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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Propuesta de redistribucion de planta para el
taller de servicios generales de mecéanica Morales en el distrito 26 de octubre —
Piura”, tiene como objetivo principal realizar una propuesta de redistribucion de
planta para el taller de servicios generales de mecanica MORALES - distrito 26 de
octubre. Su disefio de investigacion fue aplicada, descriptiva y transversal, la
poblacion del estudio fueron las maquinas y equipos del taller, utilizando como
técnica la observacion, teniendo como instrumentos a la Ficha de evaluacion del
diagrama de recorrido para las 7 actividades realizadas en el taller, Ficha de matriz
relacional de actividades para encontrar las relaciones entre actividades y Ficha de
evaluacion del método Guerchet con el que se pudo hallar la disponibilidad de
espacios. Se realizé el estudio siguiendo la metodologia SLP y primeramente se
obtuvieron las relaciones entre las actividades realizadas en el taller , luego se
hall6 la disponibilidad de espacios de cada maquina y equipos, para finalmente
evaluar las alternativas de distribucion utilizando la teoria de minimizacion de
espacios, se selecciond la mejor alternativa de distribucion de planta para el taller
de mecanica Morales con un Min E de 43, y se pudo plantear la propuesta de

redistribucion de planta para el taller.

Palabras clave: Distribucion de planta, SLP, Min E.
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ABSTRACT

The present investigation titled "Proposal of redistribution of plant for the general
service workshop of mechanics Morales in the district 26 of October - Piura", has
like main objective to realize a proposal of redistribution of plant for the workshop of
general services of mechanics MORALES - district October 26. Its research design
was applied, descriptive and transversal, the study population was the machines
and equipment of the workshop, using observation as a technique, having as
instruments the evaluation sheet of the route diagram for the 7 activities carried out
in the workshop, Relational matrix of activities to find the relationships between
activities and evaluation sheet of the Guerchet method with which the availability of
spaces could be found. The study was carried out following the SLP methodology
and firstly the relationships between the activities carried out in the workshop were
obtained, then the availability of spaces for each machine and equipment was found,
to finally evaluate the distribution alternatives using the space minimization theory,
the best plant distribution alternative for the Morales mechanics workshop was
selected with a Min E of 43, and the proposed redistribution of the plant for the

workshop could be proposed.

Keywords: Plant distribution, SLP, Min E.
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l. INTRODUCCION

En el transcurso de los afios la globalizacién de mercados esta imponiendo grandes
retos a las empresas como ser mas competitivas, frente al surgimiento de mercados
muy exigentes. Esta realidad incluso no es ajena para las empresas pequefas, es
por ello que estas deben estar preparadas para afrontar diferentes cambios y poder
innovar en sus negocios, por lo consiguiente aumentar su productividad (Sierralta,
2007). Hoy en dia los talleres de mecanica se han ganado un lugar en el mercado,
segun la asociacion automotriz del Pert (AAP), en el Perl la venta de motos y
vehiculos se ha incrementado lo cual es una excelente oportunidad de crecimiento
para estos talleres. Cabe resaltar que los clientes cada vez son mas exigentes a la
hora de elegir un lugar donde reparar sus autos, lo que obliga a que los talleres

estén en la capacidad de ofrecer un servicio en condiciones de seguridad optimas.

El Taller de mecanica Morales esta ubicado en AV. Belén La Molina Il etapa, este
se dedica a la reparacion de autos, motos, servicio de torno, armado de piezas,
soldadura y servicios eléctricos. El taller no ha realizado un diagnostico actual de
cdmo se encuentra, pero se ha podido observar que trabaja de manera empirica,
en ambientes muy desordenados de los cuales se ha podido identificar que las
herramientas y maquina se encuentran distribuidas en diferentes partes del
establecimiento, lo cual hace dificil la ubicacion y el acceso a estas. Cabe resaltar
gue este cuenta con varias lineas de trabajo y que todas las actividades se realizan
en un solo ambiente de trabajo; produciendo todo esto dificultades al momento de
realizar las diferentes actividades al mismo tiempo, presentando asi problemas en
cuanto a la productividad del taller, ya que hay muchos cuellos de botella o
momentos improductivos. El mismo desorden en el taller hace que los trabajadores
se sientan incObmodos en su area de trabajo, donde ademas se ha podido identificar
accidentes como cortes y tropiezos, el cual genera gasto y por lo consiguiente

ausencia del trabajador.

Esta inadecuada distribucion del taller afecta tanto a los trabajadores, maquinas y
materiales, generando asi movimientos innecesarios, tiempos muertos y demoras
en la entrega de trabajos encargados. Asi como Garcia (2005) refiere que la
distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los elementos industriales

y factores que participan en el proceso de una empresa, en la distribucion y la



ubicacion de las distintas areas. Donde incluye, desde los espacios innecesarios
para el traslado de material, los trabajadores, almacenamiento y todas las
actividades del servicio. Una buena distribucion de planta es muy necesaria ya que,
contribuird a mejorar el ambiente de las areas de trabajo y equipos en los talleres
de mecanica, con el fin de lograr disminuir tiempos, espacios y costos innecesarios,

brindando asi un servicio de calidad y la seguridad garantizada.

De continuar la empresa con ese problema traera como consecuencia una mala

organizacion dentro de esta por lo consiguiente afectar la rentabilidad del taller.

Teniendo en cuenta que cualquier taller por mas pequefio que sea debe contar con
una buena distribucion de su area. Es por ello que en la presente investigacion se
realiz6 una propuesta del redisefio de planta para el taller de mecanica Morales con

el propdsito de contribuir a la disminucién de problemas presentes en los mismos.

Es por eso que, al encontrar estos problemas en su distribucién actual del taller,
surgen las siguientes preguntas de investigacion: ¢De qué manera se puede
optimizar la distribucion de planta en el Taller de mecénica Morales? Y para poder
responder esta pregunta de investigacion general, surgen preguntas especificas:
¢, Como se determinaran las relaciones entre actividades del taller de mecanica
Morales?, ¢, Como establecer la disponibilidad de espacios para maquinas y equipos
del taller de servicios de mecénica Morales?, ¢De qué manera se evaluaran las
alternativas de ubicacion de las maquinas y equipos para seleccionar la mejor
opcién de distribucion para el taller de mecénica Morales?, ¢ Cémo estimar el costo
de la propuesta de disefio de distribuciobn de planta en el taller de servicios

generales de mecénica Morales?

Es de vital importancia realizar una justificacion del estudio, porque muchas
empresas dedicadas al rubro de mecanica no toman mucha importancia a lo que
es tener una buena distribucion de planta, ya consideran que realizar un nuevo
disefio demandaria de altos costos y por lo general deciden quedarse trabajando
en las condiciones como iniciaron, sin tener en cuenta que con el transcurso del

tiempo la distribucion con la que cuentan se vuelve ineficiente y ya no es la



adecuada por los diferentes cambios al transcurso del tiempo por la adquisicion de
nuevas magquinarias, materiales e implementacién de nuevos servicios. Ademas,
actualmente siempre se esta en busqueda de la mejora continua, haciendo un poco
mas facil y menos tediosos diferentes procesos. Es por ello que esta investigacion
busca proponer un nuevo disefio de distribucidén de planta para el taller de mecéanica
de servicios generales Morales dedicado a varias lineas como son la reparacion de
motos, soldadura, torno, Armado de piezas, entre otros; con la finalidad de

contribuir al mejor funcionamiento del mismo siendo este el principal beneficiado.

Por otro lado, este nuevo disefio contribuird a reducir espacios innecesarios,
aprovechar al maximo el area ocupada, mejorara el recorrido para el personal,
herramientas y materiales, mejorara las condiciones de trabajo, garantizara la
seguridad del trabajador al disminuir los accidentes, reducciéon de tiempos muertos
y demoras en las actividades. Una apropiada distribucion dentro del taller de
mecéanica Morales seria una pieza fundamental; ya que al realizarlo contribuira a la

mejora de los procesos de produccion de la misma.

Esta investigacion servird como base para futuros estudios, en la que se dejaran
datos relevantes sobre distribucion de planta en un taller de mecanica, para que
empresas que se dediquen al mismo rubro puedan tomar como base el disefio,

aplicarlo y emplearlo en sus procesos.

Para lograr realizar una propuesta de redistribucion de planta para el taller de
servicios generales de mecénica Morales, se desarrollaron los siguientes objetivos
especificos: Determinar las relaciones entre actividades del taller de servicios de
mecanica Morales. Establecer la disponibilidad de espacios para maquinas y
equipos del taller de servicios de mecanica Morales. Evaluar las alternativas de
ubicacion de las maquinas y equipos para seleccionar la mejor opcion de
distribucion para el taller de mecanica Morales. Estimar el costo de la propuesta de

disefio de distribucion de planta en el taller de servicios de mecanica Morales.



I. MARCO TEORICO

Para el desarrollo de la presente investigacion se realiz6 una minuciosa busqueda
de antecedentes internacionales, nacionales y locales que guardaban similitud con

la que se realiz0, para ello se tomaron en cuenta las siguientes investigaciones:

SINBANA y otros (2012) elaboraron la investigacion “Redistribucién de las
magquinas herramientas e instalaciones del taller de mecanica rotativa de la refineria
de Esmeraldas” proyecto previo a la obtenciéon del titulo de ingeniero mecénico,
teniendo como objetivo la redistribucion de instalaciones apropiadas para un
adecuado desempeifio de los colaboradores, teniendo en consideracion la
seguridad industrial, obteniendo como conclusién que mediante la investigacion la
redistribucion es la integracién y asociacion de las maquinas, herramientas,
materiales mediante el cual se trabaja en conjunto con eficacia minimizando los
tiempos, los costos de produccion y elevando la productividad. El cual se ha
considerado esta investigacion ya que guarda relacion con el objetivo general que
es plantear una nueva redistribucion en beneficio a la empresa a la cual sera

aplicada, en este caso al taller de mecéanica Morales.

