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Resumen vi
Durante el estudio investigativo dentro de la empresa carniceria Santa Fe, se opté por elegir
meétodos sistematizados, y de computacion, comenzando con el uso en el primer objetivo
especifico, una entrevista basada en el diagrama de Ishikawa, de esta manera se conoceran indices
mas deficientes en sus factores de estudio, y la caracterizacion de procesos, maquinas y
herramientas dentro de la empresa, para el segundo objetivo especifico se introdujeron el System
Layout Planning (SLP), por el cual se procesd a completar los pasos declarados en este método,
que se componian en diagramas tanto de recorrido, relacion entre actividades, grafico de nodos e
hilos para la relacion entre actividades, y por ultimo un analisis de necesidades y espacios con su
respectiva grafica de nodos e hilos. Al igual el uso del método CRAFT, para la redistribucion de
hombre-maquina, dentro de la empresa, basandonos en el costo de movimiento, flujo de recorrido,
y distancia distribuida dentro del plano laboral de la empresa, demostrando graficamente a través
de planos con sus respectivas tablas de costo total, eligiendo asi la de respuesta mas minimizada,
que le convenga a la empresa. Mientras que para el tercer y Gltimo objetivo especifico, se lograron
programar unas simulaciones gracias a la aplicacion ARENA, la que brindaron una forma mas
actualizada de demostrar que la propuesta de disefio de planta aportada, tuvo cambios
significativos desde la distribucion de las maquinas, y distancia recorrida durante el proceso
principal de la empresa, en comparacion al mecanismo que se encontraba instalado actualmente.

Palabras Clave: Distribucion, Sistematizacién, Métodos, Simulacion y Procesos.



Abstract vii
During the investigative study within the Santa Fe butcher's shop, we opted to choose systematized
and computer methods, starting with the use in the first specific objective, of an interview based
on the Ishikawa diagram, in this way to know the most deficient indexes in their study factors, and
the characterization of processes, machines and tools within the company, for the second specific
objective we chose to introduce the System Layout Planning (SLP), we were able to complete the
steps stated in this method, which were composed of diagrams of both path, relationship between
activities, graph of nodes and threads for the relationship between activities, and finally an analysis
of needs and spaces with their respective graph of nodes and threads. We also made use of the
CRAFT method for the redistribution of human-machine, within the company, based on the cost
of movement, travel flow, and distance distributed within the work plan of the company,
demonstrating graphically through plans with their respective tables of total cost, thus choosing
the most minimized response, which suits the company. While for the third and last specific
objective, we were able to program a simulation thanks to the ARENA application, which gave us
a more updated way to demonstrate that the plant design proposal provided by us, had significant
changes from the distribution of the machines, and distance traveled during the main process of
the company, compared to the mechanism that was currently installed.

Keywords: Distribution, Systematization, Methods, Simulation and Processes.
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Introduccion

El disefio de plantas es una ocupacion administrativa, la cual tiene como meta
buscar una buena distribucion la cual puede ser el area de produccién de una empresa,
utilizada en gran mayoria a nuevos proyectos que van dirigidos hacia la reforma y mejora
de la planta de produccion las cuales buscan organizar y distribuir bien las zonas mal
aprovechadas en estas.

Una excelente distribucion de planta implica la manipulacion de los factores
necesarios dentro de la actividad realizada en un area de trabajo, siendo estos como: Los
materiales, la maquinaria, el flujo de material y el factor humano, de manera que estos
indices estén interrelacionados, teniendo en cuenta que no interfieran de manera negativa,
y generando mas costos, que en la distribucion equipada originalmente.

Hacer un buen disefio de planta es importante para alcanzar los objetivos
comerciales, por lo que no deben realizar una distribucién de manera superficial. Antes de
elegir la ubicacion de las maquinas, equipos de almacenamiento y mostradores en la
empresa, con las mejores condiciones de uso y costo, por lo cual se deben analizar todas
las alternativas, las cuales pueden utilizar la infraestructura y los suministros adecuados.

Dado que los desarrollo en el area industrial requiere una buena disposicion en el
manejo de material, el cual a través del proceso debe ser perfeccionado y mejorador por
completo, por lo tanto, el nuevo disefio implicara una nueva organizacion que minorice las
distancias entre dos operaciones, las cuales no interfieren y aumente los tiempos de
operacién, de esta forma coordinar todas las acciones dentro de la empresa y posterior

mente el buen servicio al cliente.



Por lo tanto, es importante para la empresa Santa Fe de Santa Marta, Magdalena
implementar una nueva y mejorada propuesta, que maximice y permita de manera
apropiada, una actualizacion en el proceso productivo de esta.

La Empresa Carniceria Santa Fe de Santa Marta, se encuentra ubicada en el barrio
Santa Fe, en la ciudad de Santa Marta, Su apertura fue a mediados del afio 2013,
Establecida como un local comercial, de venta y distribucidn de productos carnicos, como
son la carne de res, cerdo y pollo, al igual que carnes frias, como salchichas, butifarras,
chorizos, etc.

Con el tiempo, este negocio fue tomando caracteristicas distribuidoras, que la
convirtieron en proveedora de carne a distintos negocios, como tiendas pequefias, y
mercados cercanos al sector, la carne principalmente es trasladada desde el centro

ganadero, la cual se encuentra ubicada en el barrio Gaira, de la ciudad de Santa Marta.



