Tabla 18: Actividades del proceso de cocido de guante

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES | ESTUDION®? | NWMIE: S
Proceso Cocido del guante Area Confeccion
Producto Guante Operador Material Cuero
Maquinaria Herramienta
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
LETRA DETALLE
@) Transportar los bultos hacia el area de confeccion
P Coser las piezas para el guante
Q Transportar hacia la estanteria de hilos y piolas
R Tomar el ribete
S Transporte hacia el area de confeccion
T Coser el ribete a los guantes
U Inspeccionar el guante cosido
Tabla 19: Actividades del proceso de virado
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES | ESTUDION® | IMI &= S
Proceso Virado del guante Area Virado
Producto Guante Operador Material Cuero
Maquinaria Herramienta Viradora
artesanal
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
LETRA DETALLE
\Y/ Transportar los guantes hacia el area de virado
Virar el guante
X Transportar hacia una estanteria de articulos cortantes
Y Tomar tijeras
Z Transportar hacia el area de virado
AA Eliminar los hilos sobrantes
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Tabla 20: Actividades del proceso de planchado

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES | ESTUDIO N°4 I_VI_ES—
Proceso Planchado del guante Area Planchado
Producto Guante Operador Material Cuero
Maquinaria |Plancha en forma de mano Herramienta
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
LETRA DETALLE

AB Transportar los guantes hacia el area de planchado

AC Planchar cada guante

AD Esperar a que se planche el guante

Tabla 21: Actividades del proceso de empacado
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES | ESTUDIO N°5 I_VI_K
Proceso Empacado Area Empaque
Producto Guante Operador Material Cuero
Maquinaria Herramienta Bolsas de
plastico
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
LETRA DETALLE

AF Transportar hacia el area de empaque

AG Clasificacion de izquierdos y derechos

AH Empacar el producto

Una vez identificado cada actividad del guante de cuero operador con una letra se

procede a realizar la toma de tiempos de cada area con la finalidad de obtener el tiempo

real de produccién.
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Estudio de tiempos del area de seleccion y corte.

Tabla 22: Estudio de tiempos del area de seleccion y corte

47

ESTUDIO DE TIEMPOS MEaS
Proceso | Seleccion Y Corte de materia prima | Estudio N.° | 01
Producto | Piezas de cuero Hoja N.° 1
Area Seleccion Y Corte de materia Operario
Material | Cuero Fecha
Tiempo | Segundo Observador | Liseth Moreno
Ciclos (s) Total
N.° Actividades X(s)
1 2 3 4 5 (s)
1 A 0 0 0 0 0 0 0
2 B 30,00 | 28,00 | 29,50 | 31,00 | 30,50 149,00 29,80
3 C 400 | 500 (| 400/| 3,00 5,00 21,00 4,20
4 D 2,00| 300 300 200 2,00 12,00 2,40
5 E 4500 | 46,00 | 44,00 | 45,00 43,00 223,00 44,60
6 F 11,50 | 13,00 | 12,00 | 13,50 | 12,00 62,00 12,40
7 G 45,00 | 44,00 | 46,00 | 45,00 | 44,00 224,00 44,80
8 H 950,00 | 952,00 | 953,00 | 947,00 | 950,00 | 4752,00 | 950,40
9 I 310,00 | 309,00 | 310,00 | 310,00 | 311,00 | 1550,00 | 310,00
10 J 130,00 | 132,00 | 133,00 | 131,00 | 130,00 656,00 | 131,20
11 K 5,00 5,00 6,00 5,00 6,00 27,00 5,40
12 L 7,00 6,00 6,00 8,00 7,00 34,00 6,80
13 M 200 200| 200| 3,00 2,00 11,00 2,20
14 N 7,00 5,00 8,00 6,00 7,00 33,00 6,60
15 N 2,00| 300 200| 3,00 2,00 12,00 2,40
X = Tiempo promedio
Calculo de suplementos para el area de seleccion y corte
Tabla 23: Célculo de suplementos del area de seleccion y corte
Suplementos Y Tiempo Estandar
Operacion: Seleccion Y Corte Persona: | Hombre
Estudio: N.o1
Suplementos Asignacion
Denominacion Valor
Constantes Por Necesidades Personales 5
Por Fatiga 4
Trabajo De Pie 2
. Concentracion Intensa 2
Variables -
Ruido 2
Monotonia 1
Total 16




Estudio de tiempos del area de confeccion

Tabla 24: Estudio de tiempos del area de confeccién

ESTUDIO DE TIEMPOS MES
Proceso Cocida del guante Estudio N.° 02
Producto Guante de cuero Hoja N.° 2
Area Confeccion Operario
Material Cuero Fecha
Tiempo Observador Liseth
Segundo
Moreno
N.° | Act. 1 C'CIOZS () 3 Total (s) X (s)
1 O 16,92 15,27 18,13 50,32 16,77
2 P 2800,00 2801,57 2799,13 8400,7 | 2800,23
3 Q 20,14 20,58 19,53 60,25 20,08
4 R 2,01 2,72 2,88 7,61 2,54
5 S 20,33 18,35 22,00 60,68 20,23
6 T 179,80 180,42 179,54 539,76 179,92
7 U 148,60 151,46 150,19 450,25 150,08
X = Tiempo promedio

Célculo de suplementos para el area de confeccién

Tabla 25: Célculo de suplementos del &rea de confeccion

Suplementos Y Tiempo Estandar
Operacion: Cocida del guante Persona: | Mujer
Estudio: N.°2
Suplementos Asignacion
Denominacion Valor
Constantes Por Necesidades Personales 7
Por Fatiga 4
Por postura anormal 1
. Concentracion Intensa 2
Variables -
Monotonia 4
Tedio 1
Total 19
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Estudio de tiempos del area de virado

Tabla 26: Estudio de tiempos del area de virado

ESTUDIO DE TIEMPOS

MES
Proceso | Virada del guante Estudio N.° 03
Producto | Guante de cuero Hoja N. ° 3
Area Virado Operario
Material | Cuero Fecha
Tiempo | Segundo Observador Liseth Moreno
Ciclos (s) Total
N.° Act. 1 > 3 4 5 (s) X (s)
1 \% 6,00 3,00 3,00 4,00 9,00 | 2500 5,00
2 W | 1400,00 | 1398,00 | 1401,00 | 1398,00 | 1399,00 | 6996,00 | 1399,20
3 X 3,00 2,00 3,00 5,00 4,00 | 17,00 3,40
4 Y 2,00 3,00 2,00 2,00 2,00 | 11,00 2.20
5 Z 3,00 4,00 2,00 2,00 4,00 15,00 3,00
6 AA 50,00 52,00 50,00 52,00 48,00 | 252,00 50,40

X =Tiempo promedio

Calculo de suplementos para el area de virado

Tabla 27: Célculo de suplementos del ares de virado

Suplementos Y Tiempo Estandar

Persona: | Hombre

Operacion: Virado de guante
Estudio: N.23
Suplementos Asignacid

n

Constantes

Denominacion

Valor

Por Necesidades Personales

Por Fatiga

Variables

Por postura anormal

Concentracion Intensa

Monotonia

Tedio

NI RN IDN B O

Total

16
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Estudio de tiempos del area de planchado

Tabla 28: Estudio de tiempos del area de planchado

ESTUDIO DE TIEMPOS MEaS
Proceso | Planchada del guante Estudio N.° 04
Producto | Guante de cuero Hoja N.° 4
Area Planchado Operario
Material | Cuero Fecha
Tiempo | Segundo Observador Liseth Moreno
Ciclos (s) Total
N A =TS T3 TaTs 6 7189l ¢ | O
1 |AB | 5| 8| 6| 6| 5| 5| 4| 4| 8| 7| 53| 580
2 |AC | 100 | 103 | 100 | 102 | 98| 100 | 102 | 99 | 100 | 98| 1002 | 100,20
3 |AD | 200 202 | 202 | 201 | 200 | 201 | 200 | 199 | 199 | 200 | 2004 | 200,40
X =Tiempo promedio
Célculo de suplementos para el area de planchado
Tabla 29: Calculo de suplemento del area de planchado
Suplementos Y Tiempo Estandar
Operacion: Planchado de guante Persona: | Hombre
Estudio: N.o4
Suplementos Asignacion
Constantes Denominacion Valor
Por Necesidades Personales 5
Por Fatiga 4
Variables Trabajo De Pie 2
Concentracion Intensa 2
Monotonia 1
Tedio 2
Total 16
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Estudio de tiempos del area de empaque

Tabla 30: Estudio de tiempos del area de empacado

ESTUDIO DE TIEMPOS MEaS
Proceso Empacado del guante Estudio N.°: 05 04

Producto Guante de cuero Hoja N.°%: 5 4

Area Empacado Operario

Material Cuero Fecha

Tiempo Segundo Observador Liseth Moreno

Ciclos 1-60 (s)

NEVACLT o lomp] 3 [ 4 [ 5[ 6 [ 7-[8 [9 [10-[1l-[12-[13 [14-[15-[16- [ 17- [ 18- 19- [ 20- [ 21- [ 22- [ 23- [ 24- | 25- [ 26- [ 27- | 28- [ 20- | 30- | TOTAL
33 |34 (35|36 |37 |38 | 39|40 |41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52 | 53 | 54 | 55 | 56 | 57 | 58 | 59 | 60 | (5) | X(3)

