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Costo

Desinfeccién

Flujograma

Herramientas

Marmita de mezcla

Productividad

Riesgo

GLOSARIO

Valor monetario de un desembolso recuperable.

Eliminacién de cualquier contaminante que pueda

ocasionar una infecciéon en un determinado sitio.

Diagrama destinado al analisis y demostracion de

una secuencia de operaciones en un proceso.

Artefactos utilizados para la realizacién de una labor.

Recipiente de tamafio industrial para realizar

mezclas durante un tiempo prolongado.

Relacion que existe entre los resultados alcanzados

y los recursos empleados en alcanzar dicho objetivo.

Posibilidad de que se produzca un incidente y que

por consecuencia algo sufra dafio o perjuicio.






RESUMEN

La empresa esta inmersa en la industria de la entrega de correspondencia
principalmente en productos de prueba de entrega, entrega inmediata, ordinaria

y certificada para el servicio nacional e internaciones.

En el presente trabajo de graduacion se proponen cambios que buscan
incrementar la productividad e impulsar el crecimiento de la empresa por medio
de una redistribucion de areas que contribuyan a un flujo de proceso productivo
continuo y brinden a la fabrica caracteristicas que a su vez permitan la

fabricacion de toda la gama de productos que la empresa ofrece al mercado.

Para lograr una reorganizacion de las diferentes areas de la empresa se
propone hacer una redistribucion de areas por el método de distribucion de
planta que permite identificar la necesidad de cercanias entre departamentos,
y una distribucion de maquinaria de acuerdo al proceso. Para la reubicacion de
areas dentro de la edificacion se hicieron los calculos necesarios como
iluminacion, ventilacion, pisos y analisis del riesgo para obtener un  ambiente
idoneo para el proceso de correspondencia en la planta de procesamiento

postal.

Para terminar, se presenta como implementar las propuestas de mejora y
como darle seguimiento para que los operadores puedan adaptarse a las
propuestas y se sientan parte de la mejora en los ambientes de trabajo de la

empresa.
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OBJETIVOS

General

Disefio para la distribucion de las areas de la planta y un mantenimiento

para la mejora de los indicadores de eficiencia y productividad de la empresa.

Especificos

1. Mejorar la distribucion de planta actual.

2. Definir los diferentes métodos para la distribucion de planta.

3. Definir los estudios necesarios para la nueva distribucion de planta.

4. Determinar los costos en los que se incurrirAn a la propuesta

implementacion del proyecto.

5. Realizar un analisis en los ambientes de trabajo para determinar la

distribucion adecuada.

6. Realizar un programa de mantenimiento.
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INTRODUCCION

La empresa en la actualidad se dedica a la preparacion y distribucion de
correspondencia a nivel nacional e internacional, no cuenta con una distribucion
de planta, ya que las instalaciones se fueron construyendo a medida que se
requeria mas espacio para realizar las operaciones y se fueron haciendo
afiadidos a las instalaciones hasta llegar a la edificacién con la que se cuenta
actualmente. Debido a estas condiciones es que hoy en dia es necesario
realizar una distribucion adecuada de las instalaciones de la planta y de las
oficinas administrativas dentro del edificio en donde estan ubicados.

El presente trabajo de graduacion se realizar4 con el fin de mejorar la
distribucion de planta de los procesos de produccion, asi como su respectivo
mantenimiento por medio de la realizacion de una adecuada distribucion de
cada una de las areas de la planta. Es de suma importancia aprovechar de la
mejor manera el espacio fisico y los recursos utilizados en los diferentes

procesos.
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1. ANTECENDES GENERALES

1.1 Historia de la empresa

Ha sido una institucién que se dedica a dar el servicio de correspondencia,
envios de cartas, documentos y encomiendas en Guatemala. La empresa
originalmente era entregada por personal a pie o a caballo. En 1765 se
implementa por vez primera el correo maritimo en Guatemala, con el puerto de
Santo Tomas de Castilla como principal medio. Por otro lado, las oficinas de
correos estuvieron situadas primeramente frente a la Catedral. Las
instalaciones fueron trasladadas en 1871 a la Superintendencia de Telégrafos

por Miguel Garcia Granados.

En ese mismo afio fueron emitidos los primeros sellos postales
guatemaltecos, encargados por el Consejo Nacional Filatélico de Guatemala.
En 1997 fue concedido por el gobierno de Alvaro Arzu el correo nacional a la
empresa Correo de Guatemala, S.A., con nombre comercial ElI Correo.
Actualmente cuenta con cerca de 400 agencias en el territorio nacional y mas

de 300 personas quienes trabajan como carteros.

Al afio se entregan y se reciben un promedio de 40 millones de
documentos. Los telegramas todavia siguen, se usan para citaciones de
juzgados y empresas que emiten avisos de cobro. Estos se reciben a mano o a
magquina en una de las sedes del correo, después se escriben en computadora,

se imprimen y los envian como documento urgente.



1.2. Informacion general

En este capitulo se proporcionara informacion general de la empresa:
historia y la manera que esta estructurada, ademas se incluye la distribucién de

la planta, mantenimiento y asi mismos los tipos de produccion.
1.2.1. Ubicacion
Enla 17 ave. 19-71 zona 11 Guatemala se encuentra localizada la planta,
una empresa que se dedica a la recepcion de documentos para su preparacion

y ser distribuidos a nivel nacional e internacional.

Figura 1. Ubicacion
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https://goo.gl/maps/dq1TQVieB6j94teh6

1.2.2. Misién

“Somos una entidad estatal, orientada y comprometida a garantizar la
prestacion del servicio postal universal, confiable de calidad y con tarifas

asequibles, brindando accesibilidad a los usuarios en general”.!

1.2.3. Vision

Ser, en nuestro pais, la Institucion lider de los servicios postales en general,
asegurando nuestra sostenibilidad, tomando como base el perfeccionamiento del
desarrollo humano y el uso de la tecnologia avanzada, que nos permita satisfacer
las necesidades de acceso al servicio postal de la poblacién guatemalteca y
aliados comerciales.?

1.3. Estructura organizacional

Esta conformada por un gerente general, subgerente de area y un gerente

de produccidn y logistica, personal operativo de planta.

1.3.1. Organigrama

Es la representacion de cada departamento segun su flujo y posicidon que

requiere la produccién, servicio al cliente y admirativamente.

! Correos y Telégrafos. Mision y Visién. http://www.correosytelegrafos.civ.gob.gt/QSomos.html.
Consulta: febrero de 2017.
? Ibid.



Figura 2. Organigrama general

i
i

Fuente: elaboracion propia.



1.3.2. Descripcion de puestos

La empresa en el area de produccion cuenta con un gerente de
Produccion, un supervisor general de planta, supervisores de area, jefes de

area y operador de planta.

o Gerente de produccion

o) Requisitos: Ing. Industrial

o Habilidades

Orientacion a resultados, capacidad de revision y analisis, adhesion a

normas y politicas, redaccion y sintesis, comunicacion asertiva, liderazgo.

o Actividad del puesto

Juntas y reporte de resultados con direccién, planeacion y gestion del

proceso de produccion.

Determinar metas y acciones para el cumplimiento de objetivos, plazos,
gestion de recursos, técnicas, métodos de implementacion, seguimiento,
verificacion y documentacion con base en el SGC (cédula de proceso,
procedimientos, analisis de datos, gestion de riesgos, seguimiento a CAPA’S,
Indicadores de proceso, entre otros).

Capacitar y cumplir con normas, politicas, procedimientos normalizados de
operacion, asi como normativa aplicable (NOM241, 1SO9001, 1S0O13485),

verificar, fomentar y cumplir el sistema de gestion de calidad.



Asignar, delegar, coordinar, planear, dirigir y verificar actividades del

personal a cargo.

Reportar a direccion y verificar que se investigue, analice, corrija y
documenten desviaciones, no conformidades, asi como las acciones correctivas

y preventivas oportunas realizadas.

Implementar estrategias que impulsen el crecimiento, desarrollo y

proyeccion de la planta para la creacion de nuevos proyectos.

Organizar y atender auditorias internas y externas.

o Supervisor general de planta

Seré& responsable de dar apoyo al gerente de produccion y de supervisar
al personal a cargo. Deberd encargarse del proceso de creacion de nuevos
productos, planificacién de la produccién, cotizacion de nuevos productos y de
cumplir con los tiempos y procesos en la planta de produccién. Es el
responsable de la programacion y supervision de los procesos de produccion,
asegurando los estandares de calidad establecidos y verificando los tiempos y
costos durante el proceso.

Debe controlar los pedidos de los materiales, supervisar su uso, controlar
las 6rdenes de produccion y de la calidad de los productos. Programara y
supervisara el mantenimiento de la maquinaria y el equipo, y debe asegurar el
cumplimiento de la seguridad industrial en la planta. Debe elaborar los planos
de productos y portafolios de fotografias del producto terminado. Eventualmente
apoyara en la atencion a clientes, dando asesoria técnica de los productos en

produccion.



o Objetivo del puesto

Responsable de cumplir con los objetivos de la empresa y departamento

garantizando un eficiente desempefio de la planta de produccion.

¢ Requerimientos

= Formacién académica

Titulo o pénsum cerrado de Ing. Industrial, Administracion de Empresas o

equivalente.

Conocimientos:  experiencia como  supervisor de  produccion,
almacenamiento de bodegas de materiales y materias primas y del

departamento de compras.

o Habilidades y caracteristicas deseables

Buenas relaciones interpersonales, habilidad de comunicaciones, andlisis,
liderazgo, trabajo en equipo, servicio al cliente y trabajar bajo principios y
valores. Autoridad para la toma de decisiones que estén encaminadas a la
mejora continua del area, dar un servicio de calidad para que se cumplan los

objetivos de la empresa.

Formacion académica: titulo de educacion basica y diversificado (bachiller

industrial) o equivalente.

Conocimientos en computacion, conocimiento de buenas practicas de

manufactura, (BPM).



Buenas relaciones humanas, para comunicarse apropiadamente con los
diferentes niveles de la organizacion, capacidad numérica, habilidad para
trabajar en areas de planta, ética y honradez en el manejo de bienes de la

empresa, acostumbrado a trabajar bajo presion.

1.4. Planeamiento de la distribucién interna

Dentro del planeamiento y la distribucion interna de la empresa de Courier

se encuentran los siguientes factores.

