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SUMARIO

Se ha planteado una redistribucion de planta ddupmdn para la construccion de
elevadores y concreteras , con la finalidad de raegu actual distribucion de planta,
para lo cual se desarroll6 un estudio de métodienypos de trabajo empleados en la
construccion de cada modelo, elaboracion de dis@gade proceso, diagramas de
recorrido, diagramas Gantt, PERT/CPM, toma de t@nhge produccion cronometrados
(método repetitivo), de cada una de las actividapesconforman el proceso total de

construccion.

Con estos resultados se determiné el tiempo yide@arttia en que los materiales
recorren entre puestos de trabajo, el tiempo ttgaonstruccion y las tareas criticas en
el método de trabajo, logrando un planteamientta seieva distribucion, que consigue
una reduccién en desplazamientos de materiales 50663% para el modelo
ELEVADOR 500 Kg y 52.62% para el modelo CONCREPERACO Y MEDIO, asi
como una disminucion en tiempos del 8.65% y 16.1d8pectivamente, conjuntamente
mediante un adecuado ordenamiento de las actigdalda construccion se consigue

una disminucion en el tiempo de construccion fawlos dos modelos.

La distribucion propuesta muestra un mejoramiemael uso de espacio fisico, mejor
disposicion de los puestos de trabajo en la plgmdea la construccion de los dos

modelos de maquinarias.
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SUMMARY

A re-distribution of the production plant for thdewator and concrete mixer
construction has been put forward to improve theaglant distribution. A study of
methods and work times used in the constructioeach model , elaboration of process
diagrams , run diagrams, Gantt diagrams , PERT/C®NEhronized production times ,
( repetition method) of each activity making Uy ttotal construction process, was

developed .

With these results, the time and distance in whigh materials run between work
places, the total construction time, and the @itiasks in the work method were
determined achieving a proposal of the new distidiouwhich attains a reduction of
displacements of materials by 50.63% for the ELEXXXI'500 Kg model and 52.62%
for the BAGAND A HALF CONCRETE MIXER, as well as @decrease in times by
8.65% and 16.14% respectively. An adequate ordeohgthe activities in the

construction a decrease in times of the final coegbn of the two models is attained.

The proposed distribution shows an improvemenh@use of the physical space and a
better arrangement of the work places in the pfantthe construction of the two

machinery models.
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CAPITULO |

1.-INTRODUCCION.

1.1. Antecedentes

Considerando la demanda insatisfecha en la partenaguinaria para la
construccion comoconcreteras, elevadores, compactadores, viladastructuras,
etc.; un joven emprendedor, decide servir artavipcia de Chimborazo, con la
produccién de distintas maquinarias, creando repigp empresa, a la que denominé

‘MIVIRN".

De esta forma se crea y desenvuelve la “Mecanidastrial NUfiez” dentro del
pais, operando con constructores experimentadogyyistas, con poco apoyo cientifico
y con maguinaria basada Unicamente en el buenrigritgue a veces provocaba
inconvenientes, debido a la insuficiente infaridia que de ellos se disponia y a la escasa

ingenieria que se aplicaba.

Este estudio pretende estudiar los aspectos fierdales del método y tiempo de
trabajo; y poder plantear una adecuada distribucife la planta de producciéon de
MIVIRN para la construccion de maquinaria: elewad, concreteras, maquinarias que
incursionan en la construccion civil, de estafoise podra elevar y procesar material, en

los diferentes pisos de edificios y departametitogie se construye. Otro de los objetivos
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es el de crecer acorde a las exigencias del nercpe involucra competitividad y calidad

en los productos.

1.2. Justificacion

El desarrollo tecnologico ha creado la necesidadbdgscar soluciones de
diferentes tipos, entre ellos el de incrementaprizductividad, y se hace necesario

aplicar los conocimientos adquiridos para conseggte resultado.

Si la Empresa MIVIRN desea aumentar su competdainyj rentabilidad y
mantenerse en el mercado, debera producir difefic®nales, seguros, de calidad,
con costos de produccién aceptables, inclusolegtermitird proyectarse al mercado

internacional.

Una de las principales metas de MIVIRN a cort@plas, mejorar su actual
distribucion de la planta, pues la que posee femmple los pedidos de los clientes
con retrasos y no se han podido implementar mejerados procesos y en la

metodologia del trabajo.

Resulta conveniente considerar una nueva distdbuie la planta, que permita
el direccionamiento de recursos hacia la optim@acie procesos, mejorando la
utilizacion de la materia prima y una adecuada rorga&ion del personal para lograr

reduccion de tiempos y costos.
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Ademas la redistribucion de la planta ayudara er#presa a lograr una
disminucién de las distancias a recorrer por melesiy herramientas, mejorar la
circulacion para el personal, equipos moviles,tenes y productos en elaboracion;
asi también permitira la utilizacion efectiva depacio disponible segun la necesidad,
considerando la seguridad del personal y dismimuclé accidentes, manteniendo

controles durante la operacién del proceso queiteemejorar la calidad del producto.

La informacion proporcionada por el estudio pemdita la empresa tomar
decisiones adecuadas, sobre el tiempo de pra@dueai cada una de las secciones que
conforman el proceso de produccién, asi como tamhlambiar y/o eliminar

actividades repetitivas y tiempos muertos en lagpcoion.

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

> Plantear la redistribucion de la planta de peodin para construccion de

elevadores y concreteras en la empresa MIVIRN

1.3.2. Objetivos Especificos

» Realizar un estudio de la situacion actual dedatpl de produccion.
» Analizar los resultados obtenidos mediante eldistu
» Realizar la propuesta de reorganizacion del trapdistribucion de planta.

» Comparar costos de produccion actuales VS. la psipu
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CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1. Organizacion del Trabajd

La organizacién del trabajo se define como el auiojde objetivos, normas y

procedimientos, bajo los cuales se desarrollacelgso de trabajo.

2.1.1. Factores de Riesgo Psicosociales:

Se refiere al conjunto de exigencias y caractedstidel trabajo y su
organizacién que, al coincidir con las capacidadexesidades y expectativas del
trabajador inciden en la salud. Se produce uadgigkbrio en el estado del trabajador
como consecuencia de la imposibilidad de respoadiecuadamente a las demandas del
trabajo al ver frenada sus aspiraciones y expeatati Los factores psicosociales
capaces de incidir en la vida laboral, se puedasifdar atendiendo a distintas

variables.

1
Fuente www.unlu.edu.ar
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Caracteristicas de la Empresa:

Dimension de la empresa.
Imagen social de la empresa.
Ubicacion de la empresa.

Disefio del centro de trabajo.

Caracteristicas del puesto de trabajo:

Autonomia la autonomia plena en el desarrollo de un pudstirabajo es casi

imposible pero si es posible una autonomia relatjua consista en una
definicion de objetivos, y eleccion de los medios.

Monotonia:los procesos industriales de caracter continudaraleajo en cadena,

reunen dos caracteristicas: monotonia y repetilig, eso tiene desventajas
produciendo fatiga fisica 0 mental, insatisfaccidepresion ante la falta de
expectativas.

Cualificacién y nivel de formacion:ambos determinan la naturaleza del trabajo.

Cuando se produce una adecuacion entre exigeraligsiesto, la formacion y la
cualificacion el trabajador desarrolla su persalaalientonces, la satisfaccion es
plena.

Responsabilidad: es una de las variables mas importantes erifecacdn de

los puestos de trabajo; a mayor responsabilidacbmaiyel de cualificacion y
remuneraciéon, lo que supone un elemento de satiéfacque incide

favorablemente en la salud fisica y mental.
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2.2. Diagramas de Métodos de Trabajo

2.2.1. Diagrama de procesés

Un diagrama de proceso muestra la secuencia cginaléde todas las
operaciones en taller o en maquinas; las inspeesj margenes de tiempo vy
materiales a utilizar en un proceso de fabricaci@iministrativo, desde la llegada de

la materia prima hasta el empaque o arreglo fiabprbducto terminado.

Para hacer constar en un gréafico todo lo referanten trabajo u operacion
resulta mucho mas facil emplear una serie de simsbohiformes, en este caso se
presentan los propuestos por la Asociacion de IegeMecanicos de Estados Unidos,
que sirven para representar todos los tipos deidaties o sucesos que probablemente

se den en cualquier fabrica u oficina.

2 .
Fuente: wwww.monografias.com
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2.2.2. Simbolos empleados.
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Figura 1. Conjunto estandar de simbolos para diagmas de proceso segun ASME.

2.2.3. Diagrama de flujo del proceso

Se aplica sobre todo a un componente de un ensansgitema para lograr la
mayor economia en la fabricacion, o en los proceghitos aplicables a un componente
0 a una sucesion de trabajos en particular. datgama de flujo es especialmente util

para poner de manifiesto costos ocultos como digtanrecorridas, retrasos y

* Fuente: JUAN VELASCO SANCHEZ. Organizacion de la Produccidn. Distribuciones en planta y mejora de
los métodos y los tiempos. Ediciones Pirdmide Madrid. 2007
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almacenamientos temporales. Una vez expuestos psttodos no productivos, el

analista puede proceder a su mejoramiento.

En él se utilizan otros simbolos ademas de los mkracion e inspeccion
empleados en el diagrama de operaciones. Adicimrde se registran las operaciones
y las inspecciones, el diagrama de flujo de pmaesiestra todos los traslados y

retrasos de almacenamiento con los que tropiezarticulo en su recorrido por la

planta.

Se crea un registro
Se agrega informacién a un registro

Se toma una decision

Se realiza una inspeccion junto con
una operacion

eI\ I®

una operacion y un transporte se
realiza al mismo tiempo

Figura 2. Simbolos no estandar para diagramas de pcesc'

* Fuente: JUAN VELASCO SANCHEZ. Organizacion de la Produccidn. Distribuciones en planta y mejora de
los métodos y los tiempos. Ediciones Piramide Madrid. 2007
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2.2.4. Diagrama de Recorrido

El diagrama de recorrido de actividades se efestlme un plano donde se
sitan las maquinas a escala; en él se traza oea tjue indique la secuencia que
seguira el producto. Este diagrama se complementalcanterior y permite lograr una

mejor distribucion en planta al ahorrar distangigsor tanto, tiempo.

Es evidente que el diagrama de recorrido es un lemngmto valioso del
diagrama de curso de proceso, porque se trazaalic® inverso y se puede encontrar
las areas de posible congestionamiento de tranddoilitando encontrar una mejor

distribucion en la planta.

2.3. Normalizacior®

Normalizar es, concretar en una serie de espacifinoes, denominadas
"normas", las caracteristicas que debe reunir  spitrata de normalizar. En estas
especificaciones se sefialan, sin error posiblecdaacteristicas de lo normalizado,
indicandose en el caso de productos, siempre gupasble, los ensayos a que deben

estar sometidos, cémo se deben efectuar y quéegaderdeben obtener.

> Texto de Administracion de la Produccién. Eduardo Villota. ESPOCH.
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2.4. Condiciones de Trabajd

La constante e innovadora mecanizacion del trabdjms cambios de ritmo de
produccion, los horarios, las tecnologias, agés personales, etc. generan una serie
de condiciones que pueden afectar a la salud, lasodenominadas, condiciones de
trabajo, a las que podemos definir como, el cdojude variables que definen la
realizacion de una tarea en un entorno determinkndalud del trabajador en funcion

de tres variables: fisica, psicolégica y social.

\ CONDICIONES DE TRABAJO \

Ambiente ‘ ‘ Tarea ‘ ‘ Organizacion
Termorregulacién Posturas Estilo de mando
lluminacién Esfuerzos Tiempo
Espacio Manipulaciones Ritmo
Ruido Contaminantes Salario

Figura 3. Condiciones de trabajo

Ambiente fisico de trabajo: Son los factores que influyen en el ambienterahtiel
trabajo, y que aparecen de la misma forma o medifiqoor el proceso de produccion,

que puede repercutir negativamente en la salud.

® Fuente: www.ugt.es.
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2.4.1. Ruido:

Las personas sometidas a altos niveles de ruidédsad®m sufrir pérdidas de su
capacidad auditiva, pueden llegar a sufrir sordgrayocan una fatiga nerviosa que
origina una disminucion de la eficiencia humanatdan el trabajo intelectual como en

el manual.

La legislacion recomienda tener presentes, lososuwbntinuos de mas de 90
dBA como posibles causantes de “enfermedad praofaliy los ruidos de impacto o
ruidos instantaneos de mas de 130 dBA como causacdelentes auditivos”; para los

que es obligatorio adoptar medidas preventivasigizide:

TABLA I. Niveles de ruido y actuaciones a realizar

NIVELES ACTUACIONES A REALIZAR
Inferior a 80 | —NoO es necesario realizar actuaciones.
dBA — Formacion e informacién a los trabajadores.

De 80 a 85 dBA| — Evaluacion y control médico.

— Evaluacién de los riesgos cada 3 afios.

— Suministrar protectores auditivos a los trabajesigue lo

soliciten.

De 85 a 90 dBA] — Formacioén e informacion a losdjadores.

— Evaluacién de exposicion a riesgos anual.

— Suministrar protectores auditivos a todo el peato

— Control médico cada 3 afios.

De 90 a 130 | — Formacion e informacion a los trabajadores.
dBA. — Evaluacién anual de exposicion a riesgos.

— Uso obligatorio de protectores auditivos.

— Senalizacion obligatoria de lugares con may@yae

— Control médico anual.
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2.4.2. Condiciones Termohigrométricas:

Son las condiciones fisicas ambientales de tempardtumedad y ventilacion

en las que se desarrolla el trabajo.

Todo tipo de trabajo fisico genera calor en el pogpor ello, el hombre posee
un sistema de autorregulacion, con el fin de manteima determinada temperatura
constante que se encuentra en los 37°C. Ebxotédrmico depende del calor
producido por el cuerpo y de los intercambios cbrmedio ambiente y, viene

determinado por una serie de variables como:

Temperatura del ambiente.
Humedad del ambiente.
Actividad fisica.

Clase de vestido.

2.4.3. lluminacion

La iluminacion es un factor que condiciona la caidle vida, y determina las

condiciones de trabajo en que se desarrolla lavidati laboral, y sin embargo, a

menudo no se le da la importancia debida..
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Para conseguir una iluminacién correcta se debamrrten cuenta algunos
requisitos, el objetivo principal que se debe aeares que la cantidad de energia

luminosa que llegue al plano de trabajo, sea lawstka para la consecucion del mismo.

Las tareason las diferentes actividades que conforman yefif@dan un puesto

de trabajo.

2.4.4. Carga de Trabajo:

Se puede definir la carga de trabajo como el cdéojuhe obligaciones

psicofisicas a los que se ve sometido el trabajdimlargo de su jornada laboral.

La consecuencia de una excesiva carga de trabaja ésiga, que puede
definirse como la disminucion de la capacidad disienental de un trabajador, después

de haber realizado una actividad durante un peded@mpo.

2.4.5. Manipulacién Manual de Cargas:

El manipular una carga sin seguir los pasos cameente, puede traer

consecuencias de tipo:

» Fatiga fisica y mental.
» Lesiones: Cortes, heridas, fracturas, hernias mades, lesiones
musculares.

» Alcance: Lesiones no mortales pero de larga dunacié
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2.5. Tiempos de Trabajd

El procedimiento técnico empleado para calcular tiesnpos de trabajo,
consiste en determinar el denominadieripo tipo o tiempo estandargntendiendo
como tal, el tiempo que necesita un trabajadolifmzao para ejecutar la tarea a medir
segun un método definido. Esiempo tipg (Tp), comprende no solo el necesario para
ejecutar la tarea a un ritmo normal, sino ademas, interrupciones de trabajo que
precisa el operario para recuperarse de la fatigal@ proporciona su actuacion y para

sus necesidades personales.

2.5.1. El tiempo de Reloj (TR)

Es el tiempo que el operario esta trabajando emjéaucion de la tarea
encomendada, y que se mide con el reloj. (Nmssideran los paros realizados por
el productor, tanto para atender sus necesidadsesnates como para descansar de la

fatiga producida por el propio trabajo).

2.5.2. El Factor de Ritmo (FR).

Este nuevo concepto sirve para corregir las difgas producidas al medir el
TR, motivadas por existir operarios rapidos, noawal lentos, en la ejecucion de la
misma tarea. EIl coeficiente corrector, FR, queslaulado al comparar el ritmo de
trabajo desarrollado por el productor que real&aalea, con el que desarrollaria un

operario capacitado normal, y conocedor de dicleata

7 . .
Fuente: www.gestiopolis.com
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2.5.3. El Tiempo Normal (TX).

Es el TR que un operario capacitado, conocedotraehjo y desarrollandolo a
un ritmo «normal», emplearia en la ejecucion darea objeto del estudio.

Su valor se determina al multiplicar TR por FR:

ENTR x FR = Cte. (1)

y debe ser constante, por ser independiente deb e trabajo que se ha empleado en

Su ejecucion.

2.5.4. Los Suplementos de Trabajo (K).

Como el operario no puede estar trabajando todierapo en el taller, al 100%
de su capacidad fisica, es preciso que realicanafg pausas que le permitan
recuperarse de la fatiga producida por el progibajo, y para atender sus necesidades
personales. Estos periodos de inactividad cdosl segun un K% del TN, se valoran
segun las caracteristicas propias del trabajadde yas dificultades que presenta la
ejecucion de la tarea. En la realidad, eso®geside inactividad se producen cuando
el operario lo desea.

Suplementos = TN x K = TR x ¥R (2)

2.5.5. El Tiempo Tipo (Tp)
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Segun la definicion anteriormente establecidatieetpo tipoesta formado por
dos sumando<l tiempo normal y los suplementosEs decir, es el tiempo necesario
para que un trabajador capacitado y conocedor @eda, la realice a ritmo normal mas
los suplementos de interrupcion necesarios, pagaetjcitado operario descanse de la

fatiga producida por el propio trabajo y pueda @ersus necesidades personales.

El cronometraje es el procedimiento mas utilizadw [as industrias para
calcular los tiempos tipo de las diversas tareasd&erminacion se realiza segun la
conocida expresion:

Tp = TR X FR x{XK) (3)

TN =TR x FR (4)

2.6. Distribucion de planta

2.6.1. Objetivo de la Distribucion en Planta.

La mision del disefiador es encontrar el mejor adeento de las areas de
trabajo y del equipo en areas a conseguir la maeicoaomia en el trabajo, al mismo

tiempo que mayor seguridad y satisfaccion de kisajadores.

La distribucion en planta implica el ordenamien ebpacios necesarios para

movimiento de material, almacenamiento, equiposneak de produccion, equipos

industriales, administracion, servicios para espeal, etc.

