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RESUMEN EJECUTIVO

Este proyecto de investigacion esta enfocado al Disefio de un sistema de distribucion de
planta y gestion de inventario, que permita conocer la situacion actual de la empresa y basado
en esto realizar propuestas para solucionar los problemas que se presentan en dicha empresa.
Previo al disefio se indagan los sistemas tedricos para tomar la mejor decision respecto del
disefio optimo. Esta redistribucion se disefid con la ayuda del programa CORELAP,
permitiendo obtener planos y dimensiones adecuadas para su construccion y con respecto a
la gestidn de las existencias y faltantes se utiliz6 el Software EGA FUTURA que ademas
registra la informacion de los proveedores como también los de los clientes y precios de los
productos que fabrica la empresa. El disefio de esta investigacion permitird mejorar el
proceso operativo un 75% respecto a lo que ha venida trabajando normalmente en la
empresa, con la implementacion del software Ega Futura, y con la nueva distribucion de
planta se optimiza la produccion un 9,33% reduciendo distancias recorridas por los
operarios, recorrido de materiales, niveles de peligro y fatiga de los trabajadores,

aprovechando al maximo sus recursos.

Palabras claves: distribucion, gestion, inventario.
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ABSTRACT

This research project is focused on the design of a plant distribution system and inventory
management, which allows the researcher to know the current situation of the company,
therefore make proposals to solve the problems that arise in this Company. Prior to the
design, the theoretical systems are investigated to make the best decision about the optimal
design. This redistribution was designed with the help of the program CORELAP, allowing
the researcher to obtain plans and dimensions suitable for its construction. With respect to
the management of the stocks and missing company stocks, the Software EGA FUTURA
was used. This software records the information of the Suppliers as well as those of
customers and prices of products that the company manufactures. The design of this research
allowed to improve the operational process of the company, with the implementation of the
software EGA FUTURA managed to the operational process by 75% compared to what has
been worked normally, and with the new plant distribution it was It optimizes production by
9,33% reducing distances travelled, manufacturing distances travelled, hazard levels and

worker fatigue, making the most of its resources.

Key words: distribution, management, inventory.
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INTRODUCCION

Todas las empresas industriales a nivel mundial tienen un proceso para la produccion ya sea
de un bien o un servicio. Pero las causas que afectan los rendimientos en los resultados son
muy variadas; por consiguiente, descubrirlas, modificarlas, combinarlas o eliminarlas, con
el fin de mejorar los resultados, para lograr esto el proceso administrativo que lleve la
empresa juega un rol importante. EI proceso administrativo de una empresa implica el
manejo de recursos, tales como; financieros, humanos, materiales, y de informacion. Por lo
antes mencionado el criterio de responsabilidad y conocimiento debe ser una caracteristica

de las personas que dirigen dicho proceso.

Este trabajo de investigacion tiene por objeto analizar el aprovechamiento integral de los
recursos empleando un “Disefio de un sistema de distribuciéon de planta y gestion de
inventario” como alternativa en la fabricacion de las secadoras de maiz que elabora la
empresa industrial “INDUVER”, de tal forma que se contribuya a la optimizacion de los
recursos y al fortalecimiento de la cadena productiva y suministros en el Canton El
Empalme, para asi disminuir los altos costos de produccién y asi reducir problemas de

pérdidas econdmicas.

La principal idea de esta investigacion consiste en realizar un analisis al proceso operativo,
mediante un estudio de trabajo, el cual es de vital importancia para la optimizacion de dicho
proceso Y asi aumentar la productividad de la empresa y esto afectara de manera positiva,
como un eje para la optimizacion de los recursos de la empresa a la hora de fabricacién de

nuevas maquinarias industriales.

La elaboracion de esta investigacion se la realiza aplicando métodos de investigacion basado
en técnicas de observacion y métodos de toma de datos la cual se divide en diversas etapas
mediante las cuales se llegard con la determinacion de la optimizacion de la cadena de

produccion en la empresa.



CAPITULO |
CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION



1.1. Problema de investigacion

1.1.1. Planteamiento del problema

La base para la supervivencia de cualquier empresa, es la correcta asignacion de los recursos
por eso las distintas empresas e instituciones se empefian en poder utilizar de forma eficiente
los recursos (materiales; instalaciones, maquinas y equipos; recursos humanos) que ésta

posee, mediante diversos estudios de ingenieria.

“INDUVER” la empresa en la cual se realiz6 este trabajo de investigacion, ubicada en el
cantén EI Empalme, Prov. Del Guayas, Ecuador, cuenta con problemas de una distribucion
de planta no apta para los trabajadores y para el correcto flujo del proceso de produccion,
tiempos de movimientos mas altos, acumulacion de los materiales y productos en el suelo
de la planta distribuyéndose en cualquier lugar, se observo constantemente muchos
accidentes como tropiezos o cortes generando ausentismo en la empresa y una mala gestion
del inventario al no determinar de los métodos de registro, los puntos de rotacion, las formas
de clasificacion y los modelos de inventario, determinados por los métodos de control, esto
generaba demoras en cada uno de los procedimientos basicos para la fabricaciéon de los

productos.

El desorden que se encontr6 en cada una de las areas traia como consecuencias tiempos
elevados y un flujo incorrecto de materiales generando demoras en los procesos de
produccion, muchos de los requerimientos que se planificaban con anticipacion para entregar
no fueron cumplidos en las fechas estipuladas trayendo como resultado pérdida de recursos.
La acumulacién de todos estos factores y situaciones descritas en los parrafos anteriores
conllevan a un proceso operativo inadecuado en la empresa, el cual para ser una empresa
competitiva debe tener un flujo adecuado de dicho proceso, es por esto que se ve la necesidad
de corregir estos problemas que se generan a la hora de producir algin mecanismo o pieza
industrial en el taller, y asi aprovechar al maximo los recursos utilizados en la empresa para

con esto alcanzar las metas propuestas de produccién del propietario.



1.1.2. Diagndstico

En la empresa INDUVER el entorno de trabajo suele convertirse en un area de riesgo en
varios &mbitos ya que la acumulacién inadecuada de materiales en los puestos de trabajo
generaria accidentes laborales, también mas utilizacion del recurso tiempo por un recorrido
del material inadecuado al momento del proceso, ademéas la mano de obra aumentaria
porque el flujo de materiales aumenta el uso de tiempo cuando es inadecuado, asi mismo el
no contar con una flujo correcto de los procesos operativos lleva a un mal funcionamiento
de esta area que es la encargada del proceso de compras y ventas, también el excesivo
congestionamiento de materiales hace que el trabajador se agite a la hora de trabajar y por
ende su rendimiento baje a la hora de cumplir sus funciones pues se sentian cansado solo

por duplicar el area de recorrido de puesto a puesto de trabajo.

1.1.3. Pronostico

La falta de un correcto orden y distribucion de equipos y maquinas de no tratarse a tiempo,
en el futuro seria de afectaciones directamente negativas en las areas de salud, seguridad,
financiera y de produccién, puesto que el inadecuado manejo del sistema productivo puede
Ilevar a una etapa de caos en la empresa metal-mecénica, finalizando con un posible cierre
de la planta por falta de garantias de confort o por la quiebra de la empresa por la mala

utilizacion de los recursos con los que cuenta la empresa.



1.1.4. Formulacién del problema

¢Como optimizar los procesos de produccion de la empresa y su sistema de gestion de

inventario en la empresa INDUVER?

1.1.5. Sistematizacion del problema

¢ Cudl es la situacion actual de la empresa respecto a la distribucion de planta y gestion de

inventario?

¢Qué herramienta se aplicard para mejorar la gestién de existencias y faltantes en la
empresa INDUVER?

¢Cual es el método adecuado para una propuesta de redistribucion de equipos en la empresa
INDUVER?



1.2. Objetivos.

1.2.1. Objetivo General.

¢ Disefiar un sistema de distribucion de planta y un sistema de gestion de inventario
en la empresa INDUVER.

1.2.2. Objetivos Especificos.

¢ Diagnosticar la situacion actual de la empresa respecto a la distribucion de planta y
gestion de inventario.

¢ Implementar el software EGA FUTURA para la gestion de existencias y faltantes.

e Determinar el método adecuado para la redistribucion de equipos en la empresa
INDUVER.



1.3. Justificacion

“Los encargados de la distribucion y asignacion de espacios deben darle al trabajador
condiciones de trabajo favorables, seguras y comodas. Estudios anteriores han demostrado
que las plantas con una adecuada distribucion generan mayor productividad y mejor
ambiente laboral en la empresa. Cuando se decide invertir en un mejor ambiente laboral los
resultados son significativos y beneficiosos a nivel econdmico. Esto genera mayor

motivacion a los trabajadores.” [1].