1.4.1. Indicadores de produccion

La utilizacion de indicadores en la gestion de un sistema de produccion es
de vital importancia para la implementacion de procesos productivos, debido a
gue proporcionan informacién que den lugar a la ejecucion de ciclos de mejora

continua, ademas de funcionar como parametros de viabilidad de procesos.

1.4.1.1. Eficiencia

Se define como la forma en que se usan los recursos de la empresa en
recurso humanos, materia prima, tecnol6gicos etc. Los indicadores de eficiencia
son Tiempos muertos, desperdicios y porcentaje de utilizacién de la capacidad
instalada. También se puede definir como la capacidad disponible en horas

hombre y horas-maquina para lograr la productividad.

1.4.1.2. Productividad

La productividad se define como la eficiencia de un sistema de produccion

es decir la relacion cuantitativa entre lo que se produce y los recursos utilizados.



El termino productividad también se utiliza como una variable que define que
tanto nos acercamos o alejamos del objetivo primordial de un sistema de

gestion de produccion.

1.4.2. Tiempo de ocio

El tiempo de ocio en los procesos de produccidon esta constituido por la
parte del tiempo disponible, es decir exento de actividades para el personal,
este tiempo hace referencia al personal Unicamente, ya que este tiempo puede
ser utilizado para realizar otras actividades por medio de un estudio de trabajo

con el fin de eliminar los tiempos de ocio e incrementar la productividad.

1.4.3. Tiempo muerto

El tiempo muerto tiene una aplicacion en los procesos de produccion y
diagramas de procesos la cual hace referencia al tiempo en el que no se esta
realizando un trabajo Gtil dentro del proceso productivo. Los tiempos muertos se
dan por diversas causas que pueden ser, cuando ciertos procedimientos no se
pueden realizar hasta terminar otro, el personal no esta presente o estan
inactivos, falta de disponibilidad de materias primas y pueden producirse
tiempos muertos por fallas inevitables como la falla de una maquina, entre
otros. En este caso es de vital importancia reestructurar el proceso con el fin de
eliminar este tipo de debilidades en el proceso ya que su existencia puede
ocasionar pérdidas de calidad en el producto terminado o costos en el proceso

productivo.

1.4.4. Diagrama de operaciones

Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en una
secuencia de actividades que constituyen un proceso 0 un procedimiento,
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identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza: ademas,
incluye toda la informacién que se considera necesaria para el andlisis tal como
distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido para su posterior
analisis. La empresa no cuenta con este diagrama el cual se propondra en los

proximos capitulos.

1.4.5. Diagrama de flujo

Es una representacion gréfica de la secuencia de todas las operaciones,
transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren durante el
proceso. Ademas, incluye la informacion que se considera deseable para en

analisis como por ejemplo tiempos necesarios y distancia recorrida.

1.4.6. Diagrama de recorrido

Es una herramienta que se utiliza para complementar el analisis del
proceso mediante la elaboracion de un plano a escala de la fabrica en donde se
indican maquinas y demas instalaciones fijas: sobre este plano se dibuja el
recorrido que tiene la materia prima a lo largo del proceso al utilizar los mismos

simbolos empleados en los diagramas de proceso Y flujo.
1.5. Distribuciones de planta

La distribucién de la planta es la organizacion fisica de los elementos
industriales, tales como maquinaria, equipo, espacios requeridos para el

movimiento de materiales y su almacenaje de modo que constituyan un sistema

productivo capaz de funcionar en forma adecuada y eficiente.
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1.5.1. Distribucion por posicion fija

La distribucion de posicion fija es apropiada cuando no es posible mover el
producto debido a su peso, tamafo, forma, volumen o alguna caracteristica
particular que lo impida. Esta situacién ocasiona que el material base o principal
componente del producto final permanezca inmdévil en wuna posicion
determinada, de forma que los elementos que sufren los desplazamientos son
el personal, la maquinaria y las herramientas. Este tipo de distribucion requiere
menos inversion en equipo y herramientas, y la supervision y control de la
produccién son usualmente més faciles. En cambio, el almacenamiento y el

transporte de materiales son mas costosos y dificiles de controlar.

1.5.2. Distribucion por proceso

En este tipo de distribucion, los centros o departamentos de trabajo
involucrados en el proceso se agrupan por el tipo de funcién que realizan. Esta
distribucion es adecuada para producciones intermitentes cuando los flujos de
trabajo no estan normalizados para todas las unidades de produccion.

Una de las mayores ventajas es su capacidad para adaptarse a una gran
variedad de productos similares. Entre los inconvenientes se puede mencionar
la necesidad de méas espacio para depositar los lotes a trabajar; la produccién
por lotes significa que hay un tiempo tanto para comenzar como para acabar el

lote.

1.5.3. Distribucion por producto

Este tipo es el cominmente conocido como fabricacién continua (linea de

produccion). La distribucién por producto es generalmente considerada ideal
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para una produccion de costo unitario bajo. El centro de la produccién es muy
simplificado, los obreros son entrenados muy facilmente para realizar una tarea

simple en la linea de produccion.
Una produccién en linea es muy sensible a detenerse, pues si una

maquina se detiene, la produccion se detiene hasta que la maquina sea

reparada o cambiada.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Descripcion de los departamentos

A continuacion, se dan a conocer las funciones de cada departamento que
posee la empresa. También se da una descripcion de la distribucion de las
instalaciones, del proceso de producciéon y del tipo de mantenimiento con que

cuenta la empresa.

La empresa estd compuesta por tres departamentos: Gerencia,
Administracion y Produccion. El Departamento de Gerencia tiene como
funciones principales la direccion y el control de las actividades que se
desarrollan en la imprenta, ademas de ser el responsable del curso de la

empresa.
2.1.1. Departamento de Administracion
El Departamento de Administracion es el que tiene a su cargo la
planificacion, organizacion, coordinacion y supervision de las diferentes
actividades de produccion de la planta.
Asi mismo este Departamento cuenta con la seccion de recepcion y

entrega de trabajos. Es en este lugar en donde se reciben los pedidos de los

clientes y se entregan los diversos productos terminados.
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2.1.2. Departamento de Produccion

En el Departamento de Produccion es en donde se llevan a cabo todas las
tareas necesarias para la elaboracion de los diferentes productos (facturas,
recibos, hojas y sobres membretados, volantes, afiches, folletos, trifoliares,
calendarios, tarjetas de presentacion, entre otros).

Este Departamento se encuentra dividido en areas de trabajo, division que
obedece al tipo de produccion de la planta que es intermitente, es decir, que la
empresa se dedica a la produccion de varios productos similares. La
segmentacion del Departamento de Produccion en areas de trabajo se basa en
las actividades y funciones que se deben realizar para ejecutar la produccién. A

continuacion, se describen cada una de estas areas.

2.2. Materia prima

La materia prima es cada una de los materiales e insumos que se
emplearan, después de someterlas a un proceso de transformacion que dara
como resultado el producto terminado, en este caso su gran mayoria es

correspondencia, paqueteria y encomiendas.

El material de empaque es cualquier material que contiene un producto,
con el propédsito de mantenerlo en buenas condiciones y facilitar la entrega al
consumidor. Dentro de los mas utilizados en la empresa se encuentran las

hojas, sobres, celulosa, bolsas de diferente tamafo, stretch, sacos y motes.

La etiqueta es aquella parte del producto que muestra la informacion
escrita en cuanto el producto se refiere. Esta puede formar parte del envase o

empaque o estar colocada directamente en el producto esto se coloca en cada
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pieza segun si el cliente lo autoriza con el logo de la empresa, se realiza
etiqueta por cada saco que sale de planta, con sus respectivas informaciones
para su tracking.

El embalaje son todos aquellos materiales que sirven para acondicionatr,
manipular, almacenar, y transportar con el fin de conservar el producto

terminado en perfectas condiciones.

Generalmente, los embalajes de los productos en la empresa dependen
del lote que se fabrique, si es un lote de exportacion o local, tendré diferente

tipo de embalaje final.

2.3. Descripcion de las instalaciones

La empresa actualmente funciona con una estructura disefiada para una
bodega. Al inicio de sus actividades ocupaba solo bodegas o locales
arrendados, al pasar el tiempo, la empresa crecid y de esta manera se adquirio
mas equipo y por ende, requiri6 mas espacio, actualmente, la empresa busca

la ampliacién y poder arrendar una bodega mas grande.

2.3.1. Distribucion de planta

La distribucion de la planta se realizd6 conforme la empresa y sus
necesidades. Fue asi como se adecuaron y ordenaron las instalaciones de
acuerdo con la conformacion de la bodega, las actividades propias de la planta

y al equipo que se adquirio.

En la siguiente figura se muestra la manera en que se encuentran

distribuidas actualmente las distintas areas de trabajo de la imprenta.
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Figura 3. Distribucion actual de la planta largo 50 m, ancho 25 m

CERTIFICADOS Y CLASIFICACION

1775.00

uuuuuuuuuuu

Fuente: datos obtenidos de la empresa.

2.3.2. Distribucion de maquinaria

Las maquinas utilizadas en la empresa se encuentran distribuidas de
acuerdo con sus funciones en toda la planta: cinco dobladoras, dos pallets,

cinco troqueles, una contadora, tres impresoras industriales, diez pesas
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industriales, diez guillotinas y cien pistolas de celulosa, estas estan distribuidas
de acuerdo con la necesidad de cada area, se encuentra en el ingreso de la

planta para su respectivo uso.

2.4. Descripcion del proceso

El proceso se inicia con el Departamento de Ventas y cartera de clientes,
para su recoleccion de materia prima y ser trasladados a la planta, la empresa
cuenta con cinco paneles que sirven para la recoleccion y distribuciéon de sacos

a las sucursales.

2.4.1. Area de Control de Ingresos

Es la encargada de recibir la materia prima programada por nuestro
gerente de ventas, se realiza una verificacion de materia prima versus nota de
envio, al momento de cuadrar ambas partes, se le brinda un ingreso a la planta
por medio de PEPS, UEPS, segun la solicitud y servicio que requiere el cliente,
se le brinda ingreso con una orden de trabajo, la cual es llenada por los

auxiliares del &rea y se traslada al lugar donde inicia el proceso.

