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Resumen

La presente investigacion denominada “La distribucion de planta en la empresa
metal mecanica, Factoria Rodriguez SAC. Callao 2017”. Fue planteada con el
objetivo de proponer una adecuada distribucion de planta para la mejora de la
produccién en la empresa metal mecanica Factoria Rodriguez SAC. Callao 2017.

Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo, es basica y descriptiva, con
disefio no experimental. La poblacion estuvo constituida por los datos numéricos de

la productividad desde el mes de enero hasta julio del 2017.

En la conclusion veremos con claridad los problemas que vienen afectando la
baja de la produccion a la empresa. A raiz de una deficiente distribucion de
maquinas en la planta. Terminanos recomendando acciones correctivas de
mejoras, para la mejor distribucion de las maquinas en la planta y asi aumentar la

produccion.

Palabras clave: Distribucion de planta, areas requeridas, relaciéon de

actividades.
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INTRODUCCION



1.1. Realidad Problemética

A nivel mundial la distribucion de planta dentro de las organizaciones es un
problema que tiene que ver con la seguridad, produccién, y medio ambiente,
muchas veces no le damos la importancia necesaria, dado que las personas que
disefian el layout no son especialistas, ni utilizan métodos y tampoco toman en
cuenta los numerosos factores que se necesitan para una buena distribucion.
Siendo asi, que estas malas distribuciones tienen efectos a largo plazo que afectan
a la organizacion. Existen muchos casos donde se ve que las organizaciones no
mejoran constantemente por el tema en cuestién, lo cual conlleva a tener problemas
como: retrasos de produccion, traslados innecesarios, reproceso, etc. Lo que le
permite a la competencia sacar ventaja y superar en cuanto a productividad a las

demas empresas de su mismo rubro.

LLANOS (2017) Dice que, en los paises de América Latina como Colombia, Chile,
Argentina y Brasil, la problematica se observa ante la falta de la aplicacion del
planeamiento sistematico de la distribucion en planta (S.L.P) esto impide mejorar la
productividad en el area de preparacion de esmalte en las empresas productoras
de sanitarios ceramicos. Las industrias deben comprender lo que involucra
mejores alternativas de distribucion de plantas para lograr los objetivos que ello
implica, Si se aplica de forma sistematica la distribucién en todas las instalaciones
y estas mismas fueran aplicados masivamente, las bases productivas del pais

tendrian otro rostro completamente diferente. (p. 20)

Segun MUTHER (1981) nos dice que la distribucion de planta consiste en obtener
un orden de todos los elementos que conforman la industria respetando la
secuencia légica del proceso este ordenamiento fisico, encierra, tanto los espacios
necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, operarios indirectos
y todas las actividades o servicio, normalmente, la distribucién cuando esta bien
efectuada, significa: aumentar la productividad, a un costo menor o igual, menos

horas—hombre y horas maquinas (p.13).



CORONEL (2017) refiere que en la empresa “Griferia Industrial y Comercial NC
S.R.L.” donde se halla una deficiente distribucién de las areas lo que ocasiona falta
de acoplamiento entre las areas de produccion, area de almacén de materia prima,
almacén de producto terminado y oficinas. Por lo cual incrementa los costos y
genera pérdidas, porque los tiempos que deberian ser utilizados para producir son
utilizados para traslados.

La competencia en los grandes mercados globalizados, en épocas de
desaceleracion econdmica, establecieron mayores demandas al interior de las
empresas con la finalidad de mejorar la productividad, lo que les permitira ser mas

eficientes y eficaces en los mercados en los cuales interviene.

Segun el diario Gestidon (25 de abril, 2017) la industria local, en algunos sectores
con capacidad como el textil, calzado y manufactura con valor agregado que ha
estado pausado en competitividad y productividad por la escasez de financiacion y
la entrada de bienes importados a bajo costo, asi que la industria manufacturera es
sacudida por la informalidad y por la entrada de productos importados en su gran

mayoria por paises asiaticos.

RIVEROS (2017) nos dice que en la empresa Envasadora JR se pueden encontrar
problemas de gran importancia de cambio como es la cantidad discontinua de
produccion, desplazamientos innecesarios y como problema principal la defectuosa
distribucion de maquinas y areas de trabajo estos problemas generan demoras en
cada uno de los métodos basicos para el envasado del agua de mesa. La confusion
gue se encontraba en cada una de las areas trae como consecuencias tiempos
muertos ademas de un inadecuado flujo de los materiales, perdida de tiempo en los

procesos de produccion.

