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SUMMARY

A study is elaborated for the plant redistributjproposal at the Enterprise OMEGA to

increase the year production capacity and proditxtiv

A process study, actual production capacity andycbtvity of the enterprise are studied
in three products: 3000l storage tank, 500l pasteuand 300! yogurt machine whit their
corresponding diagrams of processes, running amd fl

From the data double-inlet and triangular tables elaborated to design the new plant
distribution through proximity diagrams. This methis sufficient for the location of work

places in strategic sites.

Finally the proposed distribution diagram of therkvplaces whit their properly adequate
areas for the good worker performance is carriedasuwell as the proposed diagram
design of process, flow and running whit their esponding times and distances resulting
in a good organization within the plant

Whit the distribution studies , diminished timessts and the distance of each product are
determined through statistical comparison of thieiacsituation to that of the proposal .
An increase in the year production capacity anddgpctvity is attained in the three

products whit the following results:

Models % Production Capacity podructivity
3000l storage tanks 75% 43.43%
5001 Pasteurizer 64% 39.35%

300! Yogurt machines 137% 57.27%
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RESUMEN

Se elabora un estudio para la propuesta de rédisibn de planta en la empresa
“OMEGA” con la finalidad de aumentar la capacida&l mfoduccion y productividad

anual.

Para el efecto se realiza un estudio del procesealzacidad de produccion y
productividad actual de la empresa en tres produdiaque de almacenamiento de 3000
It, Pasteurizadora de 500 It, y Yogurtera de 300ckn los respectivos diagramas de

Procesos, Recorrido y Flujo.

Con los datos obtenidos se elabora tablas de dwotttada y triangular, que ayudan a
disefiar la nueva distribucion de la planta medidmgediagramas de proximidad, este

meétodo es eficiente para la ubicacion de los lugdectrabajo en sitios estratégicos.

Finalmente se realiza el diagrama de distribuci@ppesto de los puestos de trabajo con
sus areas suficientemente adecuadas para el bsempkefio del trabajador, asi como, el
disefio de diagramas de Proceso, Flujo y Recorridpuestos, con sus respectivos

tiempos y distancias, logrando una buena orgarinatgntro de la planta.

Con los estudios realizados de la distribucion sterthina mediante comparacion
estadistica de la situacion actual con la propusgstaal disminuir el tiempo, los costos y
la distancia de cada producto se logra un aumemta ecapacidad de producciéon y
productividad anual de los tres productos, logrdod®iguientes resultados:

Modelos % Capacidad de Producciéon % Productividad
Tanques de almacenamiento de 3000 It 75% 43,43 %
Pasteurizadora de 500 It 64 % 39,35 %

Yogurteras de 300 It 137 % 57,27 %
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1. Antecedentes.

En vista de la gran demanda de maquinaria parsfazdr las necesidades de las
empresas lacteas en productos como: tanques deceslamaiento, pasteurizadoras,
yogurteras, envasadoras de leche, enfriadorasctie,lein joven emprendedor crea la
Industria “OMEGA”, localizada en el canton Riobamb&rovincia de Chimborazo,
dedicada a cubrir los requerimientos de estas exaprenediante la produccion de

distintas maquinarias lacteas.

Actualmente la Empresa no cuenta con una estructiganizacional productiva
técnicamente establecida; sus procesos, el méttigmpos, asi como la distribucion de
la maquinaria dentro de la planta, no favorecerprateso de produccion, lo que
imposibilita contar con mejores estandares de mwdn y productividad, poniendo en
riesgo su competitividad respecto del sector privduoacional.

Hoy en dia, la empresa se plantea como objetivoliamgu mercado al ambito
nacional, mejorar la produccion, productividad, petitividad; para lo cual manifiesta su
disposicion de realizar una reorganizacion en loscgsos de produccidon para sus
productos, en especial en la construccion de Tangde Almacenamiento,

Pasteurizadoras y Yogurteras.
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1.2. Justificacion.

En razén de que la Empresa Omega no cuenta cororgaaizacion productiva
técnicamente establecida; sus procesos, el métidmpos, asi como distribucién de la
maquinaria no estan definidos; esto hace que ladupmodn, productividad y
competitividad experimenten niveles bajos respectsu competencia empresarial del

pais, lo que pone en riesgo su permanencia enrehd®
En consecuencia, la presente investigacion tiemeoqaropdsito realizar un estudio
técnico de los procesos productivos, disefiar ebdeély tiempos que demanda cada

proceso Y la ingenieria de planta para incremdat@roduccion y productividad en la
construccion de tanques de almacenamiento, pasdoras y yogurteras.

1.3. Objetivos.

1.3.1. Objetivo General.

“Realizar el estudio de reingenieria del procesapctivo de la empresa OMEGA,

de la ciudad de Riobamba.”

1.3.2. Objetivos Especificos.

- Realizar el estudio de la organizacién productictua de la Empresa en la

construccion de tanques de almacenamiento, pasdoras y yogurteras.

- Realizar la propuesta del redisefio productivo ewdastruccion de tanques de

almacenamiento, pasteurizadoras y yogurteras.

- Presentar el estudio comparativo de la situacidmady situacion propuesta de la

empresa.
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CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1. Gestion de operaciones.

Es el conjunto de reglas y preceptos, que se t@nmartuenta para el desarrollo y
avance de la industria, abarca métodos, tiempagfidj administracion, siendo éstos,
factores de vital importancia dentro de una plal@grocesos, cualquiera que fuese el

producto que fabriquen.

Los administradores de operaciones, son los reaptassde la produccion de los
bienes o servicios de las organizaciones, son ejlosnes toman decisiones que se
relacionan con la funcién de operaciones y logsias de transformacion que se utilizan.
La administracién de operaciones es el estudi@a denha de decisiones en la funcién de

operaciones como:

- Proceso

- Capacidad

- Inventarios

- Fuerza de trabajo
- Calidad

2.2. Produccion y Productividad?

Produccioén.

Es un conjunto de operaciones que sirven para aregoncrementar la utilidad o

el valor de los bienes y servicios econémicos.

! NORMAS (BPM), Buenas Practicas de Manufactura Afio 2007
? Ruffier, J. 1998 La eficiencia productiva: cémo funcionan las fabricas. Montevideo: Cinterfor/OIT.
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Productividad

Se denomina asi a la produccion obtenida con @elaai algunos elementos
utilizados para obtenerla.

o Produccién obtenida
Productividad =

namero de elementos (2)

Productividad es la relacion entre la cantidadidees y servicios producidos y
la cantidad de recursos utilizados. En la fabrima¢a productividad sirve para evaluar el

rendimiento de los talleres, las maquinas, lospeEgude trabajo y los empleados.

Productividad en términos de empleados es sinérdmaendimiento. En un
enfoque sistematico decimos que algo o alguienreduptivo con una cantidad de
recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dadbtsene el maximo de productos.
Productividad = Salida/ Entradas

Entradas: Mano de Obra, Materia prima, Maquin&reergia, Capital.

Salidas: Productos.

2.3. Métodos y Tiempos de Trabajd

2.3.1. Método de Trabajo*

Definicién

La ingenieria de métodos se define como el conjuwtdo procedimientos
sistematicos para someter a todas las operacientaldhjo directo e indirecto, con miras
a introducir mejoras que faciliten la realizaciéel ttabajo y que permitan que éste se
haga en el menor tiempo posible y con una mena@rédn por unidad producida; por lo

3
Fuente www.unlu.edu.ar

* KRICK, Edward V., "Ingenieria de Métodos", Editorial: LIMUSA, México D.F., 1961, P.p. 550
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tanto el objetivo final de la ingenieria de métqdessel incremento en las utilidades de la

empresa.

Propositos de la medicion del trabajo

La medicion del trabajo se puede utilizar para rdiiees propoésitos. Es
responsabilidad del gerente de operaciones dedsier propdsito y asegurar el uso de
técnicas apropiadas para medir el trabajo.

1. Evaluar el comportamiento del trabajaddde lleva a cabo comparando la
produccion real durante un periodo de tiempo damm la produccion
estandar determinada por la medicion del trabajo.

2. Planear las necesidades de la fuerza de trab@gra cualquier nivel dado de
produccion futura, se puede utilizar la medicioh tdabajo y asi conocer el

namero de mano de obra requerido.

3. Determinar la capacidad disponiblPara un nivel dado de fuerza de trabajo y
disponibilidad de equipo, se pueden utilizar logmdares de medicion del

trabajo y proyectar la capacidad disponible.

4. Determinar el costo o el precio de un produdios estandares de mano de
obra obtenidos mediante la medicién del trabajo, . sm de los ingredientes
de un sistema de calculo de precio. En la mayaritasl organizaciones, el

calculo exitoso del precio es crucial para la salbesncia del negocio.

5. Comparacion de métodos de trabajGuando se consideran diferentes
métodos para un trabajo, la medicion del trabagdpuproporcionar la base
para la comparacion de la economia de los métadba;es la esencia de la
administracion cientifica, el idear el mejor métodon base en estudios

rigurosos de tiempo y movimiento.
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6. Facilitar los diagramas de operaciondsdno de los datos de salida para todos
los diagramas de sistemas es el de tiempo estipa@olas actividades de

trabajo; este dato es derivado de la mediciénrdibbjo.

7. Establecer incentivos salarialekos trabajadores reciben mas paga por mas
produccion. Para reforzar estos planes de incentdéeousa un estandar de

tiempo que define al 100% la produccion.

2.3.2. Estandar de Tiempo

Un estandar se puede definir formalmente como @amdidad de tiempo que se
requiere para ejecutar una tarea o actividad, @andoperador capacitado trabaja a un

paso normal con un método preestablecido.

Ta = (Mt }C) 2)

Donde
Ta . Tiempo elemental asignado
Mt : Tiempo elemental medio transcurrido

€ : Factor de conversion que se obtiene multiplicastidactor de calificacion de

actuacion por la suma de la unidad y la toleraaci@argen aplicable.
2.3.3. Tiempo Observadd.
Generalidades
Esta técnica de organizacion, sirve para calculatieempo que necesita un

operario calificado para realizar una tarea detgaa siguiendo un método

preestablecido.

5 . .
Fuente: www.gestiopolis.com

® R. M. Currie, “Analisis y Medicion del Trabajo” Pag. 56
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Conocer el tiempo que se necesita para la ejecuigam trabajo, es tan necesario en la
industria, como lo es para el hombre en su videakate la misma manera, la empresa,
para ser productiva, necesita conocer los tiempes germitan resolver problemas
relacionados con los procesos de fabricacion.

Relacion con la maquinaria.

Esta relacibn permite, controlar el funcionamientte las maquinas,
departamentos; conocer el porcentaje de paradas gasisas; para programar la carga de
las maquinas, seleccionar nueva maquinaria, estudiadistribucion en planta,
seleccionar los medios de transporte de materiakdsdiar y disefiar los equipos de
trabajo, determinar los costes de mecanizado, etc.

En relacion con el personal.

Para determinar el nimero de operarios a ser adihig, establecer planes de
trabajo, determinar y controlar los costes de ndem@bra como base de los incentivos

directos e indirectos, etc.

En relacion con el producto.

Para comparar disefios, establecer presupuestgsaprar procesos productivos,

Comparar métodos de trabajo, evitar paradas ptardal material, etc.

El procedimiento técnico empleado para calculartiE®pos de trabajo consiste
en determinar el denominadiempo tipo o tiempo estandantendiendo como tal, el
tiempo que necesita un trabajador cualificado pgeautar la tarea a medir segin un
método definido.

Este tiempo tipofTP}, comprende no sélo el necesario para ejecutarda @ un
ritmo normal; sino ademas, las interrupciones déadijo que precisa el operario para

recuperase de la fatiga que le proporciona su @@ty para sus necesidades personales.
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2.3.4. Tiempo Representativo TR)

Es el tiempo que el operario esta trabajando efetaucion de la tarea encomendada
y que se mide con el reloj. (No se cuentan loseealizados por el productor, tanto
para atender sus necesidades personales comoesaemsar de la fatiga producida por el
propio trabajo).

El factor de ritmo (FRJESte nuevo concepto sirve para corregir las ditgasn
producidas al medir el TR, al existir operariosidap, normales y de ritmo bajo, en la
ejecucion de la misma tarea.

El coeficiente corrector, FR, queda calculado amngarar el ritmo de trabajo
desarrollado por el productor que realiza la tacea, el que desarrollaria un operario
capacitado normal y conocedor de dicha tarea.

2.3.5. Tiempo Normal (TN)

Es el TR que un operario capacitado, conocedotrdehjo y desarrollandolo a un
ritmo (normal), emplearia en la ejecucion de l&daobjeto del estudio. Su valor se
determina al multiplicar TR por FR

TN =TR.FR (3)

Debe ser constante por ser independiente del deroabajo que se ha empleado en

Su ejecucion.

2.3.5.1. Tiempo Tipo (TPY

Cronometraje.

El célculo del tiempo de trabajo por medio del dmoetro, es el sistema mas

utilizado en las industrias.

’ FUERTES, Marcelino, ingenieria de Métodos, Técnicas de estudio de métodos y tiempos, Pgs 45,46
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Es preciso calcular los siguientes factores:

TR =Tiempo medido con el reloj, que en este casbastronémetro
FR = Factor de Ritmo, definido anteriormente.

TN = Tiempo Normal, y

£ = Suplementos.

El cronometraje es el procedimiento mas utilizadolas industrias para calcular
los tiempos tipode las diversas tareas. Su determinacion se aesdiglin la conocida

expresion:

Tp = (Tg). FR.(1 + K] (4)

Siendo el significado de los diversos factorexfdieada con anterioridad, es decir:

Tp = tiempo tipo
TR

tiempo de reloj
FR = factor de ritmo

K = suplemento de trabajo

Posteriormente emplearemos el factor:

TN = Tiempo Normal cuyo valor es:
TN = TRx FR (5)
Proceso del cronometraje.
La técnica empleada para calcular el tiempo tipouda tarea determinada
consiste, en descomponerla en las diversas pargela dorman, denominadas elementos,

y calcular cada uno de ellos. La suma de los tientipo elementales determinan el valor
del tiempo de la tarea.
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2.3.5.2. Tiempo Suplemento.

Como el operario no puede estar trabajando todierapo en forma presencial por
su misma condicion de ser humano, es preciso aealigunas pausas que le permitan

recuperarse de la fatiga producida por trabajpaya atender sus necesidades personales.

Estos periodos de inactividad, calculados se§l del TN se valoran segun las
caracteristicas propias del trabajador y de lasulliides que presenta la ejecucion de la

tarea.

En la realidad, esos periodos de inactividad seyzen cuando el operario lo desea.

Suplementos = TNx K = TRxFRx K (6)

2.4. Ergonomia®

La Ergonomia es el estudio de las caracteristicamas y dimensiones de los
elementos que rodean a un hombre, con el objegvoodseguir su mayor comodidad y

desenvolvimiento.

La informacion obtenida gracias al estudio de Eogoia es muy valiosa para
proyectar las maquinas, puestos de trabajo y atdsieque se ajusten de la manera mas

adecuada al hombre.

2.5. Rendimiento’

Es la necesidad de medir el trabajo, ésta es uea tke la direccion, ver que sus
empleados no realicen un trabajo inutil e innedeséndas las operaciones deben ser
objeto de un analisis detenido que permita encoetrenejor método para cada una de
ellas, siempre que sea posible, se debe medial®jtr e indicar al empleado cual es el

trabajo normal de un dia para su tarea.

® PEREZ, G.M. (1984). Como mejorar los Métodos de Trabajo. Bilbao, Deusto
° PEREZ, G.M. (1984). Como mejorar los Métodos de Trabajo. Bilbao, Deusto
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La manera mas eficaz de medir el trabajo, consstehacerlo en términos de

cantidad de trabajo realizado por dia.

2.6. Diagrama de Proceso¥

Es una representacion grafica de los pasos quggsensen toda una secuencia de
actividades dentro de un proceso o un procedinti@ghtatificandolos mediante simbolos
de acuerdo con su naturaleza; incluye, ademas, lodl#ormacion que se considera
necesaria para el analisis, tales como: distan@asrridas, cantidad considerada y

tiempo requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrgliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienenrldgaante un proceso dado, en cinco
grupos. Estas se conocen bajo los términosmaciones, transportes, inspecciones,

retrasos o demoras y almacenajes.

El diagrama muestra la secuencia cronolégica dasttas operaciones de taller o de
las operaciones en maquinas, inspecciones, mardertesmpo y materiales a utilizar en
un proceso de fabricacion o administrativo, ddadkegada de la materia prima hasta el
empaque o arreglo final del producto terminado.agefidemas la entrada de todos los

componentes y subconjuntos al ensamble con el mwmnpuincipal.

Antes de que se pueda mejorar un disefio o propemerdiferente se debera
examinar primero los dibujos que indican el disaéitoal del producto.

Analogamente, antes de que sea posible mejoramogegnp de manufactura conviene
elaborar un diagrama de operaciones que permitaremer perfectamente el problema,
y determinar en qué areas existen las mayores ildsiles de mejoramiento. El
diagrama de operaciones de proceso permite exponeslaridad el problema pues si no

se plantea correctamente un problema dificilmeatkEdser resuelto.