Se le avisa al jefe de area del proceso y la muestra que envia el cliente, el
area actualiza y genera un reporte de producto terminado, producto en proceso

y producto retenido en cada turno de la planta, ya que existen dos turnos.
Cada turno presenta un reporte final con KPI'S y porcentajes de

productividad a gerencia para ser evaluada cada reunién de gerentes de la

compainia.
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2.4.2. Area de Preparacion

Es la encargada de un 75 % de iniciar con los procesos de planta, al
depender de la muestra que requiere el cliente, el area siempre transforma y
ordena la materia prima para continuar con el proceso, el area es un proceso

que depende las demas areas de ella.

Cada turno del area se compone de un jefe y 15 operarios en cada turno

de la planta. Los procesos se establecen segin su necesidad y los mas

comunes:
° Doblado

. Ensobretado
. Bolsa

o Troquelado

o Etiquetado

o Embalado
2.4.3, Area de Clasificacion
Es la encargada de clasificar cada pieza segun su destino de todos los
servicios ordinario, prueba de entrega por direccién, region, cuenta con un jefe y
20 operarios en el turno | y en el turno Il cuenta con un jefe y 5 personas.
El personal del turno Il, es pequeio por la actividad de cierre el apoyo de

todas las areas para enviar sacos cerrados con mote con cédigo de barras para

ser trasladado a su destino final.
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El area metropolitana tiene una clasificacion especial ya que aparte de
clasificar por zona o municipio se realiza una nueva reclasificacion por avenidas
o calles, esto facilita a las sucursales a que los mensajeros no reclasifiquen y

pierdan efectividad de entrega.

2.4.4. Area de Correo Hibrido

Es el area mas delicada de la planta, ya que se realizan procesos muy

especiales y puntuales:

. Digitacion

El departamento cuenta con 10 digitadores, quienes se encargan de

digitar el nombre, direccion y otro campo solicitado por el cliente, cada operador

tiene capacidad de digitar 150 piezas por hora para realizar bases de datos.

. Impresion

El Departamento de Impresion tiene dos impresoras industriales con

capacidad de impresion del servicio pruebas de entrega 100 por minuto, en el

servicio de entrega inmediata 50 por minuto, debido por el tipo y tamafio del

papel.
o Telegramas
El Departamento de Telegramas es el encargado de digitar cada uno de

los telegramas que los bancos solicitan este tipo de servicio, este Departamento

es el que inicio el plan de concesionar la empresa.
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. Escaneo

El departamento cuenta con dos escaneres industriales para la liquidacion
de piezas entregadas por los mensajeros en toda la republica, el costo es

diferente por cada servicio y tiempo de entrega.

Cada uno tiene la capacidad de escanear 50 pruebas y entregas
inmediatas por minuto, se cuenta con un programa que a la hora de escanear
se redirecciona a un usuario para que los vendedores tengan el acceso y poder
descargar en digital, enviar al cliente su liquidez de su lote y distribucion,

correspondiente por el codigo de barras.

2.4.5. Area de Despacho

Es la encargada de despachar por un escaner de mano, el cédigo de
barras que lleva la impresion de los servicios prueba de entrega y entrega
inmediata, el area cuenta con 6 personas por turno, capacidad de escanear 25

piezas por minutos.

Cuenta con contenedores donde ya se encuentra clasificada las piezas, el
despachador ingresa al sistema para ubicar la zona, municipio o departamento
para poder escanearla, al confirmar el lugar donde recibiran la pieza el dia

siguiente.

El area es el filtro para poder evitar piezas mal encaminadas y se evita
retraso en la entrega. El Area es el que apertura los destinos a toda la reptblica
por medio de rax con su respectivo nombre de sucursal o agencia

departamental.
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2.4.6. Area de Devolucién

Es el area que recibe toda la devolucién y liquidacion de las agencias y
sucursales de todo el pais de Guatemala de correspondencia entregada, piezas
no entregadas con su respectivo cédigo interno de la planta, las pruebas y
entregas inmediatas se traslada al area de escaneo.

La devolucion se clasifica por cliente y luego por cddigo interno de la

planta la raz6n o motivo de devoluci8i9oqaWwon:

NED =no existe la direccion
NEA= no existe avenida
NEL= no existe lote o callejon
NVP=no vive la persona.

2.4.7. Area de Certificados

El area que maneja todo lo relacionado con el area internacional recibir y
distribuir a todo el mundo desde sobres, remesas en cheques, paquetes y
encomiendas de todo tipo de peso y tamario, es el enlace con las compairiias
internacionales de courier, con un seguimiento de piezas por medio de courier
internacional de tracking y el cliente pueda monitorear en donde se encuentra
su paquete fuera de nuestras fronteras. El area cuenta con un unico turno, con

recurso humano de un jefe y 15 operarios para el proceso.

El area de aperturas es el encargado de recibir todos los bultos que vienen
del Aeropuerto Internacional La Aurora revisado por la SAT, con una
declaracién jurada con las indicaciones de la saca. Son los encargados de abrir

las sacas y clasificar las piezas y dirigirlas al Departamento de Certificados.
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2.5. Andlisis del desempefio

Cada una de las areas ya tiene un tiempo estandar de produccion por
proceso realizado que ayuda a medir la productividad y capacidad instalada que
cuenta la empresa, con ello se indica que los KPI'S son fundamentales en el
rendimiento de produccion por operario, por producto y departamento.

Se presenta un reporte ante Gerencia General sobre el estado de la planta
en produccion, recurso humano e instalaciones cada dia en las reuniones de

Gerencia.

El supervisor de planta con los datos del reporte podra planificar las
vacaciones y plazas vacantes y ser4d mas factible la respuesta de los
Departamentos de Recursos Humanos y Finanzas de la empresa.

2.5.1. Estandares

La empresa cuenta actualmente con estandares formales de evaluacion
del desempefio laboral, cada uno de los jefes de area ha implementado a una
evaluacion de desempefio para sus colaboradores tener bien claro la
producciéon que puede tener cada una de sus areas, para poder indicar en

cuanto tiempo tiene el proceso terminado, en forma cualitativa.

Asimismo, la mayoria de los indicadores que manifestaron utilizar los jefes
inmediatos, estan enfocados al desempefio y buen funcionamiento del
departamento en su totalidad, como por ejemplo: mediciones en la planta se
realiza en la actualizacién del reporte. para observar la produccién por turno y

poder actualizar el reporte de planta de lo que tiene para procesar.
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Sirve para medir la capacidad instalada del recurso humano versus
produccion, balanceo de lineas, costos de produccion y requerimiento de las
plazas vacantes que se encuentran dentro de la planta. Este estandar puede
ser de caracter subjetivo u objetivo; es subjetivo cuando no se puede establecer

una medida exacta.

2.5.2. Factores que afectan la produccion

En la planta de produccion se determina ciertos factores que afectan la

produccion, el cual se se detalla a continuacion:

o Bafos: en la planta se cuenta con dos bafios, uno de hombres y uno de
mujeres que se encuentran a una distancia de 200 m del ingreso, con
eso el personal para ir al bafio se tarda aproximadamente 20 minutos de

produccién.
En la planta se utiliza luz artificial en los dos turnos, ya que no cuenta con

laminas trasparentes para poder utilizar la luz artificial. La planta no cuenta

ventilacion natural existen ventiladores de suelo.
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3. PROPUESTA PARA LA DISTRIBUCION DE LA PLANTA Y
MANTENIMIENTOS

3.1. Disefio de la planta

Se llevara a cabo un proceso de ordenamiento fisico de los elementos
industriales (maquinaria, equipo y estaciones de trabajo) que conforman un
sistema productivo de forma mas adecuada y eficiente de modo que esta
contribuya a la eficiencia y productividad de la misma. Se utilizara el disefio, el
cual permitird determinar la necesidad de cercania entre las diferentes areas de

la planta de manera que la produccion lleve un flujo continuo de inicio a fin.
En el disefio se encontrard un ordenamiento de areas de produccion,

donde el espacio se reducira a la mitad de las medidas de la planta, para poder

tener otra area o departamento de la compafia y reducir costos de alquiler.
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Figura 4.

Distribucion planta propuesto
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[ 1
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AREA DE DEVOLUCION

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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3.2. Instalaciones fisicas

Se propone una redistribucién de instalaciones fisicas de una planta de
produccion con el objetivo de hacer mucho mas eficiente y productiva la planta,
basandose en los diagramas de operaciones, esto incluye: diagrama de
proceso, diagrama de flujo y diagrama de recorrido, de una manera secuencial
para obtener datos e informacion medible y cuantificable que ayudaran
posteriormente a la toma de decisiones. Actualmente, la planta esta situada en
el primer nivel de un edificio con un area de cien por cincuenta metros por lo
que, se propone reestructurar la planta y oficinas administrativas dentro de la
misma edificacion situando la planta, y bodegas en la planta baja, y el resto de

los departamentos de la empresa en el segundo nivel.

Con esto se lograra la mejora de los indicadores de produccién que
actualmente estan muy bajos debido al exceso de recursos desperdiciados al

tener la planta con mucho espacio.

3.3. Instalaciones sanitarias

Cuidar que el numero de instalaciones sanitarias estén en proporcion al
namero de trabajadores. Asi mismo, que estos se mantengan en condiciones
de higiene apropiadas. Dotarlos de lavamanos y todo aquello necesario para la

limpieza e higiene del trabajador.

Efectuar constantes actividades de capacitacion de los trabajadores sobre
higiene y seguridad ocupacional en el trabajo. Que las instalaciones destinadas
a que los trabajadores ingieran sus alimentos y los depdésitos de agua potable
sean suficientes. Al mismo tiempo, se mantengan en buenas condiciones, y

estén en proporcion al numero de colaboradores que cuenta la planta.
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3.4. Aspectos técnicos

Dentro de los aspectos técnicos a desarrollar se tomaran en cuenta los
gue tienen mucha mas injerencia en el proceso productivo de la mayoria de los
productos de la empresa como lo puede ser: ventilacion, iluminacion, seguridad
industrial, limpieza y desinfeccién, entre otros. Tomar en cuenta que en el
edificio actual se tiene una distribucién que no permite un flujo continuo, se
disefiara en el primer nivel el Departamento de Produccion, bodegas de materia

prima y producto terminado.