1.2. Antecedentes

En el tema de este estudio se menciona los siguientes antecedentes nacionales e
internacionales que le hacen mencion como:

Nacionales

CORONEL, Gerson (2017). En la tesis Distribucién de planta para incrementar la

productividad en la empresa griferia industrial y comercial NC SRL., Lima, 2017,



presentada para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo (Lima, Peru), sugiere como objetivo determinar de qué
manera la distribucion de planta incrementara la productividad total de la empresa
Griferia industrial y comercial NC S.R.L. Lima, 2017. En concordancia con el tipo
de investigacion es aplicada, del sub nivel descriptivo con un nivel explicativo y un
disefio experimental, del sub grupo cuasi experimental, la poblacién consta de la
toma de datos en 90 dias y la muestra es no aleatoria, con un muestreo no
probabilistico. Asi es como el investigador finiquita que, en cuanto a la primera
hipotesis general, la productividad aument6 en 29% y se ejecuta el objetivo general
de la tesis que indica que la distribucion de planta incrementara la productividad
total de la empresa, para lo que se emplearon herramientas de distribucion de
planta como el método Guerchet y el método relacional de actividades para reducir
tiempos y distancias y subir la produccion. Igualmente, aumento las areas, el
almacén de materia prima, siendo el minimo necesario 28mz2, de tener 25 m2, paso
a 55 m2 mas o menos, igualmente el area de produccion el cual lo requerido era 66
m2 de tener de 48 m2 paso a 78 m2, y el mas importante, siendo uno de los mas
ampliados debido al aumento de produccion, el almacén 84 de producto terminado,
lo requerido era de 76 m2 de tener 64 m2 paso 113 m2mas 0 menos.

LLANOS, Leodan (2017). En la tesis Aplicacion del Planeamiento Sistematico de
la Distribucién en Planta para Incrementar la Productividad del Area de Preparacion
de Esmalte en una Empresa Productora de Sanitarios Ceramicos, Lurin 2017,
presentada para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo (Lima, Peru), sugiere como objetivo determinar como la
aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta incrementara la
relacion productividad del area de preparacion de esmalte en una empresa
productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017. En relacién con el método de
investigacion es cuantitativo, del tipo aplicada, explicativa con un disefio cuasi
experimental de series cronoldgicas, longitudinal, la poblacion fue representada por
un periodo de 6 meses de recoleccion de datos y por criterio la muestra es igual a
la poblacién .De tal forma el investigador concluyo que respecto al objetivo general,
se logré determinar que la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion
en planta incrementa la productividad del area de preparacion de esmalte en una

empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017, siendo el nivel de
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significancia 0,001. Es asi que se rechaza la hipotesis nula y aceptamos la hipétesis
alterna, teniendo un nivel de confiabilidad del 95% con un incremento de medias de
18, 6073%.

RIVERQOS, Cristian (2017). En la tesis Aplicacion de la distribucion de planta para
la mejora de la productividad en la empresa envasadora Jr., Comas, 2017.,
presentada para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial en la
Universidad Cesar Vallejo (Lima, Peru), el objetivo es determinar como la aplicacion
de distribucion de planta mejora la productividad de la Envasadora JR. Comas,
2017. El tipo de investigacion es aplicada, de nivel explicativo y de disefio cuasi
experimental, longitudinal, con un enfoque cuantitativo, la poblacién es la cantidad
de paquetes de agua en ml. En un lapso de 60 dias y la muestra es no aleatoria.
Del mismo modo el investigador concluye que se ha demostrado que la aplicacion
de la distribucion de planta mejora la productividad de la empresa Envasadora JR
ya que, antes de la mejora el promedio de productividad fue 77% y ejecutando la
aplicacion de la distribucidon de planta se obtuvo un resultado de 88%, obteniendo
un incremento porcentual de 11%. Es asi como se concluye que, en cuanto a la
primera hipétesis general, que la utilizacion de herramientas de distribucion de
planta como la medicién de distancias recorridas y el tiempo de ciclo ayudaron a

mejorar la productividad.

Internacionales

CORDOVA, Bolivar (2016). En la tesis Estudio de la distribucion de planta de la
empresa auto fast reparaciones y su incidencia en la productividad, presentada
para optar por el grado de Ingeniero Industrial en la Universidad Tecnoldgico
Indoamérica (Ambato, Ecuador), plantea como obijetivo estudiar la distribucion de
planta y su incidencia en la Productividad dentro de la empresa “auto fast
reparaciones” del canton Ambato. En relacion con la metodologia empleada es de
tipo aplicada con nivel exploratorio y un disefio correlacional con un enfoque
cualitativo y cuantitativo, la poblacion estudiada fue la totalidad del personal de la
empresa (16 personas). Del mismo modo el investigador concluye que la
distribucion actual en la empresa no esta disefiada adecuadamente teniendo como

resultado que la adyacencia entre departamentos es del 40% es un porcentaje muy
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bajo, porque al no existir adyacencia entre los departamentos se generan recorridos
largos por lo cual el tiempo aumenta para ejecutar una actividad del proceso, la
forma de los departamentos actual es del 100% y el costo de materiales es de $
526,08 diarios y al mes un valor de $ 10521 ddlares. Realizando los célculos de la
productividad total de la empresa se encuentra en 1,10 que es una productividad
muy baja debido a que la productividad no genera ni la mitad de ganancias por la

cantidad que se invierte en el proceso.