YFUERTES, Marcelino, ingenieria de Métodos, Técnicas de estudio de métodos y tiempos, Pgs 8,9
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Descripcion y Simbologia de actividades:
Operacion.

Ocurre cuando un objeto esta siendo modificadousncaracteristicas, se esta
creando o arreglando algo, 0 se esta preparand® qisa operacion, transporte,
inspeccion o almacenajélna operacion también ocurre cuando se esta priopando o
recibiendo informacion o se esta planificando asgorepresenta mediante airculo.
Transporte.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son mevildoun lugar a otro, excepto
cuando estos movimientos forman parte de una dparadnspeccion, se identifican con
el simbolo deuna flecha rellena.

Inspeccion.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son exahom para su identificaciéon o
para comprobar y verificar la calidad o cantidacd@&quiera de sus caracteristicas
Se identifican comin cuadrado.

Demora.

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un abgegrupo de ellos. Con esto se

retarda el siguiente paso planeado. Se representana D

Almacenaje.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son mbsniy protegidos contra

movimientos 0 usos no autorizados. Se representarctriangulo invertido

" Fuente: JUAN VELASCO SANCHEZ. Organizacion de la Produccidn. Distribuciones en planta y mejora de los métodos y los tiempos.
Ediciones Piramide Madrid. 2007
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Actividad combinada.

Se presenta cuando se desea indicar actividadgstasrealizadas por el mismo
operario, y en el mismo punto de trabajo, los siodbempleados para dichas actividades

(operacion e inspecciorse combinan con eirculo inscrito en el cuadro

| TRANSPORTE

| n ica u
@m

n
—_—
ALMACENAMIENTO

un dica
w x

DEMORA

D

INSPECCION

un Dma

Figura2.1. Conjunto estandar de simbolos para diagimas de proceso segun ASME

Examina canigon Leciura de nveles Examin

2.7 Diagrama de Recorridd?.

El diagrama de circulacion se utiliza para completaeel andlisis del proceso; se
traza tomando como base un plano a escala debtadden donde se indican las
maquinas y demas instalaciones fijas; sobre esteopte dibuja la circulacion del

proceso, utilizando para ello los mismos simboiopleados en el diagrama del proceso.

Algunas veces esta informacion sirve para desarralh nuevo meétodo. Por
ejemplo, antes de que pueda acortarse un transgoriecesario ver o visualizar donde
habria sitio para agregar una instalacion o disiposijue permita disminuir la distancia;
asimismo, es util considerar posibles areas decanamniento temporal o permanente,
estaciones de inspeccion y puntos de trabajo. Lgprmmanera de obtener esta
informacion es tomar un plano de la distribucidisente de las areas a considerar en la
planta y trazar en él las lineas de flujo que indigel movimiento del material de una
actividad a otra.

? MEYERS, FRED E., Estudios de Tiempos y Movimientos, 22 Edicién, Ed. Prentice Hall.
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2.8 Diagrama Hombre — Maquina'.

Se define este diagrama como la representacioic@idd la secuencia de elementos
gue componen las operaciones en que intervienerdesny maquinas, y que permiten
conocer el tiempo empleado por cada uno, es demigcer el tiempo usado por los

hombres, y, el utilizado por las maquinas.

Con base en este conocimiento se puede deterraigéiciencia de los hombres y de
las maquinas para aprovecharlos al maximo. El diagrse utiliza para estudiar, analizar
y mejorar una sola estacion de trabajo a la veen#és, aqui el tiempo es indispensable
para llevar a cabo el balance de las actividaddsasebre y su maquina.

2.9 Diagrama de Operacione¥"

Un diagrama del proceso de la operacion, es umaseptacion grafica de los puntos
en los que se introducen materiales dentro dekgma el orden de las inspecciones y de
todas las operaciones, se exceptian las que imclaymanipulacion de los materiales;
puede ademas comprender cualquier otra informagpiénse considere necesaria para el
andlisis, por ejemplo el tiempo requerido, la sittia de cada paso.

Los objetivos de los diagramas de las operacioakprdceso, son proporcionar una
imagen clara de toda la secuencia de los aconttios del proceso. Estudiar las fases
del proceso en forma sistematica. Mejorar la dispis de los locales y el manejo de los
materiales. Todo esto con la finalidad de dismitasrdemoras, comparar dos métodos,
estudiar las operaciones para eliminar el tiemporachuctivo. Finalmente, estudiar las

operaciones y las inspecciones en relacién unastcas dentro de un mismo proceso.

2.9.1 Estudio de Movimientos.

Es el analisis cuidadoso de los diversos movimgermoe efectia el cuerpo al

ejecutar un trabajo. Su objetivo es eliminar o cadlos movimientos ineficientes, y

3 BENJAMIN W. NIEBEL INGENIERIA INDUSTRIAL: Métodos, Tiempos Y Movimientos.- EDIT. ALFA OMEGA 92 EDICION, 1996.
" HAMMER, MICHAEL Y JAMES CHAMPY. Reingenieria. Editorial Norma.1994.
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facilitar y acelerar los eficientes. Por medio dstudio de movimientos, el trabajo se

lleva a cabo con mayor facilidad y aumenta el iedie produccion.

Debido a su costo elevado, el método de micro mievitos resulta generalmente
practico soélo en el caso de trabajos de muchai@datiy cuya duracion y repeticion son

grandes.

2.9.2 Movimientos Fundamentales.

El concepto de las divisiones béasicas de la reafinadel trabajo se aplica a todos
los trabajos productivos ejecutados por las mamosird operario. Gilbreth denomind
“therblig” (su apellido deletreado al revés) a cadao de estos movimientos
fundamentales, y concluydé que toda operacion sepooen de una serie de estas

divisiones basicas.

Nombre del |Simbolo Simbolo  ernColor Simbolo

therblig adoptado inglés distintivo gréfico
< >

Buscar B S(Search) Negro

Seleccionar |SE SE (Select) |gris claro —_—

Tomar (o asir)| T G (Grasp) rojo lago m

Alcanzar AL RE (Reach) |verde olivo N7

Mover M M (Move) Verde D

N

Sostener SO H (Hold) ocre dorado

Soltar SL RL (Release) | Carmin -~ 0\

Colocar en

posicion P P (Position) |Azul J

Precolocar en PP (Pre

posicion PP position) azul cielo 3

Inspeccionar || I (Inspect) ocre quemadd O

Ensamblar |E A (Assemble) | violeta oscuro| Z—%
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DA
Desensamblal DE (Disassemble) violetaclaro | /7
Usar U U (Use) Parpura U
Demora
evitable DI ubD amarillo ocre | — o
Demora (0
retraso) AD(Avoidable
evitable Dev delay) amarillo limén| L—o
Planear PL PL (Plan) castafo o café ﬁ
Descansar DES R Naranja EI—

Figura 2.2: Simbologia de movimientos fundamentales

2.10 Estudio de Micromovimientos®

El estudio de micro movimientos es la técnica nefisada que puede emplearse en
el analisis de un centro de trabajo existente. t8zauel términoestudio de micro
movimientopara designar el estudio detallado de movimientgdeando las técnicas de
videograbacion. Cada toma o impresiéon de pelicglhasnan cuadros y se proyectan y
estudian primero en forma independiente, despuéfrema colectiva en los cuadros

sucesivos.

El concepto de la division basica de los movimiento therblig, generalmente
tienen la mayor importancia en el estudiondero movimientosjue en ekstudio visual,
ya que cualquier clase de trabajo puede descongmnaxs faciimente en los elementos
basicos por medio del andlisis de cuadro por cygdma el caso de los estudios visuales
de movimientos.

2.11 Distribucion de Planta®

Cuando se usa el término distribucion de plantalgde a veces a la disposicion

fisica ya existente, otras veces a una distribupi@yectada frecuentemente al area de

15 " .
Fuente: www.gestiopolis.com

'8 FUERTES, Marcelino, ingenieria de Métodos, Técnicas de estudio de métodos y tiempos.
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estudio 0 al trabajo de realizar una distribuciénpé&anta. Para llevar a cabo lo antes
expuesto se desarrollaran las generalidades deliesen donde se analizaran aspectos

como:

El Marco Tedrico de la distribucion en plantan el cual se tendra un marco basico
de referenciakl contexto de la industriaglativo al estudio, donde se conoceran aspectos
generales tales como el desarrollo tecnolédacamdustria del productoque contiene la
descripcion comercial del mercado y los materididproducto en estudita estructura
del procesodonde se conocera maquinaria, equipo y herramienéss areas de
produccion, puestos de trabajo, ruta de produccdntinuando con las consideraciones
de seguridad e higiene ocupacional que tendréalataqly se finalizara con las politicas
generales, donde se consideran los dias laboraledea y la jornada de trabajo.

2.12 Instalaciones Industriales

Se utilizan las ultimas normas, manuales de espacibnes y publicaciones de las
dependencias de la Entidad, encargadas del disafipbacion, regulacién vy

mantenimiento de este tipo de obras asi como $asigtiones de la interventora.

2.12.1 Instalaciones Eléctricas

Disposiciones Generales.

Planeamiento: Toda instalacion eléctrica sera defdhte planeada y proyectada,
antes de iniciarse la revision y conexion definidebera tener los planos debidamente

aprobados por la Entidad.

La instalacion se compondra de las siguientes pa«:

- Acomedida secundaria. Es decir los conductoresediesdlineas exteriores hasta
el contador.

- Aparatos de control. Medida y aparatos de proteccio

- Circuitos. Para alumbrado, calefaccion, y fuerzatrinode acuerdo con el

proyecto



40

- Lamparas. Para el servicio de alumbrado

Certificado de idoneidad

Los electricistas (operarios), electrotécnicos ¥ ilmgenieros electricistas deben

acreditarse debidamente ante la Entidad de acwgerdel reglamento de ésta.

Revisiones

La entidad se reserva el derecho de vigilar elggodle instalacion eléctrica para
gue ésta se ejecute de acuerdo con los planosctieggey con sujecién a las normas
establecidas en el presente reglamento. Antesrbeldaprobacion de una instalacion, la

Entidad hara una revision final después de qualeajo haya sido terminado.

El rechazo de una instalacion mal ejecutada podasuateriales de mala calidad,
por aparatos inadecuados para el servicio a queesBnen o por cualquier otra
circunstancia, implica que el constructor debee&igpr por su cuenta las reparaciones,
reformas o modificaciones necesarias para cumplir las normas de construccion,
nacional y de la Entidad. Las fallas que pudierenrrr en las instalaciones ya
aprobadas, no implican responsabilidad algunalpdtatidad.

Mano de obra.

En los planos se indicaran por medio de cuadrosagramas de tablero, el
namero y capacidad de los interruptores, tomagus$ conductores, cajas, tuberia PVC
0 metalica, lamparas, bombillos incandescenteshbrealy cantidad de alambre, y lo

demas que se considere necesario.
Materiales
Solamente pueden usarse en la construccion denkalaciones, aquellos

materiales y equipos que han sido previamenteiaatiws por la Entidad y que sean de
disefio y fabricacion apropiada para las circungsnc
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Todos los materiales eléctricos que se empleemseimstalaciones a los que se
refiere el reglamento, cumplird con las normas ITEGN o en su defecto el U.L.
Norteamericano, o el V.D.E. Europeo, ademas, &b\isieno de la Entidad y deberan
usarse dentro de los items que se les especilipgemateriales y manos de obra de la
instalacion eléctrica seran de primera calidad tsfaacion de la Entidad y seran

suministradas por el Contratista.

Sitios para el Equipo Eléctrico

Debe proveerse siempre de espacio suficiente pavajar alrededor del equipo
eléctrico. Ademas, se proporcionara la iluminaadecuada. Los locales no deben ser
hamedos ni estar en contacto con otros agentegupeen dafarlos.

Empalmes

Los conductores seran unidos o empalmados de mgoergueden mecanica y
eléctricamente seguros sin soldadura, salvo, cuaed@mpleen uniones especiales,
deberan soldarse con un metal fundible. Todasrieses y empalmes, lo mismo que las
puntas de los conductores quedaran protegidos rponaterial de la misma capacidad

aislante que los conductores.

Aislamiento.

Todo el alambrado de una instalacion sera colodad@l manera que el sistema

no presente cortos ni contactos con tierra, titenas excepciones.
Equipos
Los equipos y dispositivos de control que se caoguleberan cumplir con los

requisitos y caracteristicas que se fijen en ejgutm y/o que a prueba del fabricante de

el visto bueno el supervisor, en caso no limitaodran ser:
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A).- INSTALACIONES DE GAS.
» Tanques estacionarios.
e Tanques portatiles.
* Reguladores de presion

* Medidores de flujo.

B).- INSTALACIONES HIDRAULICAS Y SANITARIAS
* Tinacos.
» Lavabos.
* Mingitorios.
* Fregaderos.
» Vertederos.
* Inodoros.
* Tinas.
* Regaderas.
* Regaderas de presion.
* Filtros.
» Calentadores.
» Bombas.
» Coladeras.
» Llaves.
» Valvulas

* Accesorio.

2.13 Sequridad e Higiene Industriat’

La mayor parte de las lesiones son resultado deleattes ocasionados por una
situacion riesgosa, un acto peligroso o una coraliinade los dos. La situacion riesgosa
se refiere al ambiente fisico. Esto implica el pquutilizadoy todas lascondiciones

fisicas que rodean el lugar de trabajo, los pedignoeden provenir de la falta de

17
FUERTES, Marcelino, ingenieria de Métodos, Técnicas de estudio de métodos y tiempos, Pgs 8,9
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vigilancia o una proteccion inadecuada en el equgdocalizacion de las maquinas, el

estado de las zonas de almacenamiento Yy la condieineral del edificio.

Algunas consideraciones generales de seguridadiaetalas con el edificio
involucran la capacidad adecuada de carga sobngisel Esto es especificamente
importante en areas de almacenamiento donde las salgas causan muchos accidentes
graves. Los indicios de peligro por sobrecargag@ias en muros, vibracion excesiva y

desplazamientos de miembros estructurales.

Pasillos, escaleras y otros sitios de paso se defieexaminados peridodicamente
para cerciorarse de que estan libres de obstaaldogie no presenten irregularidades y
de que no existan sustancias aceitosas u otrasjasgese que pudieran originar
resbalones, tropiezos y caidas. Las escaleras ¢iehber un angulo de inclinacion de 30°
a 35° con huella o anchura de peldafio de apedamente 24cm (9 % plg). Los
peraltes o alturas de escalon no deben excededae B plg). Toda escalera debe estar
provista de pasamano, tener por lo menos 108 liyigl— bujias) de iluminacién y estar
pintada de color claro. La empresa debera contaegtntores, sistemas de aspersion y

conjuntos de mangueras y tomas adecuadas.

Los pasillos deben ser rectos y bien delimitadas) esquinas redondeadas o
diagonales en los puntos de vuelta. La instalacidnal de un nimero suficiente de
luminarias no asegura una iluminacion adecuadae&eaere un servicio continuo de
mantenimiento para asegurar que se tenga la limgerodica de las luminarias y la

sustitucion de las unidades inservibles.

Los colores se deben utilizar para marcar condesorpeligrosas. Las
recomendaciones que acerca a los colores de cadémincton la normas OSHA
(Occupational Safety and Ealth Administration).

Las maquinas-herramientas deben contar con protesatisfactoria, de manera que
sea remota la probabilidad de lesiones mientragpeea una maquina. El problema es
gue hay muchos casos en los que se puede proiegeuria instalacion de trabajo pero
en otros no. Estos son los casos en los que ast@ndébe ejercer accién inmediata para

ver que se proporcione una guarda y que sea dtligicaz y permanentemente.
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Ademas de las providencias para proteger la irtstalade trabajo en el punto de
peligro, el analista debe cuidar que el operarimgdela proteccion adecuada contra
accidentes potenciales que resultan del uso deedearhienta. Para controlar tales

accidentes se requiere de la administracion dabliack tome mediadas necesarias para:

- Adiestrar operarios con el uso correcto y seguriasi@erramientas.
- Proporcionar la herramienta apropiada para el jpaedodesempenar
- Conservar la herramienta de modo que siempre gstergliciones de seguridad.

- Asegurar el uso y mantenimiento de los mediosrd&egcion y las practicas de
seguridad necesarios.

Un sistema de control de calidad y mantenimientbedestar incorporado en el
cuarto y en los sitios para guardar herramientasnanera que se proporcionen siempre
herramientas confiables en buenas condicionesatajtr a los obreros.

Asegurarse de gue los métodos de manejo de mages@hn completamente a prueba de

descuidos.

Comprobar que el dispensario o puesto de primangsias estén equipados con
todos los medios de emergencia necesarios, inaloydachas para lavado abundante y
bafios para ojos, proporcionar ventilacion adeceadaescape al exterior, suministrar al

trabajador equipo eficaz de proteccion personal.

Para evitar explosiones, el analista necesitar&din@l encendido o inflamacion y

proporcionar sistemas de extraccion y ventilaceecaados.

2.13.1 Normalizacién de los Colores de Seguriddd

Propdésito

Esta norma esta destinada a cumplir el propdsiendefiar lo siguiente:

18 -
www.paritarios.cl
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a) ldentificar y advertir condiciones de riesgo fisico

b) Identificar y advertir peligros.

c) ldentificar equipos y materiales.

d) Demarcar superficies de trabajo y areas de transito

e) ldentificar y localizar equipos de emergencia

Advertencia

1.- los colores de seguridad no eliminan por simaios riesgos y no pueden sustituir las

medidas de prevencion de accidentes.
2.- un color mal aplicado puede crear una condid@miesgo al trabajador. El color se
utiliza para advertir a las personas, por lo tastoaplicacion debe hacerse cumpliendo
estrictamente con lo indicado en esta norma.
Color.