3,00| 2,00f 2,00| 400 3,00f 3,00 3,00f 500 2,00 2,00f 4,00| 400 4,00 3,00| 500| 500| 3,00 500f 2,00| 2,00/ 3,00| 500| 2,00f 500| 500| 500| 3,00 2,00 3,00| 5,00
4,00 3,00| 2,00| 500| 4,00| 500| 3,00f 500| 2,00 2,00, 2,00 3,00f 2,00| 400| 2,00| 400| 500| 3,00| 500| 3,00f 2,00| 400| 500| 3,00 4,00| 500| 2,00 2,00{ 2,00| 3,00 204,00 3:40
25,00 | 25,00 | 24,00 | 25,00 | 24,00 | 24,00 | 26,00 | 26,00 | 23,00 | 27,00 | 23,00 | 27,00 | 24,00 | 24,00 | 27,00 | 23,00 | 26,00 | 25,00 | 26,00 | 26,00 | 23,00 | 23,00 | 25,00 | 26,00 | 24,00 | 25,00 | 27,00 | 25,00 | 26,00 | 26,00
24,00 | 26,00 | 26,00 | 23,00 | 27,00 | 25,00 | 26,00 | 24,00 | 23,00 | 23,00 | 26,00 | 23,00 | 24,00 | 23,00 | 24,00 | 24,00 | 24,00 | 24,00 | 25,00 | 24,00 | 23,00 | 25,00 | 25,00 | 25,00 | 27,00 | 24,00 | 25,00 | 23,00 | 24,00 | 27,00 1486,00 24,71
3 | AG [12,50|13,00|14,00|13,00|14,00(12,00|13,00|12,00(12,0013,00|13,00|13,00|14,00|14,00|12,00|12,00|12,00|11,00|14,00|14,00|13,0011,00|12,00|13,00|12,00|13,00 |14,00|13,00|14,00 (13,00

1 | AE

2 | AF

13,00|11,00|12,00|11,00|12,00|11,00|12,0013,00|11,00|13,00|11,00|14,00|14,00|13,00|13,00|11,00|13,0013,00]13,00|12,00|13,00]|14,00|12,00|12,00|14,0012,00|11,00 |14,00|12,00|12,00 75750 12,63

X = Tiempo promedio

Célculo de suplementos para el area de empaque

Tabla 31: Calculo de suplementos para el area de empaque

Suplementos Y Tiempo Estandar
Operacion: Planchado de guante Persona: | Hombre
Estudio: N.°5
Suplementos Asignacion
Denominacion Valor
Constantes Por Necesidades Personales 5
Por Fatiga 4
Trabajo De Pie 2
Variables Energia Muscular 1
Monotonia 1
Total 13
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Para calcular el tiempo estandar de cada una de las &reas se aplica la siguiente formula
presentada en la parte tedrica de la investigacion la cual es:

Tiempo estandar=Ty*(1+Suplementos) (8)

Donde el tiempo normal es igual al tiempo promedio por la valorizacion, la cual
consideramos que el operador tiene experiencia y agilidad dando lugar a un 100% de

valor estimado.
Ty=X*valorizacion 9)

Asi mismo, se procede a calcular el tiempo estdndar de cada area transformada en

minutos para conocer la capacidad de produccion.

Tabla 32: Tiempo estandar del area de seleccion y corte

TIEMPO ESTANDAR
Proceso Seleccion Y Corte de materia prima ES;I”?'O 1
Producto Piezas de cuero Hoja N.° 1
N.° Actividades | X (min) \Y TN (min) S TS (min)
1 A 0,00f 100,00 0,00 16% 0,00
2 B 29,80 100,00 29,80 16% 0,58
3 C 4,201 100,00 4,20 16% 0,08
4 D 2,401 100,00 2,40 16% 0,05
5 E 44,60 100,00 44,60 16% 0,86
6 F 12,40 100,00 12,40 16% 0,24
7 G 44,80 100,00 44,80 16% 0,87
8 H 950,40 100,00 950,40 16% 18,37
9 I 310,00 100,00 310,00 16% 5,99
10 J 131,20 100,00 131,20 16% 2,54
11 K 5,40 100,00 5,40 16% 0,10
12 L 6,80| 100,00 6,80 16% 0,13
13 M 2,200 100,00 2,20 16% 0,04
14 N 6,60 100,00 6,60 16% 0,13
15 N 2,40/ 100,00 2,40 16% 0,05
TOTAL| 3003
X = Tiempo promedio TN = Tiempo normal
V = Valorizacion TS = Tiempo estandar
S = Suplementos

52



Tabla 33: Tiempo estandar del area de confeccion

TIEMPO ESTANDAR

Proceso | Confeccion Estudio N.° 2
(Ijroduct Piezas de cuero Hoja N.° 2
N.© Actividades | X (min) \ TN (min) S TS (min)
1 0] 16,76| 100,00 16,76 19% 0,33
2 P 2800,23| 100,00 2800,23| 19% 55,54
3 Q 20,07| 100,00 20,07 19% 0,40
4 R 2,53| 100,00 253 19% 0,05
5 S 20,23| 100,00 20,23 19% 0,40
6 T 179,92| 100,00 179,92 19% 3,57
7 U 150,07| 100,00 150,07 19% 2,98
TOTAL 63,26
X = Tiempo promedio TN = Tiempo normal
V = Valorizacion TS = Tiempo estandar
S = Suplementos
Tabla 34: Tiempo estandar del area de virado
TIEMPO ESTANDAR
Proceso |Virada de guantes Estudio N.° 3
Producto | Piezas de cuero Hoja N.2 3
N.° Actividades | X (min) \Y TN (min) S TS (min)
1 \Y 5,00 100,00 5,00 16% 0,10
2 W 1399,20| 100,00 1399,20 16% 27,05
3 X 3,40 100,00 3,40 16% 0,07
4 Y 2,20 100,00 2,20 16% 0,04
5 4 3,00| 100,00 3,00 16% 0,06
6 AA 50,40| 100,00 50,40 16% 0,97
TOTAL 28,29
X f T|em|c_)o p_r(?medlo TN = Tiempo normal
V = Valorizacién o ]
_ TS = Tiempo estandar
S = Suplementos
Tabla 35: Tiempo estandar del area de planchado
TIEMPO ESTANDAR
Proceso |Planchado de guantes Estudio N.° 4
Producto | Piezas de cuero Hoja N.° 4
N.° Actividades | X (min) \Y TN (min) S TS (min)
1 AB 5,80| 100,00 5,80 16% 0,11
2 AC 100,20| 100,00 100,20 16% 1,94
3 AD 200,40 | 100,00 200,40 16% 3,87
TOTAL 5,92

X = Tiempo promedio
V = Valorizacion
S = Suplementos

TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
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Tabla 36: Tiempo estandar del area de empacado

TIEMPO ESTANDAR
Proceso |Empacado de guantes Estudio N.° 5
Producto | Piezas de cuero Hoja N.° 5
N.° Actividades | X (min) \Y/ TN (min) S TS (min)
1 AE 3,40| 100,00 3,40 13% 0,06
2 AF 24,77| 100,00 24,77 13% 0,47
3 AG 12,63| 100,00 12,63 13% 0,24
TOTAL 0,77
X = Tiempo promedio TN = Tiempo normal
V = Valorizacion TS = Tiempo estandar
S = Suplementos

Una vez obtenido el tiempo estandar de cada uno de los procesos que conforman la
linea de produccion del guante operador se plantea una tabla resumen con el fin de
obtener la capacidad de produccion, se debe tener en cuenta que los tiempos tomados
son de lotes de 25 pares de guantes.

Tabla 37: Tabla resumen del tiempo estandar

TABLA RESUMEN
Proceso: Produccion de guante operador Realizado por:
Liseth Moreno
N.° Area Ts (min)
1 Seleccion y corte 30,03
2 Confeccion 63,26
3 Virado 28,29
4 Planchado 5,92
5 Empacado 0,77
Andlisis:

Como se puede observar el area de confeccion es la que marca el ritmo de trabajo y la
produccién del guante dentro de la empresa, de modo que, tiene un tiempo estandar

muy superior al resto de las areas, esta area tiene las siguientes operaciones:
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Tabla 38: Operaciones del area de confeccion

Operacion Ts (min)
Transportar los bultos hacia el &rea de confeccion 0,33
Coser las piezas para el guante 55,54
Transportar hacia la estanteria de hilos y piolas 0,40
Tomar el ribete 0,05
Transporte hacia el area de confeccion 0,40
Coser el ribete a los guantes 3,57
Inspeccionar el guante cosido 2,98

> Capacidad de produccion

Para calcular la capacidad de produccion se utiliza la actividad de mayor tiempo ya
que esta representa el cuello de botella dentro del proceso productivo, segun la tabla
37 indica que es la operacion “coser las piezas para el guante” con un tiempo

estandar de 55,54 minutos por cada lote de guantes.

1 (10)
Cp= Ts

1
P =326 mm

u
Cp=0,0156—
min

> Produccioén diaria calculada

Para hallar la produccion diaria se debe tener en cuenta la capacidad de produccion
multiplicada por el nimero de horas laborales por el nimero de trabajadores, en este
caso ya ha sido considerado en la toma de tiempos.