Los objetivos de la distribucién en planta son:
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1. Integracion de todos los factores que afectenstailliicion.
2. Movimiento de material segun distancias minimas.

3. Circulacion del trabajo a través de la planta.

4. Utilizacion “efectiva” de todo el espacio.

5. Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

6. Flexibilidad en la ordenacion para facilitar reé@sso ampliaciones.

2.6.2. Tipos de Distribucién en Plant&.

Distribucion por Posicion Fija.

El material permanece en situacion fija y son lombres y la maquinaria los

que confluyen hacia él.

A.- Proceso de trabajo: Todos los puestos de joaba instalan con caracter

provisional y junto al elemento principal 6 conjoigiue se fabrica o monta.

B.- Material en curso de fabricacion : El matesal lleva al lugar de montaje 6

fabricacion.

C.- Versatilidad: Tienen amplia versatilidad, sea@dn con facilidad a cualquier

variacion.

8 .
Fuente:wwww.monografias.com
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D.-  Continuidad de funcionamiento: No son estahldss tiempos concedidos ni las

cargas de trabajo. Pueden influir incluso las cdodes climatologicas.

E.- Incentivo : Depende del trabajo individual ttebajador.

F.- Cualificacion de la mamo de obra: Los equipasien ser muy convencionales,
incluso aunque se emplee una maquina en concretcsuete ser muy

especializada, por lo que no ha de ser muy cuadific

Distribucidn por Proceso.

Las operaciones del mismo tipo se realizan demronésmo sector.

A.-  Proceso de trabajo : Los puestos de trabagit@an por funciones homdénimas.
En algunas secciones los puestos de trabajo sategyly en otras, tienen alguna

caracteristica diferenciadora, como potencia, r,p.m

B.-  Material en curso de fabricacion: El mates@ldesplaza entre puestos diferentes
dentro de una misma seccion. 6 desde una seccilan siguiente que le

corresponda. Pero el itinerario nunca es fijo.

C. VersatilidadEs muy versétil. siendo posible fabricar en ellalguier elemento
con las limitaciones inherentes a la propia instéfa Es la distribucion mas
adecuada para la fabricacion intermitente ¢ bajdidope facilitdndose la

programacion de los puestos de trabajo al maxineadga posible.
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D.-  Continuidad de funcionamiento: Cada fase deajase programa para el puesto
mas adecuado. Una averia producida en un puestoincide en el
funcionamiento de los restantes, por o que ncassan retrasos acusados en la

fabricacion.

E.- Incentivo : El incentivo logrado por cada @per es Unicamente funcidén de su

rendimiento personal.

F.- Cualificaciéon de la mano de obrAl:ser nulos, 6 casi nulos, el automatismo y la

repeticion de actividades. Se requiere mano derobgacualificada.

Distribucién por Producto.

El material se desplaza de una operacion a la esigiisin solucion de

continuidad. (Lineas de produccién, produccionadeona).

A. Proceso de trabajo: Los puestos de trabajo serubagin el orden implicitamente
establecido en el diagrama analitico de procesa. &Sta distribucion se consigue

mejorar el aprovechamiento de la superficie reglagpara la instalacion.

B. Material en curso de fabricacién: EL material ensoude fabricacion se desplaza
de un puesto a otro, lo que conlleva la minimaidadtdel mismo (no necesidad de
componentes en stock) menor manipulacion y reangidtransportes, a la vez que

admite un mayor grado de automatizacién en la magai.



41

C. Versatilidad : No permite la adaptacion inmediatara fabricacion distinta para la

gue fue proyectada.

D. Continuidad de funcionamientoEl principal problema puede que sea lograr un
equilibrio 6 continuidad de funcionamiento. Par® sk requiere que sea igual el
tiempo de la actividad de cada puesto, de no derabera disponerse para las
actividades que lo requieran de varios puestosath@jp iguales . Cualquier averia
producida en la instalacion ocasiona la parada tietda misma, a menos que se
dupligue la maquinaria. Cuando se fabrican elenseaisglados sin automatizacion

la anomalia solamente repercute en los puestoestgs del proceso.

E. Incentivo: El incentivo obtenido por cada uno de luperarios es funcion del

logrado por el conjunto, ya que el trabajo est@ciehado 6 intimamente ligado.
F. Cualificacion de mano de obraa distribucién en linea requiere maquinaria de
elevado costo por tenderse hacia la automatizapigmesto, la mano de obra, no

requiere una cualificacion profesional alta.

G. Tiempo unitario Se obtienen menores tiempos unitarios de fabrinagi® en las

restantes distribuciones.

2.7. CostoS

® Fuente: www.uch.edu.bo
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2.7.1. Concepto General de Costos.

El costo es un recurso que se sacrifica o al queersuncia para alcanzar un

objetivo especifico.

El costo de produccion es el valor del conjuntdges y esfuerzos en que se
ha incurrido o se va a incurrir, que deben conslosicentros fabriles para obtener un

producto terminado, en condiciones de ser entregbsiector comercial.

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

siguientes:

» Servir de base para fijar precios de venta y patabtecer politicas de
comercializacion.

» Facilitar la toma de decisiones.

» Permitir la evaluacion de inventarios.

» Controlar la eficiencia de las operaciones.

» Contribuir a planeamiento, control y gestion dergpresa.

Los costos pueden ser clasificados de diversasarm

1) SEGUN LA FORMA DE IMPUTACION A LAS UNIDADES DE PRODUCTO
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» Costos Directos: aquellos cuya incidencia monetmian producto o en una
orden de trabajo puede establecerse con precisiatelia prima, jornales,
etc.)

» Costos Indirectos: aquellos que no pueden asigr@mseprecision; por lo

tanto se necesita una base de prorrateo (segubosantes).

2) SEGUN EL TIPO DE VARIABILIDAD:

» Costos Variables: cambio total en relacion a lomkias en un factor de
costos.

» Costos Fijos: No cambian a pesar de los cambias dactor de costo.

2.7.2. Elementos del Costo.

Los tres elementos del costo de fabricacion son:

1) Materias primas
2) Mano de obra directa

3) Carga fabril

2.7.3. Materia Prima o Materiales.

Los materiales que realmente forman parte del gtodierminado se conocen
con el nombre denaterias primas o materiales principaletos que no se convierten
fisicamente en parte del producto o tienen impoigasecundaria se llamamateriales

0 materiales auxiliares.
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Para mantener una inversion en existencias debitl@mequilibrada, se
requiere una labor de planeacion y control; urem&rio excesivo ocasiona mayores
costos incluyendo pérdidas debidas a deteriorepacto de almacenamiento adicional
y el costo de oportunidad del capital. La escaeeexistencias produce interrupciones
en la produccion, excesivos costos de preparat@omaquinas y elevados costos de

procesamiento de facturas y pedidos.

2.7.4. Mano de Obra.

La mano de obra de produccion se utiliza para etintas materias primas en
productos terminados. La mano de obra es uncsemyue no puede almacenarse y no

se convierte, en forma demostrable, en parte delyato terminado.

2.7.5. Carga Fabril.

Las cargas fabriles son todos los costos de pon@ycexcepto los de materia

prima y mano de obra directa.

La materia prima y la mano de obra directa danearig desembolsos, los
cuales forman parte de las cargas fabriles. Lagya supone costos de manipuleo,
inspeccion, conservacion, seguros. La segundaeolali habilitar servicios sociales,

oficinas de personal, oficinas de estudios de tenetc.

2.7.6. Clasificacion de los Costos Indirectos de Biacacion.
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Los costos indirectos de fabricacion pueden subilsg segun el objeto de gasto, en

tres categorias:

> materiales indirectos
» mano de obra indirecta

» costos indirectos generales de fabricacion.

Ademas de los materiales indirectos y la mano da ofdirecta, las cargas
fabriles, incluyen el costo de la adquisicion ynteaimiento de las instalaciones para
la producciéon y varios otros costos de fabricancluidos dentro de esta categoria
tenemos la depreciacion de la planta y la amortmade las instalaciones, la renta,
calefaccion, luz, fuerza motriz, impuestos inthatios, seguros, teléfonos, viajes,
etc. Todos los costos indirectos de fabricaciandicectos con respecto a la fabrica o

planta.

La clasificacion de los costos segun del departéonegne tiene el control

principal sobre su ocurrencia es util para el @dr@dministrativo de las operaciones.

La clasificacién segun el objeto del gasto puedétiepara analizar el costo de

produccion de un producto en sus distintos elensento

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

contribucién de un departamento a las utilidadda @enpresa.
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CAPITULO 1l

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

3.1. Resefa Histoérica de la Empresa

MIVIRN es una empresa familiar, fundada en el afio d2,1§6e inicio sus
actividades con el aporte capital familiar, gegnniciaron con la construccion y

mantenimiento de las primeras concreteras extiasjer

Posteriormente se crearon nuevos modelos, lostiqueron una excelente
aceptacion en mercados de la obra civil a nivelomat, ganandose el reconocimiento
en la fabricacidbn de elevadores y concreteras. ihgsnieros civiles y personas
dedicadas a la obra civil, comienzan a identifcda maquinaria MIVIRN, como un

sindnimo de calidad, resistencia y durabilidad.

Posteriormente, se crearon los modelos tipo ORMHCIORI, que tuvieron
gran aceptacion en el sector de la obra civil;caso también los modelos especiales
gue en su construccion delineaba claramente vdedss distintivos caracteristicos del

producto que brinda maquinaria MIVIRN.

Para el aflo 2003, se cambiaron los modelos eewddl/IRN 500 Kg, que

muestran gran resistencia y durabilidad, mayooocréad de subida y seguridad de
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material; ademas se reflejan mejoras notablda ealidad y comodidad de manejo
debido al uso de embragues, pifiones en el sistiensgubida y bajada, facilitando

espacio y menor peso.

Actualmente, sus instalaciones estan ubicadda Brovincia de Chimborazo,
Ciudad de Riobamba, sector Parque Industrial eusom un area total de 1.530 metros
cuadrados, de los cuales 755 metros cuadradassponden al area de producciéon, 22
metros cuadrados, a oficinas administrativas;uryarea de 753 metros cuadrados

asignados a patio y concreteras en reparacion.

MIVIRN, es una empresa que camina hacia adelastg investigaciones,
experiencias y contacto permanente con sus clienteshan permitido implementar
notables mejoras para innovar sus modelos, adéscsiempre hacia la satisfaccion de
los clientes, utilizando materias primas y congries importados, lo que garantiza

productos originales y de alta calidad.

3.2. Base Leqal:

Razon Social: Nufiez Ramos Angel Gustavo
Tipo de empresa Familiar

Reconocimiento legal: Pequefia industria
Representante legal: Ing. Angel Nufiez

RUC: 0601779333001

Actividad economia: Fabricacion de elevadores, concretegas maquinas.



3.2.1. Ubicacion de la Empresa:

Pais Ecuador

Provincia: Chimborazo

Ciudad: Riobamba

Sector: Parque Industrial

Direccion: Evangelista Calero y Pablo Chiriboga
Teléfono: (03) 2968127

Fax: 2968127

Email: mivirn@hotmail.com

Ubicacion Geogréfica

A <

O, o /A

Venezuela

INTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR CARLOS CISNEROS

SECAP

Antanio Saniillén

Parque
E@ Industrial

EMPRESA MIVIRN

o
&
i

Junin
%

Av. Celso A, Rodrigusz

Evangelista Calero

H
5. 10y

Argentinas

Figura 4. Ubicacion geografica
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3.3. Estructura Administrativa

3.3.1. Estructura Organica

La estructura organica de MIVIRN se evidencia emrganigrama estructural
que se detalla. (Ver Fig. 5).

GERENTE GENERAL
GERENTE GENERAL
AUDITORIA'Y
SISTEMAS
LIDER EN AUDITORIA

BODEGA DE

VENTAS PRODUCCION MATERIALES
TALLER

Figura 5. Organigrama Estructural



3.3.2. Estructura funcional (Organigrama Funcional)
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A continuacion se muestra la estructura funcioeaMIVIRN (Ver Fig. 6).

Auditoria y sistemas

Obtener los resultados
necesarios

Formular el programa
anual financiero

Dirigir las labores
administrativas de su
area

GERENTE GENERAL

e  Cumplir las funciones
generales de la
empresa

. Formular nuevos
proyectos

Ventas

Obtener las ventas
necesarios

Formular el programa
anual de ventas

Produccion

. Obtener la produccion
necesaria

. Formular el programa
de produccion
adecuada

. Establecer una
relacion de asistencia
profesional

TALLER

e  Construccion de los
elevadores MIVIRN

e  Construccion de la
concretara y demas
maquinarias

o Mantenimiento general
de mas maquinarias

Figura 6. Organigrama Funcional

BODEGA DE MATERIALES

Organizar los

materiales necesarios
Formular el programa
de material necesario
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3.4. Mision

“Disefio, produccion y comercializacion de maquimarpara la construccion
implementando conocimientos de ingenieria en ekfidis calculo y simulacion de
maquinaria y demas elementos; aplicando técnicasodstruccion acordes con el

medio, que garanticen seguridad y calidad total.”

3.5. Vision

“La perspectiva de la empresa contempla el apoyaesarrollo del pais, mediante el
alcance de niveles de productividad y aceptacidédaciana que sitien a MIVIRN como

una empresa lider en el mercado regional y nacfonal

3.6. Tipos de Maquinarias Modelos:

“MIVIRN”, es una empresa que comercializa, disefi@opstruye maquinarias
en una amplia gama establecida, después de umgméndlisis de las necesidades del
mercado en el ambito de la construccion, tomandocwnta la realidad de sus
habitantes y sus requerimientos cuenta con modiglaraquinaria para los siguientes

segmentos:
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ELEVADORES

El modelo de 500Kg tiene una concepcién moderivecenfundible, con un
sistema de embragues con respecto a los demas@lesaque le da caracter y
distincion propia de modelos MIVIRN. Este modads exacto disefiado bajo
parametros de calculo dinamico, que siempre se rsumaeguridad, fiabilidad, la

adaptabilidad y la rentabilidad que garantizamserision.

+ ELEVADOR DE S00Kg + ELEVADOR DE 350Kg

Figura.B Figura.9
Fuente: Empresa MIVIRN. Fuente: Empresa MIVIRN.

4+ ELEVADOR TIPOPLUMA

Figura 10.
Fuente: Empresa MIVIEN,
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CONCRETERAS.

La funcién de estas maquinarias es contribuigcylifar el proceso de mesclado
del material para procesar el concreto deseadoucarfacilidad en el mezclado por el
disefio, y por la capacidad de dicho motor ensambtpaee tiene la maquinaria, que

garantiza la seguridad, rentabilidad y su inversién

4+ CONCRETERA 1% SACO 4+ CONCRETERA 1% SACO

Fignra.ll Figura. 12
Fuznte: Empresa MIVIEN, Fuente: Emprzsa MIVIEN,

4+ CONCRETERA 1 SACO

Figura 13,
Fuente: Empresa MIVIERN,



3.6.1. Gracteristicas de la Maquinaria

Datos histéricos de produccior

PRODUCCION 2007

® Concretera de un saco y me
= Elevador

= Conpactador

= Bugy

= Vibrador

= Concretera de un sa

PRODUCCION 2008

® Concretera de un saco y me
= Elevador

= Conpactador

= Bugy

= Vibrador

= Concretera de un sa

3%

PRODUCCION ENERO - AGOSTO 2009

= Concretera de un saco y me
= Elevador

= Conpactador

= Bugy

= Vibrador

= Concretera de un sa

Fuente: Datos estadisticos departamento de disefigpgoduccién MIVIRN.

Figura. 14. Porcentajes de produccion.

54
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De acuerdo con los datos de produccién las madagaque se construyen en

mayor medida en la planta de produccion son:

» Elevador de 500Kg

» Concretera de un saco y medio

Se describe a continuacién las caracteristicasada una de las maquinarias que

fueron citadas.

ELEVADOR MIVIRN 2009

Modelo MV1000 para 500Kg
Cable: 25m de acero flexible.

Motor: Estacionario a gasolina marca
VANGUARD BRIGGS & STRATTON,
Un cilindro, arranque manual.

Funcionamiento: A base de trasmision

por engranajes, doble embrague para

subir y bajar, parada y freno automatico. Figura 15. ELEVADOR 500Kg
Fuente: Empresa MIVIRN.

CONCRETERA MIVIRN 2009

Espesor de la estructura de tambor: 4mm

Volumen del tambor: 380 ltrs.
Capacidad de mezcla: 304 ltrs.
Volteo: Funciona por medio de engranes

accionado por volante

Motor: Briggs & Stratton de 16 HP

Figura 16.CONCRETERA SACO Y MEDIO
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3.7. Analisis de la Produccion:

3.7.1. Descripcion General del Proceso de Consicion de los Elevadores.

El proceso de construccion de un elevador de verdétado modelo empieza
una vez ingresado a la planta de produccion lascpés establecidas, mediante una
orden de trabajo, emitida por la oficina de DisgfiBroduccion; de tal forma con la
existencia de los planos establecidos, donde seciispn las dimensiones y
caracteristicas de los materiales para la fabdoaci Establecido la orden se procede

con la preparacion del material para la cubiegtdidpositivo de marcha del elevador.

CUBIERTA DE DISPOCITIVO DE MARCHA.

Preparacion del material para el dispositivo de masha: para la construccion
del dispositivo de marcha, existe una area dondenseentra las planchas, donde se
realiza el trazo y corte del mismo, una vez readizla limpieza de las planchas se
procede a darle forma en la valoradora, para IUeyar a la seccion de suelda y

proceder a su ensamble.

Rectificado de la cubierta de inversion de marchaluego realizado la carcasa
se procede al rectificado en la fresadora siempmeua control en las medidas prescritas

en el plano.
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Preparacion y construccion del sistema de frenduego realizado la cubierta
de marcha, procede a elaborar el sistema de fperaparando el material, y realizando

las sueldas respectivas en el sistema.

Preparacion del material para las bases del elevadolLas bases del elevador

se preparan el material, para luego realizar laklas adecuadas.

PINONERIA.

Preparacion del material para los pifiones, y acopéePara la construccion del
elevador existe una serie de pifiones con las dgaemnes, dimensiones y
caracteristicas del material, el cual se realizeoele de los ejes de acero 705, eje de

trasmision, eje 410 y otros, con la sierra eléatpiara luego proceder al torneado.

Torneado y fresado de los pifionestuego de los cortes de los diferentes
pifiones se procede al torneado del material, peegol pasar a la fresa y obtener los

pifiones deseados, para almacenarlos y postericgrapatarlos a la cementacion.