3.5. Ventilacion

En la industria de requiere una buena ventilacion para poder garantizar
qgue el aire que se respira tenga la calidad necesaria para no afectar la salud
humana y la inocuidad de los productos. La calidad del aire esta determinada
por la cantidad de contaminantes que contiene, tales como polvos, humo,
vapores. Evitando cada uno de estos factores debido a que pueden afectar los
parametros fisicoquimicos de calidad que caracterizan el producto.

La ventilacibn de edificios industriales se mide por el numero de
renovaciones del volumen de aire por hora dentro del edificio. Este nUmero de
renovaciones de aire por hora esta en funcién del numero de personas,
magquinaria y operaciones que se encuentran dentro del edificio presentandose

la situacibn mas critica, es decir, el verano.
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Tabla I. Renovaciones de aire

RENOVACION DEL AIRE EN NUMERO DE VECES/HORA
Habitaciones ordinarias 1
Dormitorios 2
Hospitales 3a4
Talleres 2a3
Industrias 2a3
Teatros 3a4

Fuente: elaboracion propia.

Partiendo de este punto se propone una combinacién de los siguientes

métodos.

. Ventilacién natural

Esta se da mediante el aprovechamiento de los medios naturales
disponibles para introducir el aire al interior del edificio, para su posterior

expulsion.

La cantidad de aire que entrard al area de produccién, se podra medir
mediante la siguiente férmula. Si la ventilacion ingresa longitudinal o

perpendicularmente en el edificio.

Q=C *A*V
Q= flujo de aire en mt3/ hora
C=coeficiente entrada de la ventana

A= area de paso de la ventana
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V= velocidad del aire

Al calcular el volumen de aire que debe evacuar el edificio por hora:

Volumen = 50mts * 25 mts * 6mts = 7,500mts?

Basandose en la tabla de renovaciones de aire por hora, para este caso

se debe renovar 3 veces.

Volumen a evacuar = 7,500mts3 * 3 = 22,500mts?3

Si se supone que la velocidad promedio de viento segun datos del
Insivumeh en el area del periférico 3 km/h en direccion noreste (longitudinal al

edificio).

22500 =0,30 * 4 * 3000 mts
A = 25mts?

Al tener el area necesaria para la renovacion de aire dentro de la planta se

puede adecuar de mejor manera alrededor del edificio:

A = largo * ancho
25 =50 * ancho

ancho = 0,5 metros
Por lo que se puede concluir que se deben instalar ventanales de 0,5 m a

lo largo del edificio. Del lado izquierdo de produccién y toda la parte de atras del

edificio con sus restricciones.
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3.6. lluminacién

Cuando se habla de iluminacién en una planta industrial se trata de dos
objetivos primordiales estos son, obtener una iluminacién optima en cada area
de trabajo y que esta sea al menor costo posible. Partiendo de este punto se
dice que existen dos tipos de iluminacion los cuales pueden naturales,

artificiales o bien una combinacion de estas.

Este sistema de iluminacibn se debe disefiar partiendo del
aprovechamiento méaximo de la iluminacion natural con el objetivo de la

reduccion de costos en energia eléctrica.

. [luminacién natural

Es toda aquella cantidad de lux o pie-candela natural entra a la planta
industrial por ventanas y techos transparentes por parte de la luz del sol. La
planta cuenta Unicamente con ventanas laterales las cuales proporcionan una

cantidad de luz considerable.

. [luminacién artificial

Es toda aquella cantidad de luz o pie-candela emitida por luminarias
colocadas especificamente a todo lo largo y ancho del area que se desea
iluminar, normalmente estos sistemas de iluminacion artificial se disefian para
gue la planta pueda tener turnos de produccion de 24*24, o como complemento

a la iluminacion natural.
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o Lamparas industriales

Una ldmpara industrial es el dispositivo que ofrece la cantidad de luz
idonea para una planta, fabrica, almacén o zona de trabajo. Existen diferentes
tipos de luminarias con diferentes caracteristicas que se adecuan a las
diferentes necesidades de la industria. Como, por ejemplo, luminarias por

induccion, luminarias led, luminarias fluorescentes, luminarias HID, entre otras.

Para el caso de la planta, la mejor opcién de luminarias es lamparas
incandescentes de 200 Watts de potencia debido a que este tipo de luminarias
generan luz mediante un proceso de canalizacion de la electricidad a través de
un tubo que contiene gas y sales de metal. Al obtener la luz mediante este brillo
intenso se obtiene una alta eficiencia energética, gran durabilidad y resistencia

de la luminaria.

Para cumplir con el objetivo de poder utilizar la planta en turnos de
24*24 horas se elaboro el siguiente estudio de iluminacién por el método de
cavidad zonal: El area de produccion cuenta con 50 m de largo por 25 m de
ancho con una altura de 6 m, cuenta con un color blanco yeso a lo largo y
ancho de la planta y un piso de granito. Haciendo un promedio de alturas de las
areas de trabajo se encontré que la altura promedio de las areas de trabajo,
analisis, lecturas, entre otros. Es de 0,9 m debido a que se utilizaran lamparas
incandescentes de 2 000 Watts de potencia, con un presupuesto para

mantenimiento regular, el disefio queda de la siguiente manera.

Para definir la cantidad de luz necesaria segun la actividad a realizar en la

planta se utiliza la siguiente tabla:
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Tabla Il. Cantidad de luz necesaria por actividades

20-30-50 Areas publicas, alrededores

B 50- 75- 100 Areas de orientacion, corta

permanencia.

C |100-150-200 Trabajos de gran contraste.

D |200-300-500 Lectura de originales, fotocopias
buenas.

E |500-750-1 000 Trabajos de contraste bueno o tamafio

pequefio. Lecturas a lapiz, entre otros.
F 1 000-1500-2 000 |Trabajos de poco contraste o de
tamafio muy pequeiio.

G |2 000-3 000-5 000 Trabajos repetitivos durante periodos

prolongados.

H |5 000-7 500-10 000 Trabajos muy exigentes, y prolongados
I 10 000-15 000-20000 | Trabajos especiales Salas de

operacion.

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 174.
En la columna G se observa que es donde se acopla de una mejor manera
el trabajo a realizar en la planta. Por lo que la cantidad de luxes necesaria es de

entre 2 000 y 5 000.

Niveles de reflectancia de la luz en las superficies de la planta:
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Tabla 111. Niveles de reflectancia por color

Color Factor de reflexion
Techo Muy claro 0,7
Paredes Claro 0,5
Piso Oscuro 0,1

Fuente: elaboracion propia.

De la tabla anterior se obtiene:
P,-70 %
P._50%
P;_10 %

Para calcular la altura de la instalacion se debe utilizar la siguiente tabla:

Tabla IV. luminacioén

Altura de las luminarias

Locales de altura normal: Lo mas altas posibles

locales con iluminacién directa, | Minimo h = 2 (h" — 0.90)
3

semidirecta y difusa
y Optimo h = E(h' —0.90)

Locales con iluminacidn indirecta

d~=(h"—0.90)

h

)

i ] =

(h" = 0.90)

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 178.
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Donde h” es la altura de la planta y 0,90 el valor promedio de altura del
area de trabajo.

L+A

Req = 5Heq * == = 5(4) * (50+25)/(50*25) = 1,2

L+A

Rep = 5Hep * T = 5(0,90) * === 0,27
L+ A 22+ 12
RCC=5HCC*m=5(2)* 22 % 12 =0,6

Reflexion efectiva de la cavidad de cielo (Pcc)

Datos Tabla
PF=10% PF=10 %
Pp=70% PP=70%

Rcp = 0,27 Rcc =0 = Pcc=10

Al interceptar estos valores en la tabla de reflectancia efectivas de piso se

obtiene un valor de:

Pcc =10

Después se buca el coeficiente de utilizacién (K) en la tabla (2)

Datos: Tabla
Pcc=10 Pcc=10
Pp =70 Pp=70

Rca=1,2 Rca=1
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K=0,65

Para calcular el flujo luminico se utilizé la siguiente formula

area * intensidad deseada

" factor de mantenimiento * k

1250 m? * 350 lux

= 1,121,794.87
0.6+ 0,65 121,794.87 lux

Para calcular el nUmero de lamparas Industriales.

1 Watt= 80 lumens
1 ldmparas industrial *2500 watts *80 lumens
= 200,000 lumens/ lamparas

Flujo luminico
NL = , -
potencia de la lampara elegida

_1,121,794.87
~ 200000

NL = 5.60 = 6 lamparas industriales

El area cubierta por este nimero de lamparas es igual a:

C_Area_50*25_20833
TTNL e cveeem

El espaciamiento entre lamparas se expresa como:

E =vAC =,/208,33 = 14,43 m
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El nUmero de ldmparas a lo largo viene dado por:

largo 50
E 1443

NLL = = 3,46 m

Por lo que se debe hacer una instalacion de 2 filas de 3 lamparas con una
separacion de 14,43 m a lo largo y 3,46 m a lo ancho para alcanzar la cantidad

de 2 500 luxes para un 6ptimo desempefio.

3.7. Pisos industriales

En esta propuesta de implementacién se propone un piso industrial, este
disefiado para transmitir las cargas que se ejercen sobre el hacia abajo, y
proporcionar una superficie de uso, lisa facil de limpiar y de bajo costo de
mantenimiento. Por lo tanto, el piso del area de produccién debera ser de
concreto liso, ya que es un material impermeable, no tiene ningun tipo de
injerencia negativa en la produccién, por el contrario, sera construido con el fin
de facilitar los procesos de limpieza y desinfeccion, lo cual evitara las grietas y
juntas y con una curva de sanidad en las juntas con paredes para evitar la
acumulacion de derrames que favorezcan la contaminacién en el proceso
productivo. El piso serd seccionado en recuadros, segun especificaciones del
fabricante la losa debera ser de cuatro pulgadas de espesor para que pueda
soportar con facilidad la manipulacion de carretillas y lagartos para el

movimiento de producto paletizado.

2(doble espesor en pulgadas)

2(4) = 8 pies
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Segun la férmula los recuadros de concreto a lo largo y ancho de la planta
deben ser ocho pies por ocho pies, con un sisado de un cuarto de pulgada por

un cuarto de profundidad.