Producciong;,;;=CP*N.° trabajadores*N.° horas laborales (11)
. u .
Producciong;,;,=0,0156 — *450min*1

min

Producciong;,i,=7,02 Lotes
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Se obtiene una capacidad diaria de 7,02 lotes equivalente a 175 pares de guantes de
tipo operador diarios acercandose mucho a la produccion real de la empresa M&S

Seguridad Industrial.
> Produccién mensual calculada

Se debe tener en cuenta que se trabaja 5 dias a la semana y el mes se considera 4

Semanas.
Produccion,,ens,=Produccion g, *5 dias*4 semanas (12)
Produccion, . q,.1=7,02 lotes*20dias
Produccion,,eng= 140,4 lotes

Mensualmente se tiene una produccion de 140,4 lotes equivalentes a 3510 pares de

guantes correspondientes a la tabla 8 de ventas producidas en el afio 2018.

3.3 Distribucion de la empresa

Para proponer una adecuada distribucion nos asentaremos dentro de las instalaciones
de esta empresa Unicamente considerando cambios ya sea en sus areas, posicion de
maquinas y herramientas. Esta construccion tiene 30 afios de antigliedad y cuenta con
todos los servicios basicos como, agua, luz e internet. Como se ha visto en la
distribucion de planta anteriormente esta conformada por 2 pisos y en esta misma
existen lugares con funcién de ser dormitorios con lo cual se va a considerar el cambio
0 aumento de &rea a estas habitaciones, en la figura 17 y 18 se representa la planta baja
y segunda planta, respectivamente de la empresa M&S Seguridad industrial.

La metodologia utilizada para realizar una correcta distribucion de planta es conocida
como Systematic Layout Planning (SLP) por sus siglas en inglés; es la mas utilizada y
aprobada para la resolucién de problemas de distribucion de planta utilizando criterios
netamente cualitativos a pesar de que es utilizada para cualquier tipo de planta

independientemente de su disefio y actividad econdmica ejercida.

3.3.1 Fases de desarrollo de SLP

Existen cuatro fases las cuales son: localizacion, plan de distribucion general, plan de

distribucion detallada e instalacion. Puesto que en este trabajo investigativo se trata de
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una propuesta de distribucion de planta, la ultima fase de la metodologia SLP no se la
lleva a cabo puesto que se trata de la instalacién de nuevos equipos, maquinas e

implementacion de cambios en las areas correspondientes.

FASE | Localizacion
La empresa se encuentra ubicada en la provincia de Tungurahua canton Ambato sector

La Atarazana junto al estadio central.

Coordenadas de la empresa M&S Seguridad industrial
Latitud 1°17°05.7876” Longitud 78°35°48.4584”

Direccion: La Atarazana Parroquia: Terremoto

S 1°17'05.7876", W 78°35'48.4584"

v

FASE Il Plan De Distribucion General
En esta fase se tienen que establecer la relacion entre las diferentes areas y sus
dimensiones obteniéndose como producto final un bosquejo de planta propuesta para

ello se debe seguir los siguientes pasos:

Paso 1. Cddigo de razones. - Segun el método SLP se utiliza razones basadas en

sugerencias 0 negaciones de proximidad dentro del proceso productivo de la empresa
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M&S Seguridad Industrial, este codigo representado en la tabla 39 complementa el

diagrama de relaciones.

Tabla 39: Codigo de razén

NUMERO RAZON
1 Por control
2 Por higiene
3 Por proceso
4 Por conveniencia
5 Por seguridad

Paso 2. Areas necesarias. - Se detallan las areas existentes y no existentes necesarias
para la linea de produccién de guantes de cuero dentro de la empresa. Existe zonas
dentro de las instalaciones de la empresa que no tienen ninguna funcién de modo que
se encuentran vacios y se pueden utilizar como areas dentro de la linea de produccién

de guantes de cuero.

Tabla 40: Nomenclatura de las areas

Atencion al cliente

Bodega de producto terminado

AREA NUMERO
Seleccién y corte 1
Confeccion 2
Virado 3
Planchado 4
Empacado 5
6
7
8

Comedor

> Seleccion y corte

En esta area existen 4 troqueladoras, 2 operarios, mesas para la acumulacion de piezas
cortadas, moldes de las piezas y varias herramientas para la realizacién de la actividad,
a continuacion, se detalla las dimensiones del area de seleccion y corte generadas en

milimetros:
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Figura 19: Dimensiones del &rea de seleccion y corte

@

9066,43 I

Esta &rea mantiene las dimensiones y maquinaria a la distribucion actual puesto que
dan abasto a la produccidn de la empresa, sin embargo, no se pueden cambiar de lugar
debido que Unicamente se pueden mover con brazos mecanicos. Aparte de ello el area

siempre permanece llena de piezas de cuero.

> Area de confeccion
En esta area se encuentra 4 maquinas de coser, 4 operarios y varias herramientas como
hilos, tijeras para realizar su actividad correspondiente, a continuacion, se detalla las

dimensiones en milimetros del area de confeccién:

4300,00

AFEA TE CONFE:CION

€. €. % €

1583,04

Figura 20: Dimensiones del &rea de confeccién

Esta area de confeccidn actualmente se encuentra en el segundo piso junto con el area

de planchado y empacado.
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>

Area de virado

En esta area se cuenta con 2 viradoras artesanales, 2 operarios, 2 percheros y varias
herramientas cortopunzantes para realizar varias actividades dentro del area cuyas

dimensiones en milimetros son las siguientes:

5100,00

5757 54

Figura 21: Dimensiones del &rea de virado

> Avrea de planchado

Esta area cuenta con 1 plancha en forma de mano y 1 operario, cuyas dimensiones

en milimetros son las siguientes:

2500,00
AFEE DE —
W IRADO o
I
________________________________ I o= | L

Figura 22: Dimensiones del area de planchado

Esta area se la considera movible ya que tanto su maquina como las herramientas
pueden ser trasladadas a otras zonas dentro de las instalaciones de la empresa, sin
embargo, esta area debe estar siempre junto al area de planchado debido a que es
un proceso continuo; segun analisis critico esta area se podria colocar donde
actualmente se encuentra el area del comedor en la planta baja ya que esta area no

es necesaria para el proceso productivo de la empresa.
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> Area de empacado

En esta area cuenta con 2 operarios y varias herramientas como bolsas de plastico
y una mesa, esta area cuenta con dimensiones en milimetros detalladas a

continuacion:

3305,11

ALREADE
EMPACADO

2500,00

Figura 23: Dimensiones del area de empacado

De preferencia el area de empacado se debe encontrar junto al area de planchado
ya que es un proceso continuo y no se debe acumular material. Asimismo, es
recomendable que el &rea de empacado se encuentre junto a la bodega de producto
terminado para evitar el tedio, el trabajo forzoso y el peligroso de trasladar varios

paquetes de guantes hacia una zona alejada.

> Avrea de producto terminado
En esta area se cuenta con estantes de guantes empacados de 12 unidades y en la
misma se encuentra el area de atencion al cliente, las dimensiones en milimetros

de esta area son las siguientes:

4440,00

BEODEGA DE
PRCDUCTO
TERMINADO

4560,00

Figura 24: Dimensiones del area de bodega de producto terminado
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> Area de comedor
La funcion de esta rea es para que los operarios se sirvan su almuerzo respectivo
sin embargo no influye dentro de la linea de produccién y confeccion de guantes,

sus dimensiones son las siguientes:

484370

= L

—

COCINA

6657,61
3805,28

3200,00

Figura 25: Dimensiones del &rea de comedor

Paso 3. Analisis de relaciones entre actividades. - Una vez identificada las
dimensiones de cada area siguiendo la metodologia SLP, se debe realizar una tabla de
relaciones enfocandonos en el cddigo de la razon ubicada en el paso 1, tabla 39.
Asimismo, se debe indicar cuan importante debe estar un area junto a otra tomando en

cuenta factores que beneficien a la linea de produccion de la empresa.

Tabla 41: Tabla relacional de actividades

# Actividad Aream2
1 Seleccion y Corte 43,035 |
L %

2 Confeccién 6,79 -2-

A

. G NG
3 Virado 20,4 XK,
"3 ONE NS/
4 Planchado 3,05 ,A?‘i ____ 3 :Qéi,,
5 Empacado 8,275 &N UNUNS
P ' AN 4
., . 4N\ ONG/
6 | Atencionalcliente |  ----- oK
ACE
7 Bodega dfz producto 2024 0
terminado N3

2

8 Comedor 32,186
A = Absolutamente necesario | = Importante U = Sin importancia
E = Especialmente importante O = Ordinaria X = No recomendable
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Los valores de la superficie de cada &rea de trabajo son obtenidos a partir de anélisis
de distribucion de planta los cuales son extrapolados de la situacion actual de la
empresa es decir que las dimensiones de cada area se mantienen, pero cambian de

lugar.

Paso 4. Desarrollo del diagrama de relaciones. - La informacion obtenida a partir
del paso 3 referente a la relacion entre las areas, la importancia relativa y la razon de
cada una de ellas es reunida y plasmada dentro de un diagrama de relaciones detallado

en la figura 26.

8
Comedor

1 6

Seleccion 2 4 Atencion al
y Confeccion Planchado .
Corte cliente
5
Empacado

Figura 26: Diagrama de relaciones

Paso 5. Andlisis de necesidades y disponibilidad de espacio. - Para realizar este
punto se debe tener en cuenta que no existe un procedimiento general ideal para
calcular las necesidades de espacio por lo que involucra la proyeccion y la experiencia
del investigador ya que emplea para hacer una prevision, ya sea en la cantidad de la
superficie como en la forma del area destinada a cada operacion que realiza la empresa.
Alternativa 1

> Area de seleccion y corte

En esta area no se realiza ningun cambio ya que las dimensiones de la superficie que

la componen estan adecuadas para realizar cada una de las actividades de seleccion y
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corte, a su vez por criterio del investigador se lo mantiene en la planta baja de la
empresa M&S Seguridad Industrial.