BENAVIDES vy otros (2013) desarrollaron la investigacion “Implementacion de la
distribucion en planta en la manufacturera de articulos de seguridad kadis e. U”
desarrollada para obtener el titulo de ingeniero industrial, teniendo como objetivo
plantear estrategia 0 medidas para una adecuada implementacion de un disefio de
distribucion  de planta para un mejoramiento del proceso de fabricacion
manufacturera KADIS E.U. llegando a la conclusion de que la empresa KADIS E.U
conocié las diferente aspectos negativos que ocurria durante las labores mediante
este conocimiento realizo una correcta implementacion y distribucion de los equipos
correctamente ubicados teniendo como resultado un proceso productivo mediante
la implementacion conociendo la importancia de un correcto disefio del area. Por la
similitud de los objetivos esta investigacion ha sido considerada para el desarrollo

de esta investigacion de evaluar alternativas o estrategias de distribucion de planta.

BENITEZ y otros(2017) realizaron la investigacion “Propuesta de mejoramiento de

las condiciones de trabajo mediante la distribucién en planta y la aplicacion de



métodos de la ergonomia fisica en el taller de metalmecanica de la empresa
Comerdic Ltda.”, proyecto de grado presentado como requisito para optar el titulo
de ingeniero industrial, teniendo como objetivo diagnosticar la condicion actual del
taller metalmecanica dentro el entorno laboral , la distribucién en planta y la carga
fisica biomecanica del trabajo efectuado por el personal, llegando a la conclusion
gue el diagnostico que presenta el taller de metalmecéanica, sé observo que las
condiciones para laborar no son las correctas, teniendo como diferentes aspectos
negativos por la baja iluminacion del taller, las altas temperaturas, el ruido
permanente de las maquinas, que afectan directamente al personal que labora para
dicho taller por ello se planteé hacer un nuevo disefio de planta. Esta investigacion
ha sido tomada en cuenta, ya que se relaciona con un objetivo de esta presente
investigaciéon que es ver en situacion actual del taller para posterior a ello proponer

una nueva distribucion que beneficiara al mismo.

CARDENAS (2017) elaboro la investigacion “Propuesta de distribucion de planta y
de ambiente de trabajo para la nueva instalacion de la empresa MV Construcciones
Ltda. De la comuna de Llanquihue.” Trabajo de titulaciéon para optar el titulo de
ingeniero industrial, que tiene como objetivo implementar una propuesta de
distribucién de planta para una moderna infraestructura de la empresa. Llegando a
la conclusién que dicha empresa se ha enfocado en una distribucién de planta y
creando una nueva instalacion de la empresa MV Construcciones Ltda. Brindando
un buen aprovechamiento a los espacios dentro del taller que ayuda a un mejor
desenvolvimiento de los trabajadores y generar actividades en menos tiempo y
menos recurso humano. Esta investigacion tiene similitud con el objetivo principal
gue es proponer una nueva distribucién de planta de la empresa en beneficio de

esta.

GONZALES y otros (2015) elaboraron la investigacion “Redistribucion de planta del
area de produccion para mejorar la productividad en la empresa hilados Richards
SAC - Chiclayo 2015” tesis para obtener el titulo de ingeniero industrial, teniendo

como objetivo general elaborar la distribucién del plano del terreno para mejorar un



mejor desempefio de los trabajadores y la productividad de la empresa en la
produccion de madejas de hilo para tejer Hilados Richards. Llegando a la
conclusion que en la empresa Hilados Richards SAC, se pudo apreciar que en el
area de fabricacion habia dificultades de desplazamiento del personal, materiales
durante las labores el cual conllevo a realizar un redisefio de la planta para una

mejor productividad y desplazamiento del personal.

Por lo tanto, esta investigacion se ha tomado en cuenta para el desarrollo de esta
tesis, se relaciona con el objetivo general de esta presente investigacion, el cual es

redisefiar una nueva distribucién de planta para el taller de mecanica.

GONZALES vy otros (2016) elaboraron esta investigacion “Optimizacion de la
distribucion del taller de servicios de mantenimiento de la empresa Scania Peru
s.a.” tesis para obtencion del titulo profesional de ingeniero industrial, que tiene
como objetivo desarrollar una distribucion del area para mejorar los distintos
desaprovechamientos de espacios que produce desplazamientos innecesarios del
personal y de los materiales que se utiliza en la empresa de Scania Pera S.A.
llegando a la conclusion de la investigacion que la empresa conocié las causas que
provoca el desaprovechamiento de espacios y que la redistribucién adecuada a las
herramientas y maquinarias correctamente ubicadas ayudara al personal a generar
una labor més eficiente y productivo para beneficio de la empresa. Es por ello que
se ha tenido en cuenta esta tesis con la semejanza de los objetivos de esta

respectiva investigacion.

OSPINA (2016) realizo la investigacion “Propuesta de distribucion de planta, para
aumentar la productividad en una empresa metalmecanica en ate lima, Peru.” Para
conseguir el titulo profesional de ingeniero industrial y comercial, teniendo como
objetivo de mejorar una correcta distribucion de los equipos y herramientas para
poder minimizar algunos movimientos innecesarios en la linea de fabricacion, evitar
costos adicionales, molestias en el personal que afecta el desenvolvimiento de los
procesos de produccion. Llegando a la conclusion de esta investigacion que en la

empresa se puede decir que el desorden en la distribucion genera un trabajo



inapropiado e improductivo generando molestias tanto a la empresa como al
colaborador, ademas se dio a conocer un replanteo de la distribucion para la mejora
de la produccién en la empresa generando una produccion dinamica mitigando los
tiempos muertos. Se ha tomado en cuenta esta investigacién por la concordancia
con el objetivo de esta investigacion, de proponer alternativas para una adecuada

distribucion de los equipos y maquinas del taller de mecanica en estudio.

CORONEL (2017) desarrollo la investigacion “Distribucion de planta para
incrementar la productividad en la empresa griferia industrial y comercial NC S.R.L.,
Lima, 2017.” investigacion previa a la obtencion del titulo de ingeniero Industrial,
teniendo como objetivo determinar de qué manera la distribucibn de planta
incrementara la productividad total de la empresa, llegando a la conclusion que la
productividad aumento en 29%, cumpliendo asi este objetivo planteado. Esta
investigacién es considerada por la relacion que hay entre los objetivos con la

presente.

ARENAS (2017), elaboré la tesis “Disefio de un taller integral de mantenimiento
para well services de schlumberger”, tesis para obtener el titulo de ingeniero
mecanico eléctrico, el principal objetivo de esta investigacion es reducir el tiempo
ineficaz ocasionado por los amplios desplazamientos de los trabajadores al
interior del establecimiento, a través de un nuevo disefio y propuesta del Layout
para el taller de mantenimiento unificado, contribuyendo asi a mejorar la fluidez de

los procesos que lo conforman.

En primer lugar, se realizaron varios estudios de campo para recolectar informacion
de la situacién actual, enfocadndose en la identificacion de desplazamientos que
corresponden a los mantenimientos con mas frecuencia y en el registro de tiempos.
Con los datos obtenidos se realizd la determinacion tanto de los tiempos no
efectivos en ciertas actividades como también de un flujo general de procesos que
examine las diversas tareas propias del area. Luego de haber reconocido las
conexiones que existente entre los diferentes procedimientos, éstas se utilizaron

como base fundamental para el nuevo disefio del taller de mantenimiento,



empleando las herramientas propias del disefio de operaciones.
Consiguientemente, se consiguid una distribucion con distancias mas cortas, mas
econdmico, en lo que respecta a los tiempos. Finalmente, se evaltian los beneficios
econdmicos que se obtendrian al efectuar este proyecto, a través de un breve
analisis financiero basado en las proyecciones econdmicas propias del negocio

petrolero.

Se tomaron en cuenta las siguientes bases tedricas que respaldan esta
investigacién, como son la definicion de la variable independiente, y los métodos

gue se emplearon para el desarrollo de la misma.

Segun (GARCIA, 2005) una distribucion de planta consiste en la ordenacion fisica
de los elementos industriales y factores que participan en el proceso de una
empresa, en la distribucion y la ubicacién de las distintas areas. Donde incluye,
desde los espacios innecesarios para el desplazamiento de material,

almacenamiento, los trabajadores, y todas las actividades del servicio.

(GONZALEZ vy otros, 2015) manifiesta que la distribucién en planta tiene por
objetivo general la reduccion de costos y tiempos en la produccién, teniendo en
cuenta la seguridad del trabajador. Siendo muy amplio este objetivo se desglosa de
una manera mas especifica: Minimizacion de distancias por recorrer de
herramientas, materiales y personas; ahorro de area ocupada; mejora el recorrido
para el personal, herramientas y materiales; garantiza la seguridad del personal,
disminuyendo accidentes en el trabajo; incremento de la productividad y

disminucién de costos; mejora las condiciones de trabajo.

Segun (MUTHER, 1981) son seis los principios basicos para una buena distribucion
en planta como son: el principio de la integracion de conjunto, principio de la minima

distancia recorrida, principio de la circulacién o flujo de materiales, principio del



espacio cubico, principio de la satisfaccion y de la seguridad, principio de la
flexibilidad.

El principio de la integracion de conjunto esta orientado a que una buena
distribucién es aquella que integra tanto al hombre, las actividades, maquinas, los
materiales y cualquier otro factor relacionado que dé como resultado la mejor
complementacion de estas. (D"ALESSIO, 2012)

El principio de la minima distancia recorrida nos dice que es muy importante una
distribucion que permita que la distancia sea mas corta en el recorrido del material
entre operaciones. (OLIVEIROS, 2017)

El principio de la circulacion o flujo de materiales es un complemento de la minima
distancia recorrida. Esto implica que el material se trasladara de manera progresiva
de cada operacion o proceso, hasta su terminacion. No habra interrupcién. (HALES,
y otros, 2015)

Principio del espacio cubico nos dice que la economia se consigue aprovechando
de una manera mas efectiva todo el espacio que se encuentre disponible tanto en

horizontal como en vertical. (CEEI, 2008)

Principio de la satisfaccion y de la seguridad se basa en que una buena distribucién
sera mas efectiva siempre y cuando haga que una jornada laboral sea mas
satisfactoria y segura para el trabajador. La seguridad es un elemento sustancial ya
gue una distribucién no puede ser efectiva si somete a riesgos 0 accidentes a los
trabajadores. (PEREZ, 2016)

El principio de la flexibilidad nos dice que sera siempre mas efectiva una
distribucion, aquella que pueda ser reordenada o ajustada, con un menor costo y
sin inconvenientes. (GARCIA, 2018)

Segun (MUTHER, 1981) nos dice que existen varios tipos de distribucion, ya que
nos explica que antes de comenzar a analizar y clasificar las distribuciones u
ordenaciones para una produccion, se debe estudiar con mas claridad lo que es la
produccion. Como se sabe la produccion es el resultado obtenido de un conjunto
de maquinarias, materiales y el hombre trabajando bajo alguna forma de direccion.