EMBRAGUE.
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Preparacion de material del eje del embraguePara la construccion del eje del
embrague se prepara el material realizando el clattesje en la sierra eléctrica para

luego proceder al torneado y finalmente el fresdaleje del embrague.

ENSAMBLE DEL ELEVADOR.

Ensamble final: Luego de haber realizado todas las piezas del cievianto
pifioneria cono complementos del elevador, se peoaednsamble final el cual se arma
el embrague, se ensamblan los pifiones en la calblernversion de marcha, después se
procede el ensamble del elevador con el motaerse de freno, carrete, la carcasa,
para finalmente colocar el cable de acero, y lanqma de mando, realizando una previa

inspeccion antes del colocado del aceite.

PINTADO.

Limpieza y pintado con fondo de rellenoUna vez ensamblado el elevador, se
limpia con lijjas y desengrasantes adecuados y sdefo con pintura de fondo,

permitiendo mayor adherencia a la pintura.

Pintado del elevador: Para el pintado del elevador se lo realiza conosari
colores como el negro, plateado y amarillo de atuel tipo y modelo, siempre

protegiéndolo con masking las partes pintadas plicas.
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CONTROL DE CALIDAD Y REVISION FINAL

Se verifica fallos de pintura, ralladuras, chormgadicabado superficial,
impermeabilidad, funcionamiento del sistema detamosistema de la palanca de
embrague, lubricacion y engrasado de las partdgod@n, verificar los grilletes que

estén bien seguro.

ENTREGA DEL ELEVADOR AL CLIENTE.

Finalmente el elevador es llevado al puesto dei@&ib en donde el cliente

observa y retira el elevador completamente ternainad

3.7.2. Descripcion general del proceso de comstcion de las concreteras.

El proceso de construccion de la concretera erapig®a vez ingresado a la
planta de produccion las planchas establecidasiamteduna orden de trabajo emitida
por el departamento de Disefio y Produccion; deonpge con la existencia de los
planos establecidos, donde se especifican las dior@s y caracteristicas de los

materiales para la fabricacion.
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Establecido la orden se procede con la preparat@bmaterial para el chasis y

frontal de la concretera.

CHASIS Y FRONTAL.

Preparacion del material para el chasis de la conetera: Para la construccion
de la concretera se traza y corta el perfil UPNIles medidas y angulos de corte con la
sierra eléctrica, luego se procede a la sueldandaho para después de haber soldado

proceder al pulido y colocar en el sitio de la iedecion de la concretera.

Preparacion del frontal: Al mismo tiempo que realiza la construccion delsihia
también se procede a la elaboracion del frontalpleacha del frontal ubicado en la
seccion de corte se procede al trazo, corte y éimgpdel frontal, para luego llevarlo a la
dobladora hidraulica, finalmente doblado el frordalprocede a la suelda de las base

para luego colocarlo en el chasis.

Preparacion del eje de las ruedasComo el proceso es secuencial al mismo
tiempo, se procede a la elaboracién del eje deukedas con el corte de los angulos y
platinas necesarias, para proceder a la sueldmideio, después de haber realizado y

pulido el eje de las ruedas se procede a ensagildgr en el chasis del la concretera.
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TROMPO.

Preparacion del material para el trompo: Para la elaboracién del trompo se
procede al trazo del trompo en la seccion de aw®tias planchas, luego se procede a la
limpieza y pulido de la seccion cortada, donde désprasladado las planchas se
procede a valorar las planchas cortadas para ferdaén ensamblar el trompo con la
suelda establecida; una vez ensamblado y soldlatftompo procede a la colocacion

del eje central para luego almacenarlo en la bodegsspera.

BRAZO.

Preparacion del material del brazo de la concreteraAl mismo tiempo que se
realiza el trompo otro operario realiza el brazdaleoncretera, donde traza mediante
moldes establecido, y realiza el corte con pladoego realiza una limpieza y pulido
general para luego proceder al armado del brazel emsamble del brazo se suelda
también los bocines tanto central, de ataque ytdtoprevia con una alineacion y

control.

CABINA.

Preparacion del material para la cabina:Para la elaboracién de la cabina se
realiza varios procesos, en el cual primero desefeccion de la plancha se procede al

trazado y corte de la plancha, para luego procadetimpieza y limado de los filos del
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tol cortado, donde se lo lleva a la dobladora hilita para realizar el doblado, dando
paso a la seccion de suelda donde se punteailaa;giosteriormente al armado final

de toda la cabina con las partes que lo compongmogeder a pulir y limar los filos.

ENSAMBLE DE LA CONCRETERA.

Ensamble de la cabinaluego que se tiene ensamblado el chasis conrghfro
en la seccion de ensamble del la concretera, seegeoal ensamble de la cabina en
donde se coloca los pernos que sujeten a la agbipermanezca estable para el

siguiente paso.

Ensamble del brazo en el chasisLuego de una inspeccién realizada y
terminado el brazo por completo, el paso siguieatde ensamblar el brazo en el chasis
de la concretera, el cual se coloca todo los rogiatms necesarios, las chumaceras tanto

frontal como de ataque, también se coloca lospgjgfmentes.

Ensamble de la cremallera de volteo, volante y petaAl mismo tiempo
colocado el brazo también se procede a colocavlahte, la cremallera de volteo, y el

pedal en el frontal.
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Ensamble del trompo: luego de una previa y rapida inspeccion se coldca e
trompo en el brazo, con sus respectivos rodamigntesenedoras adecuados, despues
de un control en el giro del trompo se procedelaceo las aletas para colocar la cinta
del trompo, para finalmente colocar el pifidbn deja¢a la polea del motor, el tiro y las

marcas respectivas.

Ensamble del motor: Después de haber colocado las partes esenciales de
concretera se procede al ensamble final de la etaver que es el motor Briggs &
Stratton de 16 HP, con las bandas respectivastamitir el movimiento, colocando
los graseros, y engrasando. Al final del ensamblapteto se realiza una inspeccion

general encendido el motor, para dar paso al podoes.

PINTADO.

Limpieza y pintado con fondo de relleno:Una vez ensamblado la concretera,
se limpia con lijas y desengrasantes adecuados fprekea con pintura de fondo

permitiendo mayor adherencia a la pintura.

Pintado de la concretera:Para el pintado de la concretera se lo realiza con
varios colores como el negro para las ruedas, toyppamarillo para darle forma y

marca del modelo, siempre protegiendo con maskimgartes pintadas y las placas.
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CONTROL DE CALIDAD Y REVISION FINAL.

Verifica fallos de pintura, ralladuras, chorreadacabado superficial,
impermeabilidad, funcionamiento del sistema delanatevisar que el giro del trompo
sea lo adecuado, la lubricacion y engrasado d@dees de friccion entre la cinta y
pifion de ataque y verificar que la banda de traédmide movimiento no esté floja ni

muy ajustada y estén bien segura.

ENTREGA DE LA CONCRETERA AL CLIENTE.

Finalmente la concretera es llevado al puestoxdecedn en donde el cliente

observa y retira la maquina completamente terminado

3.8. Estudio del Método de Trabajo de Produccion gra los Dos Tipos de

Maquinas.

El estudio del método de trabajo se realiz6 mediamt analisis en cada fase
dentro del proceso de construccion de los modetoglevador y concreteras. La
elaboracion de diagramas de proceso tipo matéiedramas de flujo y recorrido en la
construccion de las diferentes partes se desatatim para el ELEVADOR 500Kg

como para la CONCRETERA DE UN SACO Y MEDIO indivalmente.
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3.8.1. Diagrama de Flujo de Operaciones del Proce&eneral.

El diagrama de flujo del proceso representa cada denlas actividades del
proceso de elaboracion de construccion de cadaenas maquinarias, el cual muestra

la secuencia de actividades desarrolladas y uives conjunto del trabajo efectuado.

VER FIGURA 17. DIAGRAMA DE FLUJO DEL ELEVADOR Y CONRETERA.
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3.8.2. Diagramas del proceso general.

La elaboracion de diagramas de proceso tipo mhtezgacon el fin de sefalar el
proceso para la construccion de las maquinariaf) fmara el ELEVADOR 500Kg como
para la CONCRETERA DE SACO Y MEDIO, donde se rsprga graficamente todas
las operaciones, transporte, inspecciones,as@iry almacenamientos que tiene
durante el proceso o procedimiento, incluyendoatanformacion que se considere

necesaria para el analisis, como el tiempo reqoigridistancias recorridas.

Para del desarrollo de tesis hemos ubicado conmapégeel diagrama de proceso
el eje embrague del elevador como de la concretetiagrama de proceso del chasis.

(VER ANEXO 1 LOS RESTANTES DIAGRAMAS)
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3.8.3. Diagramas de Recorrido General.

Los diagramas de recorrido identifican cada adcigigor medio de un simbolo y
un ndmero, que corresponde a los que aparecen @iageghma de proceso de flujo.
Indicando la direccién del movimiento mediante liles a lo largo de las lineas de

recorrido sefalando.

Se han desarrollado diagramas de recorrido detlejembrague del elevador,
como de la concretera el diagrama de recorridocdasis, para efecto de una mejor

organizacion de la tesis. (VER ANEXO 2 LOS RESTA$ DIAGRAMAS)
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3.9. Estudio de tiempos actuales de trabajo.

Para realizar el estudio y determinar el tiempo #@mpleado en las distintas
tareas para la construccion de cada maquinarifa gévidido el proceso en actividades
empleadas en la fabricacion de cada una, cronomdetréos tiempos mediante el
proceso de lectura repetitiva o vuelta a cero,loajue se obtuvo el tiempo directo y se

registré en una hoja de observaciones y en losatizgde proceso.

Para realizar el calculo del tiempo tipo en laaitan actual se considera el
tiempo cronometrado como tiempo medio, para cal@lliempo normal y se realizo la

valoracién del operario dg ya que el trabajo se efectia a ritmo normal.

Tnormal = Tmedio X I:valoracién (5)

Los tiempos suplementos no han sido ubicados &m rgze ya estan incluidos al

haber registrado con cronometro.

Para la determinacion del tiempo tipo actual sedéi@rminado que el tiempo
medio es igual al tiempo normal y por lo tanto estea el tiempo tipo, debido que la
toma registrada de tiempos demuestran que al tatdercomparadas por la lectura
continua, es decir partimos con el cronometro desde (0) y se registra el valor solo al
finalizar cada operacion; lo que hace notar quéidmspos suplementos son tacitos y ya

estan incluido en el tiempo medido.



TABLA II. Tiempo tipo actual de actividades.

TIEMPOS TIPO ACTUAL ACTIVIDADES CONSTRUCCION ELEVADOR
MODELO (500Kg)
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ACTIVIDAD T.(:i(;(;iio T. (r:rc‘)il;]r;lal T. SEJrEr):ienr;emo ‘I;rr::ﬁ;)
ELABORACION DEL EMBRAGUE
Construccion del eje del embrague 594.60694.60 0.00| 594.60
Construccion de la campana Z: 329.2t | 329.2¢ 0.0C | 329.2¢
Construccion de la campana Z= 327.2 | 327.2¢ 0.0C | 327.2¢
Construccion del actuador 69.25 69.25 0.00| 69.25
Construccion del regulac 61.2¢ 61.2f 0.0C| 61.2¢
Construccion del collarin y suple 150.00 150.00 0.00| 150.00
PINONERIA
Construccion del eje pifi 140.8:| 140.8t 0.0C | 140.8¢
Construccion del pifion Z=11 137.00 137.00 0.00| 137.00
Construccion del pifion Z= 308.6( | 308.6( 0.0C | 308.6(
Construccion de la tapa de los cojinetes 520.0620.00 0.00| 520.00
Construccion de ltapa bas 719.0C | 719.0( 0.0C| 719.0(
Construccion de guia de trapa 29/40 29.40 0.00| 29.40
Construccion del pifion Z=21 205.25 205.25 0.00| 205.25
Construccion del sug 38.5( 38.5( 0.0C| 38.5(
Construccion del eje del carrete 203/05203.05 0.00| 203.05
Construccion de las chavetas del eje del carrete  .5048 48.50 0.00| 48.50
Construccion del suple 48.50 48.50 0.00| 48.50
Construccion del pifién Z=47 430.50 430.50 0.00| 430.50
Construccion del eje mot 77.0( 77.0C 0.0C| 77.0C
Construccion del pifion Z=33 148.00 148.00 0.00| 148.00
Construccion del matrimonio Z=8 239.00 239.00 0.00| 239.00
Construccion de chaveta y suple del eje motar 67.1067.10 0.00| 67.10
Construccion del matrimonio 143.25 143.25 0.00| 143.25
Construccion del pifion Z=35 160.75 160.75 0.00| 160.75
Construccion suelda del matrimonio con el
pifién 67.75 67.75 0.00| 67.75
Construccion de la rueda del elevador 177.94.77.90 0.00| 177.90
Construccion del acople del mc 296.6( | 296.6( 0.0C | 296.6(
INVESION DE MARCHA, SISTEMA DE FRENO
Construccién de cuvt. De inversion. de marchal253.18| 1253.1§ 0.0p 1253.]
Construccion se la horquilla del sist, de freno 197 197.70 0.00| 197.70
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Construccion del patin 58.15 58.15 0.00| 58.15
Construccién del bocin 39.50 39.50 0.00| 39.50
Construcci6 del buje 55.5( 55.5( 0.0C | 55.5(
Construccién del sistema de freno 849,95849.95 0.00| 849.95
Construccion de la tapa de la caja de embi 129.7¢ | 129.7¢ 0.0C| 129.7¢
Construccién del brazo de mando 138,38138.38 0.00| 138.38
Construccion de palanca de mando 36.65 36.65 0.00| 36.65
Construccion de la horquilla del sistema de

freno 80.00 80.00 0.00| 80.00
Construccion del eje de mando 114/75114.75 0.00| 114.75
Construccién del automati 35.00 35.00 0.00| 35.00
Construccion del gancho del elevador 65.00 65.00 0.00| 65.00
Construccién del carre 408.5( | 408.5( 0.00| 408.50
Construccion de la carcasa del carrete 90.1590.15 0.00| 90.15
Construccion de la base del motor y elevadof 11P.8519.85 0.00| 119.85
ENSAMBLE DEL ELEVADOR

Ensamble del eje embrague 149/08149.08 0.00| 149.08
Ensamble de tapas de cojinetes en la tap: 79.9( 79.9( 0.00| 79.90
Ensamble del eje embrague en tapa base 5.005.00 0.00/ 5.00
Ensamble del pifién Z=11 con Z=78 11,00 11.00 0.00| 11.00
Ensamble del eje motor con Z=33 y matrimonio ~ 31.00 31.00 0.00| 31.00
Ensamble del eje carrete en la tapa 8.1C 8.1( 0.00] 8.10
Ensamble del pifién Z=47 con eje carrete 6.20 6.20 0.00 6.20
Ensamble del eje motor con Z=35 y matrimorio 20.00 20.00 0.00| 20.00
Ensamble del sistema de inversién de marcha 30.0(80.00 0.00| 30.00
Ensamble de inversién de marcha con tapa base 15.005.00 0.00| 15.00
Ensamble motor con matrimonio y pifién Z: 0.5( 0.5( 0.00f 0.50
Acople del eje armado con elevador 2,00 2.00 0.00 2.00
Ensamble del elevador con motor 17|00 17.00 0.00] 17.00
Colocado base motor y automatico en elevador 8.00 8.00 0.00 8.00
Ensamble del sistema de freno 29|00 29.00 0.00] 29.00
Ensamble de las ruedas en la cal 12.0( 12.0( 0.00] 12.00
Ensamble del carrete y carcasa en elevador 5.005.00 0.00 5.00
Ensamble del cable y ganc 25.0( 25.0( 0.00] 25.00
PINTURA

Limpieza y fondeado el elevador 240.00 240.00 0.00| 240.00
Pintado y colocado la placa me 180.0( | 180.0( 0.00| 180.00
INSPECCION Y PRUEBA

Colocado del aceite y prueba del elev: 16.0( 16.0( 0.00| 16.00
TIEMPO TOTAL 9.526,6
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TIEMPOS TIPO ACTUAL ACTIVIDADES CONSTRUCCION DE LA
CONCRETERA MODELO (SACO Y MEDIO)

ACTIVIDAD Toesto | T poel S“’Zf:ﬁfmo T tipo (min)
CHASIS, FRONTAL
Construccion del chasis de la concre 280,0(] 280,0( 0,0( 280,0(
Nivelado y centrado del chasis 500 5,00 0,00 5,00
Construccion del frontal 343,00 343,00 0,00 343,00
Suelda del frontal en el chs 45,0( 45,0( 0,0C 45,0(
Construccion del eje de las ruedas 373,073,00 0,00 373,00
Construccion del eje de las ruedas 291,6291,65 0,00 291,65
CABINA
Construccion de la cabina 724)98 724,98 0,00 724,98
Construccion del tir 24,0( 24,0( 0,0( 24,0(
BRAZO
Construccion del brazo 1116,971116,97 0,00 1116,97
Construccion del eje del frontal 41,33 41,33 0,00 41,33
Construccion del eje del volante 41|33 41,33 0,00 41,33
Rectificado de la chumacera frontal 39462394,62 0,00 394,62
Rectificadcde la chumacera de ata 361,6: 361,6: 0,0C 361,6:
Rectificado de la cremallera interior de
volteo 195,00 195,00 0,00 195,00
Nivelado y centrado del bra 60,0( 60,0( 0,0( 60,0(
Rectificado del pifion de giro de volteo 185,00185,00 0,00 185,00
Rectificado de la placa soporte de volante 188,0088,00 0,00 188,00
Rectificado de la polea 158,00 158,00 0,00 158,00
Construccion de la cufia de la polea 1%,00 15,00 0,00 15,00
TROMPO
Construccion del trompo 1399,001399,00Q 0,00 1399,00
Construccion del eje central del trompo 469,00469,00 0,00 469,00
Construccion de las aletas del trompo 192,28992,25 0,00 192,25
Construccion de la tapa de eje cel 24,0( 24,0( 0,0( 24,0(
Construccion del pifién de ataque 144,62144,62 0,00 144,62
Construccion del eje de ata 41,3 41,3 0,0( 41,3%
Rectificado de la cinta de trompo 104,00104,00 0,00 104,00
ENSAMBLE
Ensamble de la cabina en el ch 10,0(¢ 10,0( 0,0C 10,0(
Ensamble del eje y manzanas en el chasis 22,0@2,00 0,00 22,00
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Ensamble del brazo en el chasis con

cremallera 15,00 15,00 0,00 15,00
Ensamble de la placa soporte en el frc 22,0( 22,0( 0,0( 22,0(
Ensamble del eje del volante con pifién 9,00 9,00 0,00 9,00
Ensamble del eje pifidn en la cremallera

interior 10,00 10,00 0,00 10,00
Suelda del pedal con el fror 9,0C 9,0( 0,0C 9,0C
Ensamble del volante en el eje de la

cremaller: 5,0C 5,0C 0,0C 5,0C
Ensamble del trompo en el brazo, la tapa|del

eje 3,5(C 3,5(C 0,0C 3,5C
Ensamble del pifion de ataque, eje de ataque 57,0867,00 0,00 57,00
Ensamble de la polea en el eje de ataque 16,00.6,00 0,00 16,00
Ensamble de la base del motor 10,00 10,00 0,00 10,00
Ensamble de la cinta del trompo 52,00 52,00 0,00 52,00
Ensamble placa marca y 1 17,0C 17,0( 0,0( 17,0(
Ensamble graseros ruedas 20,00 20,00 0,00 20,00
Montaje del motor y las banc 23,0( 23,0( 0,0( 23,0(
PINTADO

Limpieza y pintado fondo 240,00 240,00 0,00 240,00
Pintado 240,0(| 240,0( 0,0C 240,0(
INSPECCION Y PRUEBA

Encendido y pruehde la maquin 15,0( 15,0( 0,0C 15,0(
TIEMPO TOTAL 8.766,29

TABLA II. Tiempo tipo actual de actividades.