> Area de confeccion

Tras una evaluacion se procede a cambiar esta area al area de virado ya que existe el
espacio necesario y suficiente para abracar las maquinas y las herramientas que
componen el &rea mencionada. Tal manera que se reduciria movimientos y tiempos
innecesario ya que el ar virado se encuentra junto a las escaleras cuya distancia es 3,90
m, mientras que el area de confeccion actualmente se encuentra a una distancia de 8,44
m.

El cuarto constituido por el &rea de virado consta con las siguientes dimensiones:5,10
m X 5,78 m quedando como éarea restante 5,10 m X 4,00 m, cono se muestra en la

figura 27.

5100,00

AREA DE VIRADO

5780,00

AREA DE CONFECCION PROPUESTO

€, T. G €,

Figura 27: Proyeccion del area de confeccion alternativa 1

> Area de virado

El area de virado tiene una superficie muy amplia para las actividades que se realizan
dentro de ella por lo que tanto del investigador como del gerente de la empresa
consideraron minimizar las dimensiones de esta area. Se tiene que tener en cuenta que
esta nueva distribucion encaja perfectamente con la forma del area destinada para cada

actividad, como se muestra en la figura 28.
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5100,00

o

L

AREA DE VIRADO PROPUESTA
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4000,00

Figura 28: Proyeccion del virado de confeccion alternativa 1

Esta nueva distribucion no dificulta en el paso y traslado de objetos y materia prima.
> Area de planchado

Segun el andlisis de relaciones se debe encontrar cerca del area de empacado y este
ultimo debe estar cerca de la bodega de producto terminado. Teniendo en cuenta las
herramientas, maquinaria y materia prima que se utiliza, por estos motivos esta area es
trasladada hacia la planta baja en la zona donde se ubica actualmente la cocina,

detallado en la figura 29.

4843,70 1228,54

]

2500,00

I

AREA DE
PLANCHADO
PROPUESTA

6657,61

Figura 29: Proyeccion del &rea de planchado alternativa 1

> Area de empacado

Segun el diagrama de relaciones esta area se debe encontrar cerca de la bodega de
producto terminado con lo cual se procede a medir las dimensiones actuales del area
para poder trasladarlas hacia la planta baja de la empresa. Esta area se coloca donde se

encuentra actualmente el comedor, como se muestra en la figura 30.
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Figura 30: Proyeccion del area de empacada alternativa 1

> Area de bodega de producto terminado

El area de bodega de producto terminado se le considera dejar en el sitio donde se
encuentra actualmente ya que el producto no se aglomera ni tampoco existe un gran
inventario en los procesos anteriores, cuyas dimensiones son 4,5 m X 4,4 m.

> Area de comedor - Cocina

Esta area se traslada a la segunda planta independientemente del criterio del duefio de

la empresa.

Alternativa 2

> Area de seleccion y corte

No se realiza ningln cambio en esta area por las mismas razones planteadas en la
alternativa 1.

> Area de confeccion

En vista de que el area de confeccion Unicamente se necesita las dimensiones de 1,58
m X 4,3 m, calzan perfectamente en la zona correspondiente al comedor como se

indica la figura 31, cumpliendo con el diagrama de relacion propuesta en la tabla 40.
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Figura 31: Proyeccion del area de confeccion alternativa 2
> Area de virado
En esta area se le considera colocar en la zona donde se encuentra el comedor con la
finalidad de respetar el diagrama de relaciones. A pesar de que el area de virado de la
distribucion actual tiene unas dimensiones muy amplias lo cual sobra espacio
excesivamente de tal modo que se traslada junto con las herramientas y maquinaria

calzando perfectamente en el lugar, como indica la figura 32.

AREA DE CONFECCION

4450,00

L

AREA DE VIRADO PROPUESTA

@::

:

4250,00

Figura 32: Proyeccion del area de virada alternativa 2

> Area de planchado
El area de planchado se queda en la segunda planta, sin embargo, es trasladad a la zona

donde correspondia el area de virado por motivos de distancia de recorrido y cercania

de las escaleras, como indica la figura 33.
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Figura 33: Proyeccion del area de planchado alternativa 2
> Area de empacado
Esta area es colocada en la zona de virado, cerca del &rea de planchado como indica el
diagrama de relaciones. A pesar de que esta zona es muy amplia conviene utilizar para
colocar el producto terminado, es decir que esta zona sera utilizada como un QUEUE
0 zona de espera hasta que el operario de turno la recoja los paquetes de 25 pares de

guantes y las traslade hacia la bodega de producto terminado, como indica la figura
34.

5156,64

AREA DE
EMPACADO
PROPUESTO

3305,11

5736,59

00°00S¢

1228,54

00°00S¢

Figura 34: Proyeccion del area de empacada alternativa 2
> Area de bodega de producto terminado
El &rea de bodega de producto terminado tiene que estar cerca de la zona de atencion
al cliente con lo cual se mantiene en el mismo sitio de la distribucién actual, una vez

finalizado el pedido se realiza la entrega al comerciante o intermediario.
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> Area de comedor - Cocina
Esta area se traslada a la segunda planta independientemente del criterio del duefio de

la empresa.

Fase 111 Plan De Distribucion Detallada
En este plan se detalla y se estudia el plan de distribucion alcanzado en el punto
anterior los cuales incluyen tanto la planificacion, definicion y analisis de esta
distribucion ya que se concreta los lugares donde van hacer instalados y cambiados,
como, por ejemplo: maquinaria, herramientas y equipos. Para ello realizamos los
siguientes pasos:

» Paso 1: relacion de espacio referente a la distribucion.

» Paso 2: Comparacion de distribucion.

» Paso 3: Seleccion de la distribucion.

» Paso 4: Alternativa en el software WinQSB.
PASO 1: Relacion de espacio referente a la distribucion
En este paso se detalla un diagrama de relacion sobre el layout de las instalaciones de
la empresa atendiendo los requerimientos de espacio y dimensiones de esta como se
detalla en la figura 25 diagrama de relaciones dentro de la fase 11 paso 4.
Con la finalidad de poder entender mejor la relacién de espacios de cada area se
presenta el layout de la nueva planta el cual se le aplica la nueva distribucion obtenida

por el método SLP.

69



DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PLANTA M&S SEGURIDAD INDUSTRIAL
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Figura 35: Layout actual de la planta
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DISTRIBUCION PROPUESTA 1 DE LA PLANTA M&S SEGURIDAD INDUSTRIAL
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Figura 36: Layout propuesta 1 de la planta
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DISTRIBUCION PROPUESTA 2 DE LA PLANTA M&S SEGURIDAD INDUSTRIAL
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Figura 37: Layout propuesta 2 de la planta
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PASO 2. Comparacion de distribucion

En este paso se compara cuantitativamente la distribucién propuesta por el método
SLP con la distribucion actual de la empresa para ello se debe realizar los analisis de
carga y andlisis de recorrido. Los cuales ayudan a distinguir la mejor opcion para la
fabricacion y confeccion de guantes de cuero dentro de la empresa M&S Seguridad
Industrial.

Analisis De Carga

En vista de que la produccion se realiza en lotes de 25 pares, los guantes de cuero
operador tiene las siguientes caracteristicas obtenidas en la ficha técnica de fabricacién
de la empresa.

Peso del guante (par) = 0,11 kg 0 3,88 0z

Pesory=peso par guante*25 par (12)

kg
Pesopy,=0,11 pTlr *25 par=2,75 kg

Entonces el peso total que carga el operador es de 2,75 kg conforme a la norma 1SO
11228-1 en el manejo manual de cargas, la cual especifica los limites recomendados
para el levantamiento, incluyendo la tarea de levantar y bajar la carga tomando en
cuenta el transporte manual, la intensidad, la frecuencia y la duracién de la actividad

con lo cual:

» No se realiza el andlisis carga ya que es menor a 3 kg conforme la normativa
lo dictamina.
» La velocidad de transporte de las actividades es una velocidad moderada es

decir la transportan caminando sin prisa alguna.
Anélisis de recorrido

Como se ha previsto en la fase 2 se tiene 2 alternativas que cumple con las
disposiciones entre areas en donde la figura 38 representa la primera disposicion fisica
y la figura 39 representa a la segunda disposicion fisica. No obstante, en vista de que
la planta cuenta con 2 pisos existen separaciones entre algunas areas sin tomar en

cuenta que no generan valor al proceso como es el caso del area del comedor.
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Figura 38: Alternatival

Figura 39:Alternativa 2

PASO 3. Seleccion de la distribucion

Una vez obtenida las 2 alternativas de distribucion se procede a seleccionar la que
cuente con un tiempo de procesamiento éptimo, es decir, el mas bajo, para ello se toma
en cuenta la distancia que se recorre, de modo que la alternativa 1 tiene una
distribucion diferente a la alternativa 2. Se debe tener en cuenta que los recorridos son
realizados en linea recta (horizontal — vertical) y para realizar un giro se lo toma un
Angulo de 90°. Estos movimientos son considerados de tal manera ya que se asemeja
a los desplazamientos que realiza el operario y los giros de 90° es que las areas estan
separadas con paredes y no pueden atravesarlas y no puede hacer movimientos

inclinados.
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En la tabla 42 muestra las distancias que existe entre departamentos tanto de la
distribucion actual como de las alternativas propuestas sin embargo estos valores
numéricos en metros no representan valor agregado al proceso productivo ya que la

linea de produccion de guates de cuero tiene un recorrido diferente.