Existen siete modos de relacionar estos tres elementos de produccion en cuanto al



movimiento, como son: el movimiento de material; movimiento de maquinaria;
movimiento del hombre; movimiento de material y de hombre; movimiento de
maquinaria y material; movimiento de hombre y maquinaria; como también el

movimiento de hombre, maquinaria y materiales.

Segun (CASADIEGO, y otros, 2013) existen diversos factores que se consideran,
con influencia directa sobre la distribucién en planta, el cual hace que se refleje
como un problema que no tiene solucion. Tales como el factor material, maquina,

hombre, movimiento, espera, servicio, edificio y cambio.

El factor material es uno de los mas importantes donde incluye los elementos como
es el material entrante, la materia prima y en proceso, productos terminados,
material saliente, material en recuperacion, materiales para mantenimiento, entre
otros. (CASP, 2012)

Factor maquinaria, en este la informacion sobre la maquinaria es de suma
importancia ya que es primordial para una ordenacion propia de la misma. Los
elementos para incluir son la maquinaria de produccion, herramientas manuales,

moldes, plantillas, montajes, entre otros. (DIAZ, y otros, 2007)

El factor hombre, es un factor de produccién mucho mas flexible que cualquier
maquina o material dentro de un proceso. Puede trasladarse con facilidad y dividir
su trabajo, puede ser entrenado para realizar nuevas operaciones que se requieran.
. (FERNANDEZ, y otros, 2005)

El factor movimiento engloba a los tres elementos basicos de la produccion el
hombre, la maquinaria y materiales. Desde el transporte de material, asi como el
manejo de las operaciones, inspecciones y almacenamientos dentro de un proceso.
(PLATAS, y otros, 2014)

Factor espera nos dice que una distribucion planeada correctamente, los circuitos
de flujo de material se reduce a un grado éptimo. Teniendo como objetivo una

circulacién mas veloz y clara del material a través de la planta. (PALACIOS, 2009)

El factor servicio en una distribucion dan referencia a los elementos, las actividades

y personal que ayudan a la produccién. Los servicios ayudan al mantenimiento y a
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conservar en actividad a las maquinarias, operarios y los materiales. (VALLHORAT,
y otros, 1991)|

En el factor edificio basicamente se busca realizar una adecuada distribucion en
planta que logre mejorar la productividad, eliminar demoras y retrasos, también la
distribucion de espacios para el libre traslado de materiales, operarios y equipos
dentro de un proceso. (KONZ, 1991)

Factor cambio implica una parte fundamental de todo concepto de mejora. Los
cambios que se realicen en un lugar de trabajo afectaran a la distribucién en un

menor a mayor grado. (CANO, 2017)

Para el desarrollo de la propuesta de redisefio de esta investigacion, se utilizé la
metodologia SLP (Sistematic Layout Planning), la cual ha contribuido al desarrollo
de la misma. A continuacion, se explica en que consiste esta metodologia y sus

pasos a sequir.

Segun (Vilchez, 2011), es un método creado por Richard Muther, el cual esta
constituido en tres etapas: (andlisis, busqueda y soluciéon). Teniendo como primera
etapa, antes de que se formule el problema, realizar el estudio de los flujos
productivos los cuales son decisivos para la distribucion. Teniendo este dato se
procede a realizar (NIEBEL, y otros, 2009) una matriz de relaciones en la que se
asigna por pares de instalaciones una etiqueta de acuerdo con la razén de cercania
gue refleja la menor o mayor necesidad de situar las proximas secciones de dicho
par. Las relaciones de cercania se especifican en el diagrama con los valores de A,
E, I, O, U, X, la cuales significan absolutamente necesario, especialmente
importante, importante, importancia ordinaria, no importante e indeseable,
respectivamente. Posteriormente se efectla una primera aproximacion de la
distribucion satisfaciendo en lo posible los requerimientos establecidos en la matriz
de relacién. Como segunda etapa, se realiza el diagrama de relaciones espaciales
detallando la geometria de cada area e incluyendo los pasillos y requerimientos
técnicos. Por dltimo, en la etapa de solucion (MAINA, y otros, 2018) se evallan
todas las posibles soluciones obtenidas en la anterior etapa, segun algun criterio

optimizador, y se concreta ya la solucion final.
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Segun (ROJAS, 1996), existen cuatro fases de desarrollo a seguir para una
distribucion en planta los cuales son la fase | que la de localizacion, la fase Il que
es la distribucion general, la fase Il que es el plan de distribucion detallada y por

altimo la fase IV que es la instalacion.

Para el calculo de areas requeridas, se tomé en cuenta el método Guerchet, que
segun (ESPINOZA, 2017) permite calcular los espacios fisicos que se requieran en
planta. Para ello es de importancia identificar el nGmero total de maquinas los
cuales son denominados elementos estaticos, como también conocer el nUmero de
operarios conocidos como elementos moviles. La cual es la suma de tres
superficies parciales: la superficie de gravitacion, la estatica y de evolucion. St =N
(Ss + Sg + Se).

La superficie estatica (Ss) comprende el area que ocupa las maquinaria, equipos y
muebles y se evaluada de acuerdo a la posicion de los mismos. Ss = | * a (largo *
ancho. (CUATRECASAS, 2009)

Superficie de gravitacion (Sg) es aquella que ocupa el trabajador y por todo el
material a utilizar en las operaciones de los puestos de trabajo. Sg = Ss * N; N =
namero de lados. (ARROLLO, 2012)

Superficie de evolucion (Se) es aquel que se reserva entre las areas de trabajo,
destinado para la circulacion del trabajador, equipos, los medios de transporte y
salidas de producto terminado. Se = (Ss + Sg) (k); Donde: K =hl1/2 * h2; hl =
altura promedio ponderada de los elementos moviles. h2 = altura promedio
ponderada de los elementos estaticos. (CUATRECASAS, 2017)

Para la evaluacién de alternativas de distribucién, segun (ROJAS, 1996), la teoria
de minimizacién de espacios es un método que procura hacer un ordenamiento que
ubica los centros de trabajo relacionadas entre si, con el fin de que el transporte

sea el minimo.
Min E= Aij * Xij

. i,]= Centros de trabajo; Aij= Carga de trabajo; Xij= Castigo por ubicacion.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

Segun el tipo de investigacion, Herndndez, Fernandez y Baptista (2014) consideran
gue la investigacion aplicada es aquella que “ha puesto todo el empefio en
encontrar soluciones y conocimientos, con la objetividad para la toma de decisiones
que mas le convenga” (pag. 92). La finalidad que persigue esta investigacion
corresponde a esta categoria, dado que se utilizaron las bases tedricas de un
disefio de planta para realizar la redistribucién en el taller de servicios generales

Morales.

El nivel de investigacion descriptiva se caracteriza por “especificar las propiedades,
caracteristicas y datos relevantes ante un determinado fendmeno en estudio”
(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2006, pag. 81). En esta investigacion se realizo
una evaluacion de la situacion actual del taller de servicios generales Morales, para

posterior a ello proponer un mejor disefio de distribucion en beneficio de esta.

Segun la temporalidad, Hernandez, Fernandez y baptista (2014), consideran que la
investigacion transversal es aquella que “reune los datos e informacion en un
tiempo unico con el fin de examinar su incidencia en el momento dado” (pag.154).
Esta investigacion reunio la informacion en un momento determinado para evaluar
el estado actual del taller para luego plantear una mejora o solucion; razén por la

cual esta investigacion se encuentra dentro de esta categoria.

Segun Behar (2008) nos dice que el disefio no experimental es cuando el
investigador estudia un fendmeno de la manera como ocurren, sin influir en su

desarrollo.

Por tratarse de una propuesta esta investigacion pertenece a este disefio.
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El esquema corresponde a:

G:0O1 X

Segun la investigacién a realizar, los significados de cada uno de los términos son:

G: El taller de servicios generales de mecanica.

O1: Observacion de la situaciéon actual del taller

X: Elaboracién del nuevo disefio de distribucién de planta.

3.2. Operacionalizacién de variables

La variable identificada en esta investigacion es: Distribucion de planta como

variable independiente. El procedimiento de operacionalizacion de la variable se

describe en el anexo 1A.
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3.3. Poblacién, muestray muestreo

Poblacién: se ha tomado al taller de mecanica Morales ubicado en el distrito
26 de octubre — Piura el cual comprende con 182 m? de &rea total, el cual sera
tomado como la poblacién a estudiar.

Las dérdenes seran evaluadas en el periodo comprendido entre los meses de
enero y marzo del afio 2019.

Muestra: como se cuenta con un solo taller a estudiar, se toman a las 10

maquinas y 2 equipos. (Tabla 2)

Tabla 1: Tabla de poblacién, muestra y muestreo.

_ Unidad de y
Indicadores o Poblacion Muestra Muestreo
analisis
NUmero de o
_ Actividades o o
operaciones 7 actividades | 7 actividades -
del taller
Area requerida o 10 maquinas | 10 maquinas
Maquinas ) ) -
2 equipos 2 equipos
Minimizacion de o o
) o 10 maquinas | 10 maquinas
espacios Maquinas _ ) -
2 equipos 2 equipos
Coste estimado | Disefio de | Propuesta de | Propuesta de
total planta disefio planta | disefio planta

Elaboracién propia

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad

Siguiendo la metodologia SLP de Richard Muther lo primero que se debe hacer es
determinar la cantidad de movimientos y secuencias de las diferentes actividades
en el taller, para el cual se utilizara la ficha de diagrama de recorrido, la cual se

ubica en el anexo 2.1.
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Para calcular el area requerida disefio de distribucién del taller de mecanica se
utilizara la ficha de evaluacion del método Guerchet como se muestra en el anexo
2.2, el cual ayudara a identificar los elementos estaticos y elementos madviles que

se encuentran en el taller.