. Pisos antideslizantes

Existen varios tipos de pisos antideslizantes, debido a la operacién de
mezcla es muy probable que ocurran derrames debido a diversas causas por lo
gue recomienda un piso vinilico sisado con un leve desnivel al dique de las

marmitas de mezcla.

3.8. Pintura industrial

El color que se utilice para proteger las superficies de la planta de
produccion se deberé elegir dependiendo del servicio que se pretenda obtener
al pintar la superficie, en este caso, se debera escoger un color y una textura
facil de limpiar que ayude a mantener el area totalmente limpia en las diferentes
areas de la planta, proteccién a la superficie y ayude a obtener mejores

pardmetros de reflexion de la iluminacién tanto natural como artificial.

Segun el Ingeniero Sergio Torres en su texto universitario, Ingenieria de

Plantas, se puede dividir la pintura industrial en cuatro renglones

. Pintura de pisos
Cuando se habla de pintura de pisos, se busca obtener proteccion sobre la
superficie, y mejora de los parametros de reflexion.

. Pintura de techos

Estos se pintan Unicamente cuando el techo es metalico, conformados por

laminas galvanizadas o similares.
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. Pintura de paredes

Las paredes se pintan por dos motivos, proteccién de los agentes fisicos a los
cuales estan sometidas y por decoracion, aunque es indispensable tomar en
cuenta la reflexion de la pintura a la luz natural y artificial, ya que contribuyen a
una mejor iluminacién con la misma cantidad de lux de luz.®

Tabla V. Tabla reflectancia
Color Reflexion Porcentaje

Plata Regular 80-90
Aluminio Reglar 75-85
Yeso Difusa 60-70
Arce Difusa 60
Hormigén Difusa 15-40
Ladrillo Difusa 5-25
Esmalte blanco Mixta 70-90

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 178.

Con base en esta tabla de reflexion se tomard decisiones para la

aplicacion de pintura en las diferentes areas de la planta.

o Bodegas materia prima y producto terminado

Estas deberan ir Gnicamente con un barnizado sobre el ladrillo de sus

paredes.

° Produccion

Todas las areas de produccion deberan ser pintadas color blanco yeso,

debido a que proporciona una reflexion difusa de entre 60 y 70 %. Lo cual

* TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 178.
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ayudara a disminuir el numero de lamparas en el area y a proporcionar una

iluminacién 6ptima para las diferentes areas de trabajo.

o Oficinas
Se propone pintar las oficinas de color arce, el cual proporcionara una
reflexion difusa del 60 % por lo que es ideal para el este ambiente

administrativo.

o Pintura de maquinaria

Las maquinas con las que se cuentan en la planta tienen un color acero

inoxidable, por lo que no se pintaran.

3.9. Control de ruido

Los niveles de ruido en una planta industrial son dafiinos para la salud
siempre y cuando sobrepasen los 90 decibeles durante exposiciones

prolongadas segun Normas OSHA.

La sordera aparece gradualmente cuando los oidos han sido sometidos a
largos periodos de ruido intenso. Un colaborador en la planta de produccién
esta expuesto ruido e 85 decibeles durante 3 horas (mezclado), 90 decibeles
durante 3 horas (llenado) y 2 horas a 60 decibeles en promedio.

Segun el Ing. Torres es su libro Ingenieria de plantas para estudiantes

universitarios, la dosificacion se puede calcular de la siguiente forma.



Li
Ti=(21- (%)

Donde Li es el nivel de decibeles en el enésimo intervalo.

Por lo tanto, C1= 5 horas T1=4
C2=4 horas T2=3
C3= 3 horas T3=9
p=2423 70
4 3 9

Como el coeficiente de dosificacion es menor a la dosificacion maxima, se
puede concluir que el colaborador no esta expuesto a un ruido dafino para su

salud, por lo que no necesita ningun dispositivo de proteccién personal auditivo.

3.10. Limpieza y desinfeccién

Este tema tiene un valor agregado dentro de la planta de produccién es
muy importante el ambiente laboral y en el desempefio del colaborador.

Al mantener los equipos y herramientas en buenas condiciones de higiene
se alcanzan los estandares de calidad se logré hacer un cambio en cada area
utilizando la herramienta de las 5°S, se logré reducir los espacios de trabajo,
para lograr esto se necesita un programa que satisfaga las necesidades
particulares de cada éarea de trabajo escrito que incluya procedimientos,
agentes a utilizar, asi como el responsable de verificacion y monitoreo. El
siguiente plan de limpieza y desinfeccion consta de dos procedimientos que

son:
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. Desinfeccion

Este procedimiento se refiere a aplicar una desinfeccién profunda dentro

de la planta que ayudaria a evitar enfermedades a los colaboradores.

El proceso de desinfeccion debe de realizarse de la siguiente manera
dentro de la planta.

o Remocion de residuos visibles con un pafio o cepillo mesas de
trabajo.
o Aplicacion del quimico correspondiente.
o Enjuague con agua caliente
o Eliminacion de la humedad
o Inspeccion visual.
o Limpieza

La limpieza acaba con todos los residuos de producciones anteriores,
dejando las herramientas, recipientes y maquinaria en perfectas condiciones

para el siguiente turno. Este proceso cuenta con seis pasos basicos los cuales

son:
o Enjuagar maquinas y pisos
o Inspeccioén visual.
o Eliminacién de exceso de humedad.
o Controles de limpieza y desinfeccion

Como controles de limpieza y desinfeccion en esta propuesta se propone

un check list el cual debera calificar cada uno de los factores a tomar en cuenta
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de este aspecto. Este debera ser llenado al iniciar un turno de produccion y al

finalizar los procedimientos de limpieza y desinfeccion.

3.11. Salud y seguridad ocupacional

Seguridad industrial es la aplicacion de técnicas para la reduccion, control
y eliminacidén de los accidentes y enfermedades de trabajo. La importancia de
esta radica en logra evitar el dolor fisico y el temor a sufrir accidentes. Para
conseguirlo se debe realizar un estudio del trabajo el cual permite examinar
criticamente los modos existentes de llevar a cabo un trabajo y determinar el

tiempo que invierte el trabajador el llevar a cabo una determinada tarea.

o Identificacion de riesgo

En esta etapa se debe realizar un analisis exhaustivo de las tareas
cotidianas de los trabajadores con el fin de identificar las tareas de peligro para

su posterior analisis.

3.11.1. Analisis de riesgos

Luego de haber identificado los riesgos habituales a los que estan
expuestos los trabajadores, se pasa a analizar los mismos, es decir se estudia
la posibilidad y las consecuencias de cada factor de riesgo con el fin de
establecer el nivel de riesgo al que estan expuestos los trabajadores durante la
operacion. Durante este analisis se debe determinar los factores o actividades
de riesgo que potencialmente tendran un efecto negativo por lo que deben ser

gestionados con especial atencién.
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Una vez identificados y analizados los riesgos, existen varios métodos que
pueden usarse para proteger a los empleados. Estos métodos se llaman
controles de riesgos. No todos los controles tienen la misma eficacia sobre

determinada actividad, por lo que existe una jerarquia de posibles soluciones.

Las soluciones més eficaces en la parte superior de la piramide son
aguellas que eliminan el peligro por completo. Debajo de ellas se encuentran
las soluciones que solo reducen o limitan la exposicion del empleado.
Regularmente es necesario combinar varios métodos para obtener la mejor

proteccion y asegurar el bienestar de los trabajadores.
3.11.2.  Mitigacion de peligros potenciales
La mejor manera de proteger a los empleados de los riesgos por completo
es eliminar por completo los riesgos del ambiente de trabajo o al menos la

mitigacion de los riesgos manteniendo los riesgos alejados de los empleados.

Existen varias técnicas de mitigacion de riesgos dentro de los cuales

estan:

o Redisefar el proceso

o Sustituir las materias primas peligrosas

o Mantener el riesgo lejos de los empleados
o Mantenimientos de equipos

3.11.3. Equipo de proteccién personal

Son todos aquellos dispositivos que son disefiados para resguardar la

integridad fisica de un empleado en su lugar de trabajo. Estos deben de estar
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disefiados dependiendo la actividad de riesgo que se realice durante la jornada
laboral. Esto pueden ser guantes, respiradores, lentes, tapones de oidos,

cascos, oidos y calzado.

Al realizar una combinacion de control de riesgos y equipo de proteccion
personal se logran mucho mejores resultados, por lo que dentro del equipo de

proteccion personal asignado para el personal de planta se encuentran:

o Mascarilla

o Guantes impermeables
o Cinchos

o Botas industriales

. Batas

3.11.4. Programas de capacitacion en materia de salud y

seguridad ocupacional

Cuando el riesgo no se puede eliminar por completo, una de las opciones
es mantener al personal capacitado acerca de la seguridad industrial,
exponiéndoles temas relacionados con la seguridad y el trabajo que se realiza
durante la jornada, concientizando al personal y sobre todo resguardar su

integridad.
3.11.5. Buenas practicas de manufactura
Cuando se habla de buenas practicas de manufactura se refiere a todas

aquellas actividades que se realizan con el fin de garantizar la calidad y la

inocuidad del producto.
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Control de buenas practicas de manufactura, este conjunto de normas se
establecid en especifico para la planta ya que existen muchos tipos de normas
dependiendo a la actividad manufacturera a la que se dedique la empresa,

siendo las siguientes las aplicables:

o Higiene personal
o Bafio diario antes de iniciar labores.
o Uso de antitranspirante.
o Manos limpias.
o Uias cortas, libres de pintura o esmalte.
o Cabello libre de gelatinas, productos quimicos o vaselina.
o No es permitido el uso de bello facial.
o No se permite el uso de lociones, cremas, entre otros.
o Excelente higiene bucal.
o Uniforme.
o Dentro de las instalaciones es obligatorio el uso del uniforme

correspondiente al departamento.

o Calzado industrial, al entrar a la planta.
¢ Uso de cofia desechable obligatorio
o No se permite ningun tipo de joya o bisuteria.
o Normas de higiene y Salud
o No es permitido comer dentro del area de procesamiento, bodega
y oficinas.
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o No es permitido el uso de teléfonos celulares dentro de la planta
de produccion o é&rea de almacenamiento Unicamente los
colaboradores autorizados.

o Prestar atencion al trabajo y evitar cualquier distractor.

o Evitar que persona con enfermedades en la piel, erupciones,

heridas infectadas laboren en contacto directo con el producto.