La gestion de inventarios es un punto determinante en el manejo estratégico de toda
organizacion. Las tareas correspondientes a la gestion de un inventario se relacionan con la
determinacion de los métodos de registro, los puntos de rotacion, las formas de clasificacion

y los modelos de reinventario, determinados por los métodos de control. [2]

La presente investigacion se desarrolla con el fin de establecer las mejoras que se van a
proponer para la empresa generando un mejor flujo de materiales, recorridos de los
operarios, reduccién de sobre costos, incremento en la produccion, reduccion de accidentes
y una optima utilizacion de espacios después de implementar una correcta distribucion de

planta.

Asimismo, los resultados del estudio ayudaran especificamente a la empresa “INDUVER”
a alcanzar al minimo porcentaje de error todas las operaciones creando un buen ambiente

laboral y generando un mayor aprovechamiento de los recursos optimizando recursos.



CAPITULO II
FUNDAMENTACION TEORICA DE LA INVESTIGACION



2.1. Marco conceptual
2.1.1. Distribucién de planta

La distribucion en planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales. Esta
ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras

actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal de taller. [3]

2.1.2. Gestién de inventario

Relacién ordenada de bienes y existencias de una entidad o empresa, a una fecha
determinada. Contablemente es una cuenta de activo circulante que representa el valor de las

mercancias existentes en un almacén. [4]

2.1.3. Maquinas

Una maquina es un conjunto de piezas moviles y fijas cuya tarea es ayudar a las personas, a
dirigir, aprovechar, regular o transformar energia o realizar con un fin determinado. Un
conjunto de maquinas que se aplican en un mismo trabajo para dar movimiento a un
dispositivo se lo denomina maquinaria. [5]



2.2. Marco referencial

2.2.1. Distribucion de plantas (Layout)

Distribucion de planta implica un ordenamiento fisico de los elementos considerados este
ordenamiento requiere espacio para movimientos de materiales, almacenamientos y

procesos, ademas de las actividades de servicio relacionadas. [6]

2.2.2. Objetivos de la distribucion de planta

El objetivo de una distribucion de planta bien planeada e instalada es reducir los costos de

fabricacién corno resultado de las siguientes mejoras: [7]

Reduccion del riesgo para la salud, incremento de la seguridad y aumento de la moral
satisfaccion del trabajador, incremento de la produccién, disminucién de los retrasos en la
produccion, optimizacion del empleo del espacio para las distintas areas, reduccion del
manejo de materiales y maximizacion de la utilizacion de la maquinaria, mano de obra y

servicios. [7]

También la reduccion del material en proceso, la implantacion de una supervisién mas fécil,
eficaz, la disminucion del congestionamiento de materiales, la reduccién de su riesgo v el

aumento de su calidad asi como una mayor facilidad de ajuste a los cambios requeridos. [7]

2.2.3. Razones para realizar un estudio de distribucion de planta

Las razones son varias, entre las que se destacan.

e Adicion de un nuevo producto. Si el producto es similar al de
la lirica actual. Podemos necesitar simplemente nuevas
herramientas para el equipo y mas sitio para almacenamiento.
Si es diferente, puede ser causa de la instalacion una nueva
linea de produccidn, departamento o planta. [7]

e Cambio en la demanda del producto. Un aumento o
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disminucion sustancial en la demanda del producto puede
provocar un cambio desde un tipo basico de distribucion a
otro. [7]

e Sustitucion de un equipo anticuado. Por lo general, las
sustituciones son causa de ajustes en otros equipos
complementarios o subsecuentes. [7]

e Revision de métodos y reduccion de costos. Los cambios de
método tienden a reducir los costos y aprovechar la
redistribucion de servicios generales. [7]

2.2.4. Principios para la distribucion de planta

e Principio de la integracion global. Se debe integrar de la
mejor forma a los hombres, materiales, maquinaria,
actividades auxiliares y cualquier otra consideracion. [7]

e Principio de distancia minima a mover. Se debe minimizar
en lo posible los movimientos de los elementos entre
operaciones. [7]

e Principio de flujo. Se debe lograr que la interrupcion entre
los movimientos de los elementos entre operaciones sea
minima. [7]

e Principio de espacio. Se debe usar el espacio de la forma mas
eficiente posible, tanto en lo horizontal como en lo vertical
para evitar todos los movimientos innecesarios. [7]

e Principio de satisfaccion y seguridad. La distribucion debe
satisfacer y ofrecer seguridad al trabajador. [7]

e Principio de flexibilidad. La distribucion debe disefiarse para

poder ajustarse regularse a costos bajos. [7]

2.2.5. Métodos de distribucion y redistribucion en planta

Fundamentalmente, existen siete modos de relacionar el movimiento propio

de un sistema productivo:



Mover el material: Planta embotelladora, taller de maquinaria.

Mover los hombres: Ordenar material en un almacen.

Mover la maquinaria: Maquina mavil de soldar, taller movil de forja.

Mover materiales y hombres: Fabricacion de herramienta, Instalacion de
piezas especiales en una linea de produccion.

Mover el material y la maquinaria: Herramientas y dispositivos de fijacion
que se mueven con el material a traves de operaciones de mecanizado.
Mover hombres y maquinaria: Pavimentado de una carretera.

Mover material, hombre y maquinaria: Ciertos trabajos de montaje donde las
herramientas y materiales son pequefos.

Una vez se contemple y se le atribuya suma preponderancia al factor

movimiento se puede comenzar a estudiar los diferentes tipos de distribucion.

2.2.6. Tipos de distribucion

La seleccion del tipo de distribucion depende en gran parte de la estructura de los procesos,
es decir, la posicién de los procesos en la matriz de contacto con los clientes para los
proveedores de servido y en la matriz, de productos y procesos para los procesos de

manufactura. [8]

2.2.6.1. Distribucion por componente principal fijo

Esta distribucion se utiliza en los casos en que el material que se debe elaborar no se desplaza
en la fabrica, sino que el permanece en un solo lugar, y por lo tanto toda la maquinaria, mano
de obra y demas equipos necesarios se llevan hacia él. Este tipo de distribucion se emplea
cuando el producto es voluminoso y pesado, y solo se producen pocas unidades al mismo
tiempo, como lo es el caso del ensamble de buques y aviones, asi como la fabricacién de

motores de grandes dimensiones. [9]

2.2.6.2. Distribucion por proceso

Agrupa a las personas y al equipo que realizan funciones similares y hacen trabajos rutinarios

en bajos volumenes de produccion. El trabajo es intermitente y guiado por 6rdenes de trabajo
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individuales. Estas son las principales caracteristicas de la distribucion por proceso: son
sistemas flexibles para trabajo rutinario, por lo que son menos vulnerables a los paros. El
equipo es poco costoso, pero se requiere mano de obra especializada para manejarlo, lo cual

proporciona mayor satisfaccion al trabajador. [10]

2.2.6.3. Distribucion por producto o en linea

Este tipo de distribucion comtnmente denominado "distribucion de produccion en cadena”,
corresponde al caso en el que toda la maquinaria y equipos necesarios para la fabricacion de
determinado producto se agrupan en una misma zona y se ordena de acuerdo con el proceso
secuencial de fabricacion. Se emplea usualmente en los casos en que exista una elevada
demanda de uno o varios productos mas o menos estandarizados, o en la fabricacion de
productos especificos que tienen como base un producto genérico. Por ejemplo, el
embotellado de gaseosas, el montaje de automdviles, procesos sumamente estandarizados en

los que la diferenciacion se hace lo méas cercana al cliente posible.