Tabla 42: Distancia entre areas

Tipo De Recorrido Recorrido Recorrido
Relacion Distribucion Distribucion Distribucion
Actual (M) Propuesta 1 (M) Propuesta 2 (M)

1-2 23,80 20,51 4,90
1-3 21,52 20,10 5,74
1-8 5,41 22,90 212
2-3 7,80 1,23 0,83
2-4 8,02 15,72 20,5
3-8 20,02 6,22 20,60
3-4 10,10 20,10 19,50
4-5 1,82 1,53 1,13
4-6 29,24 10,62 24,62
5-6 27,40 9,17 23,54
5-7 27,40 9,13 23,55
67 | -

La tabla 43 muestra la distancia de recorrido de la linea de produccion del producto de

mayor demanda (guante operador).

Tabla 43: Recorrido de la linea de produccion

Tipo De Distribucion Distribucion Distribucion
Relacion Actual (M) Propuesta 1 (M) Propuesta 2 (M)
1-2 23,80 20,51 4,90
2-3 7,80 1,23 0,83
3-4 10,10 20,10 19,50
4-5 1,82 1,53 1,13
5-6 27,40 9,17 23,54
67 | e
TOTAL 70,92 52,54 49,90
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Se obtiene una distancia de 70,92 m para la distribucion actual, mientras que 52,54 m
para la alternativa 1 y 49,90 m para la alternativa 2 dando a entender que el recorrido
para la fabricacion de guantes de cuero de esta alternativa es la mejor, ya que se ahorra
distancia y tiempo. En el anexo 6 y 7 se muestra el diagrama de recorrido de cada

alternativa.
Manejo de materiales

El manejo de materiales puede llegar hacer unos de los problemas que retrasan la
produccion ya que no agrega valor al producto terminado con lo cual genera gastos y
costos innecesario en su traslado. Este manejo de material incluye costos de
movimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. Se debe considerar que el operario
traslada lotes de 25 pares diariamente son 175 pares de guantes y 3510 pares

mensuales.
Costos de mover el material

El costo de mover el material o costro de transporte es igual al sueldo por hora y por
el tiempo empleado en ejecutar dicha actividad de transporte, se considera el sueldo

del operario ya que el transporte se lo realiza manualmente.
costo de transporte= sueldopg, * templeado (13)

Segun los datos recopilados por la empresa, el operario gana un sueldo de $400

ddlares, este dato monetario nos sirve para analizar los costos de cada departamento.

Tabla 44:Matriz de flujo interdepartamental

MATRIZ DE FLUJO INTERDEPARTAMENTAL

DEPARTAMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8
1 | Seleccion Y Corte 25 |0 |0 |O (0O |O |O
2 | Confeccion 25 |0 |0 |0 |O |O
3 | Virado 25 |0 (0 |0 |O
4 | Planchado 25 |0 0 0
5 | Empacado 25 |0 0
6 | Bodega De Producto Terminado 0 0
7 | Cocina 0
8 | Comedor
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Como se observen la tabla 44 el flujo de material entre cada departamento es de 25
pares por lo que estos datos nos serviran para el calculo de costos.

Nota: cabe recalcar que en los otros recuadros se tiene el valor de cero (0) esto quiere
decir que el proceso de produccidn es lineal consecutivo a excepcion del departamento
de atencion al cliente y comedor ya que no forman parte de la linea de fabricacion del

producto.

Los tiempos que se demoran en transportar el material de un departamento a otro son
obtenidos a partir del estudio de tiempos de esta investigacion, con lo cual multiplicado
por el costo de la hora me refleja el costo total de transportar dicho material uno
operario promedio sin horas extras realiza 160 horas mensual es el cual se lo divide
para el salario podemos obtener el costo de la hora. En el anexo 8 se encuentra las
operaciones que fueron realizadas para obtener los valores numéricos reflejados en la
tabla 45.

Tabla 45: Costos de transporte de material

COSTOS DE MOVER MATERIAL

. Tiempo | Tiempo | USD/Hora| Costo
Operacion De Transporte s) (h) $) Lote (3)
Transportar los bultos desde seleccion y
corte hacia el &rea de confeccién 16,76 0,0047 2,5 0,0116
Transportar los guantes desde confeccion
hacia el area de virado 5| 0,0014 2,5 0,0035
Transportar los guantes desde el area de
virado hacia el area de planchado 58| 0,0016 2,5 0,0040
Transportar los guantes desde el area de
planchado hacia el area de empaque 3,4 0,0009 2,5 0,0024
Transporte desde el area de empaque
hacia al area de bodega 19,21 0,0053 2,5 0,0133

La tabla 46 muestra la matriz de costos que existe al mover un lote de 25 pares de
guantes tipo operador de un departamento a otro y estos datos se los obtiene a partir
de la tabla 44. La forma de obtencion de estos valores de costos se lo realiza a partir

de la mano de obra ya que todos estos movimientos se los realiza manualmente.
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Tabla 46:Matriz de costos de movimiento de material

MATRIZ DE COSTOS

DEPARTAMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8
1 | Seleccion Y Corte 0,012 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000
2 Confeccion 0,004 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000
3 Virado 0,004 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000
4 Planchado 0,002 | 0,000 | 0,000 | 0,000
5 Empacado 0,013 | 0,000 | 0,000
6 Bodega de 0,000 | 0,000

producto

terminado
7 Cocina 0,000
8 Comedor

PASO 4: Alternativa WINQSB

Se empleo la aplicacion WinQSB para determinar la distribucién mas eficiente
mediante un andlisis de costos de operacion de cada actividad, para ello, se utiliza los
resultados del analisis del estudio de tiempos, métodos, el andlisis de flujo
interdepartamental y el anlisis de costos de mover material. Para realizar la alternativa
de distribucién de planta se utiliza el modelo Facility Location and Layout que es la

ubicacién y distribucidon de las instalaciones.
Desarrollo del algoritmo

Para poder utilizar el WinQSB se precede a detallar los pasos utilizados junto al
algoritmo que se gener0 para determinar la solucién mas 6ptima para la redistribucion

de la empresa M&S Seguridad Industrial.

Abrimos el software WinQSB y seleccionamos el modelo Facility Location and

Layout, similar a la figura 40 y nos dirigimos a new problema.
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P Facility Location and Layout H=IEY

Figura 40: Pantalla de inicio de Facility Location and Layout

Antes de ingresar los datos se realiza una malla o cuadricula al anexo 9 que represente

la distribucién actual con una escala a consideracion del investigador en este caso es

de 1 m x 1 m; esto con la finalidad de determinar el nimero de filas y columnas

necesarias para poder utilizar en el programa de WinQSB, como indica la figura 41.

1 23 45 B 7 8 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23

1 | iR
2 K=, = L | Virado
3 S| 5] | 3) :
4 Coting 7 gl
5 SEI FCCl '511 f’?j P ] kR i
IO 1T
i
7 Com edpr
8 ) Canferciin
g (2
10
11
12 Bodega
13 Y
14
Figura 41: Malla de layout inicial
New problem & permite crear un nuevo programa, se debe tener en cuenta que las

extensiones de los ficheros vienen por defecto del programa, por lo que Unicamente se

debe colocar el nombre del nuevo problema; este no debe tener mas de 8 caracteres.

En el cuadro de dialogo de color rosa que aparece en figura 42 se selecciona la opcién

Funcional Layout el cual significa disefio funcional debido a que considera que la

posicion de cada uno de los departamentos funcionales es de forma relativa, asi mismo

como el nimero de filas y columnas.

81



Problem Specification E

Figura 42: Especificaciones para la solucion

En la tabla 47 se coloca la codificacion de cada uno de los departamentos que utiliza
el programa WinQSB.

Tabla 47: Codificacion de los departamentos

Seleccion y corte

Confeccion
Virado

Planchado

Empacado

Bodega de prod. Terminado

Cocina

| N o O &~ W N|

Comedor

En la figura 43 se escribe los nombres de cada departamento que esta conformada la
empresa, en este caso se escribe el codigo del departamento detallado en la tabla 47 y
como se ha mencionado anteriormente el area de seleccion y corte permanece fija

debido a la instalacion de las maquinarias y a su vez el area de bodega; para ello, en el
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item Location Fixed se coloca (Yes) si los departamentos son fijos y (No) si los

departamentos son maviles.

Department | Yepartment | L cation
Humber Hame Fixed

1 1 Yes |
2 2 Ho
3 3 Ho
4 4 Ho
b b Ho
[ [ Yes
¥ ¥ HO
i) g Ho

Figura 43: Datos de ingreso 1

Integramos los valores de costos obtenidos en la tabla 46. En cada uno de los
departamentos y a su vez la localizacion en coordenadas de cada una de las areas. Se
debe tener en cuenta que el programa no lee decimales, lo cual es aconsejable ajustarles

a valores enteros.

ToDep.1 | ToDep.2 | ToDep.3 | ToDep.4 | ToDep.5 | ToDep 6 | ToDep.7 | ToDep. B Initial Layout in
Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/LUnit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost| Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Flow/Unit Cost | Cell Locations [e.q., (3.5), (1.1]-2.4]]
0 10016 (1,195
1/0.0035 (9.13H9.16]
1/0.0040 (1194422
1/0.0024 (6.,13}-8.13]
(6,14}-8.16]
D (10,8114,12)
0 (4841
(581811

Figura 44: Datos de ingreso 2
Luego resolvemos mediante un clic en el botén solve.