Para optar por la mejor opcion de disefio de distribuciéon de planta, se hara una
evaluacion mediante ficha de la matriz relacional de actividades la cual se
encuentran en el anexo 2.3. Los cuales ayudaran a identificar cual es la relacion

mas 6ptima y contribuir al nuevo disefio del taller.

Finalmente se realizara una estimacion de costos del nuevo disefio de distribucion
de planta para el taller de servicios generales morales, el cual se encuentra en el

anexo 2.4.

Los instrumentos utilizados en esta investigacion son confiables dado que han sido
validados por expertos: Fernando Madrid Guevara, Magister en Ciencias de la
Educacion Superior, con N° de CIP 82266, de profesién Ingeniero Mecatronico;
Victor Jesus Batallanos Condori, Magister en Negocios Internacionales, con N° de
CIP 177817, de profesion Ingeniero Agroindustrial; Garcia Juarez Victor Hugo,
Magister en gerencia de operaciones, con N° de CIP 110495, de profesion Ingeniero

Industrial. (Anexo 3).

Tabla 2: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Dimensiones | Indicadores Técnica Instrumento Anexo
Ficha de evaluacion del
X . Anexo
diagrama de recorrido
, 2.1
NUmero de
Métodos operaciones | Observacion Ficha de matriz
relacional de Anexo
actividades 2.3
Area Ficha de evaluacion del ANEXo
Métodos requerida Observacion método Guerchet 29
o ., Ficha de Tabla
Minimizacion .
, . L, relacional de Anexo
Métodos de espacios | Observacion L
actividades 2.3
Coste Registro de Ficha de estimacion de ANExo
Costo . costos
estimado total costos 2.4

Elaboracién propia
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3.5. Procedimiento

Se realizaron visitas al establecimiento y se elaboré un plano con la situacion actual
en la que se encontraba. Posterior a ello siguiendo los pasos de la metodologia
SLP, se identificaron las actividades realizadas en el taller y sus respectivos
procedimientos de cada una de ellas utilizando los diagramas de recorrido, teniendo
estos datos se encontraron las relaciones de proximidad con una matriz de
relaciones, luego mediante el método Guerchet se hallé la disponibilidad de
espacios de maquinas y equipos, finalmente mediante el método de minimizacion

de espacios se elaboraron las alternativas de distribucion y escoger la mejor opcion.

3.6. Método de andlisis de datos

Los analisis de los datos del presente proyecto se determinaron mediante técnicas
de analisis de descriptivos y guias de observacion; los cuales fueron evaluados por
formatos de elaboracion propia, en donde se recogié toda la informacién posible
que contribuy6 al desarrollo del mismo. Toda la informacion que se obtenga
mediante los instrumentos utilizados sera procesada mediante Microsoft office
Excel y Auto CAD.

3.7. Aspectos éticos

Para el avance de esta investigacion, todos los datos colocados y la informacién
dentro de la misma son elaborados de manera veraz y confiable por parte de mi
persona. Por lo consiguiente, para la realizacion del presente proyecto de
investigacibn me comprometo a que todos los datos utilizados para el desarrollo de
la propuesta de redisefio de planta para el taller de servicios generales Morales en
el distrito 26 de octubre — Piura cumplan con lo expuesto anteriormente, para el
disefio de la nueva propuesta de distribucién se elaborara de manera propia, sin
ningun plagio de trabajos existentes, ya que de esa forma no se originaran

alteraciones en los resultados.
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IV. RESULTADOS

Para encontrar la relacion entre las actividades del taller de mecénica Morales,
siguiendo la metodologia SPL, se determindé la cantidad de movimientos y
secuencias de las actividades realizadas en el taller. Para ello se utilizé6 como
instrumento al diagrama de recorrido (ver Anexo 2.1) del cual se encontraron las 7
actividades realizadas en el mismo, cuyo resumen de recorrido se muestra en la
Tabla 4.

Tabla 3 Resumen de recorrido de las actividades

Tablaresumen del recoride de |s activideds

- i i Tormeadn
Ercarrisetacs| o0 mntiode Camtiode Tedde | de Fresado
bel=s guiss asisntos skécrim | pess

1 Montge y desmontgie q:)

Q
2 Tano1 Cél) é

© plo plo] lop

3
(9

|
== Rl J
= S]] |
T [ [ 8 ] |
= BINIE |
= 1% | |
o | setmaim G A
iy p— o
2| = 6 o o clele] o

Elaboracién propia en base al diagrama de recorrido ubicado en el anexo 4.

Una vez conocido el recorrido, se determino el porcentaje de participacion de las
actividades realizadas en el taller (ver tabla 4.1 del anexo 4). De la cuales se
seleccionaron las 4 primeras con mayor participacion y en base a ello se continu6

el estudio, mostrandose los porcentajes en la figura N° 1.
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Figura N° 1: Porcentaje de participacion de las actividades en el taller.

Elaboracién propia.
Posteriormente se plante6 la intensidad de las relaciones y proximidad que existen
entre las operaciones de las diferentes actividades del taller, para ello se realizd
una matriz de relaciones como se muestra en la tabla 4.10 del anexo 4. Teniendo
en cuenta el cuadro de valor de proximidad que se aprecia en la tabla 4.9 del anexo
4. Y como se aprecia en la tabla 5, se da a conocer las relaciones que existen entre
las actividades del taller, las cuales son un dato importante para elaborar las
alternativas de distribucion.

Tabla 4. Resumen de la matriz de las relaciones de las actividades.

Caodigo Relacién de proximidad
(1,2) (1,3) (2,4) (3,4) (3,5) (1,6) (2,6) (3,6) (3,7) (1,8) (3.8) (5,9)
(1,10) (1,11) (1,12) (3,12) (9,12) (10,12)

>

o|—|m

(2,3) (4,1) (1,5) (2,5) (4,5) (4,6) (5.6) (1,7) (2,7) (4,7) (5,7) (6,7)
(2,8) (4,8) (5,8) (6,8) (7,8) (1,9) (2,9) (3,9) (4,9) (6,9) (7.9) (8.9)
u (4,10) (5,10) (6,10) (7,10) (8,10) (9,10) (2,11) (3,11) (4,112)
(5,11) (6,11) (7,11) (8,11) (9,11) (10,11) (2,11) (4,12) (4,12)
(5,12) (6,12) (7,12) (8,12) (11,12)

X (2,10) (3,10)

Elaboracién propia en base a la matriz de relacion de actividades de la tabla
4.10 del anexo 4)

Para hallar la disponibilidad de espacios para maquinas y equipos del taller de

mecanica Morales se continué con el procedimiento de la metodologia SLP, se
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procedi6 a calcular el Area requerida mediante el método Guerchet como se

muestra en la tabla 4.12 del anexo 4.

Tabla 5. Resumen de Areas requeridas

Método Guerchet

Maquinas ST(1 méaq) Area actual
Rectificadora 1 6,65998934 m?
Rectificadora 2 3,40908205 m?
Bruiiidora 3,45807139 m?

Torno 1 453391582 m?

Torno 2 4,25855088 m?

Prensa hidraulica 3,14684497 m?

Prensa de apoyo 2,89837613 m? | 182 m?
Prensa mecanica 2,89133191 m?

Taladro pequefio 0,82993713 m?
Fresadora vertical 5,05742941 m?

Taladro 1,29869792 m?
Autégena 1,2410634 m?

Area requerida 39,6832904 m?

Area actual del taller 182 m?

Elaboracion propia en base a tabla del método Guerchet de la tabla 4.12 del
anexo 4.

Como se puede observar en la tabla 6 se determiné que el Area requerida para el
nuevo disefio de planta del taller de mecanica Morales es de 39.6832904 m2. Cabe
resaltar que el area actual del taller de mecénica es de 182 m2 como se aprecia en
la figura 5.1 del anexo 5. Esto quiere decir que tenemos el espacio suficiente para

hacer el nuevo disefio de distribucién de planta.

Para la valuacion de las alternativas de ubicacion de las maquinas y equipos para
seleccionar la mejor opcion de distribucion para el taller de mecanica Morales, una
vez conocidas las relaciones de proximidad entre las actividades en el taller de
mecénica Morales, se elaboraron las alternativas de distribucion teniendo en cuenta
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la minimizacién de espacios (Min E), con el fin de representar la minima distancia
entre las maquinas y equipos, y los datos que se necesitaron para ello son los
relativos al numero de cargas que se deben transportar entre todas las
combinaciones al realizar una actividad, estos datos se obtuvieron del diagrama de
operaciones que corresponden a cada actividad que se realiza, tal y como se

aprecia en la tabla 7.

Tabla 6. Tabla resumen del nimero de cargas

(1,12) 3 (2,6) 1
(3,6) 2 (5,9) 1
(1,3) 2 (3,12) 1
(3,7) 2 (9,12) 1
(1,2) 2 (1,11) 1
(1,6) 1 (8,1) 1
(3,8) 1 (4,3) 1
(1,10) 1 (10,12) 2
(2,4) 1 (3,10) 1
(3,5) 1 (2,10) 1

Elaboracion propia en base a la tabla 4.13 de cargas por flujo de actividad (Anexo
4)

Conociendo las cargas se empezaron a elaborar las alternativas de distribucion,
para ello se procedid a colocar las maquinas de manera aleatoria, teniendo en
cuenta la relacion de proximidad de acuerdo a las tablas anteriores. Se realizaron
2 arreglos considerando el espacio disponible en el taller. El primer arreglo dio como
resultado un Min E= 50 y el segundo Min E= 43, del cual se escogi6 el de menor

valor, acomodandolo y teniendo en cuenta al area del taller.

En la figura 2 nos da a conocer las ubicaciones de las maquinas y equipos de
acuerdo al grado de proximidad obtenida de la matriz de relacién de actividades
como se muestra en la tabla 4.9 del anexo 4. Este diagrama nos dio la idea acerca
de las ubicaciones y relaciones entre ellas, y asi no cometer error de colocar un
area donde se utiliza soldadura con el area donde se utiliza gasolina.