3.10. _Estudio de los puestos de trabajo

En la construccion de las dos maquinarias en latglale produccion, se
encuentran ubicados en secciones y puestos d¢otisdgain la distribucion actual de la
planta, donde se realiza el proceso de construab®dios elevadores y concreteras;
designando un nimero a cada puesto de trabajo,imaag@limacenaje de la planta para

poder identificarlo, de los cuales pueden obseevansel listado en la siguiente tabla.
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TABLA lll. Listado de puestos de trabajo situaciénactual.

Numero Puesto de trabajo / almacenaje Ndmero Puesto de trabajo / almacenaje
1 Bodega derodamientos y pernc 24 Fresadora F
2 Almacenaje de suministros industric 25 Fresadora F
3 Bodega de materiales (ejes) 26 Almacén de tuberias y angulos
4 Armario de herramientas del torn 27 Area de suelc
5 Armario de herramientas del torno 3 28 Yunque 1
6 Sueldaoxiacetilénice. 29 Mesa de trabajo
7 Rectificadora 30 Soldadora 1
8 Taladro vertical TV 31 Bodega de trompos y planchas corti
9 Torno T5 32 Prensa
10 Torno T¢ 33 Yungue :
11 Torno T2 34 Cortadora
12 Taladro vertical TV2 35 Fragua
13 Torno T¢ 36 Soldadora
14 Area de moldes 37 Valoradora
15 Mesa de trabajo 38 Guillotina
16 Cortadora eléctrica 39 Dobladora de tubos
17 Mesa de ensamble del elevador 40 Entenalla
18 Mesa de pintado del elevador 41 Dobladora hidraulica
19 Torno T1 42 Soldadora
20 Caballete de prue 43 Area de corte con plasma y oxict
21 Esmeril 44 Bodega de planchas de acero
22 Balanceadol 45 limadore
23 Fresadora F1

Para el desarrollo de este trabajo se ha ubicadw ajemplo el puesto de
trabajo de la situacion actual numero 44 (bodegplalgchas de acero), y con el fin de
lograr una mejor organizacion de la te)§ER ANEXO 3 LOS RESTANTES

DIAGRAMAS).
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3.11. Diagrama de Proximidad Actual.

La forma actual en la que se encuentra organizladoguestos de trabajo en la
planta de produccion, se describe mediante un ali@@rde proximidad representados
mediante hexadgonos que simbolizan los puestos atmjtr, almacenajes. En el
diagrama de proximidad actual se puede evidengiantéraccion de movimientos entre

puestos de trabajoVer figura 18.

< Mayor nimero de movimientos
‘ Menor numero de movimientos

¢ Minimo nimero de movimientos

Figura 18. Diagrama proximidad actual.
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3.12. Diagrama actual de distribucién de la planta

La representacion de los puestos de trabajo, iesfisico y distribucion de los
mismos se puede evidenciar en un plano acotadoataes cual ayuda a visualizar de

mejor manera los puestos representados segunrbuisdn actual. \er la Figura 19).
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3.13. Diagramas de GANTT.

La informacion obtenida de los diagramas de prqocgéesmpos empleados en
cada una de las actividades, recurso humano engplesd ingresan al programa
Microsoft Project de donde se obtiene el diagram&adntt, el cual nos muestra la fecha
de iniciacion de la actividad inicial y terminacidel proceso, asi como la secuencia de
las actividades, dandonos como resultado una agiénide la duracion del proceso de

cada maquinariaVer la Figura 20)

3.14. Diagramas PERT/CPM.

Para la elaboracion de los diagramas PERT/CPM utdie6 el programa
Microsoft Project para el andlisis de cada magianatonde se determina en forma
gréfica los sucesos y las actividades en la cor®tim de las maquinarias, asi como la

ruta critica desde la actividad inicial hasta eeso final. Yer la Figura 21).
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3.15.Resultados sobre la situacion actus

Al analizar tanto las condiciones de trabajo ercledes los obreros laboran er
planta de produccion, asi como la falta de capacitaciompexkonaly normas de

seguridad e higiene industi en las areas de trabajo.

Al realizar el analisis en funcion de la produccitesde el mes de enero del 2!
al mes de agosto del 2009, se pucconstatar la construccibn de concreters
elevadoresen mayor porcentaje, de tal manera que para nuestindio de distribucio
se considera €l0% a la concretera de un saco y medi@Gf6 igual al elevador de Ic

datos histoéricos obtenid:

Por lo quela proyeccion de la distribucién en planta de pooén justifica la

reorganizacion de los puestos de trabajo paralacéeion de las dcmaquinarias.

CANTIDAD PRODUCIDA

B Concretera dz unsaco v
medio

H Flevador

= Conpactador

E Bugy

= Vibrador

B (Concretera d= un saco
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CANTIDAD PROYECTADA

B Concreterade un sacoy medio
W Ecsvador

® Conpactader

m Bugy

W Vibrador

m Concreterade un ssc0

Concretersde un sacay clarto

Fuente: Datos estadisticos departamento de disefigpgoduccién MIVIRN.

Figura. 22. Porcentajes de produccion.

TABLA IV. Cuadro de resumen de produccién métodaactual.

RESUMEN ACTUAL DEL ELEVADOR 500Kg RESUMEN ACTUAL DE LA CONCRETERA
SACO Y MEDIO
TIEMPO | INSTANCIA TIEMPO | DNSTANCIA
ACTIVIDAD UNIDADES (min.} fm.) ACTIVIDAD | ymnanes {min.} )
OPERACION. OPERACION,
(0] 291,00 8750,38 0 329.00| 7862,86
TRANSPORTE. TRAMNSPORTE.
216,00| 162,28 |4298,50 — 201,00( 173,93 |3240,10
DEMORA. DEMORA,
» 159,00 | 488,00 = 20,00 | 684,50
INSPECCION. INSPECCION.
] 48,00 | 126,00 o 16,00 | 45,00
ALMACENAJE. ALMACENAJE,
v 47,00 0,00 v 20,00 0,00
TOTAL 621,00 9526,66|4298,50 TOTAL 586,00\ 8766,29|3240,10

Al realizar el estudio de los puestos de trabajdeterminé el area requerida de
los puestos de trabajo, asi como el area de almjgcele los materiales, maquinas

herramientas, para usarlo en la distribucion prsiauée la planta.

El diagrama de Gantt muestra la duracion total laegonstruccion de las

magquinarias de cada modelo, dando como resuliadoduracion del2.46 dias
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laborables empleados en la construccion del elevador model K@, y 9.98 dias

empleados para la concretera modelo SACO Y MEDIO.

El diagrama PERT/CPM, muestra la ruta criticaeleproceso de construccion
de cada modelo de maquinaria, de la cual se dietemon las actividades que alargan el

proceso de construccion como puede observarse siglaentes tablas.

TABLA V. Actividades criticas segun diagrama PERT/@®M del elevador 500Kg.

ELEVADOR

Actividades Criticas 500KG

Construccion del eje embrague X
Construccion de la campana Z:
Construccion de la campana Z=50
Construccién del actuac
Construccion del regulador
Construccion del collarin |, suple
Ensamble del eje embrague
Construccion de eje pifi

Construccion del pifién Z=1
Construccion del pifion Z=
Construccion de las tapas de los cojir
Construccion de la tapa base X
Construccion de la guia tapa X
Construccion de pifion Z=21

Construccion del sug

Ensamble de tapas de cojinetes en tapa base
Ensamble deeje embrague en tapa b
Ensamble del pifidbn Z=11 con Z=78
Construccion del eje carrete

Construccion de las chavetas del eje ce
Construccion del suple

Construccion de pifion Z=

Construccion de eje motor X
Construccion de pifidn Z=33

XX | X | X | X

X | X | X | X




Construccion de pifion matrimonio Z=8 X
Construccion de chaveta y suple de eje n

Construccién del matrimor

Construccion del pifion Z=

Suelda de matrimonio con el pifion Z=35 X

Ensamble del eje motor con Z=33 y matrimonio

Ensamble deeje carrete en tapa b

Ensamble del pifion Z=47 con el eje carrete

Ensamble del eje motor con Z=35 y matrimc

Construccion del carrete

Construccion de la carcasa del carrete

Construccion de la horquilla del sistema de marcha

Construccion del pati

Construccion del boci

Construccioén del buje

Construccion del sistema de frt

Construccion de la cubierta de marcha

Construccion de la tapa caja embrague

Construccion del brazo de mando

Construccion de Ipalanca de man

Construccion de la horquilla del sistema de f

Construccion del eje de mar

Construccion del automaético

Construccion del gancho del elevador

Construccion de la rueda del eleve

Ensamble del sistema de inversidon de marcha

Ensamble cubierta de inversién de marcha con tag

Construccion del acople del motor

Ensamble motor con matrimonio y pifion Z=35

Acople del eje armado con elevador

Ensamble del elevador con mc

Construccion de la base imotor y elevadc

Colocado base motor ,elevador, y automatico

Ensamble del sistema de fr

Ensamble de las ruedas en la carcasa

Ensamble de la carcasa y carrete del elevador

Ensamble del cable en el carrete y gancho

Fondeado del elevac

Pintado y colocado placa ma

Prueba del elevad

XAX X [X[X[X[X[X|[X[X[X[X[X[X]|X|X|X[X|X|X|X|X|X[X|X|X[X[X|[X|[X[X|[X]|X]|X
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TABLA VI. Actividades criticas segun diagrama PERTCPM de la concretera.

o _ CONCRETERA
Actividades Criticas DE SACO Y
MEDIO
Construccion del chasis de la concretera X
Nivelado y centrado d chasi: X
Construccion del front: X
Ensamble del frontal X
Construccion del eje de las ruedas X

Construccion de las puntas de las manzanas

Construccion de las manza

Construccion de la cabina X

Construccion del bra;

Construccion del eje para el frontal

Taladrado de de agujeros del chasis X

Rectificado de la chumacera froi

Rectificado de la chumacera de atz

Rectificado de la cremallera interior

Nivelado y centrado del brazo

Ensamble de la cabina en el chasis

Ensamble del eje y manzana en el cl

Ensamble del brazo del chasis en la cremallera

Construccion del eje de vola

Rectificado del pifidén de giro del volante

Rectificado de la placa de soporte del volante

Ensamble de la placa soporte del frontal

Ensamble del eje de volante con pifién

Ensamble del eje pifién en la cremallera int

Construccion del volante X
Construccion del pedal

Ensamble del eje de volante en cremallera X
Suelda del pedal con el frontal X
Construccion del trompo X

Construccion de eje central del tror

Construccion de las ale

Construccion de la tapa del eje central

Ensamble del brazo y trompo

Ensamble de la aleta del trompo

X [ X | X | X

Construccion del pifidn de atau
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Construccion del eje de ataque X
Construccion del tiro de la concret
Rectificado de la polea de la concre X

Construccion de la cuf
Construccion de la base del motor
Rectificado de la cinta del trompo
Ensamble del pifion del eje de ate
Ensamble de la polea

Ensamble de la base del m«
Ensamble de la cinta del motor
Fondeado de la concretera
Pintado de la concretera
Ensamble de placayt

Ensamble de las ruedas y gras
Montaje del motor y bandas B72
Encendido y prueba de maquin:

XIX X [X[X|X[X[|X|X[X]|X

Las actividades del elevador y de la concreteom dsferentes por los procesos
maquinas diferentes que son utilizadas. Estastaafedirectamente al tiempo de
construccioén final del elevador o concretera, lpoque es necesario enfocar a una
mejor organizacion de los puestos que influyenstaseprocesos; asi como considerar
la cercania con respecto a los almacenajes, certplahchas y otros puestos de
interaccion de movimientos, para conseguir rediiempos en la duracién efectiva de

estas actividades.
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-

CAPITULO IV

-

4. PROPUESTA DE REDISTRIBUCION DE PLANTA

4.1. Estructura administrativa propuesta.

L LELEDR)
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Figura 23. Organigrama estructural propuesto.
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Todas las personas desean un lugar de trabajoosg@aludable, pero lo que
cada persona esta dispuesta a hacer para alcate@r@vechoso objetivo varia mucho.
Por lo tanto, la direccion de la empresa debe debambkta qué nivel, se dirigira el
esfuerzo de proceso, seguridad y salud. Algunomntgs niegan esta responsabilidad y

quieren dejar la decision en manos de los empleados

Las propuestas de redistribucion se citan en tpgesites puntos.

» Mantener el orden en el trabajo.

» Ubicar de forma ordenada las maquinarias.

» Realizar una oficina acorde a las necesidades elapaesa.

» Creacion de anaqueles y estanterias para una faeijladad en el proceso.

4.2. Proceso de Produccion Propuesto para los Dooielos de Maquinarias.

El método de trabajo para la construccion de ldsvaeores y concreteras se
considera “bueno”, en funcién de las maquinasgsios de trabajo con los que cuenta
la planta para la fabricacion de las maquinarias,|l@ que la propuesta se enfoca a la
optimizacion de transportes, demoras dentro deatas/idades en el proceso de

construccion.

4.2.1. Diagramas de Procesos Propuestos.
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Los diagramas de procesos propuestos, se elaboravasiderando la
disposicion del lugar de trabajo, donde se ha tmra reduccion en la distancia
recorrida por el operario con los materiales en pamacion con el método actual,
ademas, se ha conseguido eliminar ciertas opees;idemoras y transportes dentro de

las actividades de construccion de las maquinarias.

Para del desarrollo de la tesis, se ha ubicado ogiemplo el diagrama de
proceso del eje embrague del elevador como denleretera el diagrama de proceso del

chasis(Ver anexo 4 los restantes diagramas).

Los cambios efectuados se pueden evidencias enmadla de resumen de las

hojas de proceso.

TABLA VII. Cuadro de resumen método propuesto.

RESUMEN PROPUESTODEL ELEVADOR 300Kg RESUMEN PROPESTO DE LA CONCRETERA

TIEMPO | DISTANCIA TIEMPO | DISTANCIA
ACTIVIDAD |UMIDADES | (min) | (m.) ACTIVIDAD |UMIDADES| (min) | (m.)
OPERACION, OPERACION,
154 | 853555 0) 180 | 7124,05
TRANSPORTE. TRANSPORTE,
112 64,35 | 212200 - 102 67,75 | 1535,00
DEMORA, DEMORA.
] 2 20,00 ] 9 117,00
INSPECCION, INSPECCION,
- H 31| 8250 B a | 42,00
ALMACENAJE ALMACENAJE
53 0,00 A 4 4 0,00
TOTAL 352 | 870240 | 2122,00 TOTAL 358 | 7350,80 | 153500




4.3. Distribucion Propuesta de los Puestos de Trajma

El célculo para la superficie necesaria de los tpgedentro de la planta, se
realiz6 tomando en cuenta factores ergonémicosegpecto al area de trabajo para la

construcciéon de las maquinarias, asi como el &ea lps operarios, mesas, elementos

auxiliares, areas de acceso a los puestos. (Vier\lh).
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Célculo de la superficie necesaria para la totalidhde los puestos de trabajo.

TABLA VIII. Areas de puestos de trabajo.

Puesto de Dimensiones Superficie Necesaria
trabajof . Alto Ancho Largo |Area de mag.| Operarioy

almacenaje (m) (m) (m) trabajo (m2) | mesas (m2) Total ()
1 2.50 4.00 5.60 22.40 5.30 27.70
2 2.50 6.05 2.80 16.94 4.70 21.64
3 2.50 5.80 2.80 16.24 5.32 21.56
4 2.00 3.00 0.80 2.40 2.40
5 2.00 2.00 0.80 1.60 1.60
6 1.60 0.80 0.60 0.48 1.32 1.80
7 2.50 6.30 2.30 14.95 14.95
8 1.60 0.50 0.80 0.40 2.54 2.94
9 1.20 1.20 2.40 2.88 2.54 5.42
10 1.20 1.00 3.00 3.00 2.54 5.54
11 1.35 1.15 3.20 3.68 2.54 6.22
12 1.60 1.10 0.80 0.88 1.32 3.20
13 1.20 2.00 0.80 1.60 1.60
14 0.80 2.50 0.80 2.00 2.00
15 0.85 2.00 1.20 2.40 2.40
16 0.80 1.30 1.25 1.625 2.54 4.165
17 0.80 0.76 2.50 1.90 1.90
18 0.80 0.80 1.90 5.08 1.52 6.60
19 1.35 1.15 3.30 3.795 2.54 6.335
20 2.30 1.20 2.20 2.64 3.80 6.44
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21 1.25 0.80 0.70 0.56 1.32 1.88
22 1.40 1.10 2.70 2.97 2.97

23 1.60 1.10 1.50 1.65 2.54 4.19
24 1.80 1.65 1.80 2.97 2.54 5.51
o5 1.80 1.50 1.60 2.40 2.40

26 1.60 1.00 4.90 4.90 4.90
27 4.80 2.40 3.50 8.40 22.90 31.30
28 0.80 0.50 0.80 0.40 0.40

g 0.90 0.68 1.00 0.68 0.68
30 0.75 0.60 1.10 0.66 2.54 3.20
31 2.00 6.51 3.00 19.53 19.53
32 1.60 0.80 1.60 1.29 2.54 3.83
33 0.90 0.50 0.80 0.40 0.40

34 1.50 0.80 2.00 1.60 1.60

35 0.80 0.80 1.20 0.95 2.54 3.50
36 0.95 0.70 0.80 0.56 0.56

37 1.30 1.20 1.90 2.28 9.62 11.90
38 1.60 1.10 2.20 2.42 2.54 4.95
39 1.20 1.00 1.10 1.10 2.54 3.64
40 1.00 0.70 0.70 0.49 2.54 3.03
41 1.20 1.20 3.45 4.14 2.54 6.68
42 0.75 0.60 1.10 0.66 2.54 3.20
43 0.80 1.25 2.20 12.65 2.75 15.40
a4 1.60 1.50 2.00 7.69 6.00 13.69
45 1.20 0.80 2.00 1.60 1.60

AREA TOTAL REQUERIDA m 2 297.35

La representacion de la disposicion de los puettdsabajo donde se indican las
medidas de los puestos, pasillos y espacios neaegarede visualizarse mediante el
plano del puesto numero 44 (bodega de planchaseate)gropuestos(Ver anexo 5

los restantes diagramas).
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4 4. Disefio de la Planta, Andalisis de Factores.