Aparecerd un cuadro emergente como indica la figura 45, la cual representa las
multiples opciones para dar solucion al problema tratado en este caso se selecciona el
tercer tipo Improve by exchanging 2 then 3 departments y a su vez la forma de medir

distancias para este tema de estudio se escogid la rectilinear distance.
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i Functional Layout Solution E

Solution Option

O Improwve by Exchanging 2 departments

Improve by Exchanging 3 departments

—
‘= Improve by Exchanging 2 then 3 departmen
T Improve by Exchanging 2 then 2 departmen
—

E waluate the Inntial Layout Only

Distance Measure
r+ Rectilinear Distance
T Sqguared Euchdian Dustance

7 Euclidian Distance

[w Show the Exchange lteration

Figura 45: Parametros para la solucion

La primera interaccion que brinda el programa es la distribucion actual de la empresa

como se muestra en la figura 46.

el 3 [ 13 | ol s |6 |5 | s o | o |3 |2 |3 |4 | s |6 |5 [ & 0o o [ 1 |2 |3
! ! H ! ! ! ! ! ! H ! H ! ! ! ! ! ! H ! H !

2 [ [}
i R P A
) [ O U O P s R
Total Cost =041
| I(Rectilinear Distance)

Figura 46: Layout inicial WinQSB
En la figura 47 se muestra el cambio de varios departamentos obteniendo de esta forma

layout final.
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--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

________________________________________________________________________________________________________________________________

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

________________________________________________________________________________________________________________________________

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

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Total Cost =0.23
(Rectilinear Distance)

Figura 47: Layout final WinQSB

Al analizar la solucién del software se tiene como resultado una mejorade $ 0,41 a $
0,23 con un ahorro de $ 0,18 por el costo de movimiento de cada lote de 25 pares, por
tanto, diariamente se ahorra $ 1,26 lo cual semanalmente refleja $ 6,32 y mensual una
cantidad de $ 126,36, esta cantidad de dinero representa un ahorro para la empresa. El
layout de la distribucion propuesta por el software WinQSB se encuentra en el anexo
9 en el cual se ubican los departamentos que el programa a considerado mover de

lugar.

Propuesta de distribucion

Una vez obtenido la distribucion propuesta por el software WinQSB se compara las
distancias existentes entre cada departamento o area con la finalidad de poder
determinar cual es el menor recorrido que el operario hace por tanto implicaria
menores costos para la empresa; se puede comparar la mejor alternativa tanto por
distancia o por el costo de mano de obra en este caso se compara por distancia como

se observa en la tabla 47.

Tomando en cuenta que la propuesta de WinQSB es obtenida a partir de la distribucion
actual de la empresa por tanto es necesario compara la distribucion SLP

(manualmente) por este programa ya que los 2 utilizan una metodologia distinta y
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dependiendo las circunstancias y condiciones, una da mejores resultados que otra. Por
ello se realiz6 por los 2 métodos para poder obtener la mejor alternativa y dejar claro

el estudio realizado.

Tabla 48: Comparacion de la distribucién SLP y WinQSB

TIPODE | DISTRIBUCION | DISTRIBUCION

RELACION | PROPUESTA 2 PROPUESTA
SLP (m) WINQSB (m)

1-2 4,90 4,90

2-3 0,83 0,80

3-4 19,50 26,62

4-5 1,13 1,10

5-6 23,54 25,90

6-7

TOTAL 49,9 59,32

Como se puede observar en la tabla 48 la distancia recorrida para la linea de fabricacion
de guantes de cuero tipo operador es de 49,9 m para la distribucion propuesta a través
del método SLP, mientras que por WinQSB es de 59,32 m.

Esto quiere decir que seleccionamos como mejor distribucion la propuesta a través de
la metodologia SLP ya que la ubicacion de los departamentos estan mas cerca unos a
otros como se observa en la figura 48 de comparacién con lo cual representa un ahorro

y ganancias para la empresa.

Asimismo, se realiza un cursograma analitico referente a la nueva distribucion
seleccionada, siendo en este caso la aplicada mediante la metodologia SLP a través de
la cual se espera la reduccién de transportes y conjuntamente con una mejora en la

produccion esta informacion se detallada en la tabla 48.
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Figura 48: Comparacion de la metodologia SLP y WinQSB
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Tabla 49: Cursograma analitico de la distribucion propuesta

CURSOGRAMA ANALITICO

EMPRESA:| M&S Seguridad Industial RESUMEN
METODO: Actual ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
"|Propuesto X OPERACION 15
ANALISTA; Liseth Moreno TRASNPORTE E> !
' ESPERA 1
Guante de cuero tipop  [INSPECCION O 2
ACTIVIDAD Operador ALMACENAMIENTO \Y/ 1
LUGAR: | Planta de produccisn |COMBINADO @) 1
OPERARIO(S) DISTANCIA 60,70 Metros
TIEMPO 6420,50 Segundos
FECHA: | TOTAL
DESCRIPCION DE LA . . SIMBOLOS
0
N ACTIVIDAD Cantidad| Dis.(m) | T.(seg) I:> Ol v E:I OBSE.
1|{Recepcion de cuero 25 0,00 \V4
2|Clasificar de bandas de cuero 25 30,00 2 Operarios
Colocar el cuero sobre el pastelon
25 2,00
de la troquladora
4|Seleccionar los moldes 25 12,00
Troquelado del cuero e inspeccion .
del espestr 2 950,00 [)|2 operarios
6|Separar las piezas troqueladas 25 310,00 2 Operarios
7|Inpeccionar piezas troqueladas 25 130,00 | 2 Operarios
8|Realizar bultos de 25 pares 25 5,00
9 Transportar hacia la estanteria de 25 550 700
hilos y piolas
10[{Tomar la piola de plastico 25 2,00
1 Trans:,portar hacia el area de 25 530 700
trabajo
Sujetar las piezas troqueladas en
12 25 2,00 Manual
bultos de 25 pares
13 Transportar los k_JEJItos hacia el 25 490 9,00 I:>
area de confeccion
14(Coser las piezas para el guante 25 2800,00 4 Operarios
15[Coser el ribete a los guantes 25 180,00 4 Operarios
16|Inspeccionar el guante cosido 25 150,00 ' Manual
Tranportar los guantes hacia el
17 . 2 } |
area de virado S 080 300 E>
18|Virar el guantes 25 1400,00 2 Operarios
19|(Eliminar los hilos sobrantes 25 50,00 2 Operarios
Transportar los guantes hacia el
20 area de planchado 2 1960 | 1500 E>
21|Planchar cada guante 25 100,00 1 Operador
22|Esperar a que se planche el guante| 25 200,00 Magquinaria
23 Transportar hacia el area de 25 110 200 I:>
empague
2 Clasificacion de izquierdos y 25 25,00 2 Operarios
derechos
25|Empacar el producto 25 12,50 2 Operarios
Transportar al area de
26| (Croportar 25 | 2350 | 17,00 o
almacenamiento
TOTAL 6070 [642050| 15 | 7 | 1 2 1|1
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Se obtiene una distancia de recorrido de 60,70 m, la cual es menor a la distancia de la
distribucion actual y un tiempo de procesamiento tedrico de 6420,50 segundos
equivalente a 107 min. Ademas, se ha obtenido 15 operaciones, 1 espera, 7 transporte,
1 almacenamiento y 1 combinado, con respecto a operaciones las actividades son las
mismas; las esperas de igual manera, los almacenamientos e inspecciones tampoco han
cambiado sin embargo los transportes se reducen a un 50 % con referencia a la

distribucion actual.

Tabla 50:Tiempo estandar de la nueva distribucion

TIEMPO ESTANDAR DE LA NUEVA DISTRIBUCION
Producto Guantes Operador Elaborado por: | Investigador
Proceso Fabricacion Fecha:
Area T'II'EOT’flo Valorizacion Lloermmpa(i Suplementos ESI;?\?;;O(S)
Seleccion Y
Corte 1466,00 100% | 1466,00 16% 1700,56
Confeccidn 3133,00 100% | 3133,00 19% 3728,27
Virado 1465,00 100% | 1465,00 16% 1699,4
Planchado 302,00 100% 302,00 16% 350,32
Empacado 67,00 100% 67,00 13% 75,71

Como se puede observar la confeccion sigue siendo el departamento que marca el
ritmo de trabajo de la linea de confeccién y fabricacion de guantes de cuero de la
empresa M&S Seguridad Industrial con lo cual el tiempo de procesamiento es de
3728,27 s equivalentes a 62,14 min.

> Capacidad de produccién propuesta

A partir de la tabla 49 se considera como cuello de botella al departamento de
confeccion la cual tiene un tiempo estdndar en base a los suplementos y la valorizacion

del estado actual de la empresa de 3728,27 s equivalentes a 62,14 min

1
— (14)
Cp Ts

1
C T c——
P~ 62.14 min

u
Cp=0,016—
min
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> Produccion diaria calculada propuesta

De igual manera se halla la produccion diaria propuesta a partir de la capacidad de

produccién, el nUmero de trabajadores y el nimero de hora laborales.