DE LA CRUZ, Néstor (2014). En la tesis Distribucién de planta para la optimizacién
de los procesos de produccion de calzado en la empresa “Pionero”, presentada
para optar por el grado de Ingeniero Industrial en Procesos de Automatizacion en
la Universidad Técnica de Ambato (Ambato, Ecuador), sugiere como objetivo
redisefiar la distribucion de planta en la empresa Pionero para la optimizacion de
los procesos de produccion de calzado. En relacion con la metodologia es aplicada
y se caracteriza por ser bibliografica, ademas es una investigacion de campo. Del
mismo modo el investigador concluye que con la distribucion actual de la empresa
el costo de fabricacion de un par de zapatos es de $ 2,01, mientras que al realizar
los estudios y hacer las mejoras en la distribucién se logra un costo de $ 1,46
teniendo con lo propuesto un ahorro de $ 0,55. La diferencia no parece
considerable, pero debemos tener en cuenta que la empresa tiene una producciéon
diaria de 150 pares, con lo que se estima que se tendra un ahorro de $82,50 diarios.
Ademas, el uso del software WINQSB empleado para resolver el problema brinda
los datos adecuados en cuanto a menores costos de operacion y distancias entre
procesos, pudiendo asi cumplir las metas del proyecto con respecto a la

optimizacion.

VILLAFUERTE, Dalba (2016). En la tesis Redisefio de layout y mejoramiento en el
flujo de materiales en areas de produccion de costura y tapiceria de una fabrica
autopartista. presentada para optar por el grado de Ingeniero en disefio Industrial
en la Universidad Central de Ecuador (Quito, Ecuador), sugiere como objetivo
redisefar los procesos conjuntamente con el flujo de materiales de las lineas de
costura y tapiceria consolidando estos procesos junto con su respectiva logistica

en la planta principal de la fabrica. El tipo de investigacién es aplicada, disefio pre
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experimental, se utiliz6 como instrumento de recoleccion de datos formatos de
observacion, contando como poblacion y muestra al personal operativo interno. Del
mismo modo el investigador concluye que al obtener el levantamiento de la
informacion de los procesos de costura, tapiceria y logistica permitié que el
redisefio de planta se amolde a todas las variables que participan en cada proceso.
Asimismo, aporto a preparar tres opciones por lo que planta 2 pase a planta uno,
asi fueron evaluadas segun la distancia recorrida y por relacion de actividades, en
donde se obtuvo que la opcion 3 fue la de menor distancia recorrida, con 4100.55
metros, siendo la que mas se aproximé a la relacion de actividades ideal de 1050
puntos con un puntaje de 990 puntos, es asi que esta opcidn sera la que de un
mayor incremento de la productividad para la empresa.

1.3Formulacion del problema
1.3.1 Problema general
¢, Cudl sera la adecuada distribucion de planta en el area de produccion de la

empresa metal mecéanica Factoria Rodriguez SAC, Callao 20177

1.4 Objetivo
1.4.1 Objetivo General
Determinar la adecuada distribucion de planta en el area de produccién de la

empresa metal mecénica Factoria Rodriguez SAC, Callao 2017.

1.4.20bjetivos Especificos

Objetivo especifico 1

Determinar las areas necesarias en planta en la empresa metal mecénica Factoria
Rodriguez SAC, Callao 2017.

Objetivo especifico 2

Establecer la relacion de las areas de trabajo en la empresa metal mecanica
Factoria Rodriguez SAC, Callao 2017

1.5 Justificacion del estudio.

“Indica el porqué de la investigacion exponiendo sus razones. Por medio de la

justificacion debemos demostrar que el estudio es importante y necesario”.
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(Hernadndez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 39)

Justificacion tedrica.

En investigacion hay una justificacion teérica cuando el propoésito del estudio es
generar pensamiento y debate académico sobre el conocimiento existente,
confrontar una teoria, contrastar resultados o hacer epistemologia del conocimiento
existente. (Bernal, 2010, p. 106)

La investigacion se justifica teéricamente porque ayudara a contribuir en la practica
mediante bases cientificas y tedricas sobre la distribucion de planta en la empresa

metal mecanica Factoria Rodriguez SAC, Callao 2017.

1.6 Método

1.6.1Disefio de investigation

El término disefio se dice al plan o estrategia concebida para obtener la informacion
gue se requiere con el fin de responder al planteamiento del problema. (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p. 128)

-4 Preexperimentos

Experimentos

— Experimentales
puros

Disefioide L Cuasiexperimentos

Investigacion

Transversales

L No experimentales

Longitudinales

Figura 1: Disefio de investigacion

Fuente: Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 128
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Tipo de investigacion
La investigacion por su finalidad es Basica, dado que la investigacion se define
como “un conjunto de procesos sistematicos y empiricos que se aplican al estudio

de un fendmeno” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2006, p. 20).

Del mismo modo, es de nivel Descriptivo porque “busca especificar caracteristicas,
rasgos y propiedades importantes de cualquier fendmeno que se analice. Menciona
tendencias de un grupo o poblacién” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2006, p.
80).