2.3. Distribucion de maquinara

En el sistema de produccion por linea, la maquinaria se coloca de acuerdo con la secuencia
de operaciones que necesite el proceso: si es necesario, se aplica el equipo para que no se
regrese el material, y asi se logra la gran ventaja de este sistema; producir mucho volumen

en corto tiempo. [7]

En el sistema funcional, el equipo se agrupa de acuerdo con las funciones que realiza. Asi,
por ejemplo, todos los taladros estan en un departamento y los tornos en otro. La pieza va

asignandose al departamento que corresponde de acuerdo con su hoja o guia de trabajo. [7]

Es facil notar que se presenta la necesidad de resolver un manejo de material altamente
complejo, pues simultdneamente varias piezas pueden estar en espera de ser enviadas al
siguiente departamento. Si se trazan en un plano las trayectorias que tienen las piezas se llega

a tener una idea de lo complejo que resulta operar y controlar las piezas en este sistema. [7]

En los grupos tecnoldgicos, las maquinas comunes para la fabricacion de una familia de

piezas se colocan en el orden de las operaciones mas frecuentes. Hacia cierto punto, si la
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familia de piezas no es disimil, se podria afirmar que la distribucion de maquinaria es una
variable casi irrelevante. Por ejemplo, si una familia necesita de un rectificado, torneado y
fresado, se deberia colocar estas maquinas en una misma area, de acuerdo con la distribucion

mas conveniente. [7]

2.4. Calculo de las superficies

El primer paso al efectuar una distribucion o redistribucion de elementos en planta
corresponde al célculo de las superficies. Este es un método de célculo que para cada
elemento a distribuir supone que su superficie total necesaria se calcula como la suma de
tres superficies parciales que contemplan la superficie estatica, la superficie de gravitacion

y la superficie de evolucién o movimientos. [9]

Superficie estatica (Ss): Es la superficie correspondiente a los muebles, maquinas e

instalaciones. [9]

Ss = largo x ancho 1)

Superficie de gravitacion (Sg): Es la superficie utilizada alrededor de los puestos de trabajo
por el obrero y por el material acopiado para las operaciones en curso. Esta superficie se
obtiene para cada elemento multiplicando la superficie estatica por el nimero de lados a
partir de los cuales el mueble o la maquina deben ser utilizados. [9]

Sg=SsxN (2

Superficie de evolucion (Se): Es la superficie que hay que reservar entre los puestos de
trabajo para los desplazamientos del personal y para la manutencion. [9]

Se = (Ss + Sg)(K) 3)

Superficie total = Sumatoria de todas las superficies

St=Ss+ Sg + Se 4)
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K (Coeficiente constante): Coeficiente que puede variar desde 0.05 a 3 dependiendo de la

razon de la empresa [9]:

Tabla 1 Calculo de Superficies

Razon de la empresa Coeficiente K
Gran industria alimenticia 0,05 - 0,15
Trabajo en cadena, transporte mecanico 0,10 - 0,25
Textil - Hilado 0,05-0,25
Textil - Tejido 0,05-0,25
Relojeria, Joyeria 0,75-1,00
Industria mecanica pequefia 1,50 - 2,00
Industria mecanica 2,00- 3,00

FUENTE: Mejia C. (2019)

2.5. Inventario

Inventario son las existencias de una pieza o recurso utilizado en una organizacion. Un
sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que vigilan los niveles del
inventario y determinan aquellos a mantener, el momento en que es necesario reabastecerlo
y qué tan grandes deben ser los pedidos. Por convencién, el término inventario de
manufactura se refiere a las piezas que contribuyen o se vuelven parte de la produccién de
una empresa. El inventario de manufactura casi siempre se clasifica en materia prima,
productos terminados, partes componentes, suministros y trabajo en proceso. En los
servicios, el término inventario por lo regular se refiere a los bienes tangibles a vender y los
suministros necesarios para administrar el servicio. El proposito basico del analisis del
inventario en la manufactura y los servicios es especificar cuando es necesario pedir mas
piezas, y qué tan grandes deben ser los pedidos. Muchas empresas suelen establecer
relaciones con los proveedores a mas largo plazo para cubrir sus necesidades quiza de todo
un afio. Esto cambia las cuestiones de “cudndo” y “cuantos pedir” por “cuando” y “cuantos

entregar” [11]

2.5.1. Funciones del inventario

Los inventarios pueden cumplir diferentes funciones que aportan flexibilidad a las
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operaciones de una empresa. Las cuatro funciones del inventario son:

1. “Desacoplar” o separar diferentes partes del proceso productivo. Por ejemplo, si los
suministros de una empresa fluctian, puede ser necesario inventario extra para separar
al proceso productivo de los proveedores.

2. Aislar a la empresa de las fluctuaciones de la demanda y proporcionar un stock de
mercancias que permita al cliente elegir entre ellas. Este tipo de inventarios son tipicos
en los establecimientos minoristas.

3. Aprovechar los descuentos por cantidad, porque la compra de grandes cantidades puede
reducir el coste de las mercancias o su plazo de aprovisionamiento.

4. Protegerse contra la inflacion y el aumento de los precios.

2.5.2. Tipos de inventarios

Para realizar las funciones del inventario, las empresas mantienen cuatro tipos de inventarios:
(1) inventario de materias primas, (2) inventario de trabajos en curso o semielaborado, (3)
inventario de suministros de mantenimiento, reparacién y operacion (MRO), y (4) inventario

de productos acabados. [12]

2.5.2.1. Inventario de materias primas

Ha sido comprado pero todavia no ha sido procesado. Este inventario puede servir para
desconectar (es decir, separar) a los proveedores del proceso productivo. Sin embargo, el
enfoque preferido es eliminar la variabilidad de los suministradores en calidad, cantidad o
plazo de aprovisionamiento de forma que no sea necesaria esta separacion. [12]

2.5.2.2.  Inventario de trabajos en curso (Work in Process, WIP)

Esta formado por componentes o materias primas que han sufrido algun tipo de

transformacion pero que todavia no estan terminadas. Este inventario existe por el tiempo

que se necesita para fabricar un producto (llamado tiempo ciclo). [12]
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2.5.2.3. Inventarios MRO

Estan compuestos por articulos de mantenimiento, reparacion y operacion necesarios para
mantener operativas las maquinas y los procesos. Son necesarios porgue la necesidad y el

momento para el mantenimiento y reparacion de algunos equipos son desconocidos. [12]

2.5.2.4. Inventario de productos acabados

Se compone de los productos que ya estan acabados y esperando a ser enviados a los clientes.
Los productos acabados deben estocarse porque, habitualmente, no se conoce la demanda

futura de los clientes. [12]

2.6. Gestidn de inventarios

Los directores de operaciones establecen sistemas para gestionar los inventarios. En esta
seccién examinamos brevemente dos elementos de estos sistemas:(1) como se pueden
clasificar los articulos del inventario (el llamado analisis ABC) y (2) cémo se pueden
mantener registros de inventario exactos. Finalmente, examinaremos el control de

inventarios en el sector servicios. [12]

2.6.1. Anélisis ABC

El andlisis ABC sirve para clasificar el inventario disponible en tres grupos en funcién de su
volumen anual en délares. El analisis ABC es una aplicacion a los inventarios de lo que se
conoce como el principio de Pareto. El principio de Pareto afirma que hay “unos pocos
criticos y muchos irrelevantes”. La idea consiste en definir politicas de inventarios que
enfoquen los recursos hacia unos pocos articulos criticos, y no en los muchos triviales. No
es razonable hacer un seguimiento de los articulos baratos con la misma intensidad que los
gue son muy caros. Para determinar el volumen anual en délares de cada articulo para el
analisis ABC, se multiplica la demanda anual de cada articulo del inventario por su coste
unitario. Los articulos de la clase A son aquellos que tienen un volumen anual en dolares
alto. Aunque estos articulos pueden representar Gnicamente sobre un 15 por ciento del total
de articulos en inventario, representan el 70 u 80 por ciento del consumo total en dolares.

Los articulos de la clase B son los que tienen un volumen anual en ddlares medio. Estos
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articulos pueden representar alrededor de un 30 por ciento de todos los articulos en inventario
y entre un 15 y un 25 por ciento del valor total. Aquellos con un volumen anual en ddlares
bajo constituyen la clase C, que pueden representar tan solo un 5 por ciento del volumen

anual en dolares, pero alrededor del 55 por ciento del total de los articulos en inventario. [12]

2.6.2. Exactitud de los registros

Unas buenas politicas de inventarios no sirven para nada si la direccion no sabe en todo
momento el inventario del que dispone. La exactitud de los registros es un elemento
fundamental de los sistemas de produccién e inventarios. La precision en los registros
permite a las organizaciones centrarse en aquellos articulos que son necesarios, en vez de
conformarse con estar seguro de que “haya un poco de todo” en el inventario. Unicamente
cuando una organizacion sabe exactamente de lo que dispone, puede tomar decisiones
correctas sobre compras, programacion y distribucion. Para garantizar la exactitud de los
registros, hay que anotar correctamente las entradas y salidas de almacén, asi como conseguir
una buena seguridad en el almacén. Un almacén bien organizado debe tener un acceso
restringido, una buena administracién y zonas de almacenamiento que contengan cantidades
fijas de inventarios. Las cajas, el espacio en las estanterias y las piezas tienen que estar bien
rotuladas. [12]