A continuacion, se procedio a realizar el diagrama de relaciones de espacio, para
ello se tiene en cuenta las medidas de las maquinas y equipos obtenidas mediante
el método Guerchet, representado en el plano del area del taller de mecanica

Morales.
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Min E = 43

Figura 2: Diagrama relacional de actividades

Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la figura 4.5 del anexo 4, la ubicacién de las maquinas
y equipos del taller de mecanica Morales guardan relacion con la matriz de relacién

de actividades y las dimensiones requeridas por cada una de las mismas.

Para estimar el costo de la propuesta de disefio de distribucidén de planta en el taller,
se realiz6 una tabla donde se tomé en cuenta lo que se iba a implantar en la
propuesta, como la construcciéon de nuevas paredes, instalacion eléctrica, techado
y por ende el precio de los materiales a utilizar y mano de obra; dando como
resultado el costo de la propuesta un promedio de S/. 13,460.00 soles, como se

aprecia en la tabla 4.14 del anexo 4.
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V. DISCUSION

Uno de los objetivos de esta investigacion tuvo como finalidad determinar la relaciéon
entre las actividades, para lo cual se siguio la metodologia SPL, determinando la
cantidad de movimientos y secuencias de las actividades realizadas en el taller,
utilizando como instrumento el diagrama de recorrido (ver Anexo 2.1), y con las
reparaciones que se realizan en el taller mensuales, se determiné el porcentaje de
participacion de las actividades. De la cuales se seleccionaron las 4 primeras con
mayor participacion, las cuales sirvieron para determinar las relaciones segun la
necesidad de proximidad entre ellas, utilizando una matriz de relaciones y teniendo
en cuenta el cuadro de valor de proximidad con los valores de A, E, I, O, U, X, como
se aprecia en el anexo 4. Del mismo modo SIMBANA y otros (2012), utilizaron la
misma metodologia, con la diferencia que para realizar el diagrama de relaciones
no utilizo los diagramas de recorrido, sino que solo identifico las areas y basandose
en la teoria de Konz le puso un porcentaje a cada uno de los valores del cuadro de
valor de proximidad A, B, C, D, E dandoles un porcentaje de 10%, 15%, 25%, 50%
respectivamente, y de acuerdo a estos criterios se establecen las relaciones entre
cada area en una gréfica de relaciones departamento de operaciones. La diferencia
entre la investigacion propuesta y la investigacion de SIMBANA vy otros (2012)
radica en el porcentaje de participacion que se utiliza, dado que en esta
investigacion se toma como produccion total las reparaciones mensuales que ha
habido en el taller, en cambio SIMBANA y otros (2012) utiliza el criterio utilizacion
de las maquinas bajo el criterio de los problemas existentes elaborados con el
personal del taller. (Vilchez, 2011) indica que la metodologia SPL fue creada por
Richard Muther y establece una serie de etapas para su aplicacion y que fueron

usadas en esta investigacion.

Para establecer la disponibilidad de espacios para maquinas y equipos del taller de
servicios de mecanica Morales se utilizé el método Guerchet. Para ello se realizaron
las medidas respectivas a cada una de las maquinas y equipos del taller.
Basandose en el método antes mencionado se realiz6 el calculo de tres areas para
cada una de las maquinas y equipos, como son la superficie gravitacional, la

superficie estatica y la superficie de evolucion. La sumatoria de las tres areas
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anteriormente nombradas nos lleva al calculo del area total que ocupa cada
maquina. Al sumar el area total de las maquinas y equipos, nos dio como resultado
gue estas ocupan 39.6832904 m2 en el taller. Estos resultados guardan relacion
con lo que sostiene (CORONEL, 2017) con respecto al calculo del area total utilizo
el mismo método, pero por tratarse de una planta que tiene diferentes areas de
trabajo, se realiz6 un calculo para cada una de ellas teniendo como resultado 28
m2 en el almacén de materia prima, 66.5 m2 para el area de produccién y para el
almacén de producto terminado 75.5 m2. Tomando en cuenta la teoria de
(ESPINOZA, 2017), el método Guerchet permite calcular los espacios fisicos que

se requieran en planta, tal y como se realizaron en el taller Morales.

Al evaluar las alternativas de ubicacion de las maquinas y equipos para seleccionar
la mejor opcion de distribucion para el taller de mecanica Morales se tom6 en cuenta
la minimizacion de espacios (Min E), En base a esta teoria se realizaron dos
alternativas de distribucion, la primera dio como resultado un Min E de 50 y el
segundo un Min E de 43, de las cuales se escogio6 la de menor valor que representa
la minima distancia recorrida entre las estaciones de trabajo. Se tomo en cuenta la
investigacion de (SIMBANA y otros 2012), la cual guarda relacion con este objetivo,
en la que para evaluar sus alternativas de distribucién se basé en la teoria de Konz
en la que utilizé una tabla de calificaciones de la que obtuvo también dos
alternativas, la primera con el 40% y la segunda con 35%, por lo tanto, se escogio
la de mayor porcentaje porque reunio las caracteristicas planteadas por el método
utiizado. Ambas teorias utilizadas sirvieron para evaluar la alternativa de
distribucion que se adecuo mejor a la planta donde sera aplicada. (ROJAS, 1996)
nos dice que la teoria de minimizacion de espacios es un método procura hacer un
ordenamiento que ubica los centros de trabajo relacionadas entre si, con el fin de
gue el transporte sea el minimo, que es lo que se busca realizar en la propuesta de

distribucion para el taller Morales
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VI. CONCLUSIONES

Se determind que la cantidad de movimientos y secuencias de las actividades
realizadas en el taller fueron 7 (tabla 4), con un porcentaje de participacion para
encamisetado de 12 %, Cambio de Bielas de 12 %, cambio de guias 32 % cambio
de asientos de 32 %, tendido eléctrico de 4 %, torneado de piezas de 4 % y fresado
de 4 % (Figura 1), utilizando los de mas alto ponderado para dar a conocer las

relaciones que existen entre las actividades del taller (tabla 5).

Se establecio la disponibilidad de espacios de las maquinas y equipos utilizando el
método de Guerchet (tabla 6), el cual ayudo a hallar el area requerida para cada
una de estas, teniendo como superficie total de 39. 68 m?, siendo este un dato que

se necesitaba para la nueva redistribucion del taller de mecanica Morales.

Se evaluaron las alternativas de distribucion mediante el método de minimizacion
de espacios, se obtuvo como resultado dos alternativas, de las cuales se eligio la
de menor ponderacion con un Min E de 43 (figura 2). Siendo esta seleccionada

como la mejor alternativa de distribucion para el taller de mecanica.

Habiendo cumplido con obtener las relaciones entre las actividades realizadas en
el taller (tabla5), hallar la disponibilidad de espacios de cada maquina y equipos
(tabla 6), evaluar las alternativas de distribucion utilizando la teoria de minimizacion
de espacios, se seleccioné la mejor alternativa de distribucion de planta para el
taller de mecanica Morales (figura 2), y se pudo plantear la propuesta de

redistribucion que se encuentra en el anexo 4.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Evaluar la matriz de relaciones de actividades utilizando otras metodologias
existentes como son la de Konz, CORELAP y CRAF, ya que por el tiempo

disponible para esta investigacion solo se avalué con una sola metodologia.

Al duefio del taller de mecanica Morales que tome en cuenta la propuesta de
redisefio de planta, ya que esta ayudara a la utilizacion adecuada del espacio de
las maquinas y equipos segun las necesidades de las actividades realizadas en el
taller, la circulacion adecuada del personal y equipos moviles utilizados, como

también la disminucion de distancias a recorrer.

Al duefio del taller de mecanica Morales disponer de material de primeros auxilios,
dado que los trabajadores no estan ajenos a sufrir accidentes ya que manipulan

herramientas, maquinas y materiales peligrosos.
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ANEXOS

Anexo 1A: Matriz de operacionalizacion.
Variable Definicion conceptual | Dimensiones Definicion operacional Indicador Ifnsecgilggf
Se utilizara los diagramas de recorrido para .
. ; . - Numero de .
determinar el nimero de operaciones por actividad y : Razon
. , operaciones
la secuencia de los mismos.
EU= Guerchet
Espacio utilizado propuesto
o Método Guerchet: )
@ © PIS'[I’IbUCIOﬂ _Qe ’p_Ianta (St) = N (Ss + Sg +Se) Area Raz6n
S | € |'eslaordenacion fisica de St: Superficie total requerida
= S |los elementos industriales N: nimero de lados
g | &Y factores que participan| .00 | Ss: Superficie estatica
9 c |en el proceso de una Sg: Superficie de gravitacion
£ | '8 |empresa, en  la Se: Superficie de evolucion
Q 2 distribucién, distancias vy
= = |la ubicacion de las
g | A |distintas areas” Min E = Aij * Xij
> (Fernandez, 2005). i,j: valores de los grupos funcionales o
departamentos.
Alj: carga de trabajo que se debe transportar entre Minimizacion .
e : Razodn
los departamentos de trabajo i y j durante los de espacios
procesos productivos de los diferentes productos.
Xij: castigo por ubicacién o distancia entre los
departamentos.
. o . Costo total .
costo El costo se calcul6 de acuerdo al disefio seleccionado. (sl) Ordinal