Corresponde a cierta caracteristica de la luzinthst de los espacio y tiempo,
gue son: el flujo luminoso o capacidad de provéaaensacion de brillo, la longitud de

onda dominante que produce la matiz y la pureza, aprresponde a la saturacion

(Comité de colorimetria de la Optical Society of éina).

Color de Seguridad.

Propiedad especifica al cual se le atribuy6 unifsigdo o mensaje de seguridad.

Color de contraste.

Color neutral, blanco o negro, usado como contrastecombinacion con los

colores de seguridad.
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Colorimetria

Medida de intensidad de la coloracion de las sigiesfdifusas, los liquidos y los
cristales coloreados.

Tuberia.

Conducto formado de tubos para transporte de #uido
Sistema de tuberias.

Sistema formado por tuberias de cualquier claser\sps conexiones, valvulas y
revestimiento. Se excluyen expresamente de laampdn de esta norma las abrazaderas,
soportes y otros accesorios de sujecion (NCH 1979).

Materiales de alto peligro inherente

Fluidos potencialmente peligrosos para la vida marala propiedad.
(NCH. 19.0f 1979).

Materiales de bajo apeligro inherenté®

Fluidos que no son de naturaleza peligrosa paradi o la propiedad. Estan
cercanos a temperaturas y presiones ambientalds poe las personas que trabajan en
sistemas de tuberias que conducen otros matedatesn poco riesgo aun cuando el
sistema no haya sido vaciado. (Nch. 19. Of1979).

Materiales y equipos de proteccion contra incendios

Fluidos para proteccion contra el fuego y combateintendios. Se incluyen:

agua, anhidrido carbonico, espuma quimica, etd.(Ne. Of1979)

 NORMAS OSHA, Cédigo de Colores
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Riesgo primario.

Es el riesgo asociado a un cilindro de gas comgdomy se refiere al estallido de
recipiente, por aumente de la presion interior. KNK377 Of 90).

2.13.2 Colores de Seguridad (Nch 1410)

Los colores asignados a seguridad son los sigsiente
ROJO
NARANJA
AMARILLO
VERDE
AZUL
PURPURA

BLANCO

NEGRO

Figura 2.3: Colores de seguridad (NCH 1410)
Los colores de seguridad deberan ser establecidosogorados durante la etapa de

disefio en el proyecto de plantas e instalaciondangbién, cada vez que exista una

ausencia o falta de soluciones en este aspecto.
COLORES DE CONTRASTE (NCH 1410)

Cuando se desee aplicar color de contraste, seatdillos que se muestran a

continuacion



AMARILLO

VERDE

AZUL

PURPURA

BLANCO

NEGRO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

NEGRO

BLANCO

Figura 2 4: Colores de contraste (NCH 1410)

2.13.3 Significado y Aplicacion de los Colores dee§uridad

COLOR ROJO -

Es un color que sefala peligro, detencién inmediataligada.

TABLA 2.13.3 (A): SIGNIFICADO DEL COLOR ROJO
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SIGNIFICADO

EJEMPLO DE APLICACION

a) Peligro

- Receptaculos de sustancias inflamables
- Barricadas
- Luces rojas en barreras ( obstrucciones

temporales)

b) Equipos y aparatos con

incendio

- Extintores
- Rociados automaticos
- Caja de alarma

c) Detencion

- Sefales en el transito de vehidRdog).
- Barras de parada de emergencia en Maquir,
- Sefales en cruces peligrosos
- Botones de deteccion en interruptores

eléctricos.

nas

Nota : Como normativa para casos especificos, el rojos#imara con amarillo



COLOR NARANJO

TABLA 2.13.3 (B): : SIGNIFICADO DE COLOR NARANJA
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SIGNIFICADO

EJEMPLO DE APLICACION

Se usa como color basico p
designar PARTES PELIGROS/
DE MAQUINAS o0 equipo:
mecanicos que puedan cor
aplastar, causar shoekteéctrico c
lesionar en cualquier forma;
para hacer resaltar tales ries
de

abiertas

cuando las puertas

resguardos estén
I

defensas de engranajes, corre:

hubieran sido retiradas

otro equipo en movimiento.

También, este color es usado
equpos de construccion y
transportes empleados en zo

nevadas y en desiertos.

- Interior de resguardo de engranajes, poleas,
cadenas, etc.

- Elementos que cuelgan estaticos o se desplé
(vigas, barras, etc.)

- Aristas de partes expuestas de poleas,
engranajes, rodillos, dispositivos de corte, pie:
cortantes o punzantes, etc.

- Equipos de construccion en zonas nevadas \
desérticas.

- Interior de tapas de cajas de fusibles,
interruptores, valvulas de seguridad, liquidos

inflamables, corrosivos, etc.

1zan

7as

COLOR AMARILLO

Es el color de mas alta visibilidad.

TABLA 2.13.3 (C): S

IGNIFICADO DE COLOR AMARILLO

SIGNIFICADO

EJEMPLO DE APLICACION

Se usa como color basico para
indicar ATENCION vy peligros
fisicos tales como: caidas, golpt

contra tropezones..

- Equipo y maquinaria (bulldozer, tractores, pa
mecanicas, retroexcavadoras, etc..

2S
- Equipo de transporte de materiales (gruas,

las
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Pueden usarse las siguientes
alternativas, de acuerdo con la
situacion particular: amarillo
solo, amarillo con franjas negras

amarillo con cuadros negros.

montacargas, camiones).

- Talleres, plantas e instalaciones (barandas,
pasamanos, objetos salientes, transportadore:

.moviles, etc.).
Dy

- Almacenamiento de explosivos.

\°ZJ

Alternativas de uso del color amarillo.

' o

Amarillo con franjasneg

de 10 cmsen angulo de

R

E1as Amarillo con cuadros negros

45°

Figura 2.5: Alternativas de uso del color amarillo

Se utilizan para indicar elesgo de caidas, atropellamiento, cortadura, gadpehoqu

contra objetos y obstaculos.

COLOR VERDE

TABLA 2.13.3 (D):

SIGNIFICADO DE COLOR VERDE

SIGNIFICADO

EJEMPLO DE APLICACION

Se usa como color basico p
SEGURIDAD vy |

ubicacion del equipo de primer

-

C

indicar

auxilios.

- Tableros y vitrinas de seguridad

- Refugios de seguridad

- Botiquines de primeros auxilios

- Lugares donde se guardan las mascaras de
emergencia y equipos de rescate en general.

- Duchas y lavaojos de emergencia

Este color se utiliza también como demarcacion idespy pavimentos en areas

almacenamiento.



COLOR AZUL

TABLA 2.13.3 (E): SIGNIFICADO DE COLOR AZUL
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SIGNIFICADO

EJEMPLO DE APLICACION

Se usa como color basico p
designarADVERTENCIA vy para
llamar la atencién contra

arranque, uso o el movimiento
equipo en reparacion o en el ¢

se esta trabajando.

- Tarjetas candados, puerta de salas de fuerze
motriz.

- Elementos eléctricos como interruptores,
termostatos, transformadores, etc.

- Calderas

- Valvulas

- Andamios, ascensores

Este color se utiliza para advertir el uso obligatde equipo de proteccion personal.

COLOR PURPURA -

TABLA 2.13.3 (F): SIGNIFICADO DE COLOR PURPURA.

SIGNIFICADO

EJEMPLO DE APLICACION

Se usa como color basico p
indicar riesgos producidos |
Debt

amarillo ¢

radiaciones ionizantes.

usarse el color
combinacion con el purpura pe
las etiquetas, membretes, sei

e indicadores en el piso.

- Recintos de almacenamientos dwteriales
radioactivos.

- Receptaculo de desperdicios contamina
- Luces de sefiales que indican que las maq

productoras de radiacién estan operando.

dos.

COLOR BLANCO Y NEGRO CON BLANCO

El color blanco destaca preferentemente la condidelimpieza.
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TABLA 2.13.3 (G): SIGNIFICADO DE COLOR BLANCO Y NEG RO CON BLANCO.

SIGNIFICADO EJEMPLO DE APLICACION

El blanco se usa como color p/|- Transito (término de pasillos, localizaciér
indicar via libre o una so|borde de pasillos, limiteedbordes de escaler.
direccidn; se le aplica asimisr|etc.).

en bidones, recipientes de bas

o partes del suelo que deben |- Orden y limpieza (ubicaciéon de tarros

mantenidas en buen estado desperdicios, de bebederos, areas de pisos libres).
limpieza. Con franjas negr
diagonales sirve como control
circulaciéon en accesos, pasill

vias de transito, etc.

El color blanco se utiliza para limitar areas ite¥s de transito o circulacion

personas y de equipos, mediante franjas de 5 en§2 c

2.14 Costos?®

2.14.1 Concepto General de Costos.

El costo es un recurso que se sacrifica 0 al quergeicia para alcanzar un objetivo

especifico.

El costo de produccién es el valor del conjuntdbdmes y esfuerzos en que se ha
incurrido o se va a incurrir, que deben consuwsr dentros fabriles para obtener un

producto terminado, en condiciones de ser entregbsiector comercial.

Entre los objetivos y funciones de la determinadil@ncostos, se encuentran los

siguientes:

? Fuente: www.ucb.edu.bo
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> Servir de base para fijar precios de venta y pastabecer politicas de
comercializacion.

Facilitar la toma de decisiones.

Permitir la evaluacion de inventarios.

Controlar la eficiencia de las operaciones.

YV V V VY

Contribuir a planeamiento, control y gestion dergpresa.

Los costos pueden ser clasificados de diversasafrm
1) SEGUN LA FORMA DE IMPUTACION A LAS UNIDADES DE PRODUCTO
» Costos Directos: aquellos cuya incidencia monetmiain producto o en una
orden de trabajo puede establecerse con precigiatelia prima, jornales,
etc.)

» Costos Indirectos: aquellos que no pueden asigears@recision; por lo tanto

se necesita una base de prorrateo (seguros, lotasja
2) SEGUN EL TIPO DE VARIABILIDAD:
» Costos Variables: el total cambio en relacion adasibios en un factor de
costos.
» Costos Fijos: No cambian a pesar de los cambiasm dactor de costo.

2.14.2 Elementos del Costo.

Los tres elementos del costo de fabricacion son:

1) Materias primas
2) Mano de obra directa
3) Carga fabril

2.14.3 Materia Prima o Materiales.

Los materiales que realmente forman parte del ptoderminado se conocen con el

nombre de materias primas o materiales principaEsque no se convierten fisicamente
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en parte del producto o tienen importancia secuadar laman materiales o materiales

auxiliares.

Para mantener una inversion en existencias debkigt@nequilibrada, se requiere una
labor de planeacién y control. Un inventario exeesiocasiona mayores Ccostos
incluyendo pérdidas debidas a deterioros, espacairdacenamiento adicional y el costo
de oportunidad del capital. La escasez de exigtenproduce interrupciones en la
produccion, excesivos costos de preparacion de imagjuy elevadas costos de

procesamiento de facturas y pedidos.
2.14.4 Mano de Obra.
La mano de obra de produccidén se utiliza para atindas materias primas en

productos terminados. La mano de obra es un seryig no puede almacenarse y no se

convierte, en forma demostrable, en parte del mtoderminado.

2.14.5 Carga Fabril.

Las cargas fabriles son todos los costos de pra@iycexcepto los de materia prima

y mano de obra directa.

La materia prima y la mano de obra directa daneorig desembolsos, los cuales
forman parte de las cargas fabriles. La primerasegostos de manipuleo, inspeccion,
conservacion, seguros. La segunda obliga a habsiavicios sociales, oficinas de

personal, oficinas de estudios de tiempos, etc.

2.14.6 Clasificacion de los Costos Indirectos de Fabricaan.

Los costos indirectos de fabricacion pueden subilsg segun el objeto de gasto en

tres categorias:

» materiales indirectos

» mano de obra indirecta
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» costos indirectos generales de fabricacion.

Ademas de los materiales indirectos y la mano da woldirecta, las cargas fabriles
incluyen el costo de la adquisicion y mantenimieni® las instalaciones para la
produccion y varios otros costos de fabrica. Imtdgidentro de esta categoria tenemos la
depreciacion de la planta y la amortizacion deratlaciones, la renta, calefaccion, luz,
fuerza motriz, impuestos inmobiliarios, seguro&ftmos, viajes, etc. Todos los costos

indirectos de fabricacion son directos con respadtofabrica o planta.

La clasificacion de los costos segun del departtongme tiene el control principal
sobre su ocurrencia es Uutil para el control adrnmatiso de las operaciones. La
clasificacion segun el objeto del gasto puede Skepara analizar el costo de produccion

de un producto en sus distintos elementos.

Los costos clasificados como directos o indirectos respecto al producto o al
departamento son utiles para determinar la reidadilde las lineas de producto o la

contribucion de un departamento a las utilidadea @enpresa.
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CAPITULO Il

3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA DE
PRODUCCION

3.1. Resefa historica de la empresa

La Industria “OMEGA” inicia sus actividades en €0a2002 de manera informal
con su mentalizador sefior Fausto Condo, junto @ayudante, empiezan sus trabajos en
acero inoxidable, sirviendo a la comunidad con potas de excelente calidad, esta
ubicada en el cantén Riobamba, Provincia de Chiadmr sus lineas de produccion
estan orientadas a satisfacer las necesidadesptess lacteas nacionales en productos
como: tanques de almacenamiento, pasteurizadoragurteras, envasadoras de leche,

tanques de enfriamiento .

La empresa OMEGA ha incrementado su producciénocord a la demanda del
mercado y sus exigencias en cuanto a productosviciss, por lo cual a mostrado una
mejora continua en cuanto a maquinaria, infraestradisica, capacitacion tecnologica,

etc.

Hoy en dia la empresa se encuentra liderando lam#anlocal, especialmente en

productos de acero inoxidable.

Figura 3.6. Vista frontal de la empresa Omega.



Ubicacion de la empresa

Pais Ecuador

Provincia: Chimborazo

Ciudad: Riobamba

Sector: La Imaculada

Direccion: Km 1 %2 via a Chambo

Teléfono: 03341294

Email: omegariobamba_03@hotmail.com

Ubicacion geografica

Rio Bamba
Fiobamba
Yaruquies

San Luis
Hacienda
Asactls

Chambao
Maute

Figura 3.7. Ubicacion geografica empresa omega
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3.2. Estructura Administrativa

3.2.1. Estructura Organizacional Actual de la Empresa “OMEGA”".

Actualmente la empresa cuenta con los departameletantabilidad, bodega de

materiales, ventas, disefio, produccion, mantenimie

El propietario y representante legal de la empessal Tecnélogo Fausto Condo.

3.2.2. Organigrama Estructural Industria “OMEGA” (actual)

El organigrama estructural de la empresa Omegaviseneia con la siguiente
estructura. (Ver Fig. 3.8).

BODEGA DE <
CONTABILIDAD MATERIALES VENTAS DISENO CONSTRUGCION | | MANTENIMIENTO

Figura 3.8. Organigrama Estructura
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3.2.3. Organigrama Funcional Industria OMEGA (actual)

La estructura funcional de la empresa omega seepeaeidienciar en la siguiente
figura (Ver Fig.3.9).

CONTABILIDAD M?%i?ﬁgg VENTAS DISENO CONSTRUCCION | [ MANTENIMIENTO
Organizar Realizar
Llevar los Obtener las calculos Construccién
mensualmente q ventas ks
. materiales ; para el Mantenimient
los ingresos y —— necesarios dimencion AErEES o antenimiento
egresos de la LR Formular el e cg Gl necesarios generalds
empresa programa miento de Construccion EGRINENas
OMEGA programa anvallde las deL tanque de
de material —— maquinarias almacenamient
necesario a construir. oy demas
maquinarias.
Figura 3.9. Organigrama Funcional
3.3.  Misién

“Disefar, producir y comercializar maquinaria coranques de Almacenamiento,
Pasteurizadoras, Yogurteras, Envasadoras de |&sffeadoras de leche, orientado

especialmente a satisfacer las necesidades dm@agsas lacteas de la region y del pais”
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3.4. Vision
“Lograr el mayor alcance de niveles de productigjdsompetitividad y aceptacion
de empresas lacteas y de la ciudadania de estaantagear que OMEGA se sitie como

unas de las mejores empresas a nivel nacional.”

3.5. Tipos de Maqguinarias - Modelos

OMEGA, es una empresa que disefia, construye yrc@tiza maquinarias en una
amplia gama establecida, después de un profundisiarte las necesidades del mercado
en especial para empresas lacteas, y para satigbacequerimientos de estas, cuenta

con modelos de maquinaria tales como:

TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE 3000 It.