2.6.3. Recuento ciclico

Aungue una organizacion puede haber realizado importantes esfuerzos para registrar su
inventario con exactitud, estos registros deben verificarse mediante una inspeccion continua.
Estas revisiones se denominan recuento ciclico o conteo ciclico. Tradicionalmente, muchas
empresas realizaban inventarios fisicos anuales. Esta préactica significaba muchas veces
cerrar la instalacion para que personal con poca experiencia contase el material y las piezas.
En vez de esto, los registros del inventario deben verificarse a través del recuento ciclico. El
recuento ciclico se basa en la clasificacion del inventario obtenida a partir del analisis ABC.
Mediante el recuento ciclico se cuentan los articulos, se comprueban los registros y se
documentan las inexactitudes periodicamente. Se busca la causa de las inexactitudes y se
toman las medidas necesarias para asegurar la integridad del sistema de inventarios. Los
articulos de clase A se recuentan frecuentemente, una vez al mes por ejemplo; los articulos

de clase B se contaran con menos frecuencia, quizas una vez al trimestre; y los articulos de
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clase C se recontaran posiblemente una vez cada seis meses. [12]

El recuento ciclico tiene las siguientes ventajas:

1. Elimina el cierre y la interrupcidon de la produccidn necesarios para realizar los recuentos
fisicos anuales tradicionales.

2. Elimina los ajustes anuales de inventarios.

3. La comprobacidn de la exactitud del inventario es realizada por personal especializado.

4. Permite identificar la causa de los errores y tomar medidas correctivas.

5. Mantiene registros de inventario exactos.

2.6.4. Control de inventarios en servicios

La gestion de los inventarios en servicios merece una consideracion especial. Aunque
podamos pensar en que el sector de servicios de nuestra economia no tiene inventarios, eso
no es verdad. Por ejemplo, los negocios de venta al por mayor y al por menor mantienen
grandes inventarios, por lo que la funcion de gestion de inventarios en estos negocios es muy
importante y suele ser un factor que permite la promocion de un directivo. En los negocios
de la alimentacidn, por ejemplo, el control de inventarios puede marcar la diferencia entre el
éxito y el fracaso. Ademas el inventario que esta en transito o inmovilizado en un almacén
es un valor perdido; andlogamente, el inventario dafiado o robado antes de ser vendido se
convierte en una pérdida. En el comercio detallista, el inventario que falta entre el momento
de la recepcion y el momento de la venta se llama pérdidas o mermas. Las pérdidas se
producen por dafios o robos o por una gestion descuidada. Los robos de inventario también
se denominan hurtos. En el comercio detallista, una pérdida de inventario del 1 por ciento se
considera satisfactoria, pero muchas tiendas tienen unas pérdidas superiores al 3 por ciento.
La repercusion en los beneficios es importante, la exactitud y el control del inventario son

fundamentales. [12]

Entre las técnicas que pueden ser Utiles se encuentran las siguientes:

1. Buena seleccion, formacion y disciplina del personal. Esto nunca es facil, pero es muy
necesario en los negocios de alimentacion y en los negocios de ventas al por mayor y al

por menor en general, en los que los empleados tienen acceso directo a mercancias
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consumibles. [12]

2. Estricto control de los envios recibidos. Esta tarea se realiza en muchas empresas
utilizando cédigos de barras y sistemas de identificacion por radiofrecuencia que leen
todas las entradas de material y automaticamente comparan los articulos recibidos
contra las érdenes de compra. Cuando estos sistemas estan bien disefiados, es muy dificil
saltarselos. Cada articulo tiene su propia unidad de referencia de almacén (Stock
keeping unit, SKU). [12]

3. Control eficaz de todas las mercancias que salen de la instalacion. Este trabajo se realiza
mediante cddigos de barras en los articulos que se envian, cintas magnéticas en las
mercancias 0 mediante observacion directa. La observacion directa puede hacerse
mediante personal situado en las salidas (como en los almacenes mayoristas de Costco
y Sam’s Club) o en zonas de gran posibilidad de pérdidas o a través de espejos

unidireccionales o vigilancia con camaras de video. [12]

2.7. Estudio de métodos

En la actualidad conjugar adecuadamente los recursos econémicos, materiales y humanos
origina incrementos de productividad. Con base en la premisa de que en todo proceso
siempre se encuentran mejores posibilidades de solucion. Puede efectuarse un analisis a fin
de determinar en qué medida se ajusta cada alternativa a los criterios elegidos y a las
especificaciones originales, lo cual se logra a través de los lineamientos del estudio de

métodos. [7]

El estudio de métodos es el registro y examen critico y sistémico de los modos de realizar

actividades, con el fin de efectuar mejoras para reducir los costos. [13]

El estudio de métodos es un sistema de herramientas para estudiar los procesos y las demoras
que se presentan cii los mismos. Los problemas que se presentan en su mayoria estan
relacionados a transportes excesivos a largas distancias. Inspecciones innecesarias asi como

una mala distribucion de la instalacion. [13]

2.7.1. Objetivos del estudio de métodos

El estudio de métodos persigue diversos propositos. Los ms importantes son:
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1. Mejorar los procesos y procedimientos. [7]

2. Mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica, taller, equipo y lugar de trabajo. [7]

3. Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria. [7]

4. Economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra. [7]

5. Aumentar la seguridad. [7]

6. Crear mejores condiciones de trabajo. [7]

7. Hacer més fécil, rapido, sencillo y seguro el trabajo. [7]

2.8. Simbolos empleados

Para reflejar todo lo referente a un trabajo, se emplean una serie de cinco simbolos que

conjuntamente sirven para representar todos los tipos de actividades o sucesos que

probablemente se den en cualquier fabrica u oficina. Es una forma muy comoda, inteligible

en casi todas partes, que ahorra mucha escritura y permite indicar con claridad exactamente

lo que ocurre durante el proceso que se analiza. Las actividades principales de un proceso se

representan con los simbolos siguientes:

2.8.1. Operacién (O)

Ejecucion de un trabajo en una parte de un producto. [14]

2.8.2. Inspeccion (L)

Tiene lugar una inspeccion cuando se examina un objeto para su identificacion o se

verifica en cuanto a calidad o cantidad. [3]
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2.8.3. Transporte (&)
Los movimientos de un objeto de un lugar a otro, excluyendo el movimiento que es una
parte integral de una operacion o inspeccion. [15]

2.8.4. Demora (D)

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un proceso o grupo de ellos, con lo cual se

retarda el siguiente paso planeado. [7]

2.8.5. Almacenaje (V)

El almacenaje se da cuando un objeto se mantiene protegido contra la movilizacion no

autorizada. [16]
2.8.6. Actividades combinadas ( )
Cuando se desea indicar que varias actividades son ejecutadas al mismo tiempo o por el

mismo operario en un mismo lugar de trabajo. [17]
Figura 1 Actividades Combinadas

. Resultado
SIMBOLO Definicidn de! suceso predominante
OPERACION Tiene lugar una operacion cuande se Produce

cambia intencionadamente alguna de o
las caracteristicas fisicas o quimicas realiza
de un ohjeto, se monta o desmonta

O - de olro objeto o se prepara para otra
operacién, transporte, inspeccién o
almacenaje. También tiene lugar
cuando se da o recibe Informacién o
cuando ge planifica o ealeula,

TRANSPORTE Tiene lugar un transporte cuando e Dasplazt
desplaza un objeto de un lugar a
otro, excepto cuande este movimiens
to forma parte de una operacidn o es
E:> motivado por ¢l operarlo en el pues-
to de trabajo durante una operaciin
o {nspeccidn.

INSPECCION Tiene lugar una inspeccién cuando =e Verifica
examlna un cbjeto para su identifi-
D cacidn o se verifica en cusnto a eali-

dad ¢ cantidad.

ESPERA Tiene lugar una espera cuande con-  Interfiere
diclones ajenas a un cambio inten-
cionado de las caracteristicas fisicas

o quimicas de un objete, no permi-
ten o no requieren la inmediata eje-
cucion de la préxima acclin pla-
neada.
ALMACENAJE Tiene lugar cuando se guarda y prole- Guarda
ge un objeto contra un traslado no
v sutorizado. ‘Se representa mediante
un trifngulo invertido.
ACTIVIDAD Cuando se desea indicar actividades
COMEBINADA realizadas, ya sea simultineamente

o por el mismo operario en el mizmo
puesto de trabajo, se combinan los
simboloz de estas actividades (asi, se
representa con un eirculs inserito
en un cuedrado una cperacidn e ing-
peccidn combinadas).