Producciong;,;,=CP*N.° trabajadores*N.° horas laborales (15)

.y u .
Producciong;,,=0,0161 — *450min*1

Producciong;,i,=7,24 Lotes

Se obtiene una capacidad diaria de 7,24 lotes equivalente a 181 pares de guantes de
tipo operador diarios acercandose mucho a la produccidn real de la empresa M&S

Seguridad Industrial.
> Produccion mensual calculada propuesta

Se debe tener en cuenta que se trabaja 5 dias a la semana y el mes se considera 4

semanas.
(16)

Produccion,, g, =Produccion .., *5 dias*4 semanas
Produccion,,ensua=7,24 lotes*20dias
Produccion,,epgua= 144,83 lotes

Mensualmente se tiene una produccién de 144,83 lotes equivalentes a 3620 pares de
guantes.

Necesidades en la nueva distribucion

En la tabla 51 se muestra las necesidades de la nueva distribucion de este estudio, en
las que se puede observar como principal problema la adaptacion y equipamiento
sanitario como son desagules y tuberias para el area de cocina ya que esta es trasladada
al segundo piso y la infraestructura de la empresa no cuenta con un sistema de drenaje

y de conducciédn de agua potable hasta ese punto.
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Tabla 51:Necesidades de la nueva distribucién

NECESIDADES PARA LA NUEVA DISTRIBUCION
Area d Servicio de Luz Aqua
Area Cambia trg?a d?) 110 220 Trifasica g
R|D|R| D R D [R| D
Seleccion y No X X
corte
Confeccion Si Cocina X | X X
Virado Si Comedor X
Planchado No Virado X | X
Empacado Si Virado X
Bodega No X | X
Cocina Sj Cuqrto x | x X
vacio
Comedor Sj Eonfecmo X
R= Recursos que requiere el “Area”
D= Recursos que dispone el “Area de traslado”

Proforma cantidades — precios

Se realiza una proforma para poder determinar el costo total de un trabajo en especifico
en este caso es la instalacion y adecuacion de los suministros sanitarios que
corresponden al area de cocina con lo cual se detalla los equipos, accesorios

necesarios, mano de obra y actividades que ameriten el trabajo.

Tabla 52: Proforma para el cambio e instalacion de la cocina

Proforma presupuestaria para el cambio e instalacion del area de la cocina

Item Descripcion Unidad | Cantidad | Precio u. $ “reelo
parcial $
1.Instalaciones sanitarias
1.1 Aparatos sanitarios y accesorios
Desinstalacion de lavadero
1.1.1 de acero inoxidable inc. u 1,00 10,00 10,00
Griferia
Instalacién de lavadero de
1.1.2 acero inoxidable inc. u 1,00 10,00 10,00
Griferia
1.2 Sistema de agua
121 Trazo de niveles y m 21,50 3,04 65,36
replanteo de agua
129 Excavacion de zanja m 5,00 6,00 30,00
manual
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Tabla 53: Continuacion proforma para el cambio e instalacién de la cocina

Proforma presupuestaria para el cambio e instalacion del &rea de la cocina
Item Descripcion Unidad | Cantidad | Precio u. $ FIEOI
parcial $
123 Derrocamli)ri\;g de pared y 2,82 6,00 6,00
1.2.4 Rellenado de pared m 2,82 2,00 5,64
1.2.5 Relleno de zanja m 5,00 4,00 20,00
1.3 Accesorio de red de agua
1.3.1 T de PVC 1/2" roscado 4,00 0,50 2,00
1.3.2 T de PVC 3/4" roscado 4,00 0,50 2,00
133 | Redueeion FVCLZta |, 3,00 0,60 1,80
134 Codo de 1/2" de 90° u 2,00 0,40 0,80
135 | Tuberiadeaguall2"PVC | 24,00 12,00 48,00
marca tigre
1.3.6 | Llave de agua de lavadero u 1,00 12,00 12,00
137 Sifén tipo a_cordeon de U 1,00 3.19 3.19
cocina
1.3.8 Cemento u 1,00 7,45 7,45
1.3.9 Caja de baldosa u 1,00 6,00 6,00
1.3.10 Codo 2" PVC u 1,00 0,50 0,50
1.3.11 Yee 2" PVC u 1,00 2,50 2,50
Total 233,24

El costo de instalacién y colocacién del equipamiento sanitario de la cocina es de
$233,24 totales incluida la mano de obra y accesorio lo cual representa un gasto
adicional, pero servira a futuro en el trabajo y desarrollo del proceso de confeccion de

guantes de cuero de la empresa M&S Seguridad Industrial.

Este costo que implica la empresa se puede obtener a partir de las ganancias que se
obtienen de la distribucidn propuesta ya que se tiene un beneficio de 110 pares de
guantes adicionales en el mesy cada par tiene un costo de $2,50 teniendo una ganancia
adicional en el primer mes de $275,00 neto que cubren el costo de inversion para el

equipamiento del area de cocina nueva.

Célculo de la eficiencia

Este parametro nos permite obtener y validar en porcentaje las ganancias que se

obtendran al aplicarse la metodologia y propuesta planteada en este trabajo
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investigativo de tal manera que para encontrar su valor se obtiene a partir de la
produccion propuesta sobre la produccion real de dicha empresa. Matematicamente se

expresa de la siguiente forma:
Prod. propuesta (17)

Eficiencia= * 1009
iciencia Prod real 00%

20, 100%
3510 °

Eficiencia=

20
*100%

Efici o
1c1€ncila 3510

Eficiencia=103,13 %

Se ha obtenido una eficiencia del 3,13 % adicional a la empresa Unicamente realizando
una redistribucion de planta, equivalente a valores monetarios se tiene $275,00

mensuales adicionales.

Meétodo de trabajo

A través del estudio y la investigacion realizada en este proyecto las mejoras dadas por
medio de la metodologia SLP y WinQSB se compara la produccién propuesta y la

actual trimestralmente.

Tabla 54: Comparacion de la produccion mensual

PRODUCCION MENSUAL DE LA
EMPRESA M&S
PERIODO |ACTUAL |PROPUESTO
MES 1 3510 3620
MES 2 7020 7240
MES 3 10530 10860
MES 4 14040 14480
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PRODUCCION MENSUAL DE LA EMPRESA M&S

MES 4 \ 14%;11‘(1)8?'
MES3 | Sl

MES 2 | 7(7)%0"

MES1 | ;56125) Il

-1000 1000 3000 5000 7000 9000 11000 13000 15000
BPROPUESTO BACTUAL

Figura 49: Produccién mensual de guantes

Como se puede observar mensualmente se tiene mejores ganancias tedricas para la
empresa lo cual llega producir al cuarto mes 440 pares de guantes adicional
acumuladas generan ganancia para la empresa de $825,00, semestrales de $1650,00 y
anuales de $3300,00 para la empresa en si una distribucién de planta no es un cambio
de metodologia de trabajo sino mas bien es el cambio de maquinaria y equipo que
representan un ahorro y ademas una ganancia en la fabricacion y forma de trabajo que

tiene la empresa M&S Seguridad Industrial

3.4  Discusion

En este apartado se analiza los datos que se han obtenido tras la aplicaciéon des
metodologias de distribucion de planta en la empresa M&S Seguridad Industrial y la

aplicacion de la toma de decisiones dentro del proyecto.
Metodologias de distribucion
SLP

Para el desarrollo de esta metodologia se realiza en 4 fases cada una con sus diferentes
las cuales son: localizacion, plan de distribucién general, plan de distribucion detallada
e instalacion, la dltima fase no se realiza ya que este trabaja Unicamente se plantea la
propuesta. En esta metodologia se obtuvo 2 alternativas de distribucion en donde se
obtiene una distancia de recorrido de 52,54 m y de 49,90 m para la alternativa 1y 2
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respectivamente, lo cual se entiende que la alternativa 2 es la mejor opcion por tener
un mejor recorrido ahorrando distancia y tiempo. Donde se obtiene una capacidad de
produccién de 110 pares adicionales mensualmente equivalentes a $275,00 dolares

mas respecto a las ventas mensuales.
WINQSB

Se utiliza un estudio de costos de movimiento de material para ello se calcula mediante
el sueldo por hora y por el tiempo empleado de dicha actividad de transporte, donde
se obtiene como resultado un ahorro de $0,18 por el costo de movimiento de cada lote
de 25 pares, por lo tanto, mensualmente se ahorra $126,36 la empresa M&S Seguridad
Industrial, este valor de ahorro es muy diferente a los $275,00 que presenta la
metodologia SLP ya que esa metodologia no tiene en cuenta el costo de materia prima,
de los materiales que se utiliza y por tanto los $275,00 ganados mensualmente no son
valores neto (verdaderos). La empresa se esta ahorrando $126,36 al aplicar la
metodologia de distribucion de planta sin embargo tiene ventas de $275,00 adicionales

con respecto a la situacion actual.
Toma de decisiones

Para la toma de decisiones se compara la propuesta 2 de la metodologia SLP con la
alternativa WinQSB en relacién a sus distancias, es decir se compara las distancias
existentes entre cada departamento o area con la finalidad de determinar cuél es el
menor recorrido que el operario realiza, obteniendo asi menores costos para la
empresa, donde se obtuvo que la menor distancia en linea recta para la fabricacion de
guantes de cuero tipo operador lo obtuvo la distribucion propuesta 2 SLP con una
diferencia de 10 m aproximadamente de recorrido a favor, por lo tanto la distribucion
de los departamentos se queda de la siguiente manera: primera planta ( area de
seleccién y corte, planchado empacado, atencién al cliente y bodega de producto
terminado) y segunda planta ( area de virado, confeccidn, cocina y comedor), como se

puede observar el anexo 6.
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4.1

CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones:
A traves de la implantacion de la nueva distribucion, se tiene una mejora de
produccién en un 3.13% en la linea de fabricacion de guantes de cuero tipo
operador donde su fabricacién paso de 3510 pares de guantes a 3620 pares de
guantes de tipo operador, mensuales, generando ganancias y mayor produccion

las cuales son beneficiosas para la empresa.