Este modelo de tanque esta destinado a aseguralnmecenamiento y
conservacion de la leche, disefiado en laminas el® awoxidable, es de forma redonda
vertical, tipo cilindrico con un radio de 1.5m.asltapas superior y lateral son lo
suficientemente amplias, facilitando su manipulagidacil limpiezaEn la parte inferior
posee una salida, ésta tiene una valvula que peehpaso de la leche cuando se va a
recoger. El tanque esta disefiado exactamente begmptros de céalculo dinamico, que
siempre se suman la seguridad, fiabilidad, la atbélptad y la rentabilidad que
garantizan su inversion; con excelentes acabadperffiales que le da caracter y
distinciéon propia de modelos OMEGA.

Figura 3.10. Tanque de almacenamiento de 3000 Lt.



61

PASTEURIZADORA DE 500 LI

La funcion de esta maquinaria es contribuir, ylifac el proceso de pasterizacion
de la leche. Su cuerpo esta construido con landaaacero inoxidable en doble camisa,
tipo cilindrico y en su interior conserva un rad® 1.22 m., sostenido por tres soportes
gue brindan mayor estabilidad al momento de settaas en superficies irregulares. En
la parte inferior posee vélvulas de entrada y aatid vapor, valvulas de desfogue del
producto, proceso indispensable para las empiéstsas, con una facilidad en el

pasteurizado por su disefio, que garantiza la skagljirentabilidad de la inversion.

Figura 3.11. Pasteurizadora de 500 LI

YOGURTERA 300 LT

Esta maquinaria contribuye, y facilita el proces® doroduccién de yogurt.
Diseflada y construida en laminas de acero inoxagahl cuerpo constituido por tres
camisas con un diametro interno de 0.78m., su ge@m@lindrica vertical aseguran el
proceso de elaboracion de yogurt que muchas ensplési@as la realizan, en su parte
superior contiene un motoreductor acoplado a utadw para acelerar el proceso de
elaboracién de yogurt, sostenida por tres sopdaedién de acero inoxidable y con
valvulas de entrada y salida de vapor y de sakdgbducto, resulta una maquina ideal

para industrias lacteas.



Figura 3.12. Yogurtera 300 It

3.5.1. Caracteristicas de las Maquinarias

Datos historicos de produccion.

TABLA 3.5.1 (A): DATOS HISTORICOS PRODUCCION OMEGA

Productos que fabrica OMEGA afio 2008-2009
afios 2008 2009
Pasteurizadoras 12 14
Yogurteras 36 41
Tanques de
almacenamiento 12 14
Peladoras de pollo 5 6
Tanques de enfriamiento 2 2
Silos de almacenamientd 2 2
Molinos eléctricos 8 9
Envasadoras de leche 10 11
TOTAL 87 100
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Productos que fabrica OMEGA
ano 2008-2009

M parteurizadoras M yogurteras

tanques de almacenamiento m peladoras de pollo

M tanques de enfriamiento silos de almacenamiento
molinos electricos encasadoras de leche
9% 12% 14%
2% 2%
6%
14% 41%

Figura 3.13: Porcentaje de produccién actual.

Fuente: autores

Gracias a los datos histéricos de produccidénmagquinarias que se construyen en

mayor medida en la planta de produccion son:
* Tanques de almacenamiento de 3000 It.
» Pasteurizadora de 500 It

* Yogurteras de 300 It

3.6. Andlisis De La Produccion

3.6.1. Descripcion General del Proceso de Construccion ldeTanque de

Almacenamiento de 3000 Lt

La construccion de un tanque de almacenamient®@@ Bl, empieza ingresando a
la planta de produccion las planchas establecidaediante una orden de trabajo, emitida
por la oficina de Disefio y Produccién, de tal forquee con la existencia de los planos

establecidos, se especifican las dimensiones gteaisticas para su ensamble.

Bases.

Para la construccién de las bases, existe unalarele se encuentra las planchas,
gue son transportadas al area de corte donde lsarelatrazo y corte del mismo, donde
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también se realiza la disminucién de su perimefue, al unir y soldar los dos extremos
del mismo dandole forma de cono, ya pulidos y lad dos bases, se las llevan al area

de soldado para su posterior ensamble.

Cuerpo.

Para la construccién del cuerpo del tanque, existérea donde se encuentra las
planchas, la primera plancha es transportada al deebarolado, una vez realizada la
operacion se transporta al area de soldado, landagalancha es transportada al area de
barolado, ya realizada la operacion, la segundacpéase trasporta al area de soldado, la
tercera plancha se transporta al area de cortgieté@quedando en dos medias planchas
gue al ser baroladas las dos medias planchasrspdréan al area de soldado, en el area
de soldado se unen y puntean las dos planchasagngyedos medias planchas, se
transportan al area de pulido, cuando se hayadgsk transportan al area de soldado
para su ensamble, las bases pulidas se sueldataawarpo respectivamente, ya listos
los dos medios cuerpos, se sueldan entre si fomrglralierpo total del tanque.

Tapa

Cuando se haya realizado el cuerpo principal seep a realizar el corte en la
parte superior del tanque lo que sera la tapaglarderior del tanque. Aparte se alistan
todos los elementos de la tapa que seran trandpertal area de soldado para su

ensamble final.

Soportes.

Para la construccion de los soportes del tanqusteexn area donde se encuentra
las planchas, se lleva la plancha al area de tpayacorte, ya trazado y cortado las
planchas de lo que sera los tres soportes del ¢éaisguransportan al area de doblado, y

posteriormente se transportan al area de soldadcspanontaje final.
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Escalera.

Para la construccion de la escalera del tanqusteenin area donde se encuentra
los tubos, los tubos son llevados al area de coede son cortados, soldados y
doblados, quedando estos en forma de escalenanspartan al area de soldado para su

ensamble final en el tanque.
Ensamble.

Listos todos los elementos listos se procede ahrebke, primero de los tres
soportes, luego se procede al ensamble de la tapdtimo se procede al ensamble de la
escalera, y se taladran las entradas y salidasptague con sus respectivos neplos.

Control de calidad y revision final.

Una vez pasado las pruebas por fugas se procedewdion final, en especial de

los puntos de soldadura.

Almacenaje del producto terminado.

Finalmente el tanque de almacenamiento de 3000ekt,llevado al puesto de

almacenamiento del producto terminado.

3.6.2. Descripcion general del proceso de constnign para la Pasteurizadora de
500 Lt.

Para la construccion de la Pasteurizadora de 50@rhpieza con el ingreso a la
planta de produccion las planchas establecidasiamteduna orden de trabajo, emitida
por la oficina de Disefio y Produccion. De tal forown la existencia de los planos

establecidos, donde se especifican las dimensjocasacteristicas para su ensamble.
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Bases interna.

La construccion de la base interna parte de ladsd®nde se encuentran las
planchas de acero mate, esta plancha es transpataea de trazado y corte, donde

luego de ser mecanizada espera en esta area hasta rpalice la base externa.

Base externa.

La construccion de las bases externa parte dedagaodonde se encuentran las
planchas de acero negro, esta plancha es trardpatarea de trazado y corte, donde

luego de ser mecanizada espera en esta area hasta palice las camisas.

Camisas externa y interna

La construccion de las camisas parten en la bodegde se encuentra el rollo de
acero inoxidable, este rollo es llevado al aregasado y corte, ya cortadas las planchas
tanto para la camisa interna como externa, estaxlphs son llevadas a la dobladora
eléctrica donde se les hara un doblés en formaskaipa posterior mente son llevadas al
area de va-rolado, realizada la operacion paraldascamisas son llevadas al area de
soldado, las dos camisas son soldadas quedandonea die barril, estas son llevadas al

area de pulido.

Camisas interna y base interna.

La base interna es llevada del area de cortecald® rolado, terminado el rolado,
la base se transporta al area de soldado. Detlargailido se transporta la camisa interna
al érea soldado, en esta &rea se ensamblan laacameisia con la base interna formando
la camisa interna total, reforzandola con barrilEsperan en esta area para su ensamble

final.

Pre Ensamble.

Del area de pulido llevar la camisa externa al deeaoldado, biselar los bordes

de las pestafias, colocar el cilindro exterior aewlel interior y soldar, esperando al
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ensamble de la base externa. Del area de cortsptdar la base externa al area de

soldado y ensamblar con la camisa externa.
Soportes.

Para la construccion de los soportes, existe ua domnde se encuentra las
planchas, se lleva la plancha al area de trazachrtg, con la materia prima trazada y
cortada para los tres soportes, se transportaeald® doblado donde se les dara forma,
posteriormente se transportan al area de soldadcspanontaje final.

Ensamble final

Se ensamblan los soportes a la pasteurizadorageggaa los neplos para la
entrada y salida del fluido, del area de soldadtvesesporta la pasteurizadora al area de
pulido, terminado el proceso de pulido se transpalrtirea de prueba de fugas.

Control de calidad y revision final.

Una vez pasado las pruebas por fugas se procedewdion final, en especial de
los puntos de soldadura.

Almacenaje del producto terminado.

Finalmente el pasteurizadora, es llevada al pudstoalmacenamiento del

producto terminado.

3.6.3. Descripcion General del Proceso de Consteion de Yogurteras de 300 Lt.

Base de interna y externa

La elaboracién de las bases interna y externa parta preparacion del material
Llevando para la base interna el rollo de acergidable y para la base externa acero al
carbon hasta el area de trazado y corte e dongeosede a medir trazar y cortar el
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material para las dos bases en donde luego déadsase interna serd llevada a otra area
en donde se procederd a su rolado mientras la ddsena esperara hasta el pre

ensamble.

Anillos de unién y sello.

En el area de trazado y corte se procede a preparaaterial para la elaboracion
de el anillo superior de unién y para el anilléerior de sello con acero inoxidable en
donde luego de su fabricacion el anillo superiod sambiado de area para proceder a ser

rolado mientras el anillo inferior espera hastarelensamble.

Camisas interna externa e intermedia

El proceso de elaboracion de las camisas inicialagreparacion de la camisa
interna en el area de trazado y corte mientras lgupreparacion de las camisas
intermedia y externa se lo realiza en el &rea deedencuentra la cizalla eléctrica. Luego
de esto, las tras camisas seran llevadas hastadaima baroladora para ser baroladas y
de manera seguida ser soldadas en su respectaTaes esto la camisa interna y
externa seran transportadas hasta el area de pdidosu acabado mientras la camisa

intermedia espera para el pre ensamble

Pre ensamble

El pre ensamble consiste en la union de las baseariillos y las camisas y se
parte de llevar la base interna y la camisa intbasta el area de soldado y proceder a
soldar la camisa interior con la base interior.daudlevar el anillo superior de unién
hasta el 4rea de soldado y soldar a la camisaanter anillo superior de unioén. Del
estante llevar varilla cuadrada 1% al carbon hasta de soldado y montar la varilla
sobre la base y paredes de la camisa como de satwisoporte de presion tras de esto
montar y soldar la camisa intermedia sobre el@siliperior a la mitad de su diametro de
manera que esta cubra a la camisa interna. Deblarearte Llevar la base externa al area
de soldado y soldar la base externa de acero sefgre la camisa intermedia a 3cm de la
base interna. Luego del area de pulido llevar taisa externa hasta el area de soldado

para montar y soldar la misma sobre el anillo sopete forma que se besen el filo
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superior de la camisa con el filo rolado del anillel area de corte Llevar el anillo
inferior de sello al &rea de soldado para ser ndonyasoldado entre el espacio que quedo

entre la camisa intermedia con la camisa externa.

Soportes

Para la elaboracion de los tres soportes se progedirar el material de la
bodega vy llevarlo hasta el area de trazado y @ate luego de ser cortados llevarlos al
area de doblado en donde se les da la forma yagapdrasta el ensamble final.

Ensamble

Este ensamble consiste en la aplicacion de losr&spyg accesorios a la olla
yogurtera que se formo en el pre ensamble. Ent@&esocede a llevar los tres soportes
hasta el area de ensamble y soldado donde se mneatauelda los tres soportes a la olla
yogurtera. Luego de esto montar los neplos de dantyasalida de vapor y el neplo de
salida del producto. También montar una mesa déajanpara el motor con sus
respectivas bisagras. Seguido a esto montar elrethtctor con su respectivo agitador.
Luego del area de soldado llevar la yogurtera hasta@rea de pulido para acabados

finales.
Inspeccion y pruebas de fuga

Esta prueba consiste en llenar de agua la ollarterguy dejarla reposar para
revisar si existiera o no fugas de agua por pasibeiras provocadas durante todo el
proceso, en caso de haberlas sellar las fisuragxistir vaciar el agua y secar la olla.

Almacenaje

Tras la inspeccion y prueba de fugas le olla yagarsera almacenada en bodega

previo a su entrega.
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3.7. Estudio del Método de Trabajo de Producciéon Para ® Tres Tipos de
Maqguinas.

El estudio del método de trabajo se realiz6 mediantandlisis en cada fase dentro
del proceso de construccion de los modelos de Tande almacenamiento de 3000 It.,
Pasteurizadora de 500 It y Yogurteras de 300 lsuigdto a seguir es de tipo material para
los diagramas de procesos, diagramas de flujo grnido tanto para Tanques de
almacenamiento de 3000 It., Pasteurizadora det309dgurteras de 300 It.

3.7.1. Diagrama de Proceso General.

La elaboracion de diagramas de proceso tipo mhteti@nen como fin recoger el
proceso de produccion en forma resumida, iniciamdiesde el ingreso de la materia
prima hasta que el producto quede terminado, d&NQUES DE
ALMACENAMIENTO DE 3000 It., PASTEURIZADORAS y YOGURERAS |,
haciendo un seguimiento de todas sus fases, tale® peraciones, transporte,
inspecciones, retrasos y almacenamientos que terente el proceso, recolectando
informacion necesaria para el analisis, como atgi® requerido, distancias recorridas y

numero total de operaciones.

(VER ANEXO 1. Los Diagramas De Procesos Para Mejgendimiento De La Tesis)

3.7.2 Diagrama General de Flujo del proceso.

El diagrama de flujo es una representacion grafieala secuencia de las
operaciones, transportes, inspecciones, espermagenamientos que ocurren durante
un proceso, Nnos muestra una imagen clara de leeseia de todos los acontecimientos

del proceso.

Se han elaborado diagramas de flujo del TANQUE DIMACENAMIENTO DE
3000 It., PASTEURIZADORAS DE 500Lt y YOGURTERAS [#DO0Lt para una mejor

entendimiento del proyecto de tesis.

(VER ANEXO 2. Los Diagramas De Flujo Para Mejotéhdimiento De La Tesis)
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3.7.3 Diagrama de Recorrido General

Estos diagramas nos permitiran tener un mejor dimtéento del proceso
productivo, ademas; identificando cada actividadrpedio de un simbolo y un namero,
gue corresponde a los que aparecen en el diagmmaceso, indicandonos la direcciéon

del movimiento mediante flechas a lo largo deilasds de recorrido.

Se han elaborado diagramas de recorrido de, TANQBRLMACENAMIENTO
DE 3000 It., PASTEURIZADORAS y YOGURTERAS para umejor entendimiento
del proyecto de tesis.

(VER ANEXO 3. Los Diagramas De Recorrido GeneRédra Mejor Entendimiento De La Tesis)

3.8. Estudio de Tiempos Actuales de Trabajo.

Para determinar el tiempo tipo empleado en cadalarlas operaciones necesarias

para la construccion de la maquinaria, se prodede siguiente manera:

v' A la operacién se la divide en una serie de elensentaramente definidos y
secuenciales para que puedan ser cronometradéascdatad,

v' Para la toma del tiempo se usa el método de &ectontinua con un margen de
error del 0.05% individualmente para operacion.

v Los datos se registran en una hoja de tiemposseqgue se determina el tiempo

promedio, tiempo normal y tiempo tipo de cada ogéra

Para una mejor comprension de este método se hadtoroomo ejemplo la

operacion de rolado con sus respectivos elemearasgb analisis.

Se realizé 15 tomas de la operacion de rolado, gaer si este nUmero de

observaciones es suficiente se debe aplicar |gesigu formula:

&

40 [N Tx? - (BX)
N =|—
%X

(7)
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N' = Nimero necesario de observaciones
X = Lectura de los tiempos del elemento medido

N =Numero de lecturas ya realizados

TABLA 3.8. (A): NUMEROS DE CICLOS A CRONOMETRARSE O PERACION DE ROLADO-
ACTIVIDAD No 8- ROLAR

NUMEROS DE CICLOS A CRONOMETRARSE OPERACION DE ROLA DO-ACTIVIDAD No 8 Rolar

NUMERO DE TOMAS LECTURAS INDIVIDUALES EN CUADRADOS DE LAS LECTURAS
N SEGUNDOS X INDIVIDUALES  X72
1 105 11025
2 110 12100
3 104 10816
4 103 10609
5 105 11025
6 104 10816
7 100 10000
8 109 11881
9 99 9801
10 103 10609
11 107 11449
12 97 9409
13 107 11449
14 100 10000
15 112 12544
b3 1565 163533

&

(4nJ15(153533) —(1555)=)
1565

-
-

L (4(1&452995 — 244922 5)
B 1565

-
-

(40{'3??0)
N=|—
1565

» (4@(61))’
" T\ 1565
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En el calculo del tiempo tipo en la situacion aktuae considera el tiempo
cronometrado como tiempo medio, para calcular @mpio normal, se realizé la

valoracion del operario de pases decir ni rapido ni lento

T normal = Tmedio x F valoracién @®

Los suplementos son dE0% se detallan de la siguiente mane% por fatiga,5%
por necesidades personal&% por retraso. Por lo que la determinacién dehpie tipo
de esta operacion es.