{1} Normalizacién de la eAmerican Sociely of Mechanical Engineerss,

Elaborado por: Mejia C. (2019)
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-
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2.9. Organizacion de la produccion

Para dar a conocer el método de trabajo, se utilizan graficos y diagramas, los cuales son

explicados mas adelante.

2.9.1 Objetivos de los procedimientos gréaficos

Los diagramas de procesos proporcionan una descripcion sistematica del ciclo de un trabajo
0 proceso, con suficientes detalles de analisis para planear la mejora de los métodos. Cada
miembro de la familia de diagramas de procesos estd disefiado para ayudar al analista a
formar e una imagen clara del procedimiento existente. Los formatos estandarizados proveen
el lenguaje comun con el que varias personas podran tener juntas una representacion grafica
de los problemas, con lo que se estimula el intercambio o la polinizacién cruzada de las
ideas. Finalmente, los diagramas son excelentes herramientas para la presentacion de

propuestas que mejoren los métodos en todos los niveles de la administracion. [16]
2.10. Diagramas utilizados

2.10.1. Diagrama de operaciones de procesos 0 Cursograma sinéptico del proceso
Un diagrama de operaciones de procesos es la representacion grafica del punto en donde
los materiales se integran al proceso y de la secuencia de inspecciones y todas las demas

operaciones. [16]

Este diagrama muestra, por lo general, los materiales al entrar al proceso, las operaciones

que se realizan y el orden de ensamble. [15]
Muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos
y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de

la materia prima hasta el empaquetado del producto terminado. [1]

El cursograma sindptico sirve para ver en una primera ojeada las operaciones e inspecciones

del proceso. [17]
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El cursograma sinoptico (diagrama del proceso operatorio) es un diagrama que presenta un
cuadro general de cdmo se suceden tan solo las principales operaciones e inspecciones. [17]

Ademas, se puede comprender cualquier otra informacion que se considere necesaria para el
analisis; por ejemplo, el tiempo requerido, la situacion de cada paso o si los ciclos de
fabricacion son los adecuados. [7]

2.10.2. Diagrama de hilos

Es un plano o modelo a escala, en el que se utiliza un hilo continuo para trazar los
desplazamientos del operario, materiales 0 equipos, durante una sucesion especifica de
acontecimientos y durante un periodo determinado de tiempo, con el fin de presentar la
frecuencia de los desplazamientos entre diversos puntos y también para determinar las

distancias recorridas. [18]

El diagrama de hilos es un modelo a escala en que se sigue y mide con un hilo el trayecto de
los trabajadores, de los materiales o del equipo durante una sucesion determinada de hechos.
[19]

2.10.3. Diagrama de Ishikawa (Espina de Pescado)

Los diagramas de pescado, también conocidos como diagramas causa-efecto, fueron
desarrollados por Ishikawa a principios de los afios cincuenta mientras trabajaba en un
proyecto de control de calidad para Kawasaki Steel Company. EI método consiste en definir
la ocurrencia de un evento o problema no deseable, esto es, el efecto, como la “cabeza del
pescado” y, después, identificar los factores que contribuyen a su conformacion, esto es, las
causas, como las “espinas del pescado” unidas a la columna vertebral y a la cabeza del
pescado. Por lo general, las principales causas se subdividen en cinco o seis categorias
principales humanas, de las maquinas, de los métodos, de los materiales, del medio
ambiente, administrativas, cada una de las cuales se subdividen en subcausas. El proceso
continta hasta que se detectan todas las causas posibles, las cuales deben incluirse en una
lista. Un buen diagrama tendréa varios niveles de espinas y proporcionara un buen panorama
del problema y de los factores que contribuyen a su existencia. Después, los factores se

analizan de manera critica en términos de su probable contribucion a todo el problema. [1]
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Figura 2 Ejemplo de Diagrama Ishikawa

[ Ambiente IM . nI Métodos | | Materiales |

Rigidez
Calibre de la hoja
Grosor

- . Pinzas
Frecuencia Establecimiento’ Provision

de partes
Gravedad

Tipo de Aleacion
Impurezas

Tratamiento previo

Ventilacion  Alcance.
Distribucién
Interferencia

Visibilidad >
Alumbrado Quejas
de los

empleados

Experiencia

Aumento de trabajo
Entrenamiento

Organizacidn del trabajo
Rotacion laboral

Video de
Pedal de pie
Activacion
Botén en la palma
Paga
Incentivos

. Estereoscépico
rientacion imi
Indexado Fdad ‘Aburrimiento
Alineacién
Precisién

[ Administrativos | [ Miquinas |

Descanso
A un ritmo propio
Vibracion

FUENTE: FRED MEYERS

2.10.4. Diagrama de la relacion de actividades

El diagrama de la relacion de actividades, al que también se le da el nombre de diagrama de
andlisis de afinidades, muestra las relaciones de cada departamento, oficina o area de
servicios, con cualquier otro departamento y area. Responde a la pregunta: ;Qué tan
importante es para este departamento, oficina o instalacion de servicios, estar cerca de otro
departamento, oficina o instalacion de servicios? Este cuestionamiento necesita plantearse
en forma imprescindible. Se usan cddigos de cercania para reflejar la importancia de cada
relacion. Como persona nueva o consultor externo, necesita hablar con muchas personas a
fin de determinar dichos c6digos, y una vez establecidos, se determina casi todo el acomodo
de los departamentos, oficinas y areas de servicio. [20]

Los codigos son los siguientes:

Tabla 2 Cadigos de Referencia de actividades

Cadigo Definicion
A Absolutamente necesario que estos dos
departamentos estén uno junto al otro
E Especialmente importante
I Importante
@) Ordinariamente importante
U Sin importancia
X No deseable

FUENTE: Fred. Meyers
ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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Figura 3 Diagrama de relacion de actividades

) 1
1. FABRICACION
2. SOLDADURA
3. PINTURA

4. ENSAMBLADO Y EMPAQUE

5. RECEPCION

6. ALMACENES
7. BODEGA 14
8. ENVIOS

9. SANITARIOS

10. MANTENIMIENTO

11.  CUARTO DE HERRAMIENTAS
12.  CUARTO DE ARMARIOS

13. CAFETERIA
14.  OFICINAS

FUENTE: Fred Meyers
ELABORADO POR: Megjia C. (2019)

2.11. Software EGA FUTURA

El software EGA FUTURA es un sistema que ayuda a diferentes partes del area
administrativa cuando se le generan diferentes problemas como son listado de productos y
precios, informacion de los proveedores, informacion de los clientes, informacion de

vendedores, facturacion, caja, nota de compras, entre otros.

Es un software que se utiliza para el registro de informacion de datos que se manejan en una
empresa y facilita el tratamiento de los mismos, con esto ayuda en el proceso operativo de
la empresa y asi lograr con las metas propuestas por las empresas llevandolas a ser mas

competitivas a la hora de producir y ofertar sus productos.
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2.11.1. Ventana listado de productos y precios

Una empresa que no es ordenada en sus registros definitivamente es una empresa no
competitiva es por esto que se generan tantos problemas a la hora de la oferta de sus
productos la mayoria de las veces por el cruce de informacion tanto del personal de trabajo
como de sus jefes es por esto que se da la necesidad de llevar un registro adecuado tanto de
los productos que se ofertan como de los precios que tienen cada uno de estos productos a

la venta.

2.11.2. Ventana de informacion de clientes

Una de las caracteristicas mas importantes de una empresa aparte de satisfacer las
necesidades de sus clientes deberia ser darle seguimiento tanto a su producto como a la
empresa a la cual se le surtié o vendid nuestro producto para ademéas de conocer de si todo
funciona perfectamente también seria para poder ofertar el mismo producto o servicio o sino
para ofertarle productos nuevos afines a sus linea de produccién, es por esto que se debe

lleva un inventario de nuestros clientes.

2.11.3. Ventana informacion de proveedores

La parte que no puede faltar en la cadena de produccion es el proveedor ya que es quien o
quienes nos proveen de nuestros insumos o0 materia prima y puede considerarse una de las
etapas mas importantes en la cadena de produccion el no tener una adecuada informacion
del proveedor generaria problemas incalculables uno de los tantos seria desabastecimiento
que seria tremendamente dafiino para el correcto proceso de fabricacion de nuestros

productos.