En el enfoque cuantitativo, el investigador utiliza sus disefios para analizar la
veracidad de las hipotesis en un contexto en particular o para aportar evidencias
respecto de los lineamientos de la investigacion. (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, p. 128)

Del mismo modo, es longitudinal, para VALDERRAMA (2013) dice que se analizan
los cambios que se dan a través del tiempo de una o en relacion a la variable. Se
encarga de la recoleccion de datos teniendo en cuenta el tiempo y en periodos

determinados, para contrastar los cambios y sus consecuencias. (p.180)

1.7 Variable y operacionalizacion

1.7.1 Identificacion de variable

Distribucion de planta

Definicién conceptual: La distribucion de planta es el ordenamiento fisico de los
componentes que intervienen la produccion, por lo que, cada uno de ellos se
encuentra ubicado, de tal forma que las actividades y acciones sean totalmente
propicio, seguras y econdmicamente beneficioso, obteniendo los objetivos trazados.
(Diaz, Jarufe y Noriega, 2007, p. 109)



1.7.2 Operacionalizacion de variable

Tabla 1: Operacionalizacion de la variable distribucion de planta

departamentos. (De la
Fuente y Fernandez,
2005, p. 3)

de equipos

Verificacion realizada

100
Verificacion programada ’

VARIABLE DEFINICION DEFINICION |DIMENSIONES INDICADOR ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
distribucién |La distribucion en La distribucion |distribucion distribucidon por procesos Razén
de planta |planta consiste en la de planta se general del
ordenacion fisica de mide con sus  |conjunto Recorrido establecido
los factores y dimensiones e Recorrido planificado *
elementos industriales |indicadores
gue participan en el respectivos. Ser
proceso productivo de |medido Plan de distribucion de los equipos Razon
la empresa, en la mediante distribucién
distribucion del area, analisis de detallada Area disponible m2
en la determinacién de |datos de la Area requeridamz 100
las figuras, formas empresa metal
relativas y ubicacion de |mecéanica.
los distintos Instalacién Verificacion de secuencias de instalacion |[Razén

Fuente: elaboracion propia
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1.8Poblacion y muestra

Poblacién

Segun VALDERRAMA (2013) se llama poblacién a un conjunto finito o infinito de
cosas, elementos o personas que tienen atributos o caracteristicas similares, por
lo tanto, son suspicaces de ser observados. (p.182). La poblacion se tomara de
datos de 3 meses antes del uso de las herramientas y 3 meses después del uso

de las herramientas.

Muestra

Para el calculo de la muestra, el universo es de caracter finito, por ende, es
fundamental saber la poblacién y de esta manera saber cuantas operaciones se
van a realizar para el estudio (Valderrama,2013, p.184). La muestra sera
considerada no aleatoria, por lo cual, sera igual a la poblaciéon, entonces seran 3
meses antes del uso de las herramientas y 3 meses después del uso de las

herramientas.



Il. DESARROLLO
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2. Desarrollo para propuesta de mejora
2.1 Situacion actual
La Empresa Metal Mecéanica Factoria Rodriguez SAC, se encuentra ubicada en
la calle Otto Kieffer Mz. D Lote 19 Urb. Industrial La Chalaca en la Provincia
Constitucional del Callao. Fundada en el afio 2006, tiene mas de 11 afios de
actividad en el mercado, cuenta con un area de 1000 m?. Registra como teléfono
el nimero 4296629.

Es una empresa industrial dedicada al rubro de actividades de tipo servicio. Tiene
como actividad principal realizar trabajos de fabricacion, reparacion,
mantenimiento de partes, piezas de equipos, maquinarias, desarrollada de
acuerdo a las necesidades de los clientes de los sectores mineros, pesqueros,
centrales hidroeléctricas. Registrada en la SUNAT con RUC (Registro Unico de
Contribuyente) nimero 20537128942.

La mision de la empresa, es prestar servicios en el rubro metal mecanico, con
niveles altos de seguridad, calidad, cumplimiento y rentabilidad. Para la plena
satisfaccion de sus clientes y el cumplimiento de su responsabilidad empresarial

y social.

La vision de la empresa es ser la empresa metal mecanica con buen prestigio en
el pais, reconocida por su rapidez, calidad y cumplimiento, dirigida a brindar a
resolver problemas que aportan tecnologia y mayor valor agregado a nuestros

servicios.

La Empresa Metal Mecanica Factoria Rodriguez SAC. cuenta con una gerencia
general, responsable de dirigir y lleva el control. Ademas de una gerencia de
produccién con soporte técnico que brinda apoyo a la gerencia general.
Asimismo, con jefaturas de maestranza, soldadura y logistica. A continuacion,

sera mostrada el organigrama. (ver figura 2).
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GERENTE

SECRETARIA DE
GERENCIA

GERENTE DE

ASESOR EXTERNO PRODUCCION

JEFE DE JEFE DE
SOLDADURA MAESTRANZA

JEFE DE LOGISTICA

SECRETARIA DE

LDADORE ERADORE "
SOLDADORES OPERADORES LOGISTICA

Figura 2: Organigrama de la empresa Factoria Rodriguez SAC
Fuente: Archivo de la empresa

Identificacidén de problemas

Diagrama de Ishikawa

Segun GUTIERREZ (2014, p.206), respecto al diagrama de Ishikawa, manifiesta
gue: Es la forma de representacion gréafica donde se dispone una relacion entre

las causas y los problemas que la originan.

En el diagrama de Ishikawa, se detallan las causas del problema, donde se
genera baja productividad en el area de maestranza. Con la ayuda del método
de las 6 Ms (maquina, mano de obra, medio ambiente, medicién de control,
método y materiales), se tomara las determinaciones para analizar los problemas
mas importantes en una reunion de gerencia y buscar posibles soluciones de las

mismas.