Planteamiento del Problema

“Ladistribucion de planta implica el ordenamiento y redistribucion fisica y racional
de los factores de produccion, para asegurar una funcion optima de flujo al menor costo
posible. Esta organizacién se ha implementado al proyecto, la cual maneja el uso del
espacio requerido para el transporte de maquinaria, personal, almacenamiento, equipos de
proteccion personal (EPP) y todo lo demas relacionado a los servicios o actividades de una
planta”. (Richard Muther, 1982).

Principalmente la distribucion primitiva, fue creada por el hombre como mejora en
un particular oficio; han existido una gran minoria de objetivos especificos o
procedimientos verificados para la distribucion de planta. Las areas y beneficios
relacionados con las actividades laborales son organizadas de manera intuitiva por los
lideres gerenciales de la planta, sin ningun método o técnica especifica para la
administracion de la distribucion y la reorganizacion del manejo empirico de la instalacion,
ligados al sentido comun.

Con la primera revolucion industrial, hace mas de 158 afios, se iniciaron los
estandares con los cuales se pudiera mejorar el entorno en base a la seguridad y produccion
en la planta. Los progresos se centralizaron en su mayoria en las maquinas, dejando de
presentar mejoras al sistema de produccién, de los cuales aparecieron los primeros
especializados en los métodos trabajo, impulsados por la experiencia concebida acerca del
sector y el beneficio del principal propietario de una eficiencia maximizada, al igual que

prestaron atencion que un taller aseado y organizado era un apoyo tangible para el progreso
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de hoy en dia. En esta época salieron a flote nuevas técnicas de aplicacion hacia la gestion
industrial y organizacion fabril.

Mediante el desarrollo de la segunda guerra mundial, entre el afio 1939 a 1945, las
empresas manufactureras se encontraron obligadas a redistribuir sus lineas de produccion.
De esta manera satisfacer la demanda en bienes y servicios que se utilizarian en la guerra,
para la conclusion de esta, se buscd retransformar el sistema general de produccion para el
proceso de paz, las empresas manufactureras tenian que actualizarse para el aumento en la
demanda de forma competente, produccion masiva de bienes de manufactura, complejidad
en los procesos y sistemas de produccion de talla mundial, avances cientifico y tecnologico,
capitalismo, revolucion del transporte, utilizacion del petrdleo y el manejo del poder
eléctrico.

Descripcion del Problema

“La dificultad a la hora de realizar una distribucion de planta es audacia del
acomodamiento fisico méas eficaz de una cantidad general de areas instaladas que se
relacionen en un sistema productivo con el fin de hallar uno o varios objetivos mas”
(Krajewski et al., 2008).

La Carniceria Santa Fe, procesa y comercializa Carne de res, cerdo, gallina, huevos
y salsas, dentro del predio urbano de la ciudad de Santa Marta, Magdalena. Sus principales
clientes son directamente tiendas minoristas quienes representan su principal fuente de
ingresos, también las personas naturales que compran para el consumo familiar y/o

individual.
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La empresa ha tenidos problemas en el incremento de la produccion y ventas de sus
distintas variedades de productos carnicos en los Gltimos afios, esto ha llevado a la empresa
a tomar ciertas decisiones acerca de una nueva estrategia e implementar nuevos métodos
que ayude en la organizacion y procesos para beneficiar las distintas areas que conforman
la empresa las cuales estan presentando fallas en el mal sistema de linea de procesos de sus
diferentes zonas de produccion y almacenamiento, lo que genera aumentos de tiempos
innecesarios en las operaciones internas y externas del negocio.

El gerente en busca de un crecimiento general ha decidido implementar un disefio
de planta para optimizar estos problemas en el entorno laboral los cuales ayuden a la
mejora de las problematicas detectadas como la baja productividad presentada en los dos
altimos afos, la gran suma de movimientos empleados en los diferentes procesos laborales,
el mal balanceo e implementacion de los materiales y las maquinas fundamentales en la
empresa, las distancias largas e ineficiente de acuerdo a los equipos, almacenes, maquinas,
entrada y salida de personal.

En general podemos ver que existen una gran variedad de contratiempos e
incertidumbres que implementa la distribucion actual y que sugiere ser reimplantada y
optimizada. Gracias a estos puntos criticos un cambio en disefio de planta bien proyectado

tomaria la iniciativa de mejorar el ambiente externo e interno de esta.



Formulacion del Problema

Fundamentandonos sobre el planteamiento del problema anteriormente
argumentado, se originé el siguiente interrogante investigativo:

¢Cual es la distribucion de planta que debe realizar la empresa carniceria Santa fe

de Santa Marta, Magdalena para aumentar la productividad de sus procesos?



Justificacion
“El sistema nacional que se encarga de la recoleccion de datos sobre la ganaderia
bovina es de tal volumen en el pais que constituye el 1,6% del PIB nacional, acerca de
esto, una inmensa participacion en los valores de produccion de servicios y bienes que
abarca toda la economia de Colombia”. (Félix, 2019)
Figura 1.
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Nota: DANE (2020).