La empresa M&S Seguridad industrial tiene una linea de fabricacion de
confeccion de varios modelos como son: guante operador, guante API, guante
reforzado corto, guante reforzado largo, guante sencillo corto, guante sencillo,
largo y guante argonero, para lo cual se realizd un analisis ABC para
determinar el producto de mayor demanda donde se obtuvo los siguientes
resultados: productos tipo A (guante operador, API, argonero y reforzado
corto) productos tipo B (reforzado largo y sencillo corto) y finalmente
productos tipo C (guante sencillo largo). A pesar de que se ha obtenido 4
productos de mayor demanda el guante tipo operador tiene un porcentaje mas
representativo con un 31,95% a comparacién del resto de los otros guantes por

lo que el estudio se ha enfocado en este producto.

Tras el levantamiento de informacién de la empresa se cuenta con distintas
areas las cuales son: disefio, seleccion y corte, confeccion, virado, planchado,
empacado y bodega de producto terminado, los cuales tienen distintas
operaciones y para ello se utilizé un diagrama de ensamble y flujo para saber
el recorrido que realiza para la fabricacion de producto, obteniéndose 16
operaciones, 14 transportes, 1 espera, 2 inspecciones, 1 almacenamiento y 1
operacion combinada, por lo que el ratio de operacién es equivalente al 74% ,

lo cual significa que las actividades del proceso estan agregando valor al
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producto, estos datos conjuntamente con un estudio de tiempos se obtuvo un
tiempo estandar de cada area donde: el area de confeccion es la que marca el
ritmo de trabajo y por lo tanto la produccion del guante operador cuenta con
un tiempo estandar de 63,26 min. Por lo que la produccion diaria equivale a

7,02 lotes y mensualmente de 140,40 lotes es decir 3510 pares de guantes.

Para la aplicacion de la metodologia SLP se obtiene como resultado 2
alternativas muy similares diferenciandolo Unicamente en el recorrido que
realizan cada una de ellas, en donde la distribucion propuesta 2 es la mejor
opcidn ya que cuenta con un recorrido de 49,90 m con respecto a la distribucion
propuesta 1 con 52,54 m dando a entender que la mejor opcion es la alternativa
2 para la fabricacién de guantes de cuero tipo operador. Del mismo modo se
realiza la metodologia WinQSB arrojando un resultado de distribucion de
planta muy similar al del estudio SLP sin embargo con un recorrido de 59,32
m; esto quiere decir que los departamentos se encuentran mas juntos unos a
otros segun manifiesta el estudio SLP con los cuales representa un ahorro neto
de $126,36 y unas ganancias en ventas de $275 Unicamente cambiando de lugar

los equipos y maquinarias de la empresa.

Mediante el calculo de la eficiencia se puede observar que existe un porcentaje
de mejora del 3,13% referente a la produccion de la situacién actual de la
empresa M&S Seguridad Industrial, esto significa una ganancia para la
empresa tomando en cuenta que Unicamente se distribuyd de manera adecuada
las distintas areas de la empresa asi como la eliminacion de transportes
innecesarios dentro de la linea de produccion, esto no quiere decir que la
actividad se haya eliminado por el contrario se las distribuyo de manera que

estén al alcance de los operarios.
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4.2

Recomendaciones

Brindar capacitacion a los operarios de la empresa para un mejor desempefio
en equipo, hacer participe al operario para mejoras o sugerencias dentro del
area de trabajo y optar por nuevos métodos de trabajo para tener un ambiente

laboral 6ptimo.

Adecuar las herramientas necesarias para las actividades dentro de la linea de
produccion de guantes cuero, de tal manera se agilite su uso y no se realice

movimientos innecesarios fuera del &rea de trabajo.

Establecer un diagrama de flujo estandar dentro de la linea de produccion para
tener un ambiente de trabajo mas ordenado y brindar mayor facilidad de

desempefio a los trabajadores de nuevo ingreso.

Realizar mantenimiento preventivo de manera periddica a las maquinas dentro
del area de seleccidn y corte ya que la actividad de troquelado se veria afectada

y por lo tanto se detendria la produccion.
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Anexos

Anexo 1: Entrevista al jefe de produccion

ENTREVISTA AL JEFE DE PRODUCCION DE LA EMPRESA M&S
SEGURIDAD INDUSTRIAL

1. ¢ Cual es el tipo de guantes que mas se vende?

-2 -------- (,Cualesson Ios-meses en I;s: -(;-l;t;-;;-ener;l mas produc-c-i-c’-)-n-’; ------

-3 -------- <,Cuenta con el-stock sufic;;r;;(-e_?m- -

;f -------- ;,-E-B-r-i-r:d-;l-capaci-tacién a Ios- -r-llj-;/-;trab-ajadores? -------------

E-S -------- (,Cuenta con ti(;mpo de de;c-;;)nl;)s op-erarios? Y cuantotlempo’>

6 ------- (,Cuenta con Io; quipos ne::-(;;;i-c-);par; la realizacié-r;-(-j-enlg;l-ctividades

de produccién?

7. ¢ Cree usted que le ayudaria a la empresa un estudio de métodos, es decir

un estudio que le ayude a mejorar la produccion reduciendo tiempos de

fabricacion?

8 ¢ Cree usted que la distribucion de la empresa es la adecuada?
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Anexo 2: Formato de las actividades de la empresa M&S

DESgg'TPIS'IgX[?EESLAS ESTUDIONL | IVIES
Proceso Area
Producto Material
Maquinaria Herramienta
DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
LETRA DETALLE
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Anexo 3: Formato de tomas de los tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS m
Proceso Estudio N.°
Producto Hoja N.°
Area Operario
Material Fecha
Tiempo Observador
o Ciclos (s)
N.° Actividades Total (s) X(s)
1 3 4 5
X = Tiempo promedio
Anexo 4: Formato de calculo de suplementos
Suplementos Y Tiempo Estandar
Operacion: Persona:
Estudio:
Suplementos Asignacion
Constantes Denominacion Valor
Variables
Total
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Anexo 5: Formato de calculo de tiempo estandar

TIEMPO ESTANDAR

Proceso Estudio N.°
Producto Hoja N.°
N.° Actividades X V TN S TS
TOTAL

X = Tiempo promedio

V = Valorizacion
S = Suplementos

TN = Tiempo normal
TS = Tiempo estandar
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Anexo 8: Costos de mover el material

> Costo de mover material desde el area de seleccidn y corte hacia el area de

confeccion

Tiempo estandar = 16,76 segundos = 0,0047 horas

400 dolares _ dolares

Costo hora = salario mensual / horas trabajadas al mes = =2,
160 horas hora

Costo Lote = 2,50 % *0,0047 horas = 0,0116 dolares

> Costo de mover material desde el area de confeccién hacia el area de virado

Tiempo estandar = 5 segundos = 0,0014 horas

400 dolares doélares
=2,50

Costo hora = salario mensual / horas trabajadas al mes = =
160 horas hora

Costo Lote = 2,50 % *0,0014 horas = 0,0035 dolares

> Costo de mover material desde el area de virado hacia el area de planchado
Tiempo estandar = 5,8 s = 0,0016

400 dolares _ dolares

Costo hora = salario mensual / horas trabajadas al mes = =2,
160 horas hora

Costo Lote = 2,50 % *0,0016 horas = 0,0040 dolares

> Costo de mover material desde el area de planchado hacia el area de
empacado
Tiempo estandar = 3,4 s = 0,0009 h

400 dolares _ 0 dolares

Costo hora = salario mensual / horas trabajadas al mes = =2,
160 horas hora

dolares .

Costo Lote = 2,50 0,0009 horas = 0,0024 dolares

hora

> Costo de mover material desde el &rea de empacado hacia el area de bodega
de producto terminado
Tiempo estandar = 19,2 s = 0,0053

400 dolares _ dolares

Costo hora = salario mensual / horas trabajadas al mes = =2,
160 horas hora

dolares

Costo Lote = 2,50 0,0053 horas = 0,0133 délares

hora

109




SELECCION ¥
CORTE

[

|

|

|

| .
| AREA DE
|

|

|

|

|

|

COMEDOR

e =
| = o
<L
: .
AREA E
s cocina <
o PLANCHA H oo
2 Do <<
o o
AREA DE VIRADO L | GO A R . %
: | (U]
| | ]
| dreape v
I EMPACADO |
|
| |
L | N —
I
|
|
|
- -
BODEGA DE ‘ATECNCIGN}
PRODUCTO | AL CUENTE‘
TERMINADO | | Tolerarcia: | Pesor

Material:

Modiicaciin | Fecha

Fecha. Nomwhre. D Escala: 1: 100
Db, [ane2m] Mormol  Propuesta WinQsb de la empresa M&S
Rev. |oooiam| bg ren® Seguridad Industrial No: 06
Apro.
N de Dibujo:
UTA- FISEL Fig. 06
@ INDUSTRIAL b=

Sustimye a:

Anexo 9: Distribucion mediante el software WinQSB
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