TTipo = Tmedioc + %Sx T normal ©)

Mediante este método se obtuvo el tiempo tipo aitdacion actual para cada una

de las operaciones empleadas en la construcciéstdenaquinaria.

(VER ANEXO 4. Hoja De Observaciones De La Openad@ Rolado)

3.9 Estudio de los Puestos de Trabajo

La planta se encuentra ubicadas en secciones stogude trabajo, mediante la
distribucion actual de la planta realizan el procds construccion de TANQUE DE
ALMACENAMIENTO DE 3000 It., PASTEURIZADORAS y YOGURERAS entre los
productos mas destacados.

A cada puesto de trabajo de la planta se le dasigne numero, a si también a
maquinas y almacenajes de la planta para poddifidaro y facilitar el estudio, estos se
encuentran detallados en la tabla siguiente.



TABLA 3.9. (A): DISTRIBUCION DE PUESTOS DE TRABAJO

Nimero designado Puesto de trabajo / almacenaje
1 Bodega 1 de accesorios y valvulas
2 Bodega de herramientas
3 Oficinas
4 Area de torneado
5 Area de fresado
6 Area de Taladrado
7 Area d soldado TIG.
8 Area de trazado y corte
9 Bodega 2
10 Area de Herramientas
11 Bodega 3
12 Area de pulido
13 Area de rolado
14 Area de prueba de fugas
15 Baroladora
16 Areas de preparacién de elementos
17 Bodega 4
18 Plegadora manual
19 Bodega de producto terminado
20 Cortadora eléctrica
21 Dobladora Eléctrica
22 Estacionamiento
23 Area de recreacién y entretenimiento
24 Comedory cocina
25 Vestidores

Estos puestos de trabajo corresponden a la disidibactual de la planta.
(VER ANEXO 5. Los restantes diagramas de lostmsede trabajo situacion actual)



75

3.10 Diagrama de Proximidad Actual.

La planta de produccion, se describe mediante aliagg de proximidad, que es la
representacion de cada puesto de trabajo, maguialasacenajes de la planta mediante
un simbolo en forma de hexagonos. En el diagramaroeimidad actual se puede
evidenciar la interaccion de movimientos entre msesle trabajo para cada producto.

Ver figura 14, 15 y 16 respectivamente

Figura 3.14: Diagrama de proximidad actual tanque @ almacenamiento de 3000 It.
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3.11 Diagrama Actual de Distribucion de la Planta

La representacion de la planta, espacio fisicodistribucion de los puestos de trabajo,
maquinaria y bodegas se pueden visualizar en mo pleotado a escala el cual ayuda a visualizar

y mejor entendimiento de como esté distribuido@atente la planta.

(VER ANEXO 6. Diagramas De Distribucion ActuahrB Mejor Entendimiento De La Tesis)

3.12 Resultados Sobre la Situacion Actual.

Una vez analizado las condiciones de trabajo eodakes los obreros laboran en la
planta de produccién, asi como la falta de capaditaal personal sobre normas de
seguridad e higiene industrial en las areas tajmaamerita una capacitacion adecuada
hacia los obreros sobre la importancia de prewastidentes laborales e incapacidades a
largo plazo por no cumplir con las normas de seégdriademas la empresa necesita una

adecuada sefializacion en todas sus instalaciones.

Ademas gracias a los datos estadisticos de la smmpeedetermina que la cantidad
producida desde el afio 2008 a diciembre del 20090enmodelos Tanques de
almacenamiento de 3000 It en un 14%, Pasteurizat&DO0 It en un 14 %, Yogurteras
de 300 It en un 41%. Por lo que proyectarse anuexa distribucién en la planta de
produccion justifica la reorganizacion de los pagste trabajo para la fabricacion de los

modelos mencionados.

PRODUCCION POR PRODUCTO

M parteurizadoras M yogurteras

tangues ce almaceremiento M peladoras de pollo

W tangues ce enfriamierto silos de almacenzmiento
molinos electricos encasadaoras ce leche
12% 14%

2% \9% ’
2%

6%

14%

Fuente: Datos estadisticos departamento de disefigpgoduccion.

Figura 3.17:Capacidad de produccion actual de lampresa.
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TABLA 3.12 (A). CUADRO DE RESUMEN DE PRODUCCION METODO ACTUAL.

RESLMEN ACTUAL DE RESULTALDOS OF TANQLE DE
ALMACENAMIENTD DE 3000 Lt

ACTIVIDAD | SIMBOLOS CANTIDAD TIEMP O DISTANCIA
Cmerasion ot B 4m

Trame pae = 35 77 s1352
memors o & 1973

e coikin | ! 144

Almacenap v : .

TOTAL 108 36801 51352

RESUMEN ACTUAL DE RESULTADOS OF PASTEURIZADORA 500 LT,

ACTVIDAD | SIMBEOLOS CANTIDAD TIEMP O DISTANCIA
Operackin hd & 1413

— |::5. 19 51 35054
Demara C ' 15T

nEpeooiin = ! +

Armacerap V z o

TOTAL ] n£7 350,54

RESUMEN ACTUML DE RESULTADCSE DE YOGURTERA 30 LT

ACTIVIDAD | SIMBEOLOS CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA
55 e
Cperackin i
25 63 44522
Trans pane =
T= T
Cemara C
1 4
nsmecciin =
F a
Almaczrze Vv
1M T0ER 522
TOTAL

El estudio del método de trabajo nos muestra gisteexgrandes desplazamientos
de los materiales desde los almacenajes a losgsudstirabajo, asi como el transporte de
semielaborados entre puestos, ocasionando gramelepos en transporte. Ademas
demoras constantes por movimientos de puestos ganquexisten puestos fijos para

algunas actividades.

Gracias al estudio realizado de los puestos dajoae determiné el area requerida
de los puestos de trabajo con el objetivo de mejtaaproduccion y distribucion
propuesta de la planta, asi como las de las aeeabriicenajes de materiales, maquinas

herramientas.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA DE REDISTRIBUCION DE LA PLANTA DE
PRODUCCION DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE
7000 LT, PASTEURIZADORA DE 500 LT, YOGURTERAS DE
300 LT EN INDUSTRIAS OMEGA.

4.1. Estructura Administrativa Propuesta.

I |
Dpto. Financiero Dpto. Administrativo
I I
I | I |
Contabilidad Bodega Capacitacion Selyicios
Generales
I |
Dpto. De Produccién Dpto. De Ventas
I
[ [ e |
Disefio Construccion Mantenimiento Seguridad Ind. Agente Vendedor

Figura 4. 18: Organigrama estructural propuesto.
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4.2. Estructura Funcional Propuesta.

Dpto. Financiero - n
P Dpto. Administrativo
Evaluar y controlar la
aplicacion y desarrollo de los Formular el programa anual
de financiamiento
programas
I I
Contabilidad Bodega Capacitacion SeNvicics
Generales

Dpto. De Produccion Dpto. De Ventas

o Llevar un buen control de o Establecer relaciones de
tiempo y trabajo. asistencia promocional.
Adquisicién y control de la 8 Planear nuevas estrategias
materia prima. de planificacion.
Control del proceso. o Registro de clientes
Control de la calidad del
producto.

I
[ I T 1
Disefio Construccion Mantenimiento Seguridad Ind. Agente Vendedor|

Figura 4. 19: Organigrama estructural funcional prgpuesto.

Todos desean un lugar de trabajo seguro y saludadrle lo que cada persona esta
dispuesta a hacer para alcanzar este provechostivobyaria mucho. Por lo tanto, la
direccidon de la empresa debe decidir hasta qué, siwalirigira el esfuerzo de proceso,
seguridad y salud. Algunos gerentes niegan estomeabilidad y quieren dejar la

decision en manos de los empleados.

Las propuestas de redistribucion se citan en {pgesites puntos.

» Mantener el orden en el trabajo.
» Ubicar de forma ordenada las maquinarias.
» Realizar una oficina acorde a las necesidades elafaesa.

» Creacion de anaqueles y estanterias para una faejatad en el proceso
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4.3. Proceso de Produccidon Propuesto para los Dos Modslde Maquinarias.

El proceso de trabajo para la construccién de nogdEhnques de almacenamiento
de 3000 It, Pasteurizadora de 500 It, Yogurteras3@e It, se considera bueno, con
relacion a las maquinas y puestos de trabajo cenglee cuenta la planta para la
fabricacion de las maquinarias, por lo que la pespa se enfoca a la optimizacion de

transportes, demoras dentro de las actividadesm@oaeso de construccion.

4.3.1. Diagramas de Procesos Propuestos.

Los diagramas de procesos propuestos se elabaransiderando la disposicidon del
lugar de trabajo para el nuevo método de trabajodel se ha logrado la reduccion en la
distancia recorrida por el operario con los malesisen comparacion con el método
actual, ademas, se ha conseguido eliminar ciepasaciones, demoras y transportes

dentro de las actividades de construcciéon de lagimarias.

(VER ANEXO 7. Los Restantes Diagramas De Praegdelujo Propuestos)

Los cambios efectuados se pueden evidenciar enadr@ de resumen del método

propuesto de las hojas de proceso.



TABLA 4.3.1 (A). CUADRO DE RESUMEN METODO PROPUESTO.

RESUMEN PROPUESTO OF RESULTADOS DE TANQUE DE
ALMACENAMENTDOE 3000 Lt
ACTIVIDAD |SIMBOLOS | CANTIDAD ”fn‘::}ﬂ msr;anr;-cg
Cperazin @ 49 1asT
Terspone = 32 453 304 .03
Demara C v 908
nspecclin = 1 1440
Armzcenak w 2 a
TOTAL B 3361,8 403

RESUMEN PROPLESTD DE RESULTADOS DEPASTELRIZADORA

DE 500LT

ACTIVIDAD | siMEOLOS | cammpap | mEMEO fmuy | & S‘I';:?;‘m“
O arckn L 1 1248
Tranzpofe = 15 b =3

Demom ] 5 =71

"D ecckn = 1 4
Almacenaje v Z 2

TOTAL 55 18083 193

RESUMEN PROPLESTO DE RESULTADOS DE YOGURTERA OF 300LLC
TIEEMP O DISTANCG A
ACTIVIDAD | SIMBOLOS | CANTIDAD
fin) e
Ooerackin @ o 1525
R— = b | 405 =22
cemom o 1 10508
MEpesin = ! +
Almasenaj v - a
TOoTAL £2 28733 2022

82



4.4. Distribucion Propuesta de los Puestos de Trabajo.

El calculo para la superficie necesaria de los tpgedentro de la planta, se realiz
tomando en cuenta factores ergondmicos con respct@rea de trabajo para la

construccion de maquinara en acero inoxidable,casio el area para los operarios,
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mesas, elementos auxiliares, areas de acces@adstos. (Ver tabla 4.4. (A)).

Célculo de la superficie necesaria para la totalidhde los puestos de trabajo.

TABLA 4.4 (A). AREAS DE PUESTOS DE TRABAJO.

Puesto de trabajo Superficie Necesaria
almacenaje ;
Ancho (m) | Largo (m) | Area de mag. trabajo (m2)| Operario y mesas (m2) Total (m?)
1 3,00 3,18 9,54
2 5,68 7,32 35,88
3 6,82 9,18 42,38
4 2,00 2,50 4,00 1,00 5,00
5 1,50 2,00 2,00 1,00 3,00
6 1,50 2,50 2,25 1,50 3,75
7 4,00 5,70 21,37 1,43 22,80
8 3,30 4,00 12,00 1,20 13,20
9 2,50 1,75 4,38 4,38
10 3,00 0,75 2,25 2,25
11 4,28 2,00 8,56 8,56
12 2,90 4,25 11,33 1,00 12,33
13 3,84 4,90 17,82 1,00 18,82
14 6,10 2,50 15,25 15,25
15 2,40 3,10 6,44 1,00 7,44
16 3,00 6,20 17,00 1,60 18,60
17 2,00 3,30 6,60 6,60
18 2,00 3,43 5,83 1,00 6,83
19 4,00 9,50 38,00 38,00
20 3,60 4,43 15,00 0,95 15,95
21 3,50 4,25 14,00 0,88 14,88
22 6,00 10,55 63,30
23 6,20 10,86 65,16
24 5,68 6,20 35,22
25 2,38 5,68 13,52
482,64

(VER ANEXO 8. Diagramas de los puestos de trapeppuesto)
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4. 5. Disefno de la Planta, Analisis de Factores.

Criterios considerados para la distribucién profaes

e Flexibilidad méaxima:

El tipo de distribucion puede modificarse para m@ifao circunstancias cambiantes,
ademas los almacenajes de materiales como la bogkegacuentran en lugares amplios
y de facil acceso tanto para descarga, como panatgpulacion de los mismos hacia los

puestos de trabajo.
* Coordinacion maxima:
De acuerdo con una distribucion funcional, la co@don resulta mas facil al receptar y

enviar los materiales de un grupo de maquinas as,oteniendo una organizacién en

conjunto de beneficio para todos.
» Utilizacion maxima del volumen:
Debido a la gran altura entre el piso y el teah@@ede pensar en realizar sistemas de

transportacion aérea, de esa manera facilitanacalacion normal y utilizacion completa

del volumen de la planta, ganando tiempo y comatida
» Visibilidad maxima:
La planta esta dividida en aéreas donde en caddeaugHlas la visibilidad es completa en

todo momento ya que no existen paredes que defifotepuestos, de modo que todos

los operarios y materiales son facilmente obseesbh todo momento.
* Accesibilidad maxima:
Los puntos de servicio, almacenajes de chatarsyrbas, se encuentran ubicados en

cercania a los pasillos, asi como delimitada ledige para transitar y trabajar entre

puestos de trabajo, de tal manera que el acceshos mara realizar labores de
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eliminacién de desperdicios, no incide en la cacidn normal de las maquinarias en

construccion.

« Distancia minima:

La nueva distribucion garantiza, que los movimismecesarios por transporte de
materiales de almacenajes a los puestos de tramjajirectos, asi como las distancias
entre ellos son minimas, considerando también leané entre puestos de iteracion

directa.

* Manejo minimo:

Los almacenamientos de materiales, especialmentasdplanchas, se ubican en
estanterias cerca de las maquinas de corte, @atar almacenar los materiales sobre el
piso, lo que ayudara a una mejor manipulacion yidad de operaciones al momento de

la preparacion del material.

En el caso de las planchas, tol negro, se ubicataade las maquinas de corte
(guillotina), en estanterias ayudando a la redumcd@transportes.

* |ncomodidad Minima:

Las maquinas en los procesos de construccion swmiosas, por lo que es
indispensable proteccion auditiva. En la secciérsaelda mantener seguridad en los
operarios protegiendo con mascarillas y guantesswldda. Retirar la chatarra o
desperdicios de los puestos de trabajo ya que indanal realizar cualquier actividad

deseada.

» Seguridad inherente:

El ruido, el polvo, debido a la manipulacion de enales y maquinas es inevitable,
por lo que es necesaria la utilizacion imprescileditbe equipos de proteccidon tanto

auditiva, respiratoria, visual, en todo momentagado el personal de la planta.
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e Seguridad Maxima:

Al considerase a las empresas dentro de la clasific de riesgos de clase Ill, con
nivel de riesgo medfd, obliga a contar con un sistema de prevenciémekenidios por lo
que la planta no cuenta con extintores ubicadasrrania a cada puesto de trabajo.

* Flujo Unidireccional:

El flujo de circulacion en la construccién dentre th planta sera ramificada,
transportandose de seccidn a seccion, asi conpuéstos de trabajo se ubicaran a los en
linea recta y a los costados de las maquinariagsstrair, evitando asi los cruces y trafico

circular que perjudican a la produccion.

* Rutas Visibles:

Los pasillos asi como la superficie en donde larlaguinarias se construye en cada
estacién o seccién de trabajo, seran delimitgdommpletamente definidos, por lo que

el almacenaje de materiales no se puede realizzstas areas.

* |dentificacion:

La sefalizacion de los espacios en cada puestooddatlas estaciones, estaran
delimitados de tal manera que los operarios cuecwansu propio espacio o lugar de

trabajo.

Para la propuesta en fin podemos mencionar lasi@onds necesarias para una
mejor consistencia en la administracion con lagéeade una oficina, bafios, estanterias,

etc. para un mejor proceso de produccion.

*! Clasificacion de riegos de las empresas. Texto de Seguridad Industrial. Facultad de Mecanica. Ing.
Marcelo Jacome
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4.6. Distribucion de la Planta.

4.6.1.Analisis del Tipo de Distribucion de Planta.

Al realizar el analisis determinamos que empressboeh varios modelos de
maquinarias, utilizando las mismas maquinariasesims de trabajo, estas se encuentran
distribuidas por secciones de trabajo dentro deldata, en donde se trasladan los
materiales semielaborados de una seccién a qgia, lo tanto es una distribuciéon
funcional o por procesoDebido a esto la empresa debera seguir funciodadesta

manera, el tipo de distribucidon se mantendra.

4.6.2. Estudio de las Distribuciones Parciales.

PRODUCCION POR PRODUCTO

M parteurizadoras M yogurteras

W tanques de almacenamiento M peladoras de pollo

M tanques de enfriamiento silos de almacenamiento
molinos electricos encasadoras de leche
12% 14%

2%

9% ’

14%

2%
6%

Fuente: Datos estadisticos departamento de disefigpgoduccion.