Criterios considerados para la distribucion profaes

> Flexibilidad maxima:

El tipo de distribucion puede modificarse para m@tfno circunstancias
cambiantes, ademas los almacenajes de materiates keobodega, se encuentran en
lugares amplios y de facil acceso tanto para dgacapmo para la manipulacion de los

mismos hacia los puestos de trabajo.

» Coordinacibn maxima:

De acuerdo con una distribucién funcional, la cowmcién resulta mas facil al
receptar y enviar los materiales de un grupo dguinas a otras, teniendo una

organizacion en conjunto de beneficio para todos.

> Utilizacion maxima del volumen:

Debido a la gran altura entre el piso y el techgpsede pensar en realizar
sistemas de transportacion aérea, de esa manadlitarfacda circulacion normal y

utilizacion completa del volumen de la planta, galmatiempo y comodidad.
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> Visibilidad maxima:

La planta esta dividida en aéreas donde en cadaleiralas la visibilidad es
completa en todo momento ya que no existen pargdesdelimiten los puestos, de

modo que todos los operarios y materiales somiécite observables en todo momento.

> Accesibilidad maxima:

Los puntos de servicio, almacenajes de chatarrayré@s, se encuentran
ubicados en cercania a los pasillos, asi como iatim la superficie para transitar y
trabajar entre puestos de trabajo, de tal maneralgacceso a ellos para realizar labores
de eliminacion de desperdicios, no incide en leutacion normal de las maquinarias en

construccion.

» Distancia minima:

La nueva distribucion garantiza, que los movimientecesarios por transporte
de materiales de almacenajes a los puestos deotradmmn directos, asi como las
distancias entre ellos son minimas, consideranadién la cercania entre puestos de

iteracion directa.
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» Manejo minimo:

Los almacenamientos de materiales, especialmerigsgdanchas, se ubican en
estanterias cerca de las maquinas de corte, gata almacenar los materiales sobre el
piso, lo que ayudara a una mejor manipulacion ¥idad de operaciones al momento de

la preparacion del material.

De igual manera con el almacenaje de la tuberigylés, se ubica junto a la
mesa de trabajo para la construccion del volarpartes del chasis realizado, de esta

manera se evitara preparar el material en el piso.

En el caso de las planchas, tol negro, se ubicara & las maquinas de corte

(guillotina), en estanterias ayudando a la reducd@transportes.

> Incomodidad Minima:

Las maquinas en los procesos de construccion sdosas, por lo que es
indispensable proteccion auditiva. En la secciérsuielda mantener seguridad en los

operarios protegiendo con mascarillas y guantesswidda. Retirar la chatarra o
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desperdicios de los puestos de trabajo ya que iodaral realizar cualquier actividad

deseada.

» Seguridad inherente:

El ruido, el polvo, debido a la manipulacion de enales y magquinas es
inevitable, por lo que es necesaria la utilizaciémprescindible de equipos de
proteccién tanto auditiva, respiratoria, visualtetho momento para todo el personal de

la planta.

» Seguridad Maxima:

Al considerase a las empresas dentro de la clasific de riesgos de clase lll,
con nivel de riesgo medid obliga a contar con un sistema de prevenciémeeniios
por lo que la planta no cuenta con extintores ulisaen cercania a cada puesto de

trabajo.

» Flujo Unidireccional:

1% Clasificacién de riegos de las empresas. Texto de Seguridad Industrial. Facultad de Mecanica. Ing.
Marcelo Jacome



92

El flujo de circulacion en la construccion dentr® ld planta sera ramificada,
transportandose de seccion a seccion, asi compukstos de trabajo se ubicaran en
linea recta y a los costados de las maquinariagnatrair, evitando asi los cruces y

trafico circular que perjudican a la produccion.

> Rutas Visibles:

Los pasillos asi como la superficie en donde laguimarias se construyen en
cada estacion o seccién de trabajo, seran datiosty completamente definidos, por lo

que el almacenaje de materiales no se puede reafizsstas areas.

> ldentificacion:

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

trabajo.

Para la propuesta en fin podemos mencionar las@onds necesarias para una
mejor consistencia en la administracion con la @éea de una oficina, bafos,

estanterias, etc. para un mejor proceso de pranuq®ER ANEXO 6).
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4.5. Distribucion de la planta.

4.5.1 Andlisis del tipo de distribucion de planta.

La empresa elabora varios modelos de maquinarifiizando las mismas
maquinas y puestos de trabajo, los cuales esténibdidos por secciones de trabajo
dentro de la planta, en donde se trasladan losrialate semielaborados de una seccién
a otra, lo que facilita al tipo de distribucion damue la empresa cuenta, por lo tanto es
una distribucion funcional o por proceso. Debidogae la empresa continuara

funcionado de esta manera el tipo de distribucgdmantendra.

4.5.2 Estudio de las Distribuciones Parciales.

CANTIDAD PROYECTADA

B Concreterade un sacoy medio
W Ecsvador

® Conpactader

m Bugy

W Vibrador

m Concreterade un ssc0

Concretersde un sacay clarto

Figura 24. Porcentajes de produccion proyectada mados construidos.
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Al realizar el analisis en funcion de la producaitasde el mes de enero del 2007
al mes de agosto del 2009, se puede constatar nstreocion de concreteras y
elevadores en mayor porcentaje, de tal manera a@enuestro estudio de distribucion
se considera €l0% a la concretera de un saco y medi2096 igual al elevador de los

datos histéricos obtenidos.

El estudio empieza con la relacién de todos lostesede trabajo con que estan

equipados la planta, incluyendo lugares de alnseaomo se muestra en la tabla IX.

4.5.3 Relacion de Puestos de Trabajo

La designacion de un numero a cada puesto de dtabapuina o almacenaje de

la planta para poder identificarlo de esta manera.

TABLA IX. Tabla relacién de movimientos

NUmero Puesto de trabajo / almacenaje Numero Puesto de trabajo / almacenaje
1 Bodega de rodamientos y pernos. 24 Fresadora F2
2 Almacenaje de suministros industric 25 Fresadora F
3 Bodega de materiales (ejes) 26 Almacén de tuberias y angulos
4 Armario de herramientedel torno : 27 Area de suelc
5 Armario de herramientas del torno 3 28 Yunque 1
6 Suelda oxiacetilénica. 29 Mesa de trabajo 2
7 Rectificadora 30 Soldadora 1
8 Taladro vertical TV 31 Bodega de trompos y planchas corti
9 Torno T5 32 Prensa
10 Torno T: 33 Yungue :
11 Torno T: 34 Cortador:
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12 Taladro vertical TV2 35 Fragua

13 Torno T ¢ 36 Soldadora

14 Area de moldes 37 Valoradora

15 Mesa de trabajo 38 Guillotina

16 Cortadora eléctrica 39 Dobladora de tubos

17 Mesa de ensamble del elevador 40 Entenalla

18 Mesa de pintado del eleva 41 Dobladora hidraulic

19 Torno T1 42 Soldadora 3

20 Caballete de prue 43 Area de corte con plasma y oxic
21 Esmeril 44 Bodega de planchas de acero
22 Balanceadora 45 limadora

23 Fresadora F1

4.5.4 Tablas de doble entrada, triangulares

El nimero de veces que va cada material o semialdb® de un lugar a otro se
puede comprobar en las tablas de doble entradaddencodelo de maquinaria.

Ver tablas X, Xl

La suma de los movimientos en los dos sentidose esdada dos puestos de

trabajo se encuentra en las tablas triangularastaiéa XiII.
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de la concretera demusaco y medio.

s
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TABLA X. Tabla de doble entrada concretera.
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TABLA XI. Tabla de doble entrada elevador.

del elevador.

s

Icacion

tos en la fabr
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Movim
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TABLA XII. Tabla triangular concretera.
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TABLA XIll. Tabla triangular elevador

TABLA TRIANGULAR ELEVADOR 20%
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total nos indica la suma de loovimientos totales

TABLA XIV. Tabla triangular total.

oo »oooooooo
LKL LA T LKL
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< <

[
(5005

La tabla triangular
ponderados con los porcentajes sefialados, entadwgar de trabajo, en la fabricacion

de los modelos ubicandose en cada casillero exla. t

Tabla Triangular Total.



Resumen de movimientos.

TABLA XV. Relacion de movimientos entre puestos

80

RELACON [MOVIMENTOS | %  [RELACION NOVMENTOS | %  HELACION MOV MIENTOS | % | RELACION [MOVIMENTOS | %
316 500 548 | 1543 100 110 24-43 40 0.44 15-37 20 029
2-21 300 329 1544 100 110 26-29 40 0.44 15-38 20 0.2¢
16-19 240 263 | 844 100 110 21-29 40 0.44 15-41 20 0.2
2-24 220 241 16-26 100 1.10 21-35 40 0.44 17-24 20 029
15-27 220 241 16-27 100 1.10 29-41 40 0.44 17-25 20 029
19-27 220 241 1924 100 1.10 32-43 40 0.44 17-30 20 029
21-31 220 241 2421 100 1.10 38-41 40 0.44 18-27 20 029
117 200 2.19 26-38 100 1.10 38-44 40 04 19-3) 20 0.2
10-16 200 219 21-28 100 110 41-44 40 04 19-3y 20 0.p2
1-27 200 2.19 21-32 100 1.10 12 20 0.2 19-4 20 042
8-27 200 219 2143 100 110 2-3 20 0.2 234 20 042
10-24 200 219 29-43 100 110 8-10 20 0.2 25-3p 20 0.22
15-26 200 219 29-44 100 110 2-16 20 0.2 25-4 20 0.22
17-32 200 219 35-44 100 110 2-18 20 0.2 26-3) 20 0.22
2741 200 219 43-44 100 110 817 20 0.2 26-3f 20 0.92
27-44 200 219 215 100 110 9-17 20 0.2 27-3 20 0.42
2-19 140 154 29 40 0.44 10-17 20 0.24 27-3 20 0.42
8-15 140 154 2-10 40 044 15-17 20 0.2 2140 20 042
315 120 132 310 40 0.44 17-20 20 0.2 29-3 20 042
2627 120 1.32 318 40 0.44 18-20 20 0.2 29-3 20 0.42
31-37 120 1.32 9-16 40 0.44 2-23 20 0.2 30-3 20 042
28 100 1.10 10-15 40 0.44 2-25 20 0.2 30-31 20 0.42
217 100 110 15-16 40 0.44 2-30 20 0.2 30-38 20 042
319 100 110 1719 40 0.44 8-28 20 0.2 31-4 20 042
8-19 100 110 8-29 40 0.44 9-24 20 0.2 32-3 20 0.42
9-15 100 110 8-30 40 044 9-21 20 0.24 33-34 20 0.2
2-32 100 110 10-27 40 0.44 9-30 20 0.2 37-40 20 042
32 100 110 15-24 40 0.44 931 20 0.2 374 20 042
8-24 100 110 15-32 40 0.44 10-25 20 0.2 38-4 20 042
831 100 110 841 40 044 10-29 20 0.2 41-4 20 042
8-32 100 110 1727 40 0.44 10-31 20 0.22 TOTAL 9120 100%
10-32 100 110 19-44 40 0.44 15-29 20 0.2
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4.5.5. Diagrama de Proximidad Propuesto.

El planteamiento de la distribucién de los puest®srabajo se representa en el
diagrama de proximidad propuesto, en donde se pueg&enciar mediante los
hexagonos sombreados los puestos con mayor pdecedéa movimientos y la

interaccion entre ellos.

.90,
240 242

44
; 4 % ‘\V\{?»
41« % 38
< Mayor nimero de movimientos
< Menor nimero de movimientos
< Minimo nimero de movimientos

Figura. 25. Diagrama de proximidad propuesto.



82

4.5.6. Diagramas de recorrido general de cada moaetile maquinaria.

Para poder visualizar el recorrido de los elevasigreoncreteras, asi como de
los materiales en la planta dentro de la distrifru@ropuesta, se elaboran diagramas de
recorrido con el fin de indicar la forma con la Icea efectuaria el movimiento de

materiales en la construccion de los modelos ea saccion. (VER ANEXO 7)

4.5.7. Diagrama de distribucién final de la planta.

Una vez comprobada la circulacion de los elevadgresncreteras, materiales,
semielaborados y operarios en el proyecto de vanuistribucion, se obtiene la
distribucion final de la planta de produccion pdea construccion de las dos

maquinarias. (VER ANEXO 8)

4.6. Diagrama de Gantt propuesto.

Procesados los datos obtenidos de las actividasiesomo de los tiempos
propuestos, recurso humano, de los diagramas degurgropuestos se ingresan al
programa Microsoft Project de donde se obtieneiajrdma de Gantt, el cual nos
muestra la fecha de iniciacion de la actividad iahiy la terminacién del proceso
propuesto, asi como la secuencia de las actividptesteadas, dandonos como

resultado una menor duracion del proceso de cadalmde maquinaria, de tal manera,
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gue para el ELEVADOR se logra reducir el tiempocdastruccion del2.46 a 7.10
dias laborables y para la CONCRETERA una reduccion9@8 a 6.06 dias

laborables en la construccién. (VER ANEXO 9).

4.7. Diagrama PERT/CPM propuesto.

El diagrama PERT/CPM nos muestra la ruta criticalgoroceso propuesto de
construccion de cada maquinaria, de la cual serdetaron las actividades que alargan

el proceso de construccion. (VER ANEXO 9)

4 .8. Determinacion de tiempo tipo propuesto.

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

mantendra a ritmo normal.

T normal — Tmedio X I:valoracic')n (@)

TTipo = T medio %S X Thormal ®)
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Los tiempos suplementos es d&, es decir 2% por fatiga, 5% por
necesidades personal&8p por retraso. De esta manera se emplea la férf@ulzara
determinar el tiempo tipo propuesto de cada a@d/ién la construccion de cada

modelo.

Tabla XVI. Tiempo tipo propuesto.

TIEMPOS TIPO PROPUESTOS ACTIVIDADES CONSTRUCCION ELEVADOR
MODELO (500 Kg)

. T. .
T.medio | T.normal T. tipo
ACTIVIDAD )| | Suplemen |G
ELABORACION DEL EMBRAGUE
Construccion del eje del embrague 553.20653.20| 44.26| 597.46
Construccion de la campana Z=53, Z=50 Act.
Regul. 710.05| 710.05|] 56.80| 766.85
Construccion del collarin y eje de mando 183.80183.80] 14.70| 198.50
PINONERIA 0.00/ 0.00 0.00
Construccion del piiion Z= 11 y rueda Z=78 575.6(675.60| 46.05| 621.65
Construccion del pifion loco, Z=21 196.80196.90| 15.75| 212.65
Construccion del pifion Z=47 408.65 408.65| 32.69| 441.34
Construccion del eje motor ,Z=33 205.10205.10| 16.41| 221.51
Construccion del matrimonio pifion motor,
matrimonio 592.10| 592.10| 47.37| 639.47
Construccion del eje del carrete, chaveta, suple 9.508 289.50| 23.16| 312.66
CARCASA 520.00f 520.00| 41.60| 561.60
Construccion de la tapa de los cojinetes 700.0000.00f 56.00| 756.00
Construccion de la tapa base y guia trapa 138.3638.35| 11.07| 149.42
Construccion de la carcasa del carrete 138.35%38.35| 11.07| 149.42
Construccion del carrete del cable del elevador 9.6%5 259.65| 20.77| 280.42
INVERSION DE MARCHA 203.05| 203.05| 16.24| 219.29
Construccion de la horquilla ,patin, bocin de
bronce 276.60| 276.60| 22.13| 298.73
Construccion de la cubierta de inversion de
marcha 958.65| 958.65| 76.69| 1035.34
Construccion del acople del elevador 289.1189.10| 23.13| 312.23
Construccion del la rueda del elevador 172.1.72.10, 13.77| 185.87
Construccion de la base del motor y elevador 99.6599.65 7.97| 107.62
SISTEMA DE FRENO 239.00f 239.00| 19.12| 258.12
Construccion del sistema de freno 817,90817.90| 65.43| 883.33
Construccion del brazo de mando y palanca de
mando 145.40) 145.40| 11.63| 157.03
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ENSAMBLE 160.75| 160.75| 12.86| 173.61
Solicitud del kit de pifiones rodamiento y

limpieza 41.50 41.50 3.32 44.82
Ensamble de los rodamientos en las campanals 0.020.00 1.60 21.60
Ensamble del eje embrague 29/00 29.00 2.32 31.32
Inspeccién del sistema ensamblado 10.00 10.00 0.80 10.80
Ensamble de las campanas y eje - embrague etc. 0 35.835.80 2.86 38.66
Ensamble de las tapas de los rodamientos en [la

tapa del frontal 72.00 72.00 5.76 77.76
Ensamble del Z=78, Z=11, Z=47 25.00 25.00 2.00 27.00
Armado del pifién loco y colocado de los

rodamientos 36.00 36.00 2.88 38.88
Ensamble de la tapa del frontal sin la caja de iyc.15.00 15.00 1.20 16.20
Solicitud del motor y retenedores 230 2.30 0.18 2.48
Ensamble del acople en el motor 1050 10.50 0.84 11.34
Ensamble del pifibn con el eje motor 15|00 15.00 1.20 16.20
Ensamble del eje del matrimonio 5.00 5.00 0.40 5.40
Ensamble del Z=8 7=33 10.00 10.00 0.80 10.80
Colocado de Z=8,Z=33 en la cubierta de

inversion 1.00 1.00 0.08 1.08
Ensamble del motor con elevador 20/00 20.00 1.60 21.60
Ensamble del sistema de freno 2000 20.00 1.60 21.60
Ensamble de los patines en la horquilla del eje de

mando 13.00 13.00 1.04 14.04
Ensamble del brazo y palanca de mando 18.0018.00 1.44 19.44
Ensamble de los pivotes, bocines, levas del freno 4.002  24.00 1.92 25.92
Inspeccion del sistema de freno ensamblado 6.00 6.00 0.48 6.48
Colocacién del automético en la carcasa 20.0020.00 1.60 21.60
Colocacién de la tapa del elevador 6,00 6.00 0.48 6.48
Ensamble del carrete, cable, carcasa y gancho

ruedas del elevador 45.00 45.00 3.60 48.60
Encendido y enrollado del cable 12095 12.95 1.04 13.99
PINTURA