2.11.4. Ventana de informacién de vendedores de la empresa

Una empresa ademas de vender sus productos realizando una transaccion cliente y empresa
puede ofertar sus productos puerta a puerta que podria generar beneficios a la hora de la

salida de los productos que se ofertan y fabrican en la empresa.

Esta opcion es una de las tantas que puede integrar a su forma de promocion de productos
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fabricados por las empresas para generar mas ingresos y salidas de sus productos, pero

siempre llevando una adecuada informacion de quien realiza este trabajo de promocion.

2.11.5. Ventana de caja

La empresa que tiene la movilizacion de altas cantidades de rubros por la venta de sus
productos o compras de sus materias primas tiene la necesidad de llevar un registro de salida
como de ingreso de rubros para asi evitar posibles desvios de fondos que al final de la obra

generaran perdidas de recursos econdmicos y asi un perjuicio monetario para la empresa.

Por este motivo es necesario que las empresas, cuenten con esto para asi evitar posibles
desvios de fondos por parte de la persona encargada 0 su vez una mala transaccion por
omisién o equivocacion del personal, ademas de un despacho correcto de los productos sin

errores.

2.11.6. Ventana de facturacion

Esta seccion a la hora de la vente de nuestro productos es de suma importancia para la
transaccion correcta que se lleve a cabo cliente y vendedor, ya que esto nos da una
verificacion de nuestra venta tanto como que se vendio, quien lo entrego y cuanto costo, y

asi evitar posibles problemas a con el cliente o con el mismo personal de la empresa.

Las empresas, necesitan constar con esto para poder generar un correcto proceso de entrega
del producto fabricado y ademas para tener constancia de sus productos vendidos para poder

Ilevar un proceso adecuado con el fisco y evitar problemas con el estado.

2.11.7. Ventana de Nota de compras

Asi como es necesario llevar un registro de la de venta asi mismo es necesario llevar un
registro de compras para asi evitar los problemas por falta de reportes adecuados y méas ain
cuando de por medio hay un flujo de efectivo del cual puede desviarse generando pérdidas

monetarias para la empresa.
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Es necesario que las empresas, lleven un registro de compras para evitar tanto problemas

contables, como financiero y porque no estatales a la hora de tributar.

2.1.2. Corelap

(Computerized Relationship Layout Planning) es un procedimiento constructivo que
introduce secuencialmente las actividades en la distribucién. La primera actividad
seleccionada es aquella con un mayor TCR y es colocada en el centro geométrico de la
distribucion. EI criterio para establecer la ubicaciéon adecuada de cada una de las siguientes
actividades se basa en el indice de colocacion (IC). La ubicacion con un mayor IC seré la

seleccionada. [21]
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CAPITULO III
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.
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3.1. Localizacion.
La investigacion para disefiar un sistema de distribucion de planta y gestion de inventario se
realiz6 en la empresa “INDUVER?”, ubicada en el canton El Empalme provincia del Guayas,

en la Av. Manabi km 1 Y via a la Prov. de Manabi.

3.2. Tipo de investigacion

3.2.1. Investigacion bibliogréafica

Mediante el uso de este tipo de investigacion se recopild la informacion mas relevante
comprendida en datos numéricos, libros y otros tipos documentos basados en el tema de disefio

de una distribucion de planta y gestion de inventarios de una maquina.

3.2.2. Investigacion descriptiva

Este tipo de investigacion se utilizd para determinar las principales caracteristicas en el
proceso de fabricacion de los productos y de como se realiza la gestion de inventarios,
informacion elemental que facilitara el disefio de la distribucion de planta y la gestion del
inventario.

3.2.3. Investigacion de campo

La aplicacion de este tipo de investigacion permite el contacto directo con el proceso de
fabricado de las piezas metalicas y del registro de sus inventarios, proporcionando una idea
clara de las condiciones reales en las cuales se labora.

3.3. Metodos de investigacion.

Una etapa de gran importancia es la metodologia que se aplica ya que contribuye con la

busqueda de informacion para la resolucion de este proyecto, con el uso de los diferentes

métodos de investigacion que se describen a continuacion.
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3.3.1 Método de observacion

El uso de este método se aplico en la visualizacidn directa del proceso de operacién en el taller
industrial y también de como se maneja el registro del inventario, para con esto poder tener
una idea mas clara de donde se puede modificar algun método aplicado y corregirlo logrando

con esto cumplir con los objetivos propuestos.

3.3.2. Método Deductivo

La aplicacion de este método se utilizo con la finalidad de obtener parametros de disefio con
una base cientifica que ayudaran al cumplimiento de los objetivos planteados, de la
informacidn recolectada fundamentalmente de textos, sitios web y trabajos de tesis

3.3.3. Método analitico

Este método se aplicé en el tratamiento de datos, analizando la informacion obtenida de una
la entrevista realizada al duefio de la empresa, con la finalidad de determinar los pardmetros
de disefio que se requiere para la propuesta de distribucion de planta y gestion de inventario.

3.4. Fuentes de recopilacion de informacion.

3.4.1. Fuentes primarias

° Técnica de Entrevista

. Observacion directa

3.4.2. Fuentes secundarias

° Textos

o Documentos

o Articulos

o Sitios web

. Trabajos de Investigacion
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3.5. Disefio de la investigacion.

El disefio de la investigacion de estudio fue de campo debido a que la obtencion de datos es
de forma directa donde ocurren los hechos, utilizando técnicas especificas como la
observacion directa y las entrevistas obteniendo la informacién sin alteracion de las

condiciones existentes.
Ademaés para este tipo de investigacion se utilizaron datos secundarios procedentes de
fuentes bibliogréficas para la obtencion del marco tedrico. A través de los datos primarios

los mismos que son fundamentales para lograr los objetivos y proporcionar la solucion del

problema planteado.

3.6. Instrumentos de investigacion.

3.6.1. Técnica de la Entrevista

La técnica de la entrevista usa el instrumento guia detallado en la tabla X, para obtener informacion
acerca de la situacion de la empresa en cuanto a la forma de como se lleva su proceso operativo y sus
instalaciones. Se realizaron 11 preguntas con respecto a la distribucién de planta y gestion de

inventario.

En latabla 7 se muestra la entrevista realizada al propietario de la empresa.

3.7. Tratamiento de los datos.

3.7.1 Excel

Se utiliz6 esta herramienta para las operaciones de clasificacion, registro, tabulacion y codificacion,
de los datos obtenidos para realizar la nueva distribucion de planta en cuanto al célculo de superficie

para cada uno de las maquinas utilizadas en el proceso operativo y en la empresa.
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3.7.2 Corelap

Este programa se utilizé para la tabulacion de los datos recopilados en cuanto a la superficie de la
empresa y de las maquinas para realizar la clasificacion y registro de los datos y elaborar con la

propuesta de una redistribucion de equipos.

3.8. Recursos humanos y materiales.

Investigador
Director de Tesis

Tribunal de Tesis

Materiales de oficina
Computador — Impresora
Resmas de papel bond de 75gr
Internet

Flash memory.

Léapiz — Esferos — Borrador

Calculadora

Software

AutoCAD

Visio 2010
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Hardware

Tabla 3 Materiales de Oficina

Cantidad Equipo Descripcion
. Ordenador Windows 8.1
Portatil Intel Core i7 3.5Ghz 8Gb RAM
1 Tb de Disco Duro
1 Impresora Epson

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION
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4.1. RESULTADOS

4.1.1. REALIZACION DEL DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA
EMPRESA REFERENTE A LA DISTRIBUCION DE PLANTA Y GESTION DE
INVENTARIO.