3.12. Planeacion de procesos

La planeacién de proceso es la elaboracion del disefio e implantacion de
un sistema de trabajo con el fin de generar resultados cuantificables luego de

un tiempo de su puesta en marcha.

El analisis de los procesos tiene como objetivo eliminar las principales
deficiencias existentes en ellos y lograr agilizar los procesos de produccion. En
su mayoria se utilizan tres herramientas, para la simplificacién del trabajo y que,
aunque son muy sencillas son de gran utilidad debido a la informacion detallada

que contienen y que es utilizada para su posterior analisis.

3.12.1. Diagrama de operaciones

Es una representacion gréfica de los pasos que se siguen en una
secuencia de actividades que constituyen un proceso o un procedimiento,
identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza: ademas,
incluye toda la informacion que se considera necesaria para el analisis tal como
distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido para su posterior

analisis.

47



Figura 5.

Diagrama de operaciones

DIAGRAMA DE OPERACIONES

NOMBRE DEL PROCESO: Elaboracion del servicio de Prueba

Nombre de la Planta Courier No. Hoja 1/1
Nombre del Departamento Produccion Fecha de Andlisis 01/10/2019
Nombre del Area Planta Revisado por: Gerente de planta
Nombre del Analista Simén Gonzélez
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5 min
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materia prima
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nota de envio
versus piezas

ingresadas

Se verifica con el

1 min
Retenido
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No
cumple
cumple
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10 44.55

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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El tiempo en realizar una pieza dentro de la planta es 51,55 min
3.12.2. Diagrama de flujo
Es una representacion gréfica de la secuencia de todas las operaciones,
transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren durante el

proceso. Ademas, incluye la informacién que se considera deseable para en

analisis como por ejemplo tiempos necesarios y distancia recorrida.
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Figura 6.

Diagrama de flujo

DIAGRAMA DE FLUJO

NOMBRE DEL PROCESO: Elaboracion del servicio de Prueba

Nombre de la Planta Courier No. Hoja 1/1
Nombre del Departamento Produccion Fecha de Andlisis 01/10/2019
Nombre del Area Planta Revisado por: Gerente de planta
Nombre del Analista Simén Gonzélez
10 min Descarga de
materia prima
Transportar
10m materia primar
2 min para La planta
/ \ Verificacion de
5 min 1 nota de envio
\ / versus piezas
N
No
cumple 1
Si
1 min cumple
Retenido
1 min Realiza la orden
de trabajo
Se verifica con el
zm 1 ciecutivode o, I:“> Traslado al érea
ventas i
1min de preparacién
o Doblado y
Ejecutivade 1 Min/pieza colocacion stiker
30m ventas soluciona
el proceso
10m Traslado al drea
2 min de correo hibrido
Se digita la
0.5m nombre y
direccion
10 44,55 .
Imprime la
0.5 min ‘ Prueba de
entrega
0.5m ‘ Pegado
0.05m ‘ Clasificacién
01m ° Despacho
013;’ smeg Ii> Enviar a empaque
26,5 i i

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.

50




El tiempo es de 56,85 minutos en producto terminado, una distancia
26,5m

3.12.3. Diagrama de recorrido

Es una herramienta que se utiliza para complementar el analisis del
proceso mediante la elaboracion de un plano a escala de la fabrica en donde se
indican maquinas y demas instalaciones fijas: sobre este plano se dibuja el
recorrido que tiene la materia prima a lo largo del proceso utilizando los mismos

simbolos empleados en los diagramas de proceso Y flujo.
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Figura 7. Diagrama de recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO

NOMBRE DEL PROCESO: Elaboracion del servicio de Prueba

Nombre de la Planta Courier No. Hoja 1/1
Nombre del Departamento Produccion Fecha de Andlisis 01/10/2019
Nombre del Area Planta Revisado por: Gerente de planta
Nombre del Analista Simoén Gonzélez
PR
4 BEL DE CEFTIFICADOG
[}
i
i

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.

3.12.4.  Distribucion de la planta

Lo que se propone a la empresa es realizar una distribucion de acuerdo al
proceso con el fin de agrupar maquinas similares en centros de trabajo segun la
funcion que desempefian de acuerdo al diagrama de flujo y de esta manera

mejorar los indicadores de produccion.
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Figura 8. Distribucion de planta

AREA DE PREPARACION

AREA DE CERTIFICADOS

SECRETARIAS DE PLANTA

AREA DE TROQUET,
PESAS INDUSTRIALES
RAX

.

7

AREA DE CONTROL
DE INGRESOS

AREA DE RETENIDOS

AREA DE CL.ASIFICACION NO CUMPLEN

0
AREA DE ORDENES PARA

INGRESO
ALAPLANTA

AREA DE DESPACHO PEGADO ESPECIAL

i ] N

AREA DE CORREO HIBRIDO

AREA DE DEVOLUCION

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2016.

3.13. Costos

La rama de la contabilidad de costos se ocupa del control e informacion
para la digitacion y analisis de costos de produccion y distribucion de interés de
la empresa en cuestion. Clasifica cada uno de los factores que intervienen en el

proceso de produccién y finalmente determina el costo por unidad, que sirve
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para determinar el precio de venta. Al partir de este punto se puede decir que
un costo es la valorizacion monetaria de la suma de recursos y esfuerzos que
han de invertirse para la produccion de un bien o servicio sin considerar

ninguna ganancia.

En esta propuesta de redisefiar la planta y oficinas administrativas se
plantea si no bien mantener estos costos tan bajos como sea posible y eliminar
los costos por desperdicio de tiempo de materias primas, entre otros, para

aumentar la rentabilidad de la operacion.

3.13.1. Planilla

Es la ndémina de la empresa, esta permite el almacenamiento de
informacion y datos alfanuméricos para ejecutar operaciones con el fin de
generar datos analizables y para la determinacién de costos de transformacion
de materias primas que se toman en el costo de produccibn como mano de
obra directa. A continuacion, se presenta la planilla del departamento de
produccion, el cual estara reflejado en el costo de produccion como costo de

mano de obra.

3.13.2. Materia prima

Son todas aquellas componentes fundamentales que sufren una
transformacién para formar parte de un producto manufacturado tanto para
productos industriales como es el caso como para courier. Existen varios tipos
de materias primas, sin embargo, para el analisis de este trabajo de graduacion
se consideraran Unicamente, materias primas como tal y materiales de

empaque, es decir una situacion ideal.
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o Material de empaque

Son todos aquellos materiales que se utilizan para resguardar y mantener
el producto terminado en perfectas condiciones. Los materiales de empaque
mas utilizados son bolsas, cajas de carton y stretch. Este material también entra
en el rubro de materias primas en los estados de costos de produccion. El
empaque puede tener diferentes caracteristicas y también puede ser utilizado

como un factor de mercadotecnia importante.

3.13.3. Costo de produccién

Estos son los costos que se generan durante el proceso de la
transformacién de materias primas en productos terminados. Sus elementos
suelen ser: materia prima, mano de obra directa y costos indirectos de

fabricacion.

3.14. Mantenimiento

Como parte de la propuesta de mejora y con el fin de mantener la planta
en perfectas condiciones para producir constantemente y de esta manera
mejorar los indicadores de produccion de la empresa, se realizara un plan de
mantenimiento preventivo a la maquinaria utilizada en sus procesos de

fabricacion.

3.14.1. Preventivo

Como parte de la propuesta de mejora y con el fin de mantener la planta
en perfectas condiciones para producir constantemente y de esta manera

mejorar los indicadores de produccion de la empresa se realizara un plan de
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mantenimiento preventivo a la maquinaria utilizada en sus procesos de

fabricacion.

Tabla VI. Recomendacién de servicios de mantenimiento

Maquinaria Frecuencia

Impresoras industriales 4000 horas
Dobladora 400 horas
Pistolas 200 horas
Contadora 200 horas
Etiquetadora 200 horas

Fuente: elaboracion propia.

Todos los procedimientos para realizar, asi como las frecuencias de
mantenimiento son recomendaciones de los fabricantes y procedimientos
solicitados por el jefe de produccibn con base a los antecedentes. El
mantenimiento de la maquinaria se estipula de esta manera, debido a que la
planta no trabaja constantemente debido a que trabaja produccién por lotes.
Las frecuencias de mantenimiento se adecuaron para facilitar la programacion

de mantenimiento y respetando los tiempos de mantenimiento por maquinaria.

3.14.2. Correctivo

En la propuesta de mejora, en la rama del mantenimiento se considera el
mantenimiento correctivo, el cual debe efectuarse en caso de una falla fortuita
en la maquinaria, que impida la culminacion de un lote de produccion. Para esto
se propone utlizar los manuales de la maquinaria en conjunto con el
departamento de mantenimiento y produccion, para localizar la averia, corregir

y repararla.
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En una situacion ideal no se debe de incurrir en este tipo de

mantenimiento debido a que sus costos son muy elevados.

3.14.3. Predictivo

Es una serie de acciones que se toman y técnicas que se aplican con el
objetivo de detectar posibles fallas y defectos de maquinaria en las etapas
incipientes para evitar que estos fallos se manifiesten en uno mas grande

durante su funcionamiento, evitando que ocasionen paros de emergencia.

3.15. Plan de accion

Este incluye técnicas y métodos que se utilizaran para redisefiar de la
distribucién de planta y oficinas administrativas para la mejora de sus
indicadores de produccion, a través un andlisis de proceso que permitira la
mejora por medio de eliminacién de actividades y transportes innecesarios,
reduccion de esperas y tiempos de ocio etc. Esto permitirhd incrementar la
productividad, asi como los indicadores de produccion.

Una de las principales causas de fallas en los procesos en cualquier
empresa es la falta de comunicacién entre encargados de departamento por lo
gue este tema es imprescindible para evitar cualquier tipo de inconveniente.

Apegandose a los procedimientos establecidos por la empresa.

3.15.1. Implementacion de la propuesta

En la propuesta de mejora se realizaron varios estudios, como distribucién
de planta, ventilacién, iluminacion, pinturas industriales, ruido, pisos, limpieza y

sanitizacion, y mantenimiento, los cuales en conjunto contribuyen a la

57



optimizacién espacios, reduccion de tiempos de produccién, ambiente laboral
libre de riesgos, mantener la maquinaria en perfectas condiciones para su
funcionamiento y a delimitar exactamente cada una de las partes del flujo de

proceso.