Figura 4. 20: Capacidad de produccion.

|
Gracias a los datos estadisticos de la empressteemina que la cantidad producida

gue nos ayudara en el estudio de las distribucigagsiales desde el afio 2008 a
diciembre del 2009 en los modelos Tanques de almaagento de 3000 It en un 14%,
Pasteurizadora de 500 It en un 14 %, Yogurter&90dt en un 41%.
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4.6.3. Relacion de puestos de trabajo

Se relacionan los puestos de trabajo, enumerandoldss los puestos de trabajo y
las maquinas con que estan equipados, incluyenubidéa los lugares de espera y

almacenaje.
TABLA 4.6.3 (A). RELACION DE PUESTOS DE TRABAJO
Numero
designado Puesto de trabajo / almacenaje
1 Bodega 1 de accesorios y valvulag
2 Bodega de herramientas
3 Oficinas
4 Area de torneado
5 Area de fresado
6 Area de Taladrado
7 Area de soldado TIG
8 Area de trazado y corte
9 Bodega 2
10 Area de Herramientas
11 Bodega 3
12 Area de pulido
13 Area de rolado
14 Area de prueba de fugas
15 Valoradora
16 Areas de preparacion de elementas
17 Bodega 4
18 Plegadora manual
19 Bodega de producto terminado
20 Cortadora eléctrica
21 Dobladora Eléctrica
22 Estacionamiento
23 Area de recreacion y entretenimiento
24 Comedor y cocina
25 Vestidores
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4.6.4. Tablas de Doble Entrada, Triangulares

Se forma un cuadro de doble entrada, en el quensaeetran, los numeros
correspondientes a cada puesto de trabajo, tarlas embeceras de las filas como en las
de las columnas. Ver tablas.4 (A), 4.6.4 (B) 4.6.4 (C)

La suma de los movimientos en los dos sentidosg eatla dos puestos de trabajo se
encuentra en las tablas triangulares. Ver tabéas(D) 4.6.4 (E) 4.6.4 (F)
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Movimientos en la fabricacién del tanque de almacemmiento de 3000 Lt.

TABLA 4.6.4 (A): TABLA DE MOVIMIENTOS DE TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE 3000 It

25

24

23

22

21

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

0

6|7 |8]|9

014

5

0

4

3

0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0

De

10
11

12 | 0

13| 0

14| 0

15| 0

16 | O

17 | O

18| 0

19| 0

20| O

21 | O

22 | 0

23 | 0

24 | O

25| 0
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Movimientos en la fabricacién de pasteurizadora dé00Lt.

TABLA 4.6.4 (B): TABLA DE MOVIMIENTOS DE PASTEURIZA DORA DE 500 It.

25

24

23

22

21

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

De

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
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Movimientos en la fabricacién de yogurtera de 300Lt

TABLA 4.6.4 (C). TABLA DE MOVIMIENTOS DE YOGURTERA DE 300 LT.
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TABLA 4.6.4 (D): TABLA TRIANGULAR DE TANQUE DE ALMA CENAMIENTO DE

3000 It.
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4.6.4 (E): TABLA TRIANGULAR DE PASTEURIZADORA
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4.6.4 (F): TABLA TRIANGULAR DE YOGURTERA DE 3 00 It
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Tabla Triangular Total.

Se forma una nueva tabla triangular con la sum&sienovimientos con los

respectivos porcentajes sefialados, entre cadadadeabajo, para cada producto.

Los valores obtenidos en las tablas triangularesosemodelos Tanques de
almacenamiento de 3000 It, Pasteurizadora de 6§0Yogurteras de 300 It, se
multiplican por 14%, 14 % y 41% respectivamenteladsuma se toman los resultados

y se ubican en la tabla triangular tot&#R TABLAS (4.6.4 (G), 4.6.4 (H) , 4.6.4 (1), 4.6.40) y
4.6.4 (K))

Tabla 4.6.4 (G): MOVIMIENTOS TOTALES AL 14%

(A) Tanque de Almacenamiento

RELACION DE MOVIMIENTOS PORCENTAIJE DE TOTAL
PUESTOS PRODUCCION

7—8 3 0,14 0,42
8—9 2 0,14 0,28
12—13 2 0,14 0,28
12—14 1 0,14 0,14
15—17 2 0,14 0,28
18—20 1 0,14 0,14
15—18 1 0,14 0,14
17—20 1 0,14 0,14
12—16 1 0,14 0,14
16—20 1 0,14 0,14
7—12 8 0,14 1,12
15—20 1 0,14 0,14
7—14 1 0,14 0,14
12—19 1 0,14 0,14
7—15 4 0,14 0,56
8—17 1 0,14 0,14
11—20 1 0,14 0,14
8—20 1 0,14 0,14
8—21 1 0,14 0,14
7—21 1 0,14 0,14



Tabla 4.6.4 (H): MOVIMIENTOS TOTALES AL 14%

(B) Pasteurizadora

RELACION DE MOVIMIENTOS PORCENTAJE DE TOTAL

PUESTOS PRODUCCION
7—8 1 0,14 0,14
8—9 2 0,14 0,28
12—14 1 0,14 0,14
7—11 1 0,14 0,14
7—12 4 0,14 0,56
8—13 1 0,14 0,14
14—19 1 0,14 0,14
1—7 1 0,14 0,14
7—13 1 0,14 0,14
15—21 1 0,14 0,14
7—15 1 0,14 0,14
8—17 1 0,14 0,14
8—18 1 0,14 0,14
7—18 1 0,14 0,14
8—21 1 0,14 0,14

4.6.4 (I): MOVIMIENTOS TOTALES AL 41%
(C) Yogurtera

RELACION DE MOVIMIENTOS PORCENTAJE DE TOTAL

PUESTOS PRODUCCION
7—8 3 0,41 1,23
8—9 2 0,41 0,82
12—14 1 0,41 0,41
17—20 1 0,41 0,41
7—11 1 0,41 0,41
7—12 6 0,41 2,46
8—13 1 0,41 0,41
14—19 1 0,41 0,41
15—20 1 0,41 0,41
1—7 2 0,41 0,82
7—13 2 0,41 0,82
1—-8 1 0,41 0,41
7—14 1 0,41 0,41
8—15 1 0,41 0,41
7—15 1 0,41 0,41
8—17 1 0,41 0,41
8—18 1 0,41 0,41
7—18 1 0,41 0,41
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4 (J): TABLA TRIANGULAR

Tabla 4.6.

(R
QURREEES

0
LR

9

9

9
©

00

OO0




Resumen de movimientos.
Tabla 4.6.4 (K): RELACION DE MOVIMIENTOS ENTRE PUE STOS

99

MOVIMIENTOS FACTOR DE MOVIMIENTOS
RELACIONES A+B+C PONDERACION PONDERADOS
%

7--12 4,14 100 414 21,7
7--8 1,79 100 179 9,4
8--9 1,38 100 138 7,2
7--15 1,11 100 111 5,8
1--7 0,96 100 9% 5,0
7--13 0,96 100 9% 5,0
8--17 0,69 100 69 3,6
12--14 0,69 100 69 3,6
7--11 0,55 100 55 2,9
17--20 0,55 100 55 2,9
14--19 0,55 100 55 2,9
15--20 0,55 100 55 2,9
8--18 0,55 100 55 2,9
7--18 0,55 100 55 2,9
8--13 0,55 100 55 2,9
7--14 0,55 100 55 2,9
1--8 0,41 100 41 2,2
8--15 0,41 100 41 2,2
12--13 0,28 100 28 1,5
15--17 0,28 100 28 1,5
8--21 0,28 100 28 1,5
11--20 0,14 100 14 0,7
8--20 0,14 100 14 0,7
7--21 0,14 100 14 0,7
18--20 0,14 100 14 0,7
15--18 0,14 100 14 0,7
12--16 0,14 100 14 0,7
16--20 0,14 100 14 0,7
15--21 0,14 100 14 0,7
12--19 0,14 100 14 0,7
TOTAL 1904 100
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4.6.5. Diagrama de Proximidad Propuesto.

El planteamiento de la distribucién de los puestedrabajo se representa en el
diagrama de proximidad propuesto, en donde se puedeenciar de mejor manera
mediante los hexagonos los puestos con mayor gajeede movimientos y la

interaccion entre ellos.

Figura 4.21: Diagrama de proximidad propuesto.

4.6.6. Diagramas de Recorrido General de Cada Modelo de Mginaria.

Para poder visualizar el recorrido de Tanques dea@namiento de 7000 It,
Pasteurizadora de 500 It y Yogurteras de 300ilic@®o de los materiales en la planta
dentro de la distribucion propuesta, se elaboragrdmas de recorrido con el fin de
indicar la forma con la cual se efectuaria el mosito de materiales en la

construccion de cada modelo.

(VER ANEXO 9. Diagrama De Recorrido General Propales
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4.6.7. Diagrama de Distribucion Final de la Planta.

Una vez comprobada la circulacién de los Tanquesrdacenamiento de 3000 It,
Pasteurizadora de 500 It y Yogurteras de 300 ltenades, semielaborados y operarios
en el proyecto de la nueva distribucion, se obtlandistribucion final de la planta de

produccion para la construccion de las tres maaas.

(VER ANEXO 10. Diagrama De Distribucion Propuesto)

4.7. Determinacién de Tiempo Tipo Propuesto.

Para realizar el calculo del tiempo tipo en laaitan propuesta, se considera el
tiempo propuesto para cada actividad de las h@gsateso como tiempo medio, para
calcular el tiempo normal se realiz6 la valoradi@hoperario dd, ya que el trabajo se

mantendrd a ritmo normal.

T normal = T medio x F valoracian o

T Tipe = Tmedie +%Sx T normal @y

Los tiempos suplementos es @8, es decir2% por fatiga,5% por necesidades
personales]% por retraso. De esta manera se emplea la forthli)gpara determinar
el tiempo tipo propuesto de cada actividad en testtaccion de cada modelo. Ver la

tabla XVI. Tiempo tipo propuesto.
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CAPITULO V

5. ANALISIS TECNICO ECONOMICO.

5.1. Indicadores de Productividad.

La productividades la relacién entre la produccion obtenida en eterchinado
periodo de tiempo y los factores utilizados paralsencion.

Unidades Producidas

N° de horas hombre trabajadas

Productividad =

Céalculo de la Productividad Actual

Con base a los datos obtenidos de los tiemposrddraocion mediante el diagrama de
procesos actual de los modelos de Tanques de alamamnto de 3000 It,
Pasteurizadora de 500 It y Yogurteras de 300 Itutamos la productividad actual.

Tanques de almacenamiento de 3000 It

1 tangue de almacenamisnto de 3000 [t
898.183 horas x 6 trabajadores

Productividad =

Productividad = 0.001697 horas hombre tamque de almacenamiento de 3000 If

Pasteurizadora de 500 It

1 Pasteurizadora de 500 Lt

Productividad = —
50.783 horas x 6 trabajadores

Productividad = 0.003281 horas hombre Pasteurizadora de 500 Lt
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Yogurteras de 300 Lt

1 Yogurtera de 300 Lt

Productividad = —
118,15 hovas x 6 trabajadores

Productividad = 0.00141 horas hombre de la Yogurtera de 300 Lt

Célculo de la Productividad Propuesta.

Con base a los datos de los tiempos de construdebdiagrama de procesos
propuesto de los dos modelos de Tanques de almmamsria de 3000 It
Pasteurizadora de 500 It y Yogurteras de 300 ttonsiderando el mismo nimero de
personal que se empleard en la fabricacion, seepuwddener la productividad

propuesta.

Tanques de almacenamiento de 3000 It

1 tangue de almacenamientoe de 3000 1t
56,02 horas x 6 trabajadores

Productividad =

Productividad = 0.003 horas hombre — tangue de almacenamiento de 3000 1%,

Pasteurizadora de 500 It

1 Pasteurizadora de 500 Lt

Productividad = —
30.805 horas x 6 trabajadores

Productividad Fisica = 0.00541 horas hombre Pasteurizadora de 500 Lt

Yogurteras de 300 Lt

1 Yogurtera de 300 Lt

Productividad = —
49555 horas x 6 trabajadores

Productividad = 0.0033 horas hombre de la Yogurtera de 300 Lt
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TABLA 5.1 (A): INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD
MODELO INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD

ACTUAL | PROPUESTO AUMENTO DE
PRODUCTIVIDAD

Tanques de 0,001697 0,003 43,43 %
almacenamiento de 3000 I

Pasteurizadora de 500 It | 0,003281 0,00541 39,35 %
Yogurteras de 300 Lt 0,00141 0,0033 57,27 %

INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD

0,006
0,005
0,004
0,003
0,002
0,001
0]
Tanques de Pasteurizadora de 500 It Yogurteras de 300 Lt
almacenamientode
7000 It

®mACTUAL mPROPUESTO

Figura 5. 22 . Indicadores de productividad

La productividad actual con la propuesta al sergamadas se puede evidenciar
claramente un aumento considerado en la produatiyidopuesta de cada modelo.

5.2. Indicadores de Produccion.

Es un conjunto de operaciones que sirven para aregoincrementar la utilidad o

el valor de los bienes y servicios econémicos.
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Capacidad de Produccion Actual

Gracias a los datos histéricos de la empresa se getbtrminar que la capacidad de
produccion actual anual para cada modelo es l@esitgu

TABLA 5.2 (A): CAPACIDAD DE PRODUCCION ANUAL ACTUAL

MODELOS CAPACIDAD DE PRODUCCION ANUAL
ACTUAL
Tanques de almacenamiento de 14 unidades
3000 It
Pasteurizadora de 500 It 14 unidades
Yogurteras de 300 It 41 unidades

Calculo de la Capacidad de Produccién Propuesta

Con base a los datos de produccion actual y logptie de proceso propuestos de cada

producto se puede determinar la capacidad de peaiupropuesta de cada producto.

Tanques de almacenamiento de 3000 It

98,18 horas actuales*14 unidades al afio = 1374tk2as para 14 unidades al afio

56,03 horas propuesta*14 unidades al aiio=784,42akopara 14 unidades al afio

| oo 137452 — 78442
Moremenio = 56.03 = [

capacidad de produccion anual propuesto = 14+ 10,5 = 24,5 unidades al afio

Pasteurizadora de 500 It

50,78 horas actuales*14 unidades al afio = 710,9@bk@ara 14 unidades

30,81 horas propuesta*14 unidades al afio= 431,3as@ara 14 unidades

| o 71092 — 43134
INCTEMENLO = 30,81 =
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capacidad de produccion anual propuesto = 9+ 14 = 23 unidades al afio

Yogurteras de 300 Lt

118,15 horas actuales*41 unidades al afio=4844,1%s@ara 41 unidades

49,56 horas propuestas*41 unidades al afio=2031@&aspara 41 unidades

_ ., 4B4E15 — 203196 _
INCYremenro = =
49,56

capacidad de produccion anual propuesto = 56 + 41 = 97 unidades al ano

TABLA 5.2 (B):: CAPACIDAD DE PRODUCCION PROPUESTA

MODELO CAPACIDAD DE PRODUCCION ANUAL
ACTUAL | PROPUESTO CAPACIDAD DE
PRODUCCION
Tanques de 14 24,5 75%
almacenamiento de 3000 I
Pasteurizadora de 500 It 14 23 64 %
Yogurteras de 300 Lt 41 97 137 %

En el cuadro se puede observar que la capacidadodeccion para el Tanque de
almacenamiento de 3000 It es de 24,5 unidadesasuh 75 % mas que la capacidad
actual para la Pasteurizadora de 500 It es de @2des es decir un 64 % mas que la
capacidad actual y para la Yogurteras de 300 Ildee87 unidades es decir un 197 %
mas que la capacidad actual, estos datos obtenmsndican el limite maximo de
produccion anual Unicamente para las tres lineaprd@uccion elaborados con los

mismos elementos que intervinieron en el estudiependen de la demanda.
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5.3. Analisis de los Costos Actuales

5.3.1. Costo del tanque de almacenamiento 3000 It.

5.3.1.1. Costos Directos Actuales Del Tanque De Almacenamien3000 Lt

TABLA 5.3.1.1 (A): COSTO ACTUALES DE LA MATERIA PRI MA DIRECTA DEL TANQUE
DE ALMACENAMIENTO 3000 Lt

Descripcion Ctd. Material # De V/metro. $ | V/Total. $
unidades
plancha para base (1.83x1.22)rh 1 143,5 262,61
plancha de cuerpo (1.83x1.22)rh 3 143,5 787,82
plancha para soportes (1.83x1.22)rh 1/2 143,5 131,30
plancha para tapay cuello | (1.83x1.22)rh 3/4 143,5 196,95
Tubo para escalera (2'’x 6m) 3 11,16 200,88
Neplos 3 40 120
TOTAL 1699,56