Materiales

Mala
ubicacion
Falta de
inventario
Falta de

control

Falta de
Falta de medicidn
calibracién de

equipos
quip Falta

estandarizar
equipos

Medicién

Figura 3: Diagrama de Ishikawa

Fuente : Elaboracién propia

Diagrama Causa - Efecto

Magquinaria Método
Magquinas sin Demora en
salvaquardas |

9 Falta de el proceso Falta de

disponibilidad procedimientos
Falta de Falta de
mantenimiento sefalizacion
Baja
Productividad

Recorrido
innecesario
Falta de
motivacion
Falta de

capacitacién

Mano de obra

Inadecuada
distribucion de

Desorden en’ Maquinas

la planta
Ruido

contaminante

Medio Ambiente
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Diagrama de Pareto

Segun GUTIERREZ (2014, p.193), respecto al diagrama de Pareto, manifiesta
gue es un grafico especial de barras cuyo terreno de analisis 0 empleo son las
variables o datos categéricos. Su objetivo es ayudar a localizar el o los problemas

mas significativos, asi como sus causas mas notables.

Una vez localizado los problemas que perjudican la baja productividad, se
procede a valorar para analizar cuales tienen mas incidencia en la organizacion.
Se efectla una reunién con los involucrados (gerentes, jefe de produccién) y se
logra sopesar segun la ocurrencia y el efecto que generan cada una de las

causas.

Se presenta un cuadro donde indica las principales causas con su frecuencia y

su acumulado. (ver tabla 2)

Tabla 2. Identificacion de problemas

Causas Frecuencia %
Acumulado
Inadecuada distribucion de 55 30%
maquinas
Recorrido innecesario de los 42 54%
operarios
Mala ubicacion de materiales 37 74%
Desorden en la planta 20 85%
Falta de procedimientos 15 93%
Demora en el proceso 12 100%
Total 181

Fuente: elaboracion propia

Se mostrara el diagrama de Pareto con las principales causas de los problemas
en el area de maestranza de la empresa metal mecanica Factoria Rodriguez
SAC. (ver figura 4)
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Layout de la empresa (antes)

En la empresa Metal Mecéanica Factoria Rodriguez SAC cuenta con un area de
maestranza donde existe problemas de baja productividad, en los ultimos afios
se incremento el pedido de fabricacion de ciertas piezas las cuales generan altos
ingresos monetarios en las arcas de la empresa. Para ello se adquirié maquinas
de mayor capacidad con el fin de satisfacer la demanda de los clientes, pero el
problema surge al momento de la instalacién de las mismas, se ubicaron sin
tener en cuenta los espacios de operacién por los operarios, demas, sin respetar
el proceso productivo. Asimismo, los tiempos muertos en el proceso productivo
(transportes), los tiempos de preparacién de maquinas muy largos, los cuales
ocurren cuando se apaga y prende la maquinaria. Todo ello conlleva a la pérdida
del tiempo improductivo y la no continuidad en el flujo del proceso productivo que
a su vez de transforma en problemas las cuales generan cuellos de botella en
todo el proceso y entorpecen la velocidad de la operacion. En el area solo se
cuenta con un montacargas para el traslado del material a todas las zonas
productivas (torno, fresadora, mandriladora, taladro, soldadura, etc.) de la
empresa generando por este motivo tiempos de esperas que son improductivos
para la empresa.

A continuacién, se presenta el layout (ver figura 5) donde se observa una
inadecuada distribucion de maquinaria y los equipos pertenecientes al proceso
de fabricacion de las piezas de mayor demanda como: poleas, cuerpo quijadas
de chancadoras, tubos de perforacion que se han instalado sin tener en cuenta
el flujo del proceso. Ademas, si los equipos estan para reparacion, el personal
de mantenimiento realiza sus operaciones aledafas al proceso de fabricacion de
piezas, exponiendo de esa manera su seguridad y salud, no existe un area de
ensamble, ni un area de mermas de produccion. Todo ello conlleva al problema

de la organizacion la cual es la baja productividad en el area de maestranza.



24

NOTA GENERAL

PLANTA PRIMER PISO

ESC.=1/75

" 2515 ¥
13.95 10.85
i T
] L
WESTUARIO MACEN
VERRAMIENTS
:Dsu
- ,'j‘
RLFR - 01
ROLADORA
382 @
TRFR - 01 CFR - 01
TALADRO CEPILLO
ADIAL e o .70 3| sz vt
[ s
o Jrwes rome v | em | e | ew
s e Jrome [ am [ [
o rnco romo tn [ am s [
7 o rome ia [ an [ e [ 1w
~ & Juss o pmsvoniozes | 3w | am | sao [ ear
8 FR -0 EETT T
11 [ [tssnoRma | w0 [ 20 | [ ow
i FRESADORA e fossmorsoar | e [ e s | an
w s y =
s o Y T
_|zo|f® .
3 T Z [=ge)
i o " Z
- ye) x
= L O
FF
-
2
14
- w o
I -
©
| 5.48
//'
s I
: B :
MFR ; 01
MANDRILADORA ™
[=}e]
;&
14
w O
FF
TALLER DE
AREA DE TRABAJO HIDRAULICA
& T 868
@ — So
LUI ® E2 J e 5
3 o
SH w o
0_ ==
/
e
So MINISTRACION @] B
= i3
s f iz
= E / i AREA DE TRABAJO
ul BLRENGH =g
=
fs
—
PHFR - 01 - " —
PRENSA < L
HIDRAULICA z e
2 ARCA TRABAJOS ﬁ
< TERMINADOS H
TALLER DE I | &
SOLDADURA
i 8 ]
I ! 3.65 } 7.10 49