Elaboracién propia




Anexo 1A: Matriz de consistencia.
: » o Variables e Poblacion o Técnicas e Instrumento | Método de andlisis de
Titulo Formulacion del problema Objetivos o Disefio »
indicadores Muestra de recoleccion de datos datos
@ Pregunta general Objetivo general
‘_g ¢De qué manera se puede | Realizar una  propuesta de
% optimizar la distribucién de planta | redistribucion de planta para el taller
(&}
= en el Taller de mecanica Morales? | de servicios generales de mecanica
[S] . .
g Morales - distrito 26 de octubre.
g Peguntas especificas Objetivos especificos
[%]
% ;Coémo se determinaran las | Determinar las relaciones entre Ficha de evaluacion del
% relaciones entre actividades del | actividades del taller de servicios de diagrama de recorrido
o taller de mecanica Morales? mecéanica Morales. Ndmero de Actividades del (Anexo 2.1) . .
o @ ) No ) i _ Diagramas de recorrido.
L 3 operaciones taller ) Ficha de matriz relacional
s o experimental o
® de actividades (Anexo 2.3)
v 5 con un solo
T 3
g B - — — grupo: i =
S o ¢ Como establecer la disponibilidad | Establecer la disponibilidad de Ficha de evaluacion del
- T < . z .z
z @ de espacios en el taller de | espacios para maquinas y equipos Area 10 méaquinas G 01X método Guerchet Tablas de recoleccion de
8 e mecanica Morales? del taller de servicios de mecéanica requerida 2 Equipos ' (Anexo 2 2) datos.
© =
£ 3 Morales.
g ¢De qué manera se evaluaran las | Evaluar las alternativas de ubicacion
o
= alternativas de distribucién que | de las maquinas y equipos para L Tabla relacional de
S o ) ] : y Minimizacion - - £
3 permitiran seleccionar la que se | seleccionar la mejor opcién de q ) 10 maquinas actividades Gréficos
= . - o - € espacios .
B adecue mejor a las actividades del | distribucion para el taller de mecénica 2 equipos (Anexo 2.3)
=]
L taller de mecanica Morales? Morales.
3]
'z ¢Como estimar el costo de la | Estimar el costo de la propuesta de ) ) »
= L o o Ficha de estimacion de y
o propuesta de disefio de | disefio de distribucion de planta en el c Propuesta de tablas de recoleccién de
osto costos

8 distribucién de planta en el taller de | taller de servicios de mecénica disefio datos
o . (Anexo 2.4)

mecénica Morales? Morales.

Elaboracion propia




Anexo 2: Instrumentos de recolecciéon de datos

Anexo 2.1: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido

EEEEEEEEEE

FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Diagrama del proceso del taller de mecanica

Diagrama Actividad

Actual

Propuesta

Operacién

Transporte

Espera

Inspeccion

Almacenamiento

«ugle

Distancias (metros)

Tiempo (horas)

Cantidad
(K)

Descripcion

Distancia | Tiempo

(M)

(minutos) @ =) D O

Observaciones

Elaboracion propia.




Anexo 2.2:

Ficha de evaluacion del diagrama del método Guerchet

CESAR VALLEJO

Ficha de evaluacién del método Guerchet

Maquinas

Cantidad

L(m)

A(m)

H(m)

Se(m2)

Sg(m2)

h
promedio

Se(m2)

ST (1
maq)

ST'n

Rectificadora 1

Rectificadora 2

Bruinidora

Torno 1

Torno 2

Prensa hidraulica

Prensa de apoyo

Prensa mecéanica

Taladro pequefio

Fresadora vertical

Taladro

Autdgena

Cantidad de
maquinas

Promedio de elementos moéviles

Promedio de elementos estaticos

K

Elaboracién propia




Anexo 2.3: Ficha de Matriz relacional de actividades.

MonsE wiesnons e

Tomo 1

[}

) TomoZ

Fectimdora 1

Rechimdors 2

in

i

Prnss hidraulcs

T Frnsade spoy

g Prenss mecanics

g Brufidors

0 Soldedura suthgana

Fresadom

Alrmscen

Fh

Elaboracién propia

Cédigo

Relaciéon de

proximidad

Absolutamente

necesario

Especialmente

importante

Importante

Importancia ordinaria

No importante

Indeseable




Anexo 2.4: Ficha de evaluaciéon de costos

CESAR VALLEJO

FICHA DE ESTIMACION DE COSTOS

Producto: Disefio de Redistribucidon de planta.

DESCRIPCION UNIDIDAD

N° VECES

COSTO DE
MATERIALES

COSTO DE
MANO DE
OBRA

SUBTOTAL S/.

TOTAL S/.

Elaboracion propia.




Anexo 3: Validaciéon de los instrumentos de datos

Anexo 3.1: Validacion del Ing. Hugo Garcia Juarez

S

CESAR VALLEIO CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Hugo Daniel Garcia Juarez con DNI N° 4194738, Magister en Gerencia de
operaciones, con N° de CIP 110495 de profesién Ingeniero Industrial,
desempefiandome actualmente como docente tiempo completo — ucv.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

" » Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido.
» Ficha de evaluacion del método Guerchet.
» Ficha de matriz relacional de actividades.
» Ficha de estimacion de costos.

Luego de hacer las observaciones-pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Ficha de evaluacién del diagrama

. DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
de recorrido.

1.Claridad / !

2.0bjetividad »
3.Suficiencia /

4.Coherencia v

Ficha de evaluacidn del método | perienye | acepraBie |  BUENOD MUY BUENO | EXCELENTE
Guerchet.

1.Claridad i

2.Objetividad v

3.Suficiencia v

4.Coheren;ia s/




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Ficha de matriz relacional de

actiidades. DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
1.Claridad 7

2.0bjetividad &
3.Suficiencia /

4.Coherencia » <

Ficha de estimacién de costos. DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad o

2.0bjetividad e

3.Suficiencia s

4.Coherencia v

En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los 19 dias del mes
de noviembre del dos mil dieciocho.

Mg. ; Hugo Daniel Garcia Juarez.
DNI : 41947380
Especialidad : ING. Industrial.

E-mail : hgarcia@ucv.edu.pe




Anexo 3.2: Validacion del Ing. Victor Jesus Batallanos Condori

ucv

UNIVERSIDAD

CESAR VALLEIO CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Hugo Daniel Garcia Juarez con DNI N° 4194738, Magister en Gerencia de
operaciones, con N° de CIP 110495 de profesién Ingeniero Industrial,
desempefiandome actualmente como docente tiempo completo — ucv.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion
los instrumentos:

v’

Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido.
Ficha de evaluacién del método Guerchet.

v

Ficha de matriz relacional de actividades.

A\ 4

Ficha de estimacién de costos.

Luego de hacer las observaciones-pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Ficha de evaluacién del diagrama

» DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
de recorrido.

1.Claridad /

v

2.0bjetividad /
3.Suficiencia /
4.Coherencia Ve

Ficha de evaluacién del método | oerienre | aceprasie |  BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
Guerchet.

1.Claridad e

2.0bjetividad v

3.Suficiencia //

4.Coheren5:ia 7/




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

-

Ficha de matriz relacional de

=3 DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
actividades.
1.Claridad ” 4
2.0bjetividad r
3.Suficiencia /
4.Coherencia /
Ficha de estimacién de costos. DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad e
2.Objetividad o
3.Suficiencia /
4.Coherencia /

En sefial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los 19 dias del mes
de noviembre del dos mil dieciocho.

Mg. : Victor Jesus Batallanos Condori. -
DNI ; 447558067 e
Especialidad : Negocios internacionales y logistica de exportacion.

E-mail : Victorjesus _ 27 _ @hotmail.com

ENIERO AGROMUUSTRIA!
Reg. CIP I 177817



Anexo 3.3: Validacion del Mag. Ing. Fernando Madrid Guevara.







Anexo 4: Propuesta de redistribucion de planta para el taller de servicios

generales de mecanica Morales en el distrito 26 de octubre — Piura

4.1. Situacion actual del Taller Mecanico Morales

4.1.1. Distribuciéon actual del taller de mecéanica Morales.

El taller de mecanica MORALES (figura 4.1) es una microempresa ubicada
en AV. Belén La Molina Il etapa en el distrito 26 de octubre, este se dedica
a la reparacion de autos, motos, servicio de torno, armado de piezas,

soldadura, fresado y servicios eléctricos.

En la figura 4.2 se muestra la distribucién actual del taller de mecénica,
donde la ubicacion de las maquinas y equipos estan incorrectamente
ubicados, lo cual genera un desorden y por ende dificultades para los

trabajadores en su jornada laboral.

Figura 4.1: Taller de mecéanica Morales.



4.1.2. Plano actual de distribucién de las maquinas del taller
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Figura 4.2: Distribucion actual del taller de mecanica Morales (182 m?)

Elaboracion propia




4.2. Esquema de la metodologia SLP

Para el desarrollo de la presente investigacion se tomé en cuenta la metodologia
Systematic Layout Planning (SLP) creada por Richard Muther. Como se aprecia

en la figura 4.3, se muestra el esquema de la metodologia.

Analisis Producto-

L I

Flujo de Relacion entre

Diagrama relacional de

Necesidades Espacio

de espacio P\ [ disponitde

Diagrama relacional de
espacios

Factores Limitaciones

influyentes -\ practicas

Generacion de alternativas

D O &

Evaluacion

L

Seleccion

k2

Instalacion

Figura 4.3: Esquema del Systematic Layout Planning

Fuente: CORONEL, 2017



4.3. Determinacion de participacion

Primero se analiz6 la cantidad de los productos, en este caso de las reparaciones
gue se realizan mensualmente en el taller, para posteriormente hallar el porcentaje
mensual de participacion de las actividades. Como se muestra a continuacion en
la tabla 4.1:

Tabla 4.1: Porcentaje de participacion de las actividades realizadas en el taller.

ACTIVIDADES MENSUAL PORCENTAJE

(100%)

A Encamisetado 90 12 %
B | Cambio de Bielas 90 12 %
C Cambio de guias 240 32 %
D | Cambio de asientos 240 32%
E | Tendido Eléctrico 30 4 %
F | Torneado de piezas 30 4%
G Fresado 30 4%
Total 750 100%

Elaboracion propia

4.4. Determinacion de los diagramas de recorrido

Primeramente, se realizaron los diagramas de recorrido de las 7 actividades
realizadas en el taller de mecénica Morales como son el diagrama de recorrido del
encamisetado, diagrama de recorrido del cambio de bielas, diagrama de recorrido
de cambio de guias, diagrama de recorrido de cambio de asientos, diagrama de
recorrido de tendido eléctrico, diagrama de recorrido de una pieza y diagrama de

recorrido de fresado. Tal y como se muestra en los siguientes diagramas:



Tabla 4.2: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido del encamisetado.