Se proponen nuevos diagramas de proceso Yy flujo y recorrido los cuales
permitiran que las materias primas y materiales de empaque sean utilizados de

una mejor manera y eviten ser trasladados innecesariamente.

La redistribucion de las areas y oficinas administrativas tienen como
finalidad reducir los tiempos de produccién y por ende sus indicadores

correspondientes.
3.15.2. Departamentos responsables

Las responsabilidades de llevar a cabo de manera correcta los
procedimientos de la implementacion de esta propuesta deberan ser
distribuidas de la siguiente manera:

3.15.2.1. Gerencia

La redistribucion de la planta y oficinas administrativas requiere la
aprobacion y visto bueno de gerencia para que se pueda poner en marcha la
propuesta de mejora presentada.

Jefes de area deberan adecuar su departamento a cargo de tal forma que

contribuyan a una mejora continua de todos y cada uno de los procedimientos

de la empresa.
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3.15.2.2. Produccién

Es el area destinada para la fabricacion de los productos que la empresa
tiene para ofrecer al mercado. Esta fue redisefiada y con el objetivo de
adecuarla al proceso para que el proceso empiece en el area de preparacion y
termine en area de despacho una optimizacion de recursos, tiempos y evitando

todos los tiempos de retrasos y transportes incensarios.

El gerente de produccion sera el encargado de velar por que el
departamento mantenga sus nuevos indicadores. Planificando las corridas de
produccion, por medio de una estimacion de la demanda, proyecciones de
ventas etc. Y detectando deficiencias imprevistas en el proceso para mejorarlas

y de esta manera poder medir y analizar los indicadores de produccion.

3.16. Reubicacién de areas

Al analizar la situacion actual de la planta de produccion, indicando las
areas disponibles actuales proponiendo sistemas de ventilacion, iluminacion,
pintura, ruido y pisos adecuados de manera que puedan contribuir a la mejora
del proceso y a un ambiente laboral agradable y libre de riesgos. Esta
reubicacion de las areas har4 una mejora considerable de los procesos no
solamente de los procesos de produccién sino de los procesos administrativos

correspondientes.

3.16.1. Diagrama de recorrido

En la distribucion actual, las bodegas de materia prima y producto

terminado, departamentos de contabilidad, planta, logistica, recepcion,
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operaciones, sala de juntas, enfermeria, computacion y disefio estaban

localizados en el primer y segundo nivel.

Esto afectaba de gran manera el flujo de proceso, haciendo necesaria la

utilizacion y un recorrido por los dos niveles totalmente innecesario.

Por lo que se propuso la redistribucion de planta y oficinas administrativas
en la cual las bodegas y el departamento de produccién en el primer nivel,
dejando el segundo nivel para el resto de los departamentos. Esto permitira una
que la planificacion de produccion sea mas sencilla, a manejo de materiales
adecuado, y principalmente a una mejora en los diagramas de operaciones,

flujo y recorrido.

Al realizar una distribucion de la planta de acuerdo con el proceso la
planta tendra versatilidad la cual le permitira fabricar todos los productos de su
cartera, Unicamente con la limitante de su capacidad instalada. Esta distribucién
es la mas adecuada para la planificacién de produccién intermitente o bajo
requerimientos del Departamento de Ventas.

El espacio de la reubicacién de la planta ayudo a la corporacién a un
ahorro de otro local para tener una sucursal de carteros, es considerable un

gasto innecesario.

3.16.2. Sefalizacién industrial

Esta tiene como objetivo informar y/o captar la atencion del personal sobre
ciertas situaciones de riesgo a los que puedan estar sometidos dentro de cada
uno de los centros de trabajo. Estas se dividen segun su categoria y pueden

ser:
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. Sefales de advertencia

Estas sefiales tienen forma triangular, y deben ser un pictograma negro
sobre un fondo amarillo. Como su nombre lo indica advierten al individuo que
las ve sobre alguna situacion de riesgo. Para este caso, partiendo de que la
distancia maxima para ver estas sefiales es de 15 m las dimensiones de las

sefales de advertencia deberan ser de 51 cms de lado.

Figura 9. Tamarfo sefalizacion triangular

B — 51.0 cm

Fuente: elaboracion propia.

Figura 10. Rétulo piso resbaloso

Precaucion piso resbaloso

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 11. Rotulo superficie caliente

Cuidado, superficie caliente

Fuente: elaboracion propia.

o Sefiales de obligacion

Tiene una forma redonda con un pictograma blanco sobre un fondo azul
estas indican todas las obligaciones del individuo que se encuentra en el area.
Por lo general indican un punto a partir del cual se debe de utilizar equipo de
proteccién personal. Para este caso partiendo de que la distancia maxima para
ver estas sefales es de 15 m las dimensiones de las sefiales de obligacion

deberan ser de 37,8 cms de diametro.
Figura 12. Tamarfo sefalizacion circular

—— 378em ——M—>

\_/

Fuente: elaboracion propia.




o Las sefales por utilizar son:

Figura 13. Roétulos uso de equipo de proteccion personal

Uso obligatorio de guantes de
seguridad

Uso obligatorio de mascarilla

Uso obligatoric de bata de trabajo

Es obligatorio el uso de ropa de
proteccion

Fuente: elaboracion propia.

o Sefales de prohibicion

Son un pictograma redondo de color negro sobre un fondo blanco, con
una banda transversal descendente de izquierda a derecha atravesando el
pictograma a 45°. Indicando las actividades Prohibidas en el area. Para este

caso partiendo de que la distancia maxima para ver estas sefiales es de 15

63



metros las dimensiones de las sefiales de prohibicion deberan ser de 37.8

centimetros de diametro.

o Las sefales por utilizar en este caso son:

Figura 14. Rétulos de prohibicion

PROHIEIDO UTILIZAR TELEFONOQS
CELULARES

PROHIBIDO INGRESAR ALIMENTOS

PROHIBIDO CORRER

Fuente: elaboracion propia.
o Pasos peatonales
Los pasos peatonales en esta propuesta de mejora de la distribucién de
planta y oficinas administrativas estan sefalizados en el piso por toda la planta,

al seqguir el flujo de produccién y al delimitar las areas donde es permitido

caminar sin ningun peligro.
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3.17. Logistica y almacenamiento

En la propuesta de implementacion, el manejo de materiales tiene un roll
muy importante, tomando en cuenta que la planta fue redistribuida y que la

misma planifica la produccion mediante lotes.

La importancia del manejo de materiales radica en la disponibilidad
inmediata de materias primas para llevar a cabo el plan mensual de produccion,
esto se lograra considerando factores directamente relacionados con el lugar,

cantidades, tiempo y espacio.

El buen apoyo logistico en transporte, ubicacién, manipulacién vy
almacenaje de materiales contribuiran de gran manera a la produccion lote tras
lote, optimizando tiempos de ocio y eliminando tiempos muertos entre lotes de

produccion.

El almacenamiento en la propuesta de implementacion en la empresa, se

divide en dos grandes grupos los cuales son:
3.17.1. Materia prima
Estas deberan de ser colocadas en la bodega de materias primas, debido
al tipo de producto que se fabrica, las materias primas pueden ser almacenadas

en estanteria, ordenadas con el criterio de rotacién de inventario para que se le

facilite el despacho de materias primas al Departamento de Produccion.
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3.17.2. Producto terminado

El almacenamiento de producto terminado debera realizarse acorde al
meétodo de despacho de érdenes de venta PEPS, UEPS. Se propone hacer un
ordenamiento teniendo como criterio el traslado a las sucursales para que ellos
empiecen a la entrega a pie de los mensajeros, y de esta manera mantener los
productos organizados por segmentos haciendo que el manejo del producto

terminado sea mas eficiente es su entrega final.
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4. IMPLEMENTACION DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA' Y
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

Toda la informacion requerida, para llevar a cabo la correcta distribuciéon
de la planta en las nuevas instalaciones y generar un programa de

mantenimiento, se proporciona en este capitulo.

4.1. Distribucion de planta

Es relevante entender cuando se debe actuar para realizar el traslado del
mobiliario y equipo. Determinar la mejor época o tiempo para interpretar y
realizar el traslado, corresponde a una posibilidad de suma importancia en
el proyecto de instalacion.

Al instante de realizar la instalacion es indispensable impedir cualquier
atraso o interrupcién en la entrega de los productos a los clientes y toda clase
de descuidos en la produccion. Es complejo encontrar un tiempo que sea
completamente aceptable para todos, como desenlace, es necesario
seleccionar el lapso que sea menos dafiino, siendo este, cuando la produccién

es mas baja.

El personal administrativo, serd quien decida la fecha apropiada para
realizar el transporte a la nueva ubicacion, para la cual se debe tomar en
consideracion la fecha en que se tenga a completa distribucion el nuevo edificio,
y el periodo de tiempo que ocasione menos inconvenientes o problemas en las

labores de la empresa.

67



41.1. Recurso humano

El recurso humano de la empresa sera el delegado de efectuar las
distintas actividades, para llevar a cabo la implementacion de la distribucion de

la planta en las nuevas instalaciones.

El compromiso de coordinar las labores necesarias para realizar el
traslado perjudicara al recurso humano, también, comprobara que los diferentes
elementos de la empresa sean trasladados e instalados en los lugares
correspondientes, de acuerdo con lo establecido en el disefio de la distribucion

de la planta.

El personal del Departamento de Produccion seré el que se encargara del
movimiento e instalacion del equipo y mobiliario de la empresa en el nuevo

desplazamiento.

Entre las razones para que el movimiento lo efectie el recurso humano de

la empresa, se puede mencionar:

o La instalacion del equipo no es compleja.

o La distribucion de la planta es sencilla.

o Disponibilidad del recurso humano en cualquier momento.

o El costo serd menor, que si se contratar4 a personal tercerizado para

realizar el movimiento.
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4.1.2. Financiamiento

Los costos, gastos y todos los recursos financieros utilizados para la
realizacion de la distribucion de la planta, seran cubiertos en su totalidad por la

empresa.