5.3.1.2. Costos Indirectos Actuales del Tanque de Almacenasmto de 3000 Lt

TABLA 5.3.1.2 (A) : COSTOS ACTUALES DE LA MATERIA PRIMA INDIRECTA
DEL TANQUE DE ALMACENAMIENTO 3000 Lt

Descripcion Cantidad V/U. $ V/Total. $
Electrodos 5 Kg 23/Kg 115,00
Disco de puldo 3 8 24,00
Disco de desbaste 2 4 8,00
Varilla de Tugsteno 5 5 25,00
Tanque de gas de argon 2 300 600,40
Varilla para soldado con TIG 1 Kg 23/ Kd 23,00
Gratos de acabado 6 30 180,00
Reguladores de patas 4 100 400,do

TOTAL 1375,00
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5.3.1.3. Costo por Tiempo de Uso de la Maquinaria del Tanquede
Almacenamiento 300Lt
TABLA 5.3.1.3 (A) : COSTO ACTUALES POR TIEMPO DE USO DE LA
MAQUINARIA DE TANQUE DE ALMACENAMIENTO

Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora. [$osto total. §
Plasma 0,7 1 0,70

Suelda con TIG 9,45 1,2 11,34
Suelda 7,63 1 7,63
Varoladora 0,65 2,25 1,46

Plegadora electrica 1,83 2,25 4,12

Herramientas electricas 8,61 0,5 4,31

TOTAL 21,13

5.3.1.4.Costo de Mano de obra Directa Actuales déknque de Almacenamiento
3000 Lt

TABLA 5.3.1.4 (A): COSTO ACTUALES DE MANO DE OBRA DIRECTA DEL
TANQUE DE ALMACENAMIENTO

Descripcion Tiempo (horas) Costo hora JSosto total.§
Luis Guaman 74,183 2 148,37
Julio Vilacres 74,183 1,6 118,69
Rolo Muyulema 74,183 1 74,18
Jose Palacios 74,183 1,2 89,04
Marcelo Tlenchano 74,183 1 74,18
Ivan Garcia 74,183 1 74,18

TOTAL 578,63
5.3.1.5. Costo de Mano de Obra Indirecto Actuales del Tanquede

Almacenamiento 3000 Lt

TABLA 5.3.1.5 (A):COSTO ACTUALES DE MANO DE OBRA IN DIRECTO DEL TANQUE DE
ALMACENAMIENTO 3000Lt

Descripcion| Nombres Y Apellido| Tiempo (horas)] Costo ha.$|Costo total.d
Gerente Fausto Condo 74,183 3 222,55
Contador Julio Villacres 62,50 1,6 100,00

TOTAL 322,55
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5.3.1.6.Costos Fijos y Variables Actuales del Tangude Almacenamiento 3000 Lt

TABLA 5.3.1.6 (A): COSTOS ACTUALES FIJOS Y VARIABLE S DEL TANQUE DE
ALMACENAMIENTO 3000 Lt

Descripcion Costos Fijos. § Costos Variables.
materia prima directa 1699,56
mano de obra directa 578,63
Costo de uso de Maquinana 21,13
materia prima indirecta 1375
mano de obra indirecta 322,55
Suministros de oficina 30
TOTAL 2299,32 1727,55 4026,87

5.3.1.7.Precio de Venta Actuales del Tanque de Alm@namiento 3000 Lt

TABLA 5.3.1.7 (A):PRECIO ACTUALES DE VENTA DEL TANQ UE DE ALMACENAMIENTO
3000 Lt

PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION + %UTILIDA COSTO DE PRODUCCION

COSTO DE PRODUCCION 4026,87
UTILIDAD 30% DEL CP 1208,06
PRECIO DE VENTA 5234,93
IVA 628,19

5.3.2. Costo de la Pasteurizadora de 500 It.

5.3.2.1. Costo de la Materia Prima Directa Actuales de la Psteurizadora de 500 It

TABLA 5.3.2.1 (A): COSTO DE LA MATERIA PRIMA DIRECT A DE LA PASTEURIZADORA

DE 500 It
Descripcién Ctd. Material # De V/metro.$ | V/Total.$
unidades
plancha para base (2,4x1.22)rh 1/2 106,55 127,86
plancha de cuerpo 1 (2,4x1.22)rh 3/4 106,55 191,79
plancha de cuerpo 2 (2,4x1.22)rh 3/4 106,55 191,79
plancha para soportes (2,4x1.22)m 1/4 106,55 63,93
plancha para base de acero nepgro2 4x1.22)m 1/2 58 70
varrilla (1x1/2") 3 8 24,00
Neplos 3 10 30,00
TOTAL 698,97




5.3.2.2.
500 It
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Costos de la Materia Prima Indirecta Actuales ded Pasteurizadora de

TABLA 5.3.2.2 (A): COSTOS DE LA MATERIA PRIMA INDI RECTA DE LA
PASTEURIZADORA 500 IT

Descripcion Cantidad V/U. $ V/Total. $
Electrodos 2 Kg 23/Kg 46,00
Pintura 11t 10 10,00
Disco de puldo 1 8 8,00
Disco de desbaste 1 4 4,00
Varilla de Tugsteno 1 5 5,00
Tanque de gas de argon 1/16 300 18,7
Varilla para soldado con TIG 1/32 Kg 23 / K¢ 0,72

TOTAL 92,47

5.3.2.3.

Costos de Maquinaria Actuales de la Pasteurizadorde 500 It

TABLA 5.3.2.3 (A): COSTOS DE MAQUINARIA DE LA PASTE URIZADORA 500 It

Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora.$ Costo total.§
Plasma 2,13 1 2,13
Suelda TIG 3 1,2 3,60
Suelda 6 1 6,00
Roladora 2 1,5 3,00
Varoladora 1 2,25 2,25
Plegadora electrica 0,28 2,25 0,63
Herramientas electricas 7,16 0,5 3,58
Compresor 0,41 0,75 0,31

TOTAL 16,98
5.3.2.4. Costo de Mano de Obra Directa Actuales de la Pastamadora de 500 It.

TABLA 5.3.2.4 (A): COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA DE LA PASTEURIZADORA 500 It

Descripcion Tiempo (horas)| Costo horafp Costo total.$
Luis Guaman 49,283 2 98,57
Julio Villacres 49,283 1,6 78,85
Rolo Muyulema 49,283 1 49,28
Jose Palacios 49,283 1,2 59,14
Marcelo Tlenchano 49,283 1 49,28
Ivan Garcia 49,283 1 49,28
TOTAL 384,41
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5.3.2.5.Costo de Mano de Obra Indirecto Actuales de la Pésurizadora de 500 It.

TABLA 5.3.2.5. (A): COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTO DE LA PASTEURIZADORA

5001t
Descripcion| Nombres Y Apellido] Tiempo (horas)| Costo ha.$| Costo total. §
Gerente Fausto Condo 49,283 3 147,85
Contador Julio Villacres 62,50 1,6 100,00
TOTAL 247,85

5.3.2.6. Costos Fijos y Variables Actuales de la Pasteuridara de 500 It.

TABLA 5.3.2.6. (A): COSTOS FIJOS Y VARIABLES DE LA PASTEURIZADORA 500 lt.

Descripcion Costos Fijos.

Materia prima directa 698,97

Mano de obra directa 384,41

Maquinaria 16,98

Materia prima indirecta 92,47
Mano de obra indirecta 247,85
Suministros de oficina 30
TOTAL 1100,36 370,32

b Costos Variable s|§OTALPRODUCCION: S|

1470,68

5.3.2.7. Precio de Venta Actuales de la Pasteurizadora de 6.

TABLA 5.3.2.7 (A): PRECIO DE VENTA DE LA PASTEURIZ ADORA 500 LT

PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION + %UTILIDA COSTO DE PRODUCCION

COSTO DE PRODUCCION 1470,68
UTILIDAD 30% DEL CP 441,20
PRECIO DE VENTA 1911,88
IVA 229,43
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5.3.3. Costo de la Yogurtera de 300 It

5.3.3.1. Costo de la Materia Prima Directa Actuales de la Ygurtera de 300 It.

TABLA 5.3.3.1. (A): COSTO DE LA MATERIA PRIMA DIREC TA DE LA YOGURTERA 300It

Descripcion Ctd. Material # De V/metro.$ | V/Total.$
unidades
plancha para base (2,4x1.22)rh 1/4 106,55 63,93
plancha de cuerpo 1 (2,4x1.22)rh 3/4 106,55 191,79
plancha de cuerpo 2 (2,4x1.22)rh 3/4 106,55 191,79
plancha de cuerpo 3 (2,4)(1_22),-?, 3/4 106,55 191,79
plancha para soportes (2,4)(1.22),«?1 1/4 106,55 63,93
plancha para la tapa (2,4x1.22)rh 1/4 98,33 73,75
plancha para base del motoreductor (2, 4x1.22)m 1/16 98,33 14,75
varrilla (2,5x1/2%) 1 8 20,00
Neplos 4 10 40,00
Motoreductor 1/2 HP 350,00
Agitador 120,00
TOTAL 851,73

5.3.3.2. Costos de Materia Prima Indirecta Actuales de laggurtera de 300 It.

TABLA 5.3.3.2. (A): COSTOS DE LA MATERIA PRIMA IND IRECTA YOGURTERA 300 It

Descripcion Cantidad V/U. $ V/Total. $
Electrodos 1,5Kg 23/Kg 34,50
Pintura termica 1tk 10 10,00
Disco de pulido 1 8 8,00
Disco de desbaste 1/2 4 2,00
Varilla de Tugsteno 1 5 5,00
Tangue de gas de argon 1/8 300 37,5D
Varilla para soldado con TIC 1/16 Kg 23/ K¢ 1,44
Aislamiento de polibutano 3 Kg 18 54,00

TOTAL 98,44
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Costos de maquinaria Actuales de la yogurtera de 80Qt.
TABLA 5.3.3.3. (A): COSTOS DE MAQUINARIA YOGURTERA 300 It
Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora. $ Costo totak
Plasma 1,13 1 1,13
Suelda TIG 9,73 1,2 11,68
Suelda 10 1 10,00
Roladora 4 1,5 6,00
Varoladora 1,50 2,25 3,38
Cortadora electrica 0,10 2 0,20
Herramientas electricas 16,33 0,5 8,17
Compresor 0,25 0,75 0,19
TOTAL 32,18
Costo de Mano de Obra Directa Actuales de la yogusta 300 It.

TABLA 5.3.3.4. (A): COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA Y OGURTERA 300 LT

Descripcion Tiempo (horas)] Costo hora. $ Costo total.§
Luis Guaman 116,65 2 233,30
Julio Vilacres 116,65 1,6 186,64
Rolo Muyulema 116,65 1 116,65
Jose Palacios 116,65 1,2 139,98
Marcelo Tlenchano 116,65 1 116,65
Ivan Garcia 116,65 1 116,65

TOTAL 909,87
Costo de Mano de Obra Indirecto Actuales de la Yogtera 300 It.

TABLA 5.3.3.5. (A): COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTO YOGURTERA

300It
Descripcion| Nombres Y Apellido| Tiempo (horas] Costo ha. $| Costo total.$
Gerente Fausto Condo 117 3 349,95
Contador Julio Villacres 62,50 1,6 100,00
TOTAL 449,95
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5.3.3.6. Costos Fijos y Variables Actuales de la Yogurterde 300 It.

TABLA 5.3.3.6. (A): COSTOS FIJOS Y VARIABLES YOGURTERA 300 It

Descripcion Costos Fijos.$ Costos Variables._
materia prima directa 851,73
mano de obra directa 909,87
Maquinaria 32,18
materia prima indirecta 98,44
mano de obra indirecta 449,85
Suministros de oficina 30
TOTAL 1793,78 578,29 2372,07

5.3.3.7. Precio De Venta Actuales de la Yogurtera de 300 It

TABLA 5.3.3.7. (A): PRECIO DE VENTA YOGURTERA 300 LT
PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION + %UTILIDA COSTO DE PRODUCCION

COSTO DE PRODUCCION 2372,07
UTILIDAD 30% DEL CP 711,62
PRECIO DE VENTA 3083,69
IVA 370,04

5.4. Analisis de costos propuesto

5.4.1. Costo del tanque de almacenamiento de 3000 It. Begbo

5.4.1.1.Costo Directos Del Tanque De Almacenamientle 3000 Lt Propuesto

TABLA 5.4.1.1(A): COSTO PROPUESTOS DE LA MATERIA PRIMA DIRECTA DEL
TANQUE DE ALMACENAMIENTO 3000lt

Descripcion Ctd. Material # De V/metro.$ | V/Total.$
unidades
plancha para base (1.83x1.22)rh 1 143,5 262,61
plancha de cuerpo (1.83x1.22)rh 3 143,5 787,82
plancha para soportes (1.83x1.22)rh 1/2 143,5 131,30
plancha para tapa y cuello (1.83x1.22)rh 3/4 143,5 196,95
Tubo para escalera (2'x 6m) 3 11,16 200,88
Neplos 3 40 120
TOTAL 1699,56
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Costos Indirectos Propuestos Del Tanque De Almacamiento 3000lt.

TANQUE DE ALMACENAMIENTO 3000 LT

TABLA 5.4.1.2. (A): COSTOS PROPUESTOS DE LA MATERA PRIMA INDIRECTA DEL

Descripcion Cantidad V/U. $ V/Total.$
Electrodos 5 Kg 23/Kg 115,00
Disco de pulido 3 8 24,00
Disco de desbaste 2 4 8,00
Varilla de Tugsteno 5 5 25,00
Tanque de gas de argon 2 300 600,q0
Varilla para soldado con TIQ 1Kg 23 / Kd 23,00
Gratos de acabado 6 30 180,0p
Reguladores de patas 4 100 400,dJo

TOTAL 1375,00

5.4.1.3.Costo por Tiempo de Uso de la Maquinaria Bpuesto del Tanque de

Almacenamiento de 3000lt.

TABLA 5.4.1.3. (A): COSTO PROPUESTO POR TIEMPO DE USO DE LA MAQUINARIA DEL
TANQUE DE ALMACENAMIENTO 3000lt

Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora. $ Costo totab
Plasma 0,2 1 0,16
Suelda con TIG 8,22 1,2 9,86
Suelda 8,70 1 8,70
Varoladora 0,65 2,25 1,46
Roladora electrica 0,16 2,25 0,36
Dobladora electrica 0,48 2,25 1,08
Plegadora electrica 0,73 2,25 1,64
Herramientas electricas 5,55 0,5 2,78

TOTAL 26,04
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5.4.1.4. Costo de Mano de Obra Directa Propuesto del Tanquae

Almacenamiento de 3000It

TABLA 5.4.1.4. (A): COSTO PROPUESTO DE MANO DE OBRADIRECTA DEL TANQUE DE
ALMACENAMIENTO 3000It

Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora. [ Costo totab
Luis Guaman 32,02 2 64,04
Julio Villacres 32,02 1,6 51,23
Rolo Muyulema 32,02 1 32,02
Jose Palacios 32,02 1,2 38,42
Marcelo Tlenchano 32,02 1 32,02
Ivan Garcia 32,02 1 32,02

TOTAL 249,76

5.4.1.5. Costo Propuesto de mano de obra indirecto Propues{@anque de

Almacenamiento 3000 It)

TABLA 5.4.1.5. (A): COSTO PROPUESTO DE MANO DE OBRAINDIRECTO DEL TANQUE
DE ALMACENAMIENTO 3000t

Descripcion| Nombres Y Apellido| Tiempo (horas)] Costo ha.$| Costo total.$
Gerente Fausto Condo 32,02 3 96,06
Contador Julio Villacres 62,50 1,6 100,00

TOTAL 196,06

5.4.1.6. Costos Fijos y Variables Propuesto del Tanque de mlacenamiento de
3000lt.

TABLA 5.4.1.6. (A): COSTOS FIJOS Y VARIABLES DEL TA NQUE DE ALMACENAMIENTO

3000It

Descripcion Costos Fijos.$ Costos Variables._
materia prima directa 1699,56
mano de obra directa 249,76
Costo de uso de Maquinana 26,04
materia prima indirecta 1375
mano de obra indirecta 196,06
Suministros de oficina 30
TOTAL 1975,36 1601,06 3576,42
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5.4.1.7. Precio de venta Propuesta del Tanque déwacenamiento de 3000lt.

TABLA 5.4.1.7. (A): PRECIO DE VENTA DEL TANQUE DE A LMACENAMIENTO 3000lt

| PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION + %UTILIDA COSTO DE PRODUCCION

COSTO DE PRODUCCION 3576,42
UTILIDAD 30% DEL CP 1072,93
PRECIO DE VENTA 4649,35
IVA 557,92

5.4.2. Costo de la Pasteurizadora de 500It. Propuesta.

5.4.2.1.Costo de la Materia Prima Directa Propuestde Pasteurizadora de 500lt.

TABLA 5.4.2.1. (A): COSTO PROPUESTO DE LA MATERIA PRIMA DIRECTA DE LA

PASTEURIZADORA DE 500 LT

Descripcion Ctd. Material # De V/metro.$ | V/Total.$
unidades
plancha para base (2,4x1.22)rf 1/2 106,55 127,86
plancha de cuerpo 1 (2,4x1.22)rf 3/4 106,55 191,79
plancha de cuerpo 2 (2,4x1.22)rf 3/4 106,55 191,79
plancha para soportes (2,4x1.22)rM} 1/4 106,55 63,93
plancha para base de acero nefiro(2 4x1.22)m 1/2 58 70
varrilla (1x1/2Y 3 8 24,00
Neplos 3 10 30,00
TOTAL 698,97

5.4.2.2. Costos de la Materia Prima Indirecta Propesta de la Pasteurizadora

500It.