§i||

BRI

FACTORIA RODRIGUEZ 5.A.{

FROTECTO

HOMOLOGACIOM

DRLCON
CALLE OTTO KIEFFER MZ ‘T
LOTE 19Y 20
URB. INDUSTRIA LA CHALACA
CALLAD

ESPECIALAD

MECANICA

DISTAIBUCION TALLER
ANTES

PROPE AL

FEors AGOETO M018] Laia

EscALA 175

FORMATO A1
PROTECTSTA,

A-01

Figura 5: Layout

Fuente: Elaboracion propia




25

Andlisis de la variable Distribucion de planta

1) Distribucion general del conjunto
Se hace mencion a la distribucion por procesos del area de maestranza, donde
se ejecutd el estudio. Para ello se realiza la matriz de recorrido por distancia,
para localizar y analizar el flujo de materiales, productos y mano de obra. (ver
tabla 3)

Tabla 3. Distribucion general del conjunto

OPERACION DISTANCIA RECORRIDA
ACTUAL PROPUESTA

traslado de piezas al torno 14 10
traslado de piezas al taladro 1 15 12
traslado de piezas a la 12 8
mandriladora

traslado de piezas al taladro 2 14 10
traslado de piezas a almacén 20 15
TOTAL 75.0 55.0

Fuente: elaboracion propia

En la tabla anterior, la cual demuestra que la distancia recorrida propuesta es
mejor para los intereses de la organizacion, prosiguiendo, se adapta la férmula

del indicador de distribucién por procesos:

__ Recorrido establecido

DP

«100 DP=224100=73%
75.0

" Recorrido planificado

Luego de reemplazar los datos obtenidos del total de la distancia recorrida
establecido y planificado, se logrados como resultado un 73 % de mejora

aplicando dicho indicador.



2) Plan de distribucion detallada
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Se hace referencia a la distribucion detallada de los equipos y las maquinas

en el area de maestranza, que, prosiguiendo, se presentan con sus

especificaciones técnicas. (ver tabla 4)

Tabla 4. Inventario de las maquinas en el area de maestranza

N° MAQUINAS NOMBRES

Torno horizontal
TFR-01

2 Torno horizontal
TFR-02

3 Torno horizontal
TFR-03

4 Torno horizontal
TFR-04

5 Torno horizontal

TFR-05

ESPECIFICACIONES

-Volteo 2.00 mt.
-Longitud 3.00 mt.

-Volteo 1.5 mt
-Longitud 7mt.

-Volteo 1.20 mt
-Longitud 6.00 mt

-Volteo 0.30 mt.
-Longitud 2.00 mt

-Volteo 0.70 mt
-Longitud 3.00mt



S Torno horizontal

Torno horizontal
TFR-07

Mandriladora
MFR-01

Fresadora
FFR-01

Cepillo
CFR-01

Taladro radial

Taladro radial
TLFR-02

-Volteo 1.20 mt.
-Longitud 9.00 mt.

-Volteo 0.8 mt.
-Longitud 3.00 mt.

-Longitud 3.00 mt
-Ancho 3.00 mt.
-Altura 3.00 mt.

-Longitud 0.8 mt.
-Ancho 0.5 mt.
-Altura 0.5 mt.

-Longitud 0.8 mt

-Radio 2.00 mt.

-Radio 2.00 mt.

27
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13 Roladora -Longitud 3.00 mt
PHFR-01
14 Prensa hidraulica -Capacidad 50 tn.

Fuente: elaboracion propia
Igualmente, la distribucion de los equipos y las maquinas sera de acuerdo a la
secuencia del proceso a realizar, el area solicitada se evallia mediante el método

de Guerchet. (ver tabla 5)

Tabla 5. Plan de distribuciéon detallada (método Guerchet)

N° | MAQUINAS ACTUAL PROPUESTO
N° | N° ST ST*  N°  N° ST ST*n
ma lado | (1ma n | ma lado (1ma
q S q) q S a)
1 | Torno 7 1 |52.36366.| 7 1 51.5 | 360.5
horizontal 5
2 | Mandrilador 1 1 70.1 | 701 1 1 70.1 | 70.1
a
3 | Fresadora 1 2 | 36,57 365 2 2 35.4 | 66.8
universal 7
4 | Cepilladora 1 2 2584 258 2 2 249  49.8
de codo 4
5 | Taladro 2 2 18.36 | 36.7 | 2 2 17.8 | 35.6
radial 2
5 | Roladora 1 2 4786 478 1 2 46.7 | 46.7
6
6 | Prensa 1 1 1781|178 | 1 1 |17.81|17.81
hidraulica
TOTAL 13 601. 647.3
4