Desmontaje de las piezas (carcasa del carrete) 010.910.90 0.87 11.77
Limpieza del elevador 60.00 60.00 4.80 64.80
Fondeado el elevador 120.00 120.00 9.60| 129.60
Pintado del elevador 180.00 180.00| 14.40| 194.40
Demora del secado de la pintura 10,00 10.00 0.80 10.80
Ensamble de la carcasa y colocado la placa

marca 25.95 25.95 2.08 28.03
INSPECCION Y PRUEBA

Colocado base motor y automatico en elevadar 2.00 2.00 0.16 2.16
Colocado del aceite y prueba del elevador 10.0010.00 0.80 10.80
TIEMPO TOTAL 8.057,7| 8.057,7| 644.7| 8.702,40
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TIEMPOS TIPO PROPUESTO ACTIVIDADES CONSTRUCCION DE LA
CONCRETERA MODELO (SACO Y MEDIO)

D5

ACTIVIDAD T | T o Surz'r%i'mn)ento iy
CHASIS, FRONTAL
Construccion del chasis de la concretera 206.796.15 16.49| 222.64
Construction del frontal 214.80 214.80 17.18| 231.98
Construccion del eje de las ruedas 172.0972.09 13.77| 185.86
Construccion de las puntas de las manzanas 59.789.75 4.78 64.53
Construccion de las manzanas de las ruedas 11912®.70 9.58| 129.28
CABINA
Construccion de la cabina 528.90628.90 42.31] 571.21
Construccion del tiro 19.55 19.55 1.56 21.11
BRAZO
Construccion del brazo 747.90747.90 59.83| 807.73
Construccion del eje del frontal, atague, volante 84.70| 84.70 6.78 91.48
Rectificado de la cremallera interior de volteo B80 280.60 22.45| 303.05
Rectificado de las piezas fundidas 994,2094.20 79.54| 1073.74
TROMPO
Construccion del trompo 1323.10] 1323.1( 105.85  1428.
Construccion del eje central del trompo 417,2@17.20 33.38| 450.58
Construccion de las aletas del trompo 158.8558.85 12.71| 171.56
Construccion de la tapa de eje central 15.6515.65 1.25 16.90
Rectificado de la cinta de trompo 99.p0 99.20 7.94| 107.14
Construccion del volante de la concretera 196.1196.15 15.69| 211.84
Construccion del pedal de la concretera 87.3@7.30 6.98 94.28
BASE DE LA CABINA
Construccion de la base del motor 42,0042.00 3.36 45.36
Rectificado de la polea 124.70124.70 9.98| 134.68
ENSAMBLE
Montaje y nivelado del chasis realizado 8/00 8.00 0.64 8.64
Ensamble del frontal con chasis 45]0045.00 3.60 48.60
Ensamble del eje de las ruedas en chasis 50.C&0.00 4.00 54.00
Ensamble de las manzanas en eje de las ruedas 161575 1.34 18.09
Ensamble de la cabina en chasis 25.0@5.00 2.00 27.00
Ensamble del brazo en el chasis 90.0090.00 7.20 97.20
Suelda de la cremallera de volteo con el brazo 012.012.00 0.96 12.96
Suelda eje con placa posterior y base frontal 13.00f 13.00 1.04 14.04
Limpieza de la scoria 10.00 10.00 0.80 10.80
Ensamble del pifibn de giro y placa soporte 14.0.4.00 1.12 15.12
Ensamble de la pifioneria 17.00 17.00 1.36 18.36
Suelda del pedal de volante y colocado del volant24.00| 24.00 1.92 25.92
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Engrasado y colocado los rodamientos en el eje

central 1450 14.50 1.16 15.66
Ensamble del trompo 17.00 17.00 1.36 18.36
Ensamble de las aletas 35.00 35.00 2.80 37.80
Armado del pifidn de ataque en la polea y

ensamblado 60.00| 60.00 4.80 64.80
colocado de la polea en el eje de ataque 16.006.00 1.28 17.28
Ensamble de la cinta del trompo en la concretgra .1552 52.15 4.17 56.32
colocado de base del motor y la placa marca 25.005.00 2.00 27.00
PINTADO

pulido y limpieza de la concretera 140.00140.00 11.20| 151.20
Pintado del fondo 100.00 100.00 8.00| 108.00
Pintado 200.00| 200.00 16.00/ 216.00
INSPECCION Y PRUEBA

colocado del motor en el interior de la concretera 22.40| 22.40 1.79 24.19
Encendido y prueba de la maquina 11.0011.00 0.88 11.88
TIEMPO TOTAL 6.806,2| 6.806,2| 544.60| 7.350,80

TABLA XVI. Tiempo tipo propuesto actividades de lasmaquinarias.
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CAPITULO V

5. ANALISIS TECNICO ECONOMICO.

5.1. Indicadores de Productividad.

La productividades la relacion entre la produccion obtenida eneterchinado
periodo de tiempo y los factores utilizados paralsiencion. La productividad esta
relacionada con la eficiencia técnica y economedacempresa; cuando existen varias
combinaciones de factores para fabricar un misnodymto la eleccion depende del

precio de los factores de produccion.

Unidades Producidas

Productividad =

9)

N°de horas hombre trabajadas

Calculo de la Produccion Actual

Con base a los datos obtenidos de los tiempos dstraocion mediante el
diagrama de Gantt actual de los dos modelos, cemareelevador y el nimero de
personal empleado (8), para la construccion odedbs modelos, calculamos la

productividad actual.
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Elevador de 500 Kg

1 elevador

Productividad Fisica =
rocuctiviaad Hsted = 12511 horas x 8 trabajadores

Productividad Fisica = 0.000726 horas hombre.

Concretera de Saco y Medio

1 concretera saco y medio

Productividad Fisica =
rocuctiviaac rstea = 3ua0 horas x 8 trabajadores

Productividad Fisica = 0.000863 horas hombre.

5.1.1 Calculo de la Produccion Propuesta.

Con base a los datos de los tiempos de construcgbrliagrama de Gantt
propuesto de los dos modelos, concretera, eleyadomsiderando el mismo numero de

personal que se empleara en la fabricacion, seepal@éner la productividad propuesta.

Elevador De 500 Kg.

1 elevador

Productividad Fisica =
roguctiviaad Hsted = 995712 horas x 8 trabajadores

Productividad Fisica = 0.000861 horas hombre.



Concretera de un Saco y Medi

TABLA XVII. Indicadores de productividad

INDICADORES DE
MODELO PRODUCTIVIDAD
ACTUAL PROPUESTO
CONCRETERA 0.000863 0.00102
ELEVADOR 0.000726 0.000861

Figura 26. Indicadores de productividad.

Al comparar la productividad actual con la propaes puede evidenci

claramente un aumento en cada mo
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5.2. Analisis de Costos Actuales.

5.2.1.Costo del Elevador.

COSTO DE LA MATERIA PRIMA DIRECTA
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Descripcién Ctd. Material | peso (Kg.)| V/Kg. VIT
plancha de 9mm (0.4x0.24)m 7.89 1.48 11.28
plancha de 18mm (0.41x0.38)m 26.91 1.73 46.55
plancha de 6mm (0.51x0.25)m 16.05 1.59 25.52
plancha de 3mm (0.2x0.35)m 0.74 1.32 0.98
plancha de 12mm (0.32x0.15)m 3.96 1.45 5.74
plancha de 4mm (0.6x0.69)m 35.6 1.5 53.40
eje 705 d=50.8mm 0.23m 3.67 4.13 15.16
eje 705 d= 25mm 0.598m 3.26 4.13 13.46
eje 705 d=75mm 0.325m 11.41 4.79 54.65
eje 705 d=40mm 0.062m 6.16 4.13 25.44
eje 705 d=45mm 0.04m 0.53 4.13 2.19
eje 705 d=95mm 0.04m 2.34 4.13 9.66
eje 410 d=30mm 0.02m 0.14 3.81 0.53
eje 410 d=150mm 0.14m 11.27 3.81 42.94
eje 410 d=60mm 0.03m 0.71 4.13 2.93
eje 410 d= 45mm 0.065m 0.84 4.13 3.47
eje de trasmision d=1" 0.56m 2.25 2.87 6.46
eje trasmision d=1/1/4" 0.16m 1.4 2.28 3.19
eje trasmision d=5/8" 0.41m 1.56 2.28 3.56
eje trasmision d=5" 0.03m 3.18 1.99 6.33
eje trasmision d=3" 0.02m 0.79 2.47 1.95
eje de trasmision d=2/1/4" 0.03m 0.64 2.96 1.8P
eje perforado d= 75x45mm 0.022m 0.62 4.29 2.66
eje perforado d=75x40mm 0.1m 2.61 5.58 14.43
eje de bronce d=1/1/4" 0.01m 0.43 2.8)7 1.28

TOTAL 355.63
Descripcion Ctd. Material(m) V/U VIT
platina 3/8" x 1" 0.41 2.34 0.96
platina de 1/1/2"x5/16" 0.9 3.82 3.44
platina de 1"/3/8" 0.6 2.34 1.40
platina de 1"x 1/2" 1 4.25 4.25
varilla liza d=3/4" 1.57 2.93 4.60



angulo de 2x1/1/4" 0.6 5.87 3.52
tubo de 1" 0.7 2.76 1.93

TOTAL 20.11

COSTO DE LA MATERIA PRIMA INDIRECTA

Descripcion Cantidad V/U VIT

tuerca M16 2 0.29 0.58
tuerca de 1/4" 2 0.12 0.24
tuerca 3/8" 11 0.44 4.84
tuerca de 1/2" 6 0.08 0.48
perno M4 hexagonal 1 0.07 0.07
pernos de 1/2" x 1/1/2" 6 0.21 1.26
perno de 3/4" x 2/1/2" hilo fino 1 1.42 1.42
pernos 5/16"x1/1/4" 6 0.17 1.02
pernos Allen d=1/4"/3/4" 4 0.07 0.28
perno 5/16"x1/1/2" 3 0.2 0.60
pernos de 3/4"x2/1/2" 19 0.99 18.81
pernos 3/8"x1" 14 0.81 11.34
pernos de 1/4"x1" 2 0.13 0.26
pernos de 1/4"x3/4" 4 0.07 0.28
pernos de 1/2" x2" 2 0.74 1.48
rodelas de 3/4" 2 0.08 0.16
arandela de presion 5/16" 1 0.03 0.03
rodelas de presién 4 0.03 0.12
arandela de presion 18 0.08 1.44
resortes de 10 espigas 2 3.22 6.44
resortes para taques 6 0.8 4.80
esfera 3/8 2 0.45 0.90
Vincha 5 0.85 4.25
vinchas 20e 2 0.31 0.62
electrodos 611 62 0.18 11.16
electrodos 718 18 0.23 414
Palillos 28 0.31 8.68
rodamiento 6204 2 6.47 12.94
rodamiento 6303 2 5.09 10.18
rodamiento 6205 2 6.47 12.94
retenedores 35x47x8 2 1.29 2.58
retenedores 35x55x11 2 1.75 3.50
retenedores 25x52x7 2 1.17 2.34
Embragues 2 176 352.00
cable de acero para carrete (Im) 25 3.63 90.7
templado de pifiones 10.5 7.85 82.43
pegado de fibra en el freno 2 20 40.00
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papel victoria 1 6 6.00
Silicona 1 2.6 2.60
Grilletes 3 0.58 1.74
lija N80 2 0.58 1.16
motor vanguar 9HP IC 1 789 789.00
TOTAL 1495.86
Descripcion Cantidad (litros) V/U VIT
pintura amarillo (anticorrosiva 1 5.38 5.38
pintura aluminio (anticorrosiva) 1 5.38 5.38
pintura de fondo (anticorrosiva) 1 5.38 5.38
pintura negro (anticorrosiva) 0.5 4.3 2.15
tifler (litros) 5 1.35 6.75
aceite ASE 90 (litros) 2 5.62 11.24
TOTAL 36.28
COSTO POR TIEMPO DE USO DE LA MAQUINARIA
Maquinaria Tiempo (Minutos) | Costo (Minutos) Costo Total
torno 3210 0.09 288.90
fresadora 2595 0.08 207.60
taladro 126 0.05 6.30
plasma 98 0.09 8.82
suelda 638 0.09 57.42
roladora 35 0.05 1.75
prensa 445 0.04 17.80
dobladora 163 0.07 11.41
herramientas 2726 0.01 27.26
compresor 305 0.04 12.20
TOTAL 639.46
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA
Operador Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos) | Costo Total
Luis Lalon 3210 0.03 96.30
Luis Velarde 2595 0.03 77.85
Arturo Armijos 126 0.03 3.78
Miguel Choca 98 0.03 2.94
Roberto Pilco 638 0.03 19.14
Leonardo 35 0.03 1.05
Moreno
Freddy Ibarra 445 0.03 13.35
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Carlos Garcés 163 0.03 4.89
Roberto Pilco 2726 0.03 81.78
Arturo Armijos 305 0.03 9.15
TOTAL 310.23
COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA
Descripcion Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos) | CostoTotal
1 Gerente 2065.38 0.05 103.27
1 Secretario 2065.38 0.04 82.62
1 Jefe de produccion 2065.38 0.04 82.62
TOTAL 268.50
COSTOS FIJOS Y VARIABLES
Descripcidn Costos Fijos Costos Variables
materia prima directa 375.74
mano de obra directa 310.23
materia prima indirecta 1532.14
mano de obra indirecta 268.5
Maquinaria 639.46
Suministros de oficina 25
TOTAL 1325.43 1825.64
Total costo de produccion 3.151,07
PRECIO DE VENTA
PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION +
MARGEN DE BNEFICIO
COSTO DE PRODUCCION 3.151,05
30% DE MARGEN DE BENEFICIO 945.32
PRECIO DE VENTA 4.096,37
IVA 12 % 491.56
PRECIO DE MERCADO 4.587,94
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5.2.2.Costo de la Concretera.

COSTO DE LA MATERIA PRIMA DIRECTA

Descripcién Ctd. Material | peso (Kg.)| V/Kg. VIT
eje de trasmisién de 1/1/2" 1.19m 9.61 2.28 21/91
eje de trasmision de 4" 0.15m 9.71 2.09 20.29
eje de trasmision de 3" 0.34m 11.24 2.24 25.18
eje perforado de 75x45mm 0.30m 7.73 4.29 33/16
plancha de 6mm (0.79x0.87)m 32.65 1.59 51.01
plancha de 4mm (1.56x2.82)m 110.87 1.5 166.31
plancha de 9mm (0.45x0.84)m 27.13 1.43 38.80
plancha de 2mm (1.38x2.60)m 45.23 0.99 4478
plancha de 3mm (0.41x0.35)m 3.52 1.32 4.65
plancha de 12mm (0.50x0.22)m 6.6 1.4% 9.57
plancha de 18mm (0.11x0.06)m 1.77 1.73 3.06
TOTAL 419.61
Descripcién Ctd. Material (m) V/U VIT
angulo de 2"x1/4" 2.6 5.38 13.99
angulo de 1/1/2"x1/4" 0.65 3.99 2.59
angulo de 2/1/2"x1/4" 1.02 10.59 10.80
platina de 1"x3/8" 0.17 2.34 0.40
platina de 2x1/4" 2.12 3.18 6.74
platina de 1/1/2"x3/8" 4.1 4.65 19.07
platina de 1/1/2"x5/16" 0.04 3.82 0.15
platina de 2/1/2"x1/4" 0.125 5.12 0.64
perfil UPN 100x50x6 4.74 23.08 109.40
varilla lisa de 1/2" 2.11 1.29 2.72
varilla lisa de 3/4" 2.52 2.93 7.38
tubo de agua de 3/4" 0.17 2.17 0.37
tubo de agua 1/1/2" 1.96 4.63 9.07
tubo de agua de 2" 1.55 5.97 9.25
cadena de eslabones 3/8" 0.25 1.38 0.35
TOTAL 192.93
Descripcion Cantidad V/U VIT
placa soporte 1 111 111.00
pifion de ataque 1 89.25 89.25
pifidn de giro 1 24 24.00




chumacera frontal 1 107 107.00
chumacera posterior 1 132 132.00
cremallera de volteo 1 174 174.00
polea de la concretera 1 54 54.00
cinta del trompo 1 360 360.00
TOTAL 1051.25
COSTO DE LA MATERIA PRIMA INDIRECTA
Descripcién Cantidad V/U VIT

tuerca de 3/4" 4 0.26 1.04
tuercas de3/8" 14 0.04 0.56
tuercas 7/16" 8 0.17 1.36
tuerca de 1" 1 1.32 1.32
tuerca de 1/2" 14 0.08 1.12
pernos de 1/4" x 1/1/2" 6 0.29 1.74
pernos de 1/2" x 3" 2 1.02 2.04
perno de 3/4" x 2" 1 0.54 0.54
pernos 1/2" x 1/1/2" 10 0.21 2.10
perno del/4"x3" 1 0.21 0.21
pernos de 1/2" x 2" 12 0.74 8.88
pernos de 3/8"x1/1/2" 2 0.09 0.18
pernos de 1/4" x 1/2" 3 0.02 0.06
pernos de 3/8" x 2" 4 0.12 0.48
pernos de 3/8" x 1" 4 0.81 3.24
pernos de 3/8"x1/2" 6 0.81 4.86
pernos de 7/16" x 1/1/2" 8 0.19 1.52
electrodos 60-11 476 0.1 47.60
electrodos 60-13 65 0.18 11.70
electrodos 70-18 35 0.23 8.05
cauchos de bocin 2 1.75 3.50
vincha de seguro de perno 1 0.31 0.31
Resorte 1 1.62 1.62
arandelas 12 0.04 0.48
prisionero de 1/4"x1/4" 1 0.12 0.12
rodamientos 32005 2 6.77 13.54
rodamientos 6207 2 6.69 13.38
rodamientos 382 A 1 10.19 10.19
grasero para concretera 4 0.46 1.84
pistas 387 A 2 7.25 14.50
retenedor 28720 1 9.06 9.06
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papel victoria 1 6 6.00
grasa para el eje 1 2.47 2.47
banda para polea 2 5.21 10.42
Neumaticos 2 59.23 118.46
motor vanguar 16 HP IC 1 1100 1100.0d
TOTAL 1404.49
Descripcion Cantidad V/U VIT
(litros)
tifer 5 1.35 6.75
pintura amarilla (anticorrosiva 1.75 5.38 9.42
pintura de fondo (anticorrosiva 2 5.38 10.76
pintura tomate (anticorrosiva) 1 5.38 5.38
TOTAL 32.31
COSTO POR TIEMPO DE USO DE LA MAQUINARIA
Maquinaria Tiempo (Minutos) | Costo (Minutos) | Costo Total
Torno 1826 0.09 164.34
Fresadora 382 0.08 30.56
Taladro 236 0.05 11.80
Plasma 306 0.09 27.54
Suelda 1473 0.09 132.57
Roladora 145 0.05 7.25
Prensa 10 0.04 0.40
Dobladora 219 0.07 15.33
Herramientas 3225.13 0.01 32.25
Compresor 120 0.04 4.80
TOTAL 426.84
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA
Operador Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos) | Costo Taoal
Luis Lalon 1826 0.03 54.78
Luis Velarde 382 0.03 11.46
Arturo Armijos 236 0.03 7.08
Miguel Choca 306 0.03 9.18
Roberto Pilco 1473 0.03 44.19
Leonardo Moreno 145 0.03 4.35
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Freddy Ibarra 10 0.03 0.30
Carlos Garceés 219 0.03 6.57
Roberto Pilco 3225.13 0.03 96.75
Arturo Armijos 120 0.03 3.60
TOTAL 238.26
COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA
Descripcion Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos)| CostoTotal
1 Gerente 1737.21 0.05 86.86
1 Secretario 1737.21 0.04 69.49
1 Jefe de produccién 1737.21 0.04 69.49
TOTAL 225.84
COSTOS FIJOS Y VARIABLES
Descripcién Costos Fijos Costos Variables
materia prima directa 1663.79
mano de obra directa 238.26
materia prima indirecta 1436.80
mano de obra indirecta 225.84
Tiempo de uso de la maquinarja 426.84
TOTAL 2328.89 1662.63
Total costo de produccion 3.991,52