TABLA 5.4.2.2. (A): COSTOS PROPUESTO DE LA MATERIA PRIMA INDIRECTA DE LA
PASTEURIZADORA 500 LT

Descripcion Cantidad V/U. $ V/Total. $
Electrodos 2 Kg 23/Kg 46,00
Pintura 1th 10 10,00
Disco de pulido 1 8 8,00
Disco de desbaste 1 4 4,00
Varilla de Tugsteno 1 5 5,00
Tanque de gas de argon 1/16 300 18,7
Varilla para soldado con TIG 1/32 Kg 23/ K¢ 0,72

TOTAL 92,47
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5.4.2.3. Costos de Maquinaria Propuesta de la Pasteurizadorde 500It.

TABLA 5.4.2.3. (A): COSTOS PROPUESTO DE MAQUINARIA PASTEURIZADORA 500 Lt

5.4.2.4.

Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora.$ Costo total.$
Suelda con TIG 3,50 1,2 4,20
Suelda 2,73 1 2,73
Varoladora 1,00 2,25 2,25
Roladora electrica 0,08 2,25 0,18
Dobladora electrica 0,42 2,25 0,95
Plegadora electrica 0,37 2,25 0,82
Herramientas electricad 7,95 0,5 3,98

TOTAL 15,11

500lIt.

Costo de Mano de Obra Directa Propuesta de la Pastiezadora de

TABLA 5.4.2.4. (A): COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA PASTEURIZADORA 500 LT

500It.

Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora.$ Costo total.|$
Luis Guaman 29,3 2 58,60
Julio Villacres 29,3 1,6 46,88
Rolo Muyulema 29,3 1 29,30
Jose Palacios 29,3 1,2 35,16
Marcelo Tlenchano 29,3 1 29,30
Ivan Garcia 29,3 1 29,30
TOTAL 228,54
5.4.2.5. Costo de Mano de Obra Indirecto Propuesto de la pésurizadora de

TABLA 5.4.2.5. (A): COSTO PROPUESTO DE MANO DE OBRAINDIRECTA

PASTEURIZADORA 500 It

Descripcion| Nombres Y Apellido| Tiempo (horas] Costo ha.§ Costo total.$
Gerente Fausto Condo 29,3 3 87,90
Contador Julio Villacres 63 1,6 100,00

TOTAL 187,90




119

5.4.2.6. Costos Fijos y Variables Propuesta (Pasteurizadora)

TABLA 5.4.2.6. (A)COSTOS PROPUESTOS FIJOS Y VARIABLES

Descripcion Costos Fijos.$ Costos Variables_
Materia prima directa 698,97
Mano de obra directa 228,54
Magquinaria 15,11
Materia prima indirecta 92,47
Mano de obra indirectd 187,90
Suministros de oficina 30
TOTAL 942,62 310,37 1252,99

5.4.2.7. Precio de Venta Propuesta para la Pasteurizadora d&0O0lt.

TABLA 5.4.2.7. (A): PRECIO PROPUESTO DE VENTA

PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION + %UTILIDA COSTO DE PRODUCCION

COSTO DE PRODUCCION 1252,99
UTILIDAD 30% DEL CP 375,90
PRECIO DE VENTA 1628,89
IVA 195,47

5.4.3. Costo de la Yogurtera 300 It Propuesta.

5.4.3.1.Costo de la Materia Prima Directa de la Yagtera de 300lt.

TABLA 5.4.3.1. (A): COSTO PROPUESTO DE LA MATERIA PRIMA DIRECTA PARA LA
YOGURTERA 300 It

Descripcion Ctd. Material # De V/metro.$ | V/Total.$
unidades
plancha para base (2,4x1.22)rf 1/4 106,55 63,93
plancha de cuerpo 1 (2,4x1.22)rh 3/4 106,55 191,79
plancha de cuerpo 2 (2,4x1.22)rf 3/4 106,55 191,79
plancha de cuerpo 3 (2,4x1.22)r 3/4 106,55 191,79
plancha para soportes (2,4x1.22)riy 1/4 106,55 63,93
plancha para la tapa (2,4x1.22)rfh 1/4 98,33 73,75
plancha para base del motoreductpr (2 4x1.22)m 1/16 98,33 14,75
varrilla (2,5x1/2") 1 8 20,00
Neplos 4 10 40,00
Motoreductor 1/2 HP 350,00
Agitador 120,00
TOTAL 851,73
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TABLA 5.4.3.2. (A): COSTOS PROPUESTA DE LA MATERIA PRIMA INDIRECTA PARA LA
YOGURTERA 300 It

Descripcion Cantidad V/U. $ V/Total. $
Electrodos 1,5 Kg 23/Kg 34,50
Pintura termica 11t 10 10,00
Disco de pulido 1 8 8,00
Disco de desbaste 1/2 4 2,00
Varilla de Tugsteno 1 5 5,00
Tanque de gas de argon 1/8 300 37,5
Varilla para soldado con TIQ 1/16 Kg 23 / K¢ 1,44
Aislamiento de polibutano 3 Kg 18 54,00

TOTAL 98,44

5.4.3.3.

Costos de maquinaria Propuesta de la yogurtera 3Q0l

TABLA 5.4.3.3. (A): COSTOS PROPUESTO DE MAQUINARIA PARA LA YOGURTERA 300 It

Descripcion Tiempo (horas)| Costo hora. $ Costo totab
Suelda con TIG 6,90 1,2 8,28
Suelda 9,92 1 9,92
Varoladora 1,50 2,25 3,38
Roladora electrica 0,16 2,25 0,36
Dobladora electrica 0,25 2,25 0,56
Plegadora electrica 1,38 2,25 3,11
Herramientas electricas 23,80 0,5 11,90

TOTAL 37,50

5.4.3.4. Costo de Mano de Obra Directa Propuesta de la yogtara 300It

TABLA 5.4.3.4. (A): COSTO PROPUESTO DE MANO DE OBRADIRECTA PARA LA
YOGURTERA 300 It

Descripcion Tiempo (horas)] Costo hora. § Costo totak
Luis Guaman 48,06 2 96,12
Julio Villacres 48,06 1,6 76,90
Rolo Muyulema 48,06 1 48,06
Jose Palacios 48,06 1,2 57,67
Marcelo Tlenchano 48,06 1 48,06
Ivan Garcia 48,06 1 48,06

TOTAL 374,87
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5.4.3.5.Costo de Mano de Obra Indirecto Propuestaeda yogurtera de 300It

TABLA 5.4.3.5. (A): COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTO PARA LA YOGURTERA 300 It

Descripcion [Nombres Y Apellidq Tiempo (horas) | Costo hora.$ Costo total. $
Gerente Fausto Condo 48,06 3 144,18
Contador Julio Villacres 62,5 1,6 100,00

TOTAL 244,18

5.4.3.6. Costos Fijos y Variables Propuesta de laoyurtera de 300lIt

TABLA 5.4.3.6. (A): COSTOS FIJOS Y VARIABLES PARA LA YOGURTERA 300 It.

Descripcion Costos Fijos.$
materia prima directa 851,73
mano de obra directa 374,87
Maquinaria 37,5
materia prima indirecta 98,44
mano de obra indirecta 244,18
Suministros de oficina 30
TOTAL 1264,1 372,62

b_Costos Variable s|$OTALPRODUCCION:S|

1636,72

5.4.3.7. Precio de venta Propuesta de la Yogurtera de 300It

TABLA 5.4.3.7. (A): PRECIO DE VENTA PARA LA YOGURTE RA 300 LT

PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION + %UTILIDA COSTO DE PRODUCCION

COSTO DE PRODUCCION 1636,72
UTILIDAD 30% DEL CP 491,02
PRECIO DE VENTA 2127,74
IVA 255,33
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5.5. Comparacion Econdémica entre la Situacion Actual vePropuesta.

TABLA 5.5. (A): COMPARACION ECONOMICA ENTRE LA SITU ACION ACTUAL VS.

PROPUESTA.
PRECIO DE VENTA TOTAL
Disminucion del
MODELO ACTUAL | PROPUESTO costos %
Tanques de almacenamiento de 3000
It 5863,12 5207,27 11,19
Pasteurizadora de 500 It 2141,31 1824,35 14,80
Yogurteras de 300 Lt 3453,73 2383,06 31
7000
6000
5000 -
4000
3000 - mACTUAL
2000 - — PROPUESTO
1000 - —
o] T
Tangues de Pasteurizadora de Yogurteras ce 300
almacenamiento S5C0 It Lt
de 3000 It

Figura 5. 23.Comparacion- Precio de venta total

Al comparar el precio de venta total de las magyinatual con la propuesta se

puede evidenciar claramente una disminucion enstbale venta para cada modelo.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La propuesta de redistribucion reduce notablemlestdempos de fabricacion de
los productos, pudiéndose notar claramente un aontEnla productividad, asi
como también el aumento en la capacidad de prodluamual de la empresa

obteniendose los siguientes resultados:

CUADRO COMPARATIVO DE PRODUCTIVIDAD Y CAPACIDAD DE PRODUCCION

INDICADORES DE CAPACIDAD DE
PRODUCTIVIDAD PRODUCCION
MODELOS

Actual Propuest Aumento de  Actual PropuestoAumento de la

productividad capacidad de
produccion
Tanques de
oo fee e 0,0016 0,003 43,43 % 14 24,5 75%
3000 It 97
Pasteurizadora de
500 It 0,0032 0,00541 39,35 % 14 23 64 %
81
Yogurteras de 300
It 0,0014 0,0033 57,27 % 41 97 137 %
1

El tiempo disminuido mediante la nueva distribuaitenplanta, asi como también
la reduccion de distancias, operaciones y demaraeséesarias se presentan en los
siguientes cuadros comparativos de cada maquina.
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CUADRO COMPARATIVO DEL PROCESO DEL TANQUE DE ALMACE NAMIENTO

CANTIDAD
.. 64
o 35
e 6
| 1
v 2
TOTAL 108
Pasteurizadora

ACTUAL
TIEMPO

min.

2401

77

1973

1440

5891

DISTANCIA CANTIDAD
m.
49
513.52 32
7
1
2
513.52 91

PROPUESTO
TIEMPO

min.

1785.7

45.3

90.6

1440
0

3361.6

DISTANCIA

m.

304.03

304.03

CUADRO COMPARATIVO DEL PROCESO DE LA PASTEURIZADORA

CANTIDAD

36

19

4 mgnle

TOTAL 65

ACTUAL
TIEMPO

min.

1415

51

1577

3047

DISTANCIA | CANTIDAD
m.

31
350.54 16

5

1

2
350.54 55

PROPUESTO
TIEMPO DISTANCIA
min. m.
1248
25.3 193
571
4
0
1848.3 193
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Yogurtera.
CUADRO COMPARATIVO DEL PROCESO DE LA YOGURTERA
ACTUAL PROPUESTO
CANTIDAD | TIEMPO | DISTANCIA | CANTIDAD | TIEMPO | DISTANCIA
min. m. min. m.
.. 55 2266 47 1898
|:::. 28 63 445.22 21 40.5 292.2
e 15 4756 11 1030.8
] 1 4 1 4
"r 2 0 2 0
TOTAL 101 7089 445,22 82 2973.3 292.2

La empresa elabora varios modelos de maquinara@saks, utilizando para su
construccion los mismos equipos y puestos de wabégtos se encuentran
distribuidos por secciones de trabajo dentro gddata, en donde se trasladan los
materiales semielaborados de una seccién a ptnalo tanto es una distribucion
funcional o por procesoDebido a esto la empresa debera seguir funciodado

esta manera, el tipo de distribucidon se mantendra.

El calculo para la superficie necesaria de lostogedentro de la planta, se realizo
tomando en cuenta factores ergondmicos con respé@rea de trabajo para la
construccion de maquinaria en acero inoxidable, casho el area para los
operarios, mesas, elementos auxiliares, areasads@a los puestos. (Ver tabla
4.4. (A) y anexos).

Mediante las relaciones de proximidad se obtusigeliente CHITEFOL.



126

Siendo una distribucion funcional, el planteamiedt la distribucion de los

puestos de trabajo se representa en el diagrampeorienidad propuesto para las

tres maquinas, en donde se pueden evidenciar dar mgjnera mediante los

hexagonos que representan los puestos con may®anpaje de movimientos y la

interaccion entre ellos.

Al analizar los costos de produccién se obtuvidosrsiguientes resultados:

CUADRO COMPARATIVO DE COSTOS DE LOS TRES PRODUCTOS

TANQUE DE ALMACENAMIENTO

ACTUAL

PROPUESTO

Descripcion

Descripcion

Costos fijos

Costos fijos

materia prima directa 1699,56 materia prima directa 1699,56
mano de obra directa 578 mano de obra directa 249.76
costo de uso de maquinaria 21,13 costo de uso de maquinaria 26.04

TOTAL 2299,32 TOTAL 1975.36
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Costos Variables

materia prima indirecta 1375 materia prima indirecta 1375
mano de obra indirecta 322,55 mano de obra indirecta 196.06
suministros de oficina 30 suministros de oficina 30
TOTAL 1727,55 |TOTAL 1601.06

COSTO DE PRODUCCION 4026,87

COSTO DE PRODUCCION 3576.42,

P de Venta= Costo de
produccién+Utilidad

P de Venta= Costo de

produccién+Utilidad

COSTO DE PRODUCCION 4026,87 COSTO DE PRODUCCION 3576.42
UTILIDAD 30% DEL C.P 1208,6 UTILIDAD 30% DEL C.P 1072.93
PRECIO DE VENTA 5234,93 PRECIO DE VENTA 4649.35
IVA 628,19 IVA 557.92
PPRECIO DE VENTA TOTAL 5863,12 PPRECIO DE VENTA TOTAL 5207.27
PASTEURIZADORAS
ACTUAL PROPUESTO
Descripcion Descripcion

Costos fijos

Costos fijos

materia prima directa 698.97 materia prima directa 698.97
mano de obra directa 384.41 mano de obra directa 228.54
costo de uso de maquinaria 16.98 costo de uso de maquinaria 15.11
TOTAL 1100.36 |TOTAL 942.62

Costos Variables

Costos Variables

materia prima indirecta 92.47 materia prima indirecta 92.47
mano de obra indirecta 247.85 mano de obra indirecta 187.90
suministros de oficina 30 suministros de oficina 30

TOTAL 370.32 TOTAL 310.37

COSTO DE PRODUCCION 1470.68

COSTO DE PRODUCCION 1252.99

P de Venta= Costo de

produccién+Utilidad

P de Venta= Costo de

produccién+Utilidad
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COSTO DE PRODUCCION 1470.68 COSTO DE PRODUCCION 1252.99
UTILIDAD 30% DEL C.P 441.20 UTILIDAD 30% DEL C.P 1375.90
PRECIO DE VENTA 1911.88| |PRECIO DE VENTA 1628.89
IVA 229.43 IVA 195.47
PPRECIO DE VENTA TOTAL 2141.31 PPRECIO DE VENTA TOTAL 1824.35
YOGURTERAS

ACTUAL PROPUESTO

Descripcion Descripcion

Costos fijos Costos fijos

materia prima directa 851.73 materia prima directa 851.73
mano de obra directa 909.87 mano de obra directa 374.87
costo de uso de maquinaria 32.18 costo de uso de maquinaria 37.5
TOTAL 1793.78 TOTAL 1264.1
Costos Variables Costos Variables

materia prima indirecta 98.44 materia prima indirecta 98.44
mano de obra indirecta 449.85 mano de obra indirecta 244.18
suministros de oficina 30 suministros de oficina 30
TOTAL 578.29 TOTAL 372.62
COSTO DE PRODUCCION 2372.07 |COSTO DE PRODUCCION 1636.72

P de Venta= Costo de P de Venta= Costo de
produccién+Utilidad produccion+Utilidad

COSTO DE PRODUCCION 2372.07 COSTO DE PRODUCCION 1636.72
UTILIDAD 30% DEL C.P 711.62 UTILIDAD 30% DEL C.P 491.02
PRECIO DE VENTA 3083.69 PRECIO DE VENTA 2127.74
IVA 370.04 IVA 255.33
PPRECIO DE VENTA TOTAL 3453.73 PPRECIO DE VENTA TOTAL 2383.06

Se redujeron los costos de produccion debido amegor optimizacion de la

mano de obra, reduccién de tiempos de trabajcardigts de recorrido, tiempos
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de demora, haciéndole que la empresa sea mas divopgtacias a sus bajos

costos de produccion.

Recomendaciones.

Es importante que la empresa organice los puestodrabajo segun la
distribucion planteada, aplicando el nuevo métalio trabajo para la
construccion de los tres productos estudiados, ider@do los cambios

efectuados en ciertas actividades de su elaboracion

Se recomienda que la empresa aplique la nuevatriiedson de planta para
disminuir distancias entre puestos de trabajo,fd@srde produccion y costos de

mano de obra logrando el aumento de la produccpinoguctividad.

Fomentar la capacitacion de los trabajadores eageambre seguridad e higiene
industrial, relaciones humanas, salud ocupaciorat, |0 que se conseguira
mejorar el ambiente de trabajo, relaciones integales, laborales del personal

en la planta de produccién.
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