W !JCV FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO
Diagrama del proceso del taller de mecénica
Diagrama Actividad Actual Propuesta
Operacion O
Diagrama de recorrido del Transporte =)
encamisetado Espera »
Inspeccion H
Almacenamiento v
Distancias (cm)
Tiempo (horas)
Descripcion Cantidad Distancia T|_e mpo Observaciones
(K) (cm) (minutos) [ =) D B v
Recepcion del cilindro malogrado 1 )
Se inspecciona el cilindro. 1 30 min I
Se retira la camiseta malograda. 1 15 min o
Se traslada al &rea de torno. 1 - (P
Se estructura la camiseta en el torno. 1 15 min q)
Se traslada a la rectificadora y se pule .
el cilindro. yoEp 1 15 min $
Se traslada a la prensa hidraulica. 1 - d)
Colocar la camiseta en el cilindro. 1 5 min é
Se traslada al torno pequefio. 1 - é
Cortgr partes sobrantes de Ia 1 8 min +
camiseta.
Se traslada a la rectificadora 1 - ?
Pulido de cilindro 1 10 min b
Se traslada a la brufiidora 1 - 9
Pulido y acabado final del cilindro 1 10 min o— |
Trabajo terminado 1 1T

Elaboracién propia.



Tabla 4.3: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido del cambio de bielas.

ESAR VALLE)

FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Diagrama del proceso del taller de mecéanica

Diagrama Actividad Actual Propuesta
Operacion O
Diagrama de recorrido del cambio Transporte L
de bielas. Espera >
Inspeccion ]
Almacenamiento v
Distancias (cm)
Tiempo (horas) 1 horay 58 minutos
Descripcién Cantidad Distancia Tig mpo Observaciones
(K) (M) (minutos) | @ B O v
Recepcién el ciguenal 1 - @
Inspeccionar 6 min e |
Se traslada al torno. 1 - o |
Se marca un centro en el ciguefial 1 7 min o)
Se traslada a la prensa. 1 - o
Extraer el conjunto biela-pistén. 1 15 min ¢
Aceitar mufién y ojo del ciglefial. 1 5 min <’p
Rodamiento y nueva biela. 1 5 min o
Se traslada al torno 1 - o)
Alineamiento de bielas 1 20 min o
Armado y acabado final 1 20 min e—| |
Entrega de trabajo terminado 1 - e

Elaboracién propia.




Tabla 4.4: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido del cambio de Guias.

ESAR VALLE)

FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Diagrama del proceso del taller de mecénica

Diagrama Actividad Actual Propuesta
Operacion O
Diagrama de recorrido del cambio Transporte L
de guias Esperfa, >
Inspeccion ]
Almacenamiento v
Distancias (cm)
Tiempo (horas)
Descripcién Cantidad Distancia Ti_e mpo Observaciones
(K) (M) (minutos) @ B O v
Recepcién de culata 1
Verificar guias asientos de :
valvulas ) ! 1 10 min //O//)
Se traslada a la prensa 1 - @
Desmontar 20 min o
Procede a quitar guias 1 20 min o
Pasar al torno 1 - o
Formar nuevas guias 1 15 min o
Pasar a la prensa pequeia 1 - o
Rimado de guias 1 10 min °
Trasladar a una mesa de montaje 1 - o
Montaje de guias 1 15 min P
Acabado de guias 1 20 min o)
Pasar a manémetro de presion - ®
Medir presion de asientos 1 5 min o | |
Entrega de trabajo final. 1 e

Elaboracién propia.




Tabla 4.5: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido del cambio de asientos.

ESAR VALLE)

FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Diagrama del proceso del taller de mecéanica

Diagrama Actividad Actual Propuesta
Operacion O
Diagrama de recorrido del Transporte =
; . Espera D
cambio de asientos —
Inspeccion N
Almacenamiento v

Distancias (cm)

Tiempo (horas) 1 hora y 15 minutos

L Cantidad Distancia | Tiempo .
Descripcion (K) (M) (minutos) ) = D - v Observaciones
Recepcion de culata. 1 - @
Pasar a mesa de desmontaje. 1 - o—|
Verificar asientos (alturas) 1 10 min ——
Desmontar asientos de valvulas. 1 10 min @
Autégena 1 10 min o)
Pasar al torno 1 - o
Fabricar asientos de valvula 1 10 min o
Pasar a prensa de apoyo 1 - o
Montar asientos 1 15 min o
Pasar a torno - o
Cortar asiento 1 8 min o
Pasar a mesa de montaje y 1 i +
desmontaje
Pulido y acabado final de asientos 1 12 mi °
asiento con piedra carburada min I
Entrega de trabajo terminado 1 —@

Elaboracién propia.




Tabla 4.6: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido de tendido eléctrico.

ESAR VALLE)

FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

Diagrama del proceso del taller de mecéanica

Diagrama Actividad Actual Propuesta
Operacion O
Transporte =)
Diagrama de recorrido de tendido Espera ]
eléctrico Inspeccién [ |
Almacegamlent v
Distancias (cm)
Tiempo (horas) 2 horas y 08 minutos
Descripcion Cantidad Distancia Ti_e mpo Observaciones
(K) (M) (minutos) (] D | v
Recepciéon de moto. 1 e— |
Verificar el sistema eléctrico. 1 15 min —@
Medir bobina de arranque y de 1 6 min o |
carga \
Verificar comandos 1 5 min 0
Procede a quitar ramal eléctrico 1 10 min o
Tejer ramal eléctrico y acometidas 1 60 min P
Verificar luces y circuito 1 17 min T e
Visto bueno para entrega 1 15 min O\
Trabajo terminado 1 e

Elaboracion propia.




Tabla 4.7: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido de torno de un eje 35 cm.

ﬁl UCV FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO
Diagrama del proceso del taller de mecanica
Diagrama Actividad Actual Propuesta
Operaciéon
Diagrama de recorrido de torno Transporte =
de un eje de 35 cm Esper_a, L
Inspeccion ]
Almacenamiento v
Distancias (cm)
Tiempo (horas) 1 hora 45 minutos
Descripcién Cantidad Dlsi';anc T'.e mpo Observaciones
(K) M) (minutos) | @ = D | v
Pasar a torno 1 @
Montar la pieza y centrar 1 20 min L
Cilindrar el eje hasta medida 1 30 min +
deseada
Inspeccionar si tiene la medida :
corlrjecta 1 5min +
Mecanizar las puntas del eje 1 15 min b
Roscar las puntas del eje 1 15 min é
Pasar a tanque de autégena 1 ¢
Endurecer el material a alta
temperatura con la autégena y 1 15 min L\
aceites. —
Verificar pieza 1 5 min e |
Producto final 1 e

Elaboracién propia.



Tabla 4.8: Ficha de evaluacién del diagrama de recorrido de torno de un eje 35 cm.

ﬁ"l UUCV FICHA DE EVALUACION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO
Diagrama del proceso del taller de mecéanica
Diagrama Actividad Actual Propuesta
Operacion O
Transporte =)
Fresado para un pifion de 175 Espera )
dientes Inspeccién H
Almacegamlent v
Distancias (cm)
Tiempo (horas) 4 horas y 13 minutos
Descripcion Cantidad Distancia Ti_e mpo Observaciones
(K) (M) | (minutos) | @ = P B Vv
Pasar a torno 1 )
Fabricar el disco en el torno 1 40 min 0
Sacar calculo y tipo de modulo o T
roseta (usando herramientas 1 30 min
adicionales).
Pasar a la fresadora. o
Montar pieza en fresadora. 1 15min o
Graduar cabezal divisor 1 20 min o
Pasar a torno o)
Proceder a hacer los engranajes 1 120 min )
Pasar a tanque de autégena o
Endurecer material con autbgena 1 20 min o—
Verificar la pieza 1 8 min e
Entrega de producto final

Elaboracion propia.



4.5. Diagrama de relacion de actividades

Una vez obtenidos los porcentajes de participacion de todas las actividades. Se
seleccionaron las de mayor porcentaje, las cuales son las que se realizan con mas
frecuencia en el taller. Teniendo este dato y con ayuda de los diagramas de

recorrido se procede a realizar la matriz relacional de actividades.

Para realizar la matriz relacional de actividades, se toma en cuenta el cuadro de

valor de proximidad, como se aprecia en la tabla 4.9.

Tabla 4.9: Cuadro de valor de proximidad

Caddigo Relacién de proximidad

A Absolutamente necesario
Especialmente

= importante
I Importante
@] Importancia ordinaria
U No importante
X Indeseable

Fuente: CORONEL, 2017

4.5.1. Elaboracion de la matriz relacional de actividades.

Se procede a realizar la matriz relacional de actividades, segun el grado de
importancia y cercania, siendo la base para esta los diagramas de operaciones.

Para construir este diagrama se tomaron en cuenta las siguientes interrogantes:
¢cuales son las areas especificas?, ¢ Qué areas tienen que estar cerca unas de
otras?, ¢Qué areas pueden o deben estar cerca unas de otras?, ¢Qué areas
tienen conexiones con otras areas?, ¢ Qué areas se deben mantener distantes de

otras areas?



Tabla 4.10: Matriz relacional de actividades

Wontje ydesmantaje

2 | Tomaf
1 | Tomel
4 Rectificadors f

r | RectifcatoraZ

B | Prensahidraulica

T | Prensade apoye

g | Prenzamecanica

g | Brunidora

1p | Sokdadura aubgens

Frzadors

Almacen

ra

Elaboracion propia.

4.6. Determinacion de espacios

4.6.1. Areade maquinas

Se hacen las medidas respectivas a cada una de las maquinas del taller, las

cuales se muestran en la tabla 4.11.



Tabla 4.11: Medidas de maquinas.

Maquinas h(f) L(m) A(m)
Rectificadora 1 1,89 1,3 1,6
Rectificadora 2 1,84 1,17 0,91

Bruiidora 1,84 1,8 0,6

Torno 1 1,33 1,77 0,8

Torno 2 1,25 1,9 0,7

Prensa 21 156 0,63
hidraulica

Prensade | 50, | 194 073

apoyo

Prensa 174 | 1.29 07
mecanica

Taladro 103 | 048 0.54
pequefio

Fresadora | , g | 435 117

vertical
Taladro 1,66 0,52 0,78
Autégena 1,88 0,68 0,57

Elaboracion propia.