PRECIO DE VENTA

MARGEN DE BENEFICIO

PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION +

COSTO DE PRODUCCION 3991.53
30% DE MARGEN DE BENEFICIO 1.197,46
PRECIO DE VENTA 5.188,99
IVA12 % 622.68

PRECIO DE MERCADO 5.811,67




5.3. Analisis de los costos propuesto.

5.3.1.Costo del Elevador Propuesto.

COSTO DE LA MATERIA PRIMA DIRECTA
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Descripcién Ctd. Material peso V/Kg. VIT
Kg.
plancha de 9mm (0.4x0.24)m ( g7).89 1.43 11.28
plancha de 18mm (0.41x0.38)m 26.91 1.73 46.55
plancha de 6mm (0.51x0.25)m 16.05 1.59 25.52
plancha de 3mm (0.2x0.35)m 0.74 1.32 0.98
plancha de 12mm (0.32x0.15)m 3.96 1.45 5.74
plancha de 4mm (0.6x0.69)m 35.6 15 53.40
eje 705 d=50.8mm 0.23m 3.67 4.13 15.16
eje 705 d= 25mm 0.598m 3.26 4.13 13.46
eje 705 d=75mm 0.325m 11.41 4.79 54.65
eje 705 d=40mm 0.062m 6.16 4.13 25.44
eje 705 d=45mm 0.04m 0.53 4.13 2.19
eje 705 d=95mm 0.04m 2.34 4.13 9.66
eje 410 d=30mm 0.02m 0.14 3.81 0.53
eje 410 d=150mm 0.14m 11.27 3.81 42.94
eje 410 d=60mm 0.03m 0.71 4.13 2.93
eje 410 d= 45mm 0.065m 0.84 4.13 3.47
eje de trasmision d=1" 0.56m 2.25 2.87 6.46
eje trasmision d=1/1/4" 0.16m 1.4 2.28 3.19
eje trasmision d=5/8" 0.41m 1.56 2.28 3.56
eje trasmision d=5" 0.03m 3.18 1.99 6.33
eje trasmision d=3" 0.02m 0.79 2.47 1.95
eje de trasmision d=2/1/4" 0.03m 0.64 2.96 1.89
eje perforado d= 75x45mm 0.022m 0.62 4.29 2.66
eje perforado d=75x40mm 0.1m 2.61 5.53 14.43
eje de bronce d=1/1/4" 0.01m 0.43 2.87 1.238
TOTAL 355.63
Descripcién Ctd. Material(m) V/U VIT

platina 3/8" x 1" 0.41 2.34 0.96

platina de 1/1/2"x5/16" 0.9 3.82 3.44

platina de 1"/3/8" 0.6 2.34 1.40
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platina de 1"x 1/2" 1 4.25 4.25

varilla liza d=3/4" 1.57 2.93 4.60

angulo de 2x1/1/4" 0.6 5.87 3.52

tubo de 1" 0.7 2.76 1.93

TOTAL 20.11
COSTO DE LA MATERIA PRIMA INDIRECTA
Descripcién Cantidad V/U VIT

tuerca M16 2 0.29 0.58
tuerca de 1/4" 2 0.12 0.24
tuerca 3/8" 11 0.44 4.84
tuerca de 1/2" 6 0.08 0.48
perno M4 hexagonal 1 0.07 0.07
pernos de 1/2" x 1/1/2" 6 0.21 1.26
perno de 3/4" x 2/1/2" hilo fino 1 1.42 1.42
pernos 5/16"x1/1/4" 6 0.17 1.02
pernos Allen d=1/4"/3/4" 4 0.07 0.28
perno 5/16"x1/1/2" 3 0.2 0.60
pernos de 3/4"x2/1/2" 19 0.99 18.81
pernos 3/8"x1" 14 0.81 11.34
pernos de 1/4"x1" 2 0.13 0.26
pernos de 1/4"x3/4" 4 0.07 0.28
pernos de 1/2" x2" 2 0.74 1.48
rodelas de 3/4" 2 0.08 0.16
arandela de presion 5/16" 1 0.03 0.03
rodelas de presion 4 0.03 0.12
arandela de presion 18 0.08 1.44
resortes de 10 espigas 2 3.22 6.44
resortes para tagues 6 0.8 4.80
esfera 3/8 2 0.45 0.90
Vincha 5 0.85 4.25
vinchas 20e 2 0.31 0.62
electrodos 611 62 0.18 11.16
electrodos 718 18 0.23 414
Palillos 28 0.31 8.68
rodamiento 6204 2 6.47 12.94
rodamiento 6303 2 5.09 10.18
rodamiento 6205 2 6.47 12.94
retenedores 35x47x8 2 1.29 2.58
retenedores 35x55x11 2 1.75 3.50
retenedores 25x52x7 2 1.17 2.34
Embragues 2 176 352.00
cable de acero para carrete (m 25 3.63 90.75
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templado de pifilones 10.5 7.85 82.43
pegado de fibra en el freno 2 20 40.00
papel victoria 1 6 6.00
Silicona 1 2.6 2.60
Grilletes 3 0.58 1.74
lija N80 2 0.58 1.16
motor vanguar 9HP IC 1 789 789.00
TOTAL 1495.86
Descripcién Cantidad (litros) V/U VIT
pintura amarillo (anticorrosiva) 1 5.38 5.38
pintura aluminio (anticorrosiva) 1 5.38 5.38
pintura de fondo (anticorrosiva) 1 5.38 5.38
pintura negro (anticorrosiva) 0.5 4.3 2.15
tifer (litros) 5 1.35 6.75
aceite ASE 90 (litros) 2 5.62 11.24
TOTAL 36.28
COSTO POR TIEMPO DE USO DE LA MAQUINARIA
Maquinaria Tiempo (Minutos) | Costo (Minutos) Costo Total
torno 3197 0.09 287.73
fresadora 2572 0.08 205.76
taladro 94 0.05 4.70
plasma 90.4 0.09 8.14
suelda 615 0.09 55.35
roladora 35 0.05 1.75
prensa 361 0.04 14.44
dobladora 140 0.07 9.80
herramientas 1303 0.01 13.03
compresor 300 0.04 12.00
TOTAL 612.70
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA
Operador Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos) | Costo Total
Luis Lalon 3197 0.03 95.91
Luis Velarde 2572 0.03 77.16
Arturo Armijos 94 0.03 2.82
Miguel Choca 90.4 0.03 2.71
Roberto Pilco 615 0.03 18.45
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Leonardo Moreng 35 0.03 1.05
Freddy Ibarra 361 0.03 10.83
Carlos Garcés 140 0.03 4.20
Roberto Pilco 1303 0.03 39.09
Arturo Armijos 300 0.03 9.00
TOTAL 261.22
COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA
Descripcién Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos) | CostoTotal
1 Gerente 1741.48 0.05 87.07
1 Secretario 1741.48 0.04 69.66
1 Jefe de produccion 1741.48 0.04 69.66
TOTAL 226.39
COSTOS FIJOS Y VARIABLES
Descripcion Costos Fijos Costos Variables|
materia prima directa 375.74
mano de obra directa 261.22
materia prima indirecta 1532.14
mano de obra indirecta 226.39
Maquinaria 612.70
Suministros de oficina 25
TOTAL 1249.65 1783.53
Total costo de produccion 3.033,18

PRECIO DE VENTA

PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION +
MARGEN DE BENEFICIO

COSTO DE PRODUCCION 3.033,18
35.052% DE MARGEN DE BENEFICIO 1.063,19
PRECIO DE VENTA 4.096,37
IVA 12 % 491.56

PRECIO DE MERCADO 4.587,94




5.3.2.Costo de la Concretera Propuesto.

COSTO DE LA MATERIA PRIMA DIRECTA
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Descripcion Ctd. Material | peso (Kg.)| V/Kg. VIT
eje de trasmision de 1/1/2" 1.19m 9.61 2.28 21191
eje de trasmision de 4" 0.15m 9.71 2.09 20/29
eje de trasmision de 3" 0.34m 11.24 2.24 25|18
eje perforado de 75x45mm 0.30m 7.73 4.29 33.16
plancha de 6mm (0.79x0.87)m 32.65 1.59 51/91
plancha de 4mm (1.56x2.82)m 110.87 1.5 166.31
plancha de 9mm (0.45x0.84)m 27.13 1.48 3880
plancha de 2mm (1.38x2.60)m 45.23 0.99 44178
plancha de 3mm (0.41x0.35)m 3.52 1.32 4.65
plancha de 12mm (0.50x0.22)m 6.6 1.45 9.57
plancha de 18mm (0.11x0.06)m 1.77 1.78 3.06
TOTAL 419.61
Descripcion Ctd. Material (m) V/U VIT
angulo de 2"x1/4" 2.6 5.38 13.99
angulo de 1/1/2"x1/4" 0.65 3.99 2.59
angulo de 2/1/2"x1/4" 1.02 10.59 10.80
platina de 1"x3/8" 0.17 2.34 0.40
platina de 2x1/4" 2.12 3.18 6.74
platina de 1/1/2"x3/8" 4.1 4.65 19.07
platina de 1/1/2"x5/16" 0.04 3.82 0.15
platina de 2/1/2"x1/4" 0.125 5.12 0.64
perfil UPN 100x50x6 4.74 23.08 109.40
varilla lisa de 1/2" 2.11 1.29 2.72
varilla lisa de 3/4" 2.52 2.93 7.38
tubo de agua de 3/4" 0.17 2.17 0.37
tubo de agua 1/1/2" 1.96 4.63 9.07
tubo de agua de 2" 1.55 5.97 9.25
cadena de eslabones 3/8" 0.25 1.38 0.35
TOTAL 192.93
Descripcion Cantidad V/U VIT
placa soporte 1 111 111.00
pifidn de ataque 1 89.25 89.25
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pifion de giro 1 24 24.00
chumacera frontal 1 107 107.00
chumacera posterior 1 132 132.00
cremallera de volteo 1 174 174.00
polea de la concretera 1 54 54.00
cinta del trompo 1 360 360.00
TOTAL 1051.25
COSTO DE LA MATERIA PRIMA INDIRECTA
Descripcion Cantidad V/U VIT
tuerca de 3/4" 4 0.26 1.04
tuercas de3/8" 14 0.04 0.56
tuercas 7/16" 8 0.17 1.36
tuerca de 1" 1 1.32 1.32
tuerca de 1/2" 14 0.08 1.12
pernos de 1/4" x 1/1/2" 6 0.29 1.74
pernos de 1/2" x 3" 2 1.02 2.04
perno de 3/4" x 2" 1 0.54 0.54
pernos 1/2" x 1/1/2" 10 0.21 2.10
perno del/4"x3" 1 0.21 0.21
pernos de 1/2" x 2" 12 0.74 8.88
pernos de 3/8"x1/1/2" 2 0.09 0.18
pernos de 1/4" x 1/2" 3 0.02 0.06
pernos de 3/8" x 2" 4 0.12 0.48
pernos de 3/8" x 1" 4 0.81 3.24
pernos de 3/8"x1/2" 6 0.81 4.86
pernos de 7/16" x 1/1/2" 8 0.19 1.52
electrodos 60-11 476 0.1 47.60
electrodos 60-13 65 0.18 11.70
electrodos 70-18 35 0.23 8.05
cauchos de bocin 2 1.75 3.50
vincha de seguro de perno 1 0.31 0.31
Resorte 1 1.62 1.62
arandelas 12 0.04 0.48
prisionero de 1/4"x1/4" 1 0.12 0.12
rodamientos 32005 2 6.77 13.54
rodamientos 6207 2 6.69 13.38
rodamientos 382 A 1 10.19 10.19
grasero para concretera 4 0.46 1.84
pistas 387 A 2 7.25 14.50
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retenedor 28720 1 9.06 9.06
papel victoria 1 6 6.00
grasa para el eje 1 2.47 2.47
banda para polea 2 5.21 10.42
Neumaticos 2 59.23 118.46
motor vanguar 16 HP IC 1 1100 1100.00
TOTAL 1404.49
Descripcién Cantidad (litros) V/U VIT
tifier 5 1.35 6.75
pintura amarilla (anticorrosiva 1.75 5.38 9.42
pintura de fondo (anticorrosiva 2 5.38 10.76
pintura tomate (anticorrosiva) 1 5.38 5.38
TOTAL 32.31
COSTO POR TIEMPO DE USO DE LA MAQUINARIA
Maquinaria Tiempo (Minutos) | Costo (Minutos) | Costo Total
Torno 1747 0.09 157.23
Fresadora 380 0.08 30.40
Taladro 160 0.05 8.00
Plasma 302 0.09 27.18
Suelda 1354 0.09 121.86
Roladora 140 0.05 7.00
Prensa 9 0.04 0.36
Dobladora 205 0.07 14.35
Herramientas 2800.8 0.01 28.01
Compresor 300 0.04 12.00
TOTAL 406.39
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA
Operador Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos) | Costo Taoal
Luis Lalén 1747 0.03 52.41
Luis Velarde 380 0.03 11.40
Arturo Armijos 160 0.03 4.80
Miguel Choca 302 0.03 9.06
Roberto Pilco 1354 0.03 40.62
Leonardo Moreng 140 0.03 4.20
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Freddy Ibarra 9 0.03 0.27
Carlos Garceés 205 0.03 6.15
Roberto Pilco 2800.8 0.03 84.02
Arturo Armijos 300 0.03 9.00
TOTAL 221.93
COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA
Descripcién Tiempo(Minutos) | Costo (Minutos)| CostoTotal
1 Gerente 1479.56 0.05 73.98
1 Secretario 1479.56 0.04 59.18
1 Jefe de produccion 1479.56 0.04 59.18
TOTAL 192.34
COSTOS FIJOS Y VARIABLES
Descripcién Costos Fijos Costos Variables
materia prima directa 1663.79
mano de obra directa 221.93
materia prima indirecta 1436.80
mano de obra indirecta 192.34
Maquinaria 406.39
TOTAL 2292.11 1629.14
Total costo de produccion 3.921,25

PRECIO DE VENTA

PRECIO DE VENTA = COSTO DE PRODUCCION +
MARGEN DE BENEFICIO

COSTO DE PRODUCCION 3.921,25
32.33 % DE MARGEN DE BENEFICIO 1.267,74
PRECIO DE VENTA 5.188,99
IVA 12 % 622.68

PRECIO DE MERCADO 5.811,67
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5.4.Comparacion Econdmica entre la Situacion ctual VS. Propuesta

COSTO DE PRODUCCION
MODELO ACTUAL PROPUESTC
CONCRETERA 3.991,52 3.921,25
ELEVADOR 3.151,07 3.033,18

Figura 27. Costo de produccion

Al comparar ektosto de producciore las maquinasctual con la propuesta

puede evidenciar claramentea disminucion en cada modelo.

5.5. Inversiones.

La inversion que debera realizar la empresa eef@rente a la redistribuciéon

detalla a continuacion.
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La fabricacion de armarios para determinados psespn la nueva
distribucién planteada, basados en un estudio érgmo de acuerdo al

método de trabajo en la planta.

Figura 28. Esquema de armario modelol Figura 29. Esquema de armario modelo2

» La construccion de estanteria para el materialndareble del elevador, que
ayudara a disponer de material preparado, el @alusde almacenar para
facilidad de manipulacion, asi como evitar trantgsry demoras

innecesarias.

Figura 30. Estanteria para planchas Figura 31. Estanterfsara tubos
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» La construccion del galpon para evitar fatiga,iduy mejorar las condiciones

de los trabajadores.

» De acuerdo con la distribucién proyectada se hatgd@o construir ciertas
instalaciones como una oficina, con el objeto dedar mayor seguridad y
mejor servicio para los clientes, de igual form@édsapara mejorar el aseo

personal de los trabajadores.

5.5.1. Inversiones por Movimiento de Puestos de Tlajo sequn Distribucion

Propuesta.

TABLA XVIII. Cuadro inversiones por movimiento de puestos de trabajo.