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla anterior, la cual se revela que con el método Guerchet se obtiene el
area requerida de 647 m2 para la distribucién de las maquinas y equipos.
Tomando atencion que algunas maquinas estaban mal ubicadas por falta de
espacio, prosiguiendo, se aplicara la férmula del indicador de distribucién de los

equipos:

__ Area disponible m2 +100 DE = 601.4 %100 = 93 %

DE =
647.3

" Area requerida m2

Luego de sustituir los datos obtenidos del total del area disponible y requerida,

se obtiene como conclusion un 93 % de mejoria aplicando dicho indicador.

3) Instalacion
Se hace mencion a la verificacion de secuencias de instalacion de equipos, bajo
una configuracion en la cual se confirma la correcta distribucién de los equipos

y las maquinas, de acuerdo a lo propuesto por la organizacion. (ver figura 6)



30

EMPRESA FACTORIA RODRIGUEZ SAC
PRODUCTO: POLEA DE FIERRO FUNDIDO
PERSONA RESPONSABLE: ING. JAVIER ALVA CHINCHA
PROCESO: MAQUINADO DE POLEA DE FIERRO FUNDIDO
FECHA: 2 TUBRE DEL 201
¢ 00CTY 018 SUPERVISOR RESPONSABLE: JHONNY GUERRERO SANCHEZ
ESPECIFICACION: A,B,C,D,E,F
TEM CODIGO NOMBRE DE MAQUINA ACTIVIDAD VERIFICACION VERIFICACION
Alglclo e [f PROGRAMADA REALIZADAS
1 TFR-01 TORNO X X [X X X |X 6 6
2 TFR-02 TORNO X X [X X X |X 6 6
3 TFR-03 TORNO X X [X [xX X |X 6 6
4 TFR-04 TORNO X X [X X X |X 6 6
5 TFR-05 TORNO X X [X X [X 6 5
6 TFR-06 TORNO X X [X X X [X 6 6
7 TFR-07 TORNO X X [X X X 6 5
8 MFR-01  |[MANDRILADORA X X X |X 6 4
9 FFR-01 FRESADORA X X [X X X 6 5
10 CFR-01 CEPILLO X X X X 6 4
11 TLFR-01  |TALADRO RADIAL X X [X X X |X 6 6
12 TLFR-02  |TALADRO RADIAL X X [X X X 6 5
13 RLFR-01  [ROLADORA X X [X X [X 6 5
14 PHFR-01  [PRENSA HIDRAULICA X X [X X 6 4
TOTAL 84 73

A Las maquinas son distribuidas de acuerdo a la propuesta aprobada
B Magquinas instaladas en espacios requeridos
C Maquinas instaladas segun la secuencia de su proceso
D Espacios adecuado, para el buen desarrollo de las operaciones
E Espacios adecuado para el mantenimiento de las maquinas
F Las maquinas cuentan con proteccion de seguirdad

Figura 6: Verificacion de secuencias de instalacion de equipos
Fuente: Elaboracion propia

En el formato anterior, la cual se manifiesta la informacion detallada sobre la
verificacion de la distribuciéon de equipos y maquinas, segun la secuencia
planteada en el layout propuesto, prosiguiendo, se adapta la formula del

indicador de verificacion de secuencias de instalacion de equipos:

VSIE = Verificacion realizada +100 VSIE = g +100 = 87 %

Verificacion programada

Luego de reemplazar los datos logrados del total del area disponible y requerida,

se obtiene como resultado un 87 % de mejora aplicando dicho indicador.

Andlisis de las relaciones entre actividades
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Luego de conseguir la informacion de la trayectoria del producto se realiza una
proyeccion respecto a la relacion que existe entre cada proceso productivo,
dichas relaciones no estan sujetas solo al movimiento de los materiales, si no
gue implican la necesidad de cercania entre ellas. Para ello se elabora un cuadro
organizado de forma diagonal, en donde cada casilla tiene un cddigo de
evaluacion de las proximidades. (ver tabla 6)

Tabla 6. Orden de proximidad

Letra Orden de Proximidad
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
I Importante
O Ordinario o normal
U No importante
X indeseable

Fuente: Elaboracion propia

Luego de una reunién con los involucrados en el proyecto, se confecciona uno
de los diagramas mas importantes del método SLP, en la cual se desigha

codigos entre las distintas relaciones de cada actividad. (ver figura 7)

Alm. materia prima
A
Mestranza 1 E
A0
Maestranza 2 0O U
O < E O
Soldadura E I
!
Alm. trabajo terminado I
A
Oficinas
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Figura 7: Analisis de las relaciones entre actividades
Fuente: Elaboracion propia

Paso 4: Diagrama relacional de actividades

Luego en el diagrama relacién de actividades se persigue ordenar de forma
I6gica las actividades a través de esta informacion, donde las actividades son
simbolizadas por nodos unidos por lineas codificadas. (ver tabla 7)

Tabla 7. Codificacion de lineas (tipo y color)