4.6.2. Método Guerchet

Posteriormente se halla la superficie estética, superficie gravitacional y la
superficie de evolucion, una vez conocidos estos valores se halla la superficie

total de cada una de las maquinas. Como se muestra en la tabla 4.12.



Tabla 4.12: Ficha de evaluacion del método Guerchet

ESAR VALLEJO

FICHA DE EVALUACION DEL METODO GUERCHET

Maquinas N N h(f) h(m) k L(m) A(m) Ss(m2) Sg(m2) Se(m2) ST(1 maq)

Rectificadora 1 1 1 1,89 0,600959 1,3 1,6 2,08 2,08 2,49998934 | 6,65998934
Rectificadora 2 1 1 1,84 0,600959 1,17 0,91 1,0647 1,0647 1,27968205 | 3,40908205
Brufiidora 1 1 1,84 0,600959 1,8 0,6 1,08 1,08 1,29807139 | 3,45807139
Torno 1 1 1 1,33 0,600959 1,77 0,8 1,416 1,416 1,70191582 | 4,53391582
Torno 2 1 1 1,25 0,600959 1,9 0,7 1,33 1,33 1,59855088 | 4,25855088
Prensa hidraulica 1 1 2,1 0,600959 1,56 0,63 0,9828 0,9828 1,18124497 | 3,14684497
Prensa de apoyo 1 1 2,04 0,600959 1,24 0,73 0,9052 0,9052 1,08797613 | 2,89837613
Prensa mecanica 1 1 1,74 0,600959 1,29 0,7 0,903 0,903 1,08533191 | 2,89133191
Taladro pequefio 1 1 1,03 0,600959 0,48 0,54 0,2592 0,2592 0,31153713 | 0,82993713
Fresadora vertical 1 1 2,05 0,600959 1,35 1,17 1,5795 1,5795 1,89842941 | 5,05742941
Taladro 1 1 1,66 0,600959 0,52 0,78 0,4056 0,4056 0,48749792 | 1,29869792

Autdégena 1 1 1,88 | 0,600959 0,68 0,57 0,3876 0,3876 0,4658634 1,2410634

Area Total | 39,6832904
Promedlr?]g\(;,”glsementos 1.88
Promedio de elementos fijos |1,56416667
K 0,60095898

Elaboracion propia.




4.7. Determinacion de cargas

Se procede a hallar las cargas entre las combinaciones de centros de trabajo. Los
datos que se necesitaron para ello son los relativos al nUmero de cargas que se
deben transportar entre todas las combinaciones al realizar una actividad, estos
datos se obtuvieron del diagrama de operaciones que corresponden a cada
actividad que se realiza, tal y como se aprecia en la tabla 4.13, se anota el nimero
de veces que va de una estacion a otra, en este caso de una maquina a otra al

realizar cada una de las actividades.

Tabla 4.13: Cargas por flujo de actividad.

1 Montaje y desmontaje
2
2 Torno 1 2
0 0
3 Torno 2 1 0
2 0 1
4 Rectificadora 1 1 1 0
0 2 0 1
Rectificadora 2
5 0 2 0 0
0 0 1 0 1
6 Prensa hidraulica 0 0 0 1 1
0 0 0 1 0 3
7 Prensa de apoyo 0 1 0 0 0
0 0 0 0 1
8 Prensa mecanica 0 0 0 0
0 0 0 0
9 Brufiidora
0 0 0
0 0 0
10 Soldadura autégena 0 0
0 1
11 Fresadora 2
0
12 Almacen

Elaboracion propia.

4.8. Evaluacion de alternativas.

Se procede a la obtencion de alternativas de distribucion, para ello distribucion se
tiene en cuenta la minimizacion de espacios (Min E), cuya formula es Min E: Aij *
Xij, para ello se necesit6 como dato el nUmero de cargas (Aij) y los castigo (Xij)
por ubicacion el cual se da de la siguiente manera: cuando los centros de trabajo

son adyacentes, es decir no hay interferencias Xij es 1, cuando hay una



interferencia Xij es dos, cuando hay dos interferencias Xij es tres y asi

9
10'2'@'3'3

1 | @

Figura 4.4: Primera alternativa

sucesivamente.

)6

Elaboracion propia
Min E = (2*1) + (2*3) + (1*1) + (1*1) + (1*1) + (1*2) + (1*1) + (2*2) + (2*1) + (4*1)

+ (1) + (1°1) + (171) + (1) + (3+2) + (1%9) + (1°2) + (2°2) + (1) + (1)
Min E = 50

- o
CEGG)

2

sl 10 @ 4 e
1 1 @

Figura 4.5: Segunda alternativa

i8]

1

Elaboracion propia



Min E= (251) + (2*2) + (1*1) + (1*1) + (1*1) + (1*3) + (1%2) + (2*2) + (2*1) + (1*2) +
(1%1) + (1*1) + (1*1) + (1*3) + (3*2) + (1*1) + (1*3) + (2*1) + (1*1) + (1*2)

Min E = 43



4.9. Propuesta del Plano de Distribucion.

566 333 415

025 t.g 025 tzs
S Eh n oz = |8

2,87

AREA DE VENTA

DE
REPUESTOS @\Uj«i‘ .
o&}o - o
== :

. s
/\
@ S
S

1 333 - m |
51:@ @ 0,88 v 0,88 rQ
i i ) o
. 2 >
C
226 ! x
157 i >
3 5 . jﬁ A
‘ M Hine
e Inami
@ ) . U SS.HH
it S ' o 5 N HEE
= 4 = = & = =
Figura 4.6: Diagrama de relaciones de espacio

Elaboracion propia

4.10. Determinacion de costos
Se tomo en cuenta lo que se iba a implementar en la propuesta como son el costo
de materiales y mano de obra para la construccién de nuevas paredes, nueva

instalacion eléctrica, el detalle de estos costos se muestran en la tabla 4.14.



Tabla 4.14: Ficha de estimacién de costos.
FICHA DE ESTIMACION DE COSTOS
PRODUCTO: PROPUESTA DE DISTRIBUCION DE PLANTA
COSTO DE
N° DE COSTO DE SUB-
DESCRIPCION UNIDAD | \eces | WATERIALES | MANO DE TOTAL TOTAL
OBRA
EXCAVACION DE
CIMIENTOS m3 4.86 S/.150.00 | S/.150.00 S/.150.00
CIMIENTOS
CORRIDOS ma 4.86 S/.240.00 | S/.240.00 S/.240.00
Hormigon m3 5 S/.70.00 S/.350.00 S/.350.00
Piedra pilca m3 3 S/.90.00 S/.270.00 S/.270.00
Cemento ma 20 S/.26.00 S/.520.00 S/.520.00
S/.0.00 S/.0.00
SOBRECIMIENTO m3 4.86 S/.240.00 | S/.240.00 S/.240.00
Piedra m3 1 S/.70.00 S/.70.00 S/.70.00
Arena m2 1 S/.50.00 S/.50.00 S/.50.00
varillas 3/8 und 10 S/.15.00 S/.150.00 S/.150.00
varillas 1/2 und 6 S/.28.00 S/.168.00 S/.168.00
Alambre #16 und 1 S/.56.00 S/.56.00 S/.56.00
cemento und S/.0.00 S/.0.00
"EVAN,\T/S'E'OEQTO DE m2 27 S/.200.00 | S/.200.00 S/.200.00
Ladrillos millar 1 S/.560.00 S/.560.00 S/.560.00
Cemento und 10 S/.26.00 S/.260.00 S/.260.00
Arena gruesa m3 2 S/.50.00 S/.100.00 S/.100.00
ENCCC?LFS,\’/TND/?SDE und 3 S/.150.00 | S/.150.00 S/.150.00
"égmﬁﬁ ADSE und 2 S/.240.00 | S/.240.00 S/.240.00
Varillas 5/8 und 8 S/.40.00 S/.320.00 S/.320.00
Varillas 3/8 und 4 S/.15.00 S/.60.00 S/.60.00
Arena m3 1 S/.50.00 S/.50.00 S/.50.00
Grava m3 1 S/.70.00 S/.70.00 S/.70.00
Agua m3 1 S/.10.00 S/.10.00 S/.10.00
Alambre #16 und 1 S/.56.00 S/.56.00 S/.56.00
Cemento und 4 S/.26.00 S/.104.00 S/.104.00
INSTALACION
ELECTRICA global 1 S/.3,000.00 | S/.3,000.00 | S/.3,000.00
Tablero de control und 1 S/.700.00 S/.700.00 S/.700.00
Tuberia und 24 S/.5.00 S/.120.00 S/.120.00
%‘Ig')e calibre 12 (por und 5 $/.110.00 S/550.00 | S/.550.00
Toma corriente und 15 S/.30.00 S/.450.00 S/.450.00
Pozo a tierra und 1 S/.1,000.00 S/.1,000.00 | S/.2,000.00 | S/.2,000.00
Luminaria und 48 S/.0.00 S/.0.00
ANCLAJES und 48 S/.18.00 S/.720.00 | S/.1,584.00 | S/.1,584.00
PUERTAS und 1 S/.112.00 S/.50.00 S/.162.00 S/.162.00
TECHADO und 5 S/.40.00 S/.50.00 S/.250.00 S/.250.00
LUMINARIAS und 8 S/.25.00 S/.200.00 S/.200.00
TOTAL DEL
PRESUPUESTO S/.13,460.00

Elaboracion propia.




Anexo 5: Fotografias de las actividades realizadas en el taller.

Figura 5.1. Servicio de torno

Figura 5.2. Reparacion de motos



Figura 5.4. Rectificado.
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Figura 5.5. Medicion de maquinas
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Anexo 07: Declaratoria de Originalidad del Autor
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Declaratoria de Originalidad del Autor! Autores

Yo, Camrasco Martinez Aurora |, egresada de la Facultad de Ingenieria y Escusla
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I Tesis titulado:
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textual o de pardfrasic proveniente de ofras fuentes.
3. Mo ha sido publicado ni presentado anterorments para la cbtencion de otro grado
académico o titulo profesional.
4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni
copiados.
En tal sentido asumo la responsabilidad que comesponda anfe cualquier falsedad,
ocultamiento u omisicn tanto de los documentos come de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las nommas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

Piura, 12 de noviembre dell 2018,
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