INVERSION POR MOVIMIENTO DE PUESTOS

Costo Costo

o . .
Detalles N Unidad| Cantidad Unitario Total

Mano de obra indirecta

Técnico electricista 8 horag 3.31 3100 79.44

Mecénico 5 horas 4.8 3.00 72.00

Mano de obra directa

Operario | 29| horas] 7.52 | 1.80 392.54
Construccién armario estanterias

Armarios

Armario de rodamientos unidades 1 494.86 494.86

Armario de pernos unidades 1 432.2Q0 432.20

Armario de ejes unidades 1 356.3§ 356.38

Estanterias

Estanteria para ensamble del unidades 1 19334  193.34

elevador

Galpon

Galpon para la seccion de suelda|  unidades1 | 2177.33 2192.35

$

Total por movimiento de puestos 4.001,06




5.5.1.1 Detalles de inversion en puestos.

TABLA XIX. Cuadro detalles inversiones por movimierto de puestos & trabajo.

MOVER BODEGA DE HERRAMIENTAS Y PERNOS
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Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total

Operario 2 4 1.8 14.4
TOTAL (Ubicacion puesto) 14.4

MOVER BODEGA DE SUMINISTROS INDUSTRIALES

Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 1 2 1.8 3.6
TOTAL (Ubicacion puesto) 3.6
MOVER BODEGA DE MATERIALES
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 6 1.8 21.6
TOTAL (Ubicacién puesto) 21.6
MOVER PUESTO DE SUELDA OXIACETILENICA
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 1 0.083 1.8 0.1494
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.01494
MOVER PUESTO TALADRO VERTICAL # 1
Mano de obra | Cantidad| Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 3 1 1.8 54
Técnico 1 1 3 3
TOTAL (Ubicacion puesto) 8.4




MOVER PUESTO TORNO # 5
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Mano de obra | Cantidad| Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 6 4 1.8 43.2
Técnico 1 4 3 12
Mecénico 1 4 3 12
TOTAL (Ubicacion puesto) 67.2
MOVER PUESTO TALADRO VERTICAL # 2
Mano de obra | Cantidad| Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 3 1 1.8 5.4
Técnico 1 1 3 3
TOTAL (Ubicacion puesto) 8.4
MOVER MESA DE TRABAJO # 1
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 4 0.166 1.8 1.1952
TOTAL (Ubicacion puesto) 1.1952
MOVER PUESTO CORTADORA ELECTRICA
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 0.083 1.8 0.2988
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.2988
MOVER LA MESA DE ENSAMBLE DEL ELEVADOR
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 4 0.083 1.8 0.5976
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.5976




MOVER LA MESA DE PINTADO DEL ELEVADOR
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Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 4 0.083 1.8 0.5976
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.5976

MOVER CABALLETE DE PRUEBA DEL ELEVADOR

Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 4 0.083 1.8 0.5976
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.5976
MOVER PUESTO DE ESMERIL # 1
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 0.5 1.8 1.8
Técnico 1 0.5 3 1.5
TOTAL (Ubicacion puesto) 3.3
MOVER PUESTO DE VALANCEADORA
Mano de obra | Cantidad| Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 6 4 1.8 43.2
Técnico 1 4 3 12
Mecénico 1 4 3 12
TOTAL (Ubicacion puesto) 67.2
MOVER ESTANTERIA DE ANGULOS Y TUBOS
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 4 1.8 14.4
TOTAL (Ubicacion puesto) 14.4
MOVER PUESTO DE YUNQUE # 1
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 0.083 1.8 0.2988
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.2988




MOVER MESA DE TRABAJO # 2
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Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 4 0.083 1.8 0.5976
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.5976
MOVER PUESTO DE SOLDADORA # 1
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 1 0.083 1.8 0.1494
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.1494

MOVER BODEGA DE TROMPOS Y PLANCHAS CORTADAS

Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 4 2 1.8 14.4
TOTAL (Ubicacion puesto) 14.4
MOVER PUESTO DE YUNQUE # 2
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 0.083 1.8 0.2988
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.2988
MOVER PUESTO DE CORTADORA # 2
Mano de obra | Cantidad| Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 6 3 1.8 32.4
Técnico 1 3 3 9
Mecanico 1 3 3 9
TOTAL (Ubicacion puesto) 50.4
MOVER PUESTO DE DOBLADORA
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 4 0.5 1.8 3.6
TOTAL (Ubicacion puesto) 3.6




MOVER PUESTO DE GUILLOTINA
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Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 0.25 1.8 0.9
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.9
MOVER PUESTO DE ENTENALLA
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 0.083 1.8 0.2988
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.2988
MOVER PUESTO DE SOLDADORA # 2
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 1 0.083 1.8 0.1494
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.1494

MOVER AREA DE CORTE CON PLASMA Y OXICORTE

Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 2 0.083 1.8 0.2988
TOTAL (Ubicacion puesto) 0.2988
MOVER BODEGA DE PLANCHAS DE ACERO
Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 3 2.5 1.8 13.5
TOTAL (Ubicacion puesto) 13.5
MOVER PUESTO DE LIMADORA
Mano de obra | Cantidad| Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 6 5 1.8 54
Técnico 1 5 3 15
Mecénico 1 5 3 15
TOTAL (Ubicacién puesto) 84




MOVER PUESTO DE LIMADORA 2

115

Mano de obra | Cantidad | Tiempo(Horas) Costo Costo
Unitario Total
Operario 8 8 1.8 115.2
Técnico 1 8 3 24
Mecanico 1 8 3 163.2
TOTAL (Ubicacion puesto) 163.2

5.5.1.2 Detalles de armarios, estanteria y galpon.

TABLA XX. Cuadro detalles construccién de mesa derabajo y estanterias.

ARMARIO DE RODAMIENTOS

Material Cantidad Unidad C/U CIT
Angulo de 2" x ¥4” 36.2 Metros 5.38 194.75
Tabla triplex de 10mm 8 Unidad 25 200
Electrodos 1 Kilogramos 3.95 3.95
Fondo anticorrosivo 1.5 Galones 9.5 14.p5
Tifer 2 Galones 6 12
Angulo formade T 12.2 Metros 4.55 55.51
TOTAL 480.46
Mano de obra Cantidad N de horas Cts. Hara am
operario 1 8 1.8 14.4
Costo total mano de obra 14.4
COSTO TOTAL 494.86
ARMARIO DE PERNOS
Material Cantidad Unidad C/U CIT
Angulo de 2" x ¥4” 29.2 Metros 5.38 157.09
Tabla triplex de 10mm 7 Unidad 25 175
Electrodos 1 Kilogramos 3.95 3.95
Fondo anticorrosivo 1.5 Galones 9.5 14.25
Tifer 2 Galones 6 12
Angulo formade T 12.2 Metros 4.55 55.51
TOTAL 417.80
Manodeobra | Cantidad] Ndehoras Cts.Hdra  Q/T
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operario | 1 | 8 | 1.8 14.4
Costo total mano de obra 14.4
COSTO TOTAL 432.20
ARMARIO DE EJES CORTADOS
] Material Cantidad Unidad C/U CIT
Angulo de 2" x ¥4” 24.4 Metros 5.38 131.27
Tabla triplex de 10mm 5 Unidad 25 125
Electrodos 1 Kilogramos 3.95 3.95
Fondo anticorrosivo 15 Galones 95 14.25
Tiner 2 Galones 6 12
Angulo forma de T 12.2 Metros 4.55 55.51
TOTAL 341.98
Mano de obra Cantidad N de horas Cts. Hara C(T
operario 1 8 1.8 14.4
Costo total mano de obra 14.4
COSTO TOTAL 356.38
PERCHA PARA EL ENSAMBLE DEL ELEVADOR
] Material Cantidad Unidad C/U C/T
Angulo de 2” x V4" 23 Metros 5.38 123.74
Tabla triplex de 10mm 1 Unidad 25 25
Electrodos 1 Kilogramos 3.95 3.95
Fondo anticorrosivo 1.5 Galones 9.5 14.25
Tifer 2 Galones 6 12
TOTAL 178.94
Mano de obra Cantidad N de horas Cts. Hara aT
operario 1 8 1.8 14.4
Costo total mano de obra 14.4
COSTO TOTAL 193.34




CONSTRUCCION DEL GALPON
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Material Cantidad Unidad C/U CIT
Tubo cuadrado TC C 11 Tubos 40.22 442.42
4x2mm
Cordon G 60x2mm 6 Cordones 11.72 70.32
Electrodos 5 Kilogramos 3.95 19.7%
Fondo anticorrosivo negro 4 Galones 10.29 41.16
Tifer 6 Galones 6 36
Accesorios 8 Unidad 2.5 20
Planchas eurolit 35 Planchas 13.50 47250
Accesorios para techo 1 Unidad 20 20
Cable # 8 50 Metros 1.40 70
Toma corriente 3 patas 8 Unidad 1.60 12.8
Tubo hg %2’ 3 Tubos 15.50 46.5
Obra Civil
Operador (albanil) 5 Jornales 15 75
Auxiliar (albanil) 5 jornales 10 50
Materiales
Ripio triturado 1 Volqueta 80 80
Macadan 1 Volgueta 60 60
Cemento 25 quintales 6.30 1673.95
COSTO TOTAL 1673.95
Mano de obra Cantidad N de horas Cts. Hara CIT
Operario 2 96 1.8 345.6
Auxiliar (operario) 1 96 1.8 172.8
Costo total mano de obra 518.4
COSTO TOTAL 2.192,35

Las especificaciones de medidas (planos), de Iaasneestanterias pueden verse en

el ANEXO 10.



5.5.2. Inversion creacion de la oficina.

TABLA XXI. Cuadro inversiones creacién de la oficira
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Material Cantidad | Unidad C/U CIT
Varilla de 12mm x12m 18 quintales 44.90 808.20
Varilla de 8mm x12m 5 quintales 45.50 227.50
Rollo de alambre 2 unidad 30.00 60.00
Tubos de 110mm plastigama 10 unidad 1250 125.00
Codos de 110mm plastigama 3 unidad 3.00 9.00
Sifones 75mm plastigama 3 unidad 5.20 15.60
Tubos de 75mm plastigama 3 unidad 10/15 30.45
Codo de 75mm plastigama 2 unidad 2.00 4.00
Volqueta de piedra 1 unidad 55.00 55.00
Volgueta de macadan 2 unidad 60.00 12000
Volgueta de ripio triturado 1 unidad 80.00 80.00
Ladrillos 2000 unidad 0.09 180.00
Alquiler encofrado y maquinaria 1 unidad 150,00 .0B0
Porcelanato 30 metros 28.50 855.00
Bondes Premium 10 unidad 13.00 130.00
Empastes exterior sika 4 unidad 18.50 74.00
Empastes interior sika 8 unidad 7.60 60.80
Rollo de cable # 12 1 unidad 35.00 35.00
Rollo de cable # 10 1 unidad 55.00 55.00
Rollo de manguera reforzada 1 unidad 18/00 18/00
Inodoro 1 unidad 56.50 56.50
Lavabo roma 1 unidad 18.00 18.00
Juego de accesorios 1 unidad 30.00 30.00
Puerta del bafio 1 unidad 60.00 60.00
Cemento Chimborazo 120 qguintales  6.30 756
TOTAL 4013.05
Detalle | N unidad | cantidad | C/U CIT
Mano de obra
Operario (albaifiil) 2 jornales 45 15 1350
Auxiliar (albaril) 1 jornales 45 10 450
TOTAL 1800
COSTO TOTAL 5.813,05




5.5.3. Inversion creacion de bafnos.

TABLA XXII. Cuadro inversiones creacién de bafos
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Material Cantida | Unidad C/U CIT
d
Varilla de 12mm x12m 9 quintales  44.90 404.10
Varilla de 8mm x12m 4 quintales  45.5( 182.00
Rollo de alambre 1 unidad 30.0C 30.00
Tubos de 110mm plastigama 2 unidad 12.50 25.00
Codos de 110mm plastigama 2 unidad 3.00 6.00
Sifones 75mm plastigama 4 unidad 5.20 20.80
Tubos de 75mm plastigama 4 unidad 10.15 40.60
Codo de 75mm plastigama 2 unidad 2.00 4.00
Volgueta de macadan 1 unidad 60.00 60.00
Volqueta de ripio triturado 1 unidad 80.00 80.00
Ladrillos 1000 unidad 0.09 90.00
Baldosa 25 metros 12.00 300.00
Bondes estandar 10 unidad 5.2% 52.50
Empastes exterior sika 4 unidad 18.50 74.00
Empastes interior sika 3 unidadl 7.6Q 22.80
Rollo de cable # 12 1 unidad 35.00 35.00
Rollo de cable # 10 1 unidad 55.00 55.00
Rollo de manguera reforzada 1 unidad 18.00 18.00
Inodoro 2 unidad 56.50 113.00
Lavabo roma unidad 18.00Q 36.00
Juego de accesorios 1 unidad 200.p0 200,00
Puerta del bafio 2 unidad 60.00 120.00
Cemento Chimborazo 80 quintales 6.30 504
TOTAL 2472.80
Detalle | N° | unidad | cantidad| C/U CIT
Mano de obra
Operario (albafiil) 2 jornales 30 15 900.00
Auxiliar (albafil) 1 jornales 30 10 300.00
TOTAL 1200.00
COSTO TOTAL 3.672,80




5.5.4. Inversion Total.

TABLA XXIII. Cuadro inversiones totales.

DESCRIPCION VALOR

TOTAL
Inversion por movimientos puesto de trabajo 4.001,06
Infraestructura para la Oficina 5.813,05
Infraestructura para Bafios 3.672,80

TOTAL INVERSIONES

$ 13.486,91

120
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

6.1. Conclusiones.

» Con el estudio actual en base al diagrama de progeecorrido se ha
concluido que la distribucion de los puestos dédj@ es inadecuada

permitiendo ver notablemente los cruses en elmeoode los dos procesos.

» Con el estudio de los diagramas de recorrido seégobservar claramente
que la circulacién de los materiales en procedwasmejorado con respecto a

la situacion actual.

» En el analisis realizado con el diagrama de pradaaiisiendo el estudio de
los movimientos fundamentalmente, se ha podidoicaudos puestos de

trabajo optimizando el proceso.

» Del estudio ergonémico de cada uno de los puegtdsatiajo la fatiga va a
disminuir de manera considerable, permitiendo ugameendimiento de los

trabajadores fundamentalmente dando condicionesiadas de trabajo.

» Se elaboré el planteamiento de redistribucion dedata de produccion para

la construccion de Elevadores y Concreteras, ell guaestra una
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optimizacién y mejoramiento del espacio fisico, @sho Il disminucion en
distancia de flujos de materiales oductos semielaborados entre estaci

de trabajo.

Mediante el estudio de métodos y tiempos de trabajpleados en los d
modelos, se pudo elaborar el método propuesto eaidiu de la nuev

organizacion de puestos de trabajo en la plant@en@ndo os siguientes

resultados:
TABLA XXIV. Diferencia método actual - propuestc.
ELEVADOR
Actividad Método Método Ahorro
Actual Propuesto

Operacién O 291 154 137
Transporte  mmmm)p| 216 112 104
Demora » 19 2 17
Inspeccion [ 48 31 17
Almacenaij v 47 53 6
Total 621 352 269
Total tiempo (min) 9526.66 8702.40 824.26
Total distancia (m) 4298.50 2122.00 2175.50

ELEVADOR

BACTUAL EPRPUESTO

9526,66
8702'404298,50
2122.00

Total Tiempo
(min) . :
Total Distancia (m)

Figura 32. Comparaciones método actue— propuesto ELEVADOR.



CONCRETERA
Actividad Método Método Ahorro
Actual Propuesto
Operacién @) 329 180 149
Transporte  mmmp| 201 102 99
Demora » 20 9 11
Inspeccion | 16 21 5
Almacenaj v 20 46 26
Total 586 358 290
Total tiempo (min) 8766.29 7350.80 1415.49
Total distancia (m) 3240.10 1535.00 1705.10
CONCRETERA

BEACTUAL mPRPUESTO

8766,29

7350.80

3240.10

35.00

Total Tiempo
(min)

Total Distancia (m)

Figura 33. Comparaciones método actue— propuesto CONCRETERA.
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» Con el estudio de tiempos propuesto se ha lograiuirmuir el tiempo d

produccion de 8.65%

para el

ELEVADOR, y 16.14%

apaa

CONCRETERA, y en distancia 50.63% para el ELEVAD®P2.62% pari

la CONCRETERA Se logré una reducciéen el manejo de los materia

por desplazamientos, mejoramiento en el emple@ aeaho de obra, de |

equipos, de los servicios en pla
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AHORRO

=ELEVADOR = CONCRETERA
50.63% °2:62%

Tiempo Distancia

Figura 34. Porcentajes de ahorro en cada mode

» Mediante un adecuado ordenamiento de las actividad®pleadas para
construccion en de cada modelo de maquinaria,rprgiadas en diagram
de Gantt y PERT/CPM se logré la reduccién del tieme construccion tote
de tal manera, que para el ELEVAD se logra reducir el tiempo «
construccion del2.46 a 7.10 diadaborables y para la CONCRETERA L

reduccion d®.98 a 6.06 diadaborables en la construccic

» La distribucion propuesta facilita un mejor anmibége de trabajo, ya qt
permite delmitar areas y puestos de trabajo lo que ayuda aramnegl animc
del personal, la propuesta permite realizar cashituros en la distribuciol

de acuerdo al crecimiento de la empt

» Con la redistribucién propuesta de la planta, geala@isminuir lo costos de
produccion del elevadode 3.151,07 a 3.033,18niendo un ahorro c
117.89 y de la concreta de 3.991,52 a 3.921,25 teniendo un ahorr

70.27.
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6.2. Recomendaciones.

» Implementar la redistribucion de la empresa MIVIREra tener una mejor
produccion en el proceso de fabricacion, mejordadalistancias y tiempos de

construccion de cada maquina.

» Elaborar un sistema de programacion de la prodaccan los datos de los
tiempos tipo planteados con el estudio de la f@sia la construccion de cada

modelo, aplicado al método de trabajo propuesto.

» Organizar los puestos de trabajo segun la digidbuplanteada, aplicando el
nuevo meétodo de trabajo para la construccion slelde modelos, considerando

los cambios efectuados en ciertas actividades denlstruccion.

» Completar la distribucion planteada con la impletaeidn de armarios,
estanterias para almacenaje de materiales, erm#sr puestos de trabajo que
necesitan de estos accesorios en su area; los migo® ayudaran a brindar

mayor comodidad y mejor desenvolvimiento del trabay.

» Generar un plan de seguridad e higiene indust@i, lo que se conseguira
garantizar la seguridad del personal, mejorar ddi@ante de trabajo, relaciones

interpersonales, laborales del personal en laglda produccion.