4.1.3. Cronograma de actividades

Hacer una distribucién es como un juego de obstaculos. Por ello el
ordenamiento de todos los desplazamientos debe ser planeado, de modo que
quienes los realicen no tengan que intentar mover algo a un espacio ya

ocupado o encontrar un obstaculo en la ruta de desplazamiento.

Para llevar a cabo de la manera correcta el desplazamiento del mobiliario
y equipo de la empresa, es necesario que el orden de movimientos se realice
basandose en la ubicacibn que cada elemento tendra en las nuevas

instalaciones.

El tiempo estimado para realizar el movimiento del equipo al nuevo
edificio es de dos dias, se empleara para ello, aproximadamente siete u ocho
horas diarias y contar con el apoyo del recurso humano de todo el personal del
Area de Produccion.

4.2. Programas de mantenimiento

Con la implementacion del programa de mantenimiento en la empresa, se

busca:

o Mantener la maquinaria en 6ptimas condiciones de operacion.
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o Prolongar la vida util del equipo.

o Disminuir las incidencias de fallas en la maquinaria.
o Evitar paros en la produccion.

o Disminuir los costos por averias.

o Mejorar la calidad de los productos.

o Aumentar el rendimiento del equipo.

Para llevar a cabo el programa de mantenimiento es necesario elegir a
una persona, quien sera la responsable de dirigir y controlar las diferentes
actividades de dicho programa. La persona que sea seleccionada como
encargada del programa de mantenimiento también tendra bajo su

responsabilidad, la realizacion de la inspeccion de cada maquina.

El personal que tendra a su cargo el cumplimiento del programa de
mantenimiento sera seleccionado de entre el personal operativo de la empresa.
Dicha seleccion la hara el gerente y el administrador, debera tomar en cuenta la

experiencia y capacidad del personal.

421. Recurso humano

El personal operativo del recurso humano de la empresa sera el
encargado de realizar las variedades de rutinas del programa de
mantenimiento, esto, basandose en que dicho personal posee experiencia en el
manejo y uso de la maquinaria y que la empresa cuenta con los manuales del

equipo.

Los operarios asignados a cada area de trabajo tendran la
responsabilidad de realizar las tareas de mantenimiento a cada una de las

magquinas que se encuentren instaladas en su respectiva area de trabajo. En el
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caso de ocurrir una incidencia en la maquinaria que no pueda ser corregida por
el personal de la empresa, se recurrird a la contratacion de personal externo
gue cuente con la preparacion adecuada para realizar la reparacion de la

maquina afectada.
4.2.2. Financiamiento
De la misma manera que en la distribucion de la planta, los costos y
gastos en que se incurran para la implementacion y ejecucion del programa de
mantenimiento seran cubiertos en su totalidad por la empresa.
4.2.3. Capacitacién de recurso humano
La empresa debe considerar la capacitacion y entrenamiento del personal
como actividades prioritarias para lograr asi el desarrollo y desempefio
profesional de su planilla y por supuesto, mejorar el nivel de produccién.
El personal administrativo determinara la metodologia a emplear para el
desarrollo de la capacitacién y entrenamiento del personal, de acuerdo con las
necesidades que se observen en la empresa.

o Con la capacitacion del personal, la empresa busca:

o Lograr una ejecucibn mas eficiente de las tareas de

mantenimiento.

o Insistir en los conceptos béasicos de seguridad e higiene industrial.
o Incrementar la capacidad técnica del personal.
o Incrementar el manejo del equipo.
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4.2.4. Cronograma de actividades

En el cronograma de actividades se marcan los dias en que se deben
efectuar las diferentes tareas de mantenimiento a la maquinaria. La
programacion es para un mes cualquiera y debera repetirse mensualmente. La
administracion de la empresa decidird la fecha, que a su conveniencia sea la

mejor para poner en funcionamiento el programa de mantenimiento.
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5. SEGUIMIENTO DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA Y
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

A continuacion, se presenta la manera en que se efectuara el seguimiento
del desarrollo, tanto la distribucion de la planta como del programa de
mantenimiento, con el objetivo de verificar su ideal funcionamiento, y en caso
contrario descubrir las posibles deficiencias y realizar las mejoras pertinentes y

eficaces necesarias.

5.1. Procedimiento de control

Al momento de implementar un proyecto es necesario contar con un
método para poder comprobar que el mismo se desarrolla de la mejor manera
posible, y que se estan obteniendo los resultados, objetivos y metas esperados,
de no ser asi, se identificaran los factores que impiden que el proyecto tenga un

desempeiio correcto.

Para poder llevar a cabo los procedimientos de control del proyecto, se
hard uso de registros, de produccion y de mantenimiento, por medio de los
cuales, se recabara informacion, que ayudara a vigilar el desarrollo de la

distribucion de la planta y del programa del mantenimiento.

Los registros de producciéon y de mantenimiento, serviran para que con el
tiempo se pueda disponer de datos, concerniente a los niveles de produccion de
la empresa, y también, del historial de las reparaciones efectuadas a cada una

de las maquinas de la empresa.
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La informacion recolectada por medio de los registros sera de gran utilidad
para hacer comparaciones y poder definir el beneficio que trae consigo la
distribucion de la planta y el empleo de un programa de mantenimiento para la

maquinaria.

5.1.1. Registro de produccién

Los registros de produccion detallaran informacion del control interno
efectuado dentro de la empresa, documentara sistematicamente en forma de
medidas y de procedimientos los elementos del sistema y las medidas

adoptadas para el control de produccion.

El formato para utilizar para la recoleccion de los datos en fabrica debera

reunir las siguientes condiciones:

o Garantizar el aseguramiento de la calidad.
o Permitir comprobar que se han conseguido las caracteristicas requeridas
del producto dentro de la planta.

o Comprobar la eficacia del sistema de control de produccion.
5.1.2. Registro de mantenimiento
Los registros de mantenimiento proporcionaran informacion de cada
maquina, referentes a las fallas, fechas de ocurrencia de la falla, reparaciones

efectuadas, repuestos utilizados, la fecha y tiempo de reparacion, también

daran a conocer el costo incurrido en la reparacion.
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5.2. Revision de la distribucidén y programa de mantenimiento

Con la comprobacién de un proyecto, se busca acordar si esta logrando el
o los objetivos para el cual fue disefiado, y de no ser de este modo, poder

realizar las modificaciones correspondientes.

La revision se efectuara con el objetivo de definir si hay mejoras en el nivel
de produccion de la empresa, debido a la distribuciéon de la planta y del
programa de mantenimiento, para esto, se empleara la informacion recolectada
por los registros de produccion y de mantenimiento, para comparar datos de
diferentes periodos de tiempo. También, con la comprobacion del proyecto, es
posible descubrir factores que influyen negativamente en el funcionamiento de
la empresa. Al tener identificados los factores que provocan deficiencias en el
proyecto, se procederd a la correccion de estos aplicando las mejoras o

rectificaciones convenientes.

Otro de los motivos para realizar la comprobacién de la distribucion de la
planta y del programa de mantenimiento, es, por si se necesitara efectuar algun
cambio en el disefio, esto a causa de la introduccion de nuevos productos,
adquisicion de equipo nuevo o crecimiento de la empresa. Esto, con el
propdsito de que los cambios en el disefio del proyecto se realicen en forma

coherente, eficiente y en beneficio del mejor funcionamiento de la empresa.

5.2.1. Revisiones mensuales

En estas revisiones se consideraran, los siguientes aspectos:

o Determinar e identificar el tiempo improductivo.

° Revisar los informes de mantenimiento.

75



Verificar que las rutas de flujo tanto de materiales como del personal se
encuentren despejadas.

Comprobar que la programacion semanal de mantenimiento sea la
adecuada y se esté ejecutando apropiadamente.

Comparar las tareas programadas con las realmente ejecutadas.
Comparacion de datos con anteriores periodos de tiempo y realizar
proyecciones.

Determinar y analizar los costos de mantenimiento.

5.2.2. Revisiones trimestrales

En las revisiones trimestrales, se realizaran las siguientes actividades:

Examinar el recorrido de la materia prima, del personal y del producto
terminado.

Inspeccionar condiciones de las instalaciones.

Verificar que la programacion mensual de mantenimiento sea la correcta
y se esté ejecutando adecuadamente.

Definir el tiempo improductivo.

Comparar tareas programadas frente a tareas concluidas.

Revisar los informes de mantenimiento.

Determinar los costos de mantenimiento.

Comparaciéon de datos con anteriores periodos de tiempo.

Definir el estado del equipo.

Identificar necesidades y oportunidades de mejoramiento de equipo.

Identificacion de necesidades de capacitacion.
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CONCLUSIONES

Se logro disefiar una nueva area de distribucién en la planta, para que
sea mas eficiente al momento de realizar el proceso y lograr que el

proceso sea mas productivo y brinde mas beneficios a la empresa.

Se mejoré la distribucion de planta, al lograr que esta lleve a cabo el

proceso de una manera mas eficiente.

Los métodos utilizados para el disefio o distribucion de plantas fue de
vital importancia, ya que se logré un adecuado orden y manejo de las
areas de trabajo y equipos, al igual que minimizar tiempos, espacios y

costos.

Se definieron los estudios adecuados para lograr una ordenacion fisica

de los elementos que constituyen la instalacion de la nave industrial.

Se logré optimizar los costos para realizar la modificacion de la nueva
distribucién de la planta y asi lograr el objetivo para un flujo productivo y

eficaz.

Se descubrié que los integrantes del personal deseaban contribuir al
exito comun, por lo tanto, se logréo un clima laboral adecuado para
alcanzar cada meta en la nueva distribucion y lograr comodidad entre el

personal.
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La falta de informacibn documental del mantenimiento de las
instalaciones fue una gran dificultad, este plan se realizé y solicité al
personal que sea enriquecido cada cierto tiempo, con datos reales para

mantener la informacién mas precisa.
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RECOMENDACIONES

Realizar un analisis de datos con regularidad para mantener al dia los
diferentes manuales de mantenimiento, para el equipo que se utiliza

dentro de las diferentes areas de la empresa.

Crear diferentes actividades de integracion para el personal dentro de la
empresa para lograr cada dia un mejor ambiente laboral, con el cual

cada uno de los colaboradores se integre a cada uno de los procesos.
Dar mantenimiento a cada uno de los equipos para lograr la reduccion

de costos que beneficie a la empresa en la distribucion del proceso

dentro de la industria.
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