Mediante la realizacion del diagndstico se constato el modelo real en el que se laboraba en
la empresa y del cual se obtuvieron datos y planos para la elaboracion del modelo ideal de
las propuestas de solucion a los diferentes problemas observados en la empresa
“INDUVER?” perteneciente al canton El Empalme, Provincia del Guayas. Los datos y planos

se muestran a continuacion:

4.1.1.1. PLANO DE LA EMPRESA INDUVER
Figura 4 Layout actual de la Empresa

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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4.1.1.2. LAYOUT Y DIAGRAMA DE HILO DEL RECORRIDO DE MATERIALES

Figura 5 Recorrido de las piezas actual
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ENTRADA/
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f 1

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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4.1.1.3. DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES FABRICACION DE SECADORA INDUSTRIAL FASE 1

Figura 6 Diagrama de proceso de operaciones fabricacion de secadora industrial fase 1

Fabricacidn de polea

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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4.1.1.4. DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES FABRICACION DE SECADORA INDUSTRIAL FASE 2

Figura 7 Diagrama de proceso de operaciones fabricacion de secadora industrial fase 2

DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE PARTES DE SECADORA INDUSTRIAL

paredes

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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4.1.1.5. DIAGRAMA DEL FLUJO DE PROCESO DE LA FABRICACION DE SECADORA INDUSTRIAL FASE 1

Figura 8 Diagrama del flujo de proceso

de parees de de

Favricacon el

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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4.1.1.6. DIAGRAMA DEL FLUJO DE PROCESO DE LA FABRICACION DE SECADORA INDUSTRIAL FASE 2

Figura 9 Diagrama del flujo de proceso
DIAGRAMA DE OPERACIONES FABRICACION DE PARTES DE SECADORA INDUSTRIAL

Fabricecion de surco

® Fabricacicn de paredes
para instalacidn de

de ia coma pars Fabricacidn ce Banda
e

transzportadora

Fabricacian ce cama Fatiricacidn de

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)

42



4.1.1.7. Datos de las maquinas que se manejan en la empresa INDUVER

Tabla 4 Datos de las maquinas en la empresa INDUVER

Cdédigo Maquinas y Herramientas Medidas (metros). NUumero
Largo. Ancho. de
lados
atiles.
Tor. Par Torno Paralelo. 2.10 0.85 2
Tal.Elec Taladro eléctrico. 0.80 0.30 3
Rol. Roladora 2.15 0.6 4
Dob. Dobladora 2.90 0.72 1
Esm. Esmeril 0.65 0.65 1
Compr. Compresor 0.85 0.64 3
Mes. Pren.1  Mesa de prensa 1.40 1.06 1
Mes. Pren. 2  Mesa de prensas 1.14 0.90 2
Mes. Apoy. Mesa de apoyo 1.30 1.30 4
Bal. Balanceadora 0.92 0.73 1
Sold. 1 Soldadora 1.15 0.52 3
Sold. 2 Soldadora 1.10 0.50 3
Pren. 1 Prensa Mecéanica 1.22 0.96 1
Pren. 2 Prensa Mecanica 0.85 0.65 2
Mag. Sold Maquina de soldar 0.63 0.48 3
Plasma Plasma 0.70 0.30 3

ELABORADO: Mejia C. (2019)

4.1.2. Implementacion del software EGA FUTURA para la gestién de existencias y
faltantes

Con la implementacion de la herramienta informatica EGA FUTURA que es un software de
gestion de existencias y faltantes, almacenador de informacion de proveedores como de
clientes, también permite facturacion electrénica y guardar informacion de los productos que
se fabrican en dicha empresa industrial, permitird mejorar el proceso operativo un 75% con
respecto a lo que ha venida trabajando normalmente en la empresa, con esto se llega a al

cumplimiento de la optimizacion de una parte de produccion.

La implementacion del documento se muestra a continuacion:
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Figura 10 Implementacién del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y

faltantes.

Productos Clientes Proveedores Vendedores Caja Ventas Compras IVA Estadisticas Calendario Configuracion Herramientas

Configuracién | Soparte Técnico

B4 LSS

T Exploradior de Productos

Nuevo

Iodican

FUENTE: WWW.EGAFUTURA.COM

Figura 11 Implementacion del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y

faltantes.

Caja Ventas Compras IVA Estadisticas Calendario Configuracién Hemamientas Ayuda

RUBRO UNICO

0000000000

FUENTE: WWW.EGAFUTURA.COM
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Figura 12 Implementacion del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y
faltantes

T x
* Productos Clientes Proveedores Vendedores Caja Ventas Compras [VA It Calendario  Ci Ayuda
Configuracién | Soporte Técnico

FXEVLIYI

| P
Ingrese el Codigo a Buscar...
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) Cliente Ente
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Eduarda Morjon 9E3852 (9E8795241 Cliente Frecuente
Femanda Alava 963485 0976184320 Cliente Frecuente:
Carlos Cedefio 963285 (368574215 Cliente Frecuente
Frarkiin Correa 968741 0330458793 Cliente Frecusnte
Dieqo Casanova 962451 (EDE7ES462 Cliente Frecuente
Marcos Casanova 968715 (0991536634 Cliente Frecuente:
Julio Yang 964157 (0397845123 Cliente Frecuente
Carlos Molina (134587214 0387321654 Cliente Frecusnte
Francisco Aendon (42964875 (950515788 Cliente Frecuente

Envrar

P

=

Ayuda ()

0

FUENTE: WWW.EGAFUTURA.COM

Figura 13 Implementacién del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y
faltantes.

© Productos Clientes Proveedores Vendedores Caja Ventas Compras IVA Estadisticas Calendario Configuracidn Herramientas Ayuda

Configuracidn | Soporte Técnico

T4 4¥ 338
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e
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ElEmpalme via Guavaauil v Mants marcoscasanoval 2@amail com
Balzar via Buayaquil y Milagio ulioyang@outiook.com

Chone
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FUENTE: WWW.EGAFUTURA.COM
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Figura 14 Implementacion del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y
faltantes.
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Figura 15 Implementacion del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y
faltantes.
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Figura 16 Implementacién del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y
faltantes.
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Figura 17 Implementacion del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y
faltantes.
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Figura 18 Implementacién del software EGA FUTURA para la gestion de existencias y
faltantes.
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4.1.3. Determinacion del método adecuado para la redistribucion de equipos en la
empresa INDUVER.

4.1.3.1. Célculo de superficies de maquinas y herramientas para redistribucion de equipos
de la empresa INDUVER.

Con la nueva distribucion de planta se pretende optimizar la produccion un 9,33%, reduciendo
distancias recorridas por los empleados, recorrido de materiales, disminucion de accidentes,
disminucion de retrasos a la hora de entrega de los trabajos, niveles de peligro y fatiga de los
trabajadores, aprovechando al maximo sus recursos. Los célculos y la nueva redistribucion se

muestran a continuacion:

Tabla 5 Datos de maquinas en la empresa.

Cddigo Maquinas y Herramientas Medidas (metros). NUumero

Largo. Ancho. de lados
atiles.
Tor. Par Torno Paralelo. 2.10 0.85 2
Tal.Elec Taladro eléctrico. 0.80 0.30 3
Rol. Roladora 2.15 0.6 4
Dob. Dobladora 2.90 0.72 1
Esm. Esmeril 0.65 0.65 1
Compr. Compresor 0.85 0.64 3
Mes. Pren.1  Mesa de prensa 1.40 1.06 1
Mes. Pren. 2  Mesa de prensas 1.14 0.90 2
Mes. Apoy. Mesa de apoyo 1.30 1.30 4
Bal. Balanceadora 0.92 0.73 1
Sold. 1 Soldadora 1.15 0.52 3
Sold. 2 Soldadora 1.10 0.50 3
Pren. 1 Prensa Mecanica 1.22 0.96 1
Pren. 2 Prensa Mecanica 0.85 0.65 2
Mag. Sold Maquina de soldar 0.63 0.48 3
Plasma Plasma 0.70 0.30 3

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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Tabla 6 Calculo de superficies de maquinas, herramientas y equipos para redistribucion de
equipos de la empresa INDUVER

Cdédigo Ss Sg Se= (Ss+Sg)(k) St =Ss + Sg + Se
Tor. Par 1,785 3,57 8,0325 St=14,6252 +
31,8175 + 69,66405
Tal.Elec 0,24 0,72 1,44 St=116,10675 m>.
Rol. 1,29 5,16 9,675 La superficie total
gue deberia tener el
Dob. 2,088 2,088 6,264 taller ~ para las
maquinas debe ser
aprox. 117 m?
Esm. 0,4225 0,4225 1,2675
Compr. 0,544 1,632 3,264
Mes. Pren. 1 1,484 1,484 4,452
Superficie estatica
Mes. Pren. 2 1,026 2,052 4,617 (Ss):
Largo x ancho
Mes. Apoy. 1,69 6,76 12,675 o
Superficie de
Bal. 0,6716 0,6716 2,0148 gravitacion (Sg):
Sold. 1 0,508 1,794 3,588 Sg=SsxN
Superficie de
Sold. 2 0,55 1,65 3.3 evolucién (Se): Se
= (Ss + S9) (K)
Pren. 1 1,1712 1,1712 3,5136
Superficie total (St):
Pren. 2 0,5525 1,105 2,48625 St=Ss + Sg + Se
Méag. Sold 0,3024 0,9072 1,8144
Plasma 0,21 0,63 1,26
TOTAL 14,6252 31,8175 69,66405

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)
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4.1.3.1 ELABORACION DEL LAYOUT ADECUADO CON CORELAP

Figura 19 Portada del Software Corelao01
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FUENTE: SOFTWARE CORELAP 01

Figura 20 Elaboracion del Layout adecuado con Corelap
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FUENTE: SOFTWARE CORELAP 01
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Figura 21 Elaboracion del Layout adecuado con Corelap

ORDENACION DE LOS DEPARTAMENTOS
POR IMPORTANCIA
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FUENTE: SOFTWARE CORELAP 01

Figura 22 Elaboracion del Layout adecuado con Corelap
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Figura 23 Elaboracion del Layout adecuado con Corelap
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4.2. DISCUSION

4.2.1. Discusion sobre la realizacion del diagndstico de la situacion actual de la empresa

respecto a la distribucion de planta y gestion de inventario.