Cobico DEFINICION TiPO DE LINEA | COLOR DE LINEA

A Absolutamente Importante| =——— |Rojo

E Especialmente Importante Naranja o Amarillo
I Importante — [Verde

O Ordinaria - |Aadl

u Indeseable | —ccooa-- Negro

X No Importa ===z==z=z |Negro

Fuente: Elaboracién propia

En la ilacion al diagrama de relaciones, los circulos representan las areas y las
lineas representan la relacidén entre cada una de las areas adentro de la planta.
De esa manera se consigue que las operaciones de mayor flujo de materiales
estén las mas cercanas posibles. De tal forma que cumple el principio de la

minima distancia recorrida. (ver figura 8)
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Figura 8: Diagrama relacional de actividades
Fuente: Elaboracién propia

Paso 5: Andlisis de necesidades y disponibilidad de espacios

Necesidad de espacio

Se detalla el espacio que se requiere para cada actividad para conseguir su
normal realizacion de sus labores rutinarias. Se considera la necesidad de

enmendar los espacios existentes y ampliarlos. (ver tabla 8)

Tabla 8. Necesidad de espacio

N° Superficie m2 Area

1 25 Almacén de materia prima
2 380 Maestranza 1

3 180 Maestranza 2

4 100 Soldadura

5 25 Almacén trabajo terminado
6 72 Oficinas

Fuente: Elaboracion propia
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Disponibilidad de espacios

En los datos logrados deben comparar con la disposicion real del espacio si no
es asi se debe realizar los ajustes necesarios. Se debe buscar la distribucion
adecuada entre areas que alivien a mejorar los procesos que se vienen

realizando. (ver tabla 9)

Tabla 9. Disponibilidad de espacios

Area Superficie m2 Largo Ancho
- Actual Requerido

Almacén de materia prima 20 25 5 5
Maestranza 1 300 380 38 10
Maestranza 2 180 180 18 10
Soldadura 30 100 10 10
Almacén trabajo

terminado 20 25 5 5
Oficinas 72 7

Fuente: Elaboracion propia

Paso 6: Diagrama relacional de espacios

En este diagrama se diferencia al diagrama relacional de actividades porque los
simbolos de cada actividad se representan a escala, de tal forma que el tamafio
gue se utiliza en cada uno sea indispensable para el normal funcionamiento de

las actividades requeridas. (ver figura 9)

20

300

/ |
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Figura 9: Diagrama relacional de espacios

Fuente: Elaboracién propia
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II. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones
De acuerdo a la presente investigacion, podemos llegar a las siguientes

conclusiones con respecto a los objetivos planteados.

Primero

De acuerdo al objetivo general se determiné que para una adecuada distribucion
de planta en la empresa metal mecénica factoria Rodriguez SAC. Se observo el
desorden de las maquinas y equipos, creando asi desorden, falta de seguridad,
disminucién de la produccién y baja de clientes afectado el beneficio econdmico

de la empresa.

Segundo
De acuerdo al objetivo especifico 1 se determind que las areas de trabajo en el
area de produccion en la empresa metal mecanica factoria Rodriguez SAC. Se

observo que las areas no eran proporcionales a las labores de produccion,
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reduciendo tiempos de trabajos en la ejecucion de los productos en proceso,
ocasionando pérdidas de tiempo, por lo consiguiente se elevaba los costos con
horas extras del personal.

Tercero

De acuerdo al objetivo especifico 2 se determind que las relaciones de las areas
en la empresa metal mecanica factoria Rodriguez SAC. Se observé que no eran
las adecuadas, ocasionando cruces de transito, pérdidas de tiempo, dando como

resultado una ineficiencia en la productividad.

Se concluyé con claridad los problemas que vienen afectando la baja de la
produccion a la empresa. A raiz de una deficiente distribucion de maquinas en la
planta. Comprobamos la adecuada distribucion de planta en la empresa Factoria
Rodriguez SAC. De acuerdo al método SLP (Systematic Layout Planning), y al
método Guerchet determinamos los espacios necesarios para la buena
distribucion de maquinas y las areas requeridas en la planta como también la

relacion de actividades

Recomendaciones
A continuacion, se presenta algunas recomendaciones a tomar en cuenta con la
finalidad de desplegar opciones de mejoras para la empresa metal mecanica

factoria rodriguez SAC

Primero
Se recomienda usar técnicas y métodos como el método Guerchet, el método
SLP, para el buen orden de las maquinas y equipos de la empresa y asi obtener

una buena distribucion en la empresa metal mecanica Factoria Rodriguez SAC.

Segundo

Se recomienda un plan de distribucion detallada para la mejora de ubicacion de
los equipos y maquinas en la empresa factoria Rodriguez SAC. Empleando las
férmulas de proporcionalidad de las técnicas y métodos para distribucion de

planta.
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Tercero
Se recomienda en la nueva instalacion, considerar las relaciones de actividades
entre areas para asi lograr una buena distribucion de planta en la empresa

factoria Rodriguez SAC.
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ANEXO I. ACTA DE ORIGINALIDAD
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ANEXO II. TURNITIN




ANEXO Ill. FORMULARIO DE AUTORIZACION
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