Segun el autor Dr. Juan J. Lopez Garcia 2001 “Conocer los factores que influyen en la
empresa, los elementos que lo componen, ademas para identificar los problemas, por ende,
relacionar las ineficiencias en la ejecucion del trabajo, para con esto elaborar las diferentes
estrategias que permiten mejorar las actividades, se refiere a la realizacion de un diagnéstico”.
[22]

En concordancia con lo manifestado, el diagndstico realizado a la empresa INDUVER permitid
conocer la situacién actual de la empresa y en cuanto a su distribucién de planta y como se
maneja su inventario, dandonos las pautas para realizar las propuestas de solucion a los

diferentes problemas encontrados.

4.2.2. Discusion respecto a la implementacion del software EGA FUTURA para la
gestion de existencias y faltantes.

El software EGA FUTURA es un sistema que ayuda a diferentes partes del area administrativa
cuando se le generan diferentes problemas como son listado de productos y precios,
informacion de los proveedores, informacion de los clientes, informacion de vendedores,

facturacion, caja, nota de compras, entre otros.

Se comparte las virtudes que plantea el programa para su publicidad, es uno de los mas usados
y recomendado por las empresas por su eficiencia para registrar datos y llevar el control de
inventarios en cuanto a existencias y faltantes como también facilita el acceso a la informacion

de los proveedores y clientes de la empresa.
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4.2.3. Discusion de resultado de determinar el método adecuado para propuesta de
redistribucion de equipos en la empresa INDUVER.

El autor Richard Muther 1970 manifiesta que “El ubicar en su justo sitio maquinas,
herramientas y accesorios; el dar entrada y salida racionales a las materias y productos antes,
durante y después de su proceso en planta, pasando desde los almacenes de materias a los
departamentos de depdsito, embalaje y expedicion, y el lograr, en definitiva, que las
operaciones propias de la actividad industrial se produzcan con minimos movimientos de
materiales y de hombres, exige unos conocimientos técnicos y una preparacion de vital
importancia para la empresa. De ahi que deba encomendarse esta tarea a ingenieros y expertos
cuya formacion técnica y experiencia les permita considerar los muchos factores que
intervienen en el proceso productivo para planear la distribucion del modo mas eficiente. Dentro
del proceso de organizacién racional de la produccion que se impone en nuestros mercados para
lograr calidades y precios competitivos, ocupa un lugar destacado la distribucién en planta.
Porque, esencialmente, tiende a evitar gastos innecesarios de mano de obra y de espacio,
factores de poca importancia en las economias subdesarrolladas pero muy significativos en los

paises que se proponen alcanzar o han logrado la estabilidad”. [3]

En afinidad con lo anterior, se realiz6 la nueva redistribucién de las maquinas y equipos con los
que cuenta la empresa para asi dar una solucién a los diferentes problemas encontrados y con
esto poder utilizar una redistribucion del modo mas eficiente para el taller consiguiendo el

cumplimiento de las metas propuestas por el empresario.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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5.1. Conclusiones

» La distribucion de planta y gestion de inventario con la que cuenta la empresa es
inadecuada ya que existe un incorrecto flujo del proceso de produccion,
desplazamientos méas extensos, acumulacion de los materiales y productos en el suelo
de la planta distribuyéndose en cualquier lugar, se observé constantemente muchos
accidentes como tropiezos o cortes, mala gestion del inventario al no determinar de los
métodos de registro, control de existencias y faltantes, las formas de clasificacion,

mayor recorrido por los operarios, niveles de peligro y fatiga de los trabajadores.

» Se implemento el software EGA futura el cual al funcionar facilito el registro de los
datos que se manejan en la parte operativa, también aument6é el desempefio de la

empresa y se redujo un 25% el tiempo de adquisicion de materiales.

» Se determin6 el método adecuado de la distribucion de planta basado en la aplicacion
de diagrama de relaciones junto con el programa CORELAP que asociados, generan
layouts adecuados para las empresas y gracias a esto se pudo generar la redistribucion
de equipos para la empresa Induver reduciendo 9,33% el proceso de fabricacion,
beneficiando tanto al propietario como a los trabajadores del taller.
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5.2. Recomendaciones

» El presente trabajo puede ser aplicado en empresas del sector metal mecanico pequefias
y medianas ya que tienen una inversion minima y normalmente no se hace el uso de este
tipo de metodologias presentando muchos problemas a diario en sus procesos de
produccion, generando sobre costos, movimientos innecesarios, accidentes y pérdida de

materia prima.

» Se sugiere al propietario de la empresa pedir una capacitacion mas especializada al
proveedor para poder hacer uso de mejor forma del software y asi aprovechar al maximo
de los beneficios que brinda y dominar todos los recursos que se pueden utilizar.
También se recomienda almacenar en un disco extraible la informacion que se almacena
en el software puesto que algun virus distorsione la informacion, ya que este software

almacena su informacion en el disco local de su equipo.

» La empresa, en la actualidad, no cuenta con una adecuada distribucién de la planta,
debido a que el acomodamiento del mobiliario y equipo se efectu6 conforme la empresa
crecia, situandolos en el espacio disponible al momento de su adquisicion. Debido a la
distribucion existente, las areas de trabajo se encuentran ubicadas en posiciones que no
ayudan a disminuir los recorridos de los distintos materiales empleados en la
produccidn, entre dichas areas. Es por eso que la empresa debe poner en marcha la nueva
distribucion de equipos para asi mejorar sustancialmente el proceso de fabricacion en la

empresa.
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7. ANEXOS

7.1. Anexo A. Software EGA FUTURA

Figura 24 Software EGA FUTURA
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7.2. Anexo B. Ventana listados de productos y precios

Figura 25 Ventana listado de productos y precios
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7.3. Anexo C. Ventana de informacién de clientes

Figura 26 Ventana de informacion de clientes
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7.4. Anexo D. Ventana informacion de proveedores

Figura 27 Ventana informacién de proveedores
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7.5. Anexo E. Ventana de informacion de vendedores de la empresa

Figura 28 Ventana de informacion de vendedores de la empresa
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7.6. Anexo F. Ventana de caja

Figura 29 Ventana de caja
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7.7. Anexo G. Ventana de facturacion

Figura 30 Ventana de facturacion
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7.8. Anexo H. Ventana de Nota de compras

Figura 31 Ventana de Nota de compras
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7.9. Anexo 1. Entrevista realizada al propietario de la empresa “INDUVER”

Tabla 7 Entrevista realizada al propietario de la empresa “INDUVER” de El Empalme

Pregunta Respuesta

¢Cuenta usted con una distribucion de planta? Si

¢La distribucion de planta con la que cuenta se

No
realiz6 con pardmetros a nivel mundial?
¢Lleva usted un registro de sus proveedores? No
¢Cuenta usted con informacion registrada de N
0
sus clientes?
¢ Tiene usted registro de sus compras? No
¢Realiza usted un proceso de facturacion? No
¢ Cuenta usted con informacion de sus N
0
productos y precios en un registro?
¢Las maquinas cuentan con el area delimitada N
0
para cada una de ellas?
¢ Tiene un area de almacenamiento de materias N
0
primas?
¢ Desearia tener una nueva distribucién de
planta elaborada bajo parametros No
internacionales?
¢Le gustaria constar con registro de Si
[

informacion adecuado?

ELABORADO POR: Mejia C. (2019)



7.10. Anexo J. Diagrama de Ishikawa de la empresa “INDUVER”

Figura 32 DIAGRAMA DE ISHIKAWA DE LA EMPRESA INDUVER
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7.11. Anexo K. Empresa “INDUVER”

Figura 34 Oficina del taller
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Figura 35 Instalaciones del taller

Figura 36 Instalaciones del taller
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Figura 38 Maquinas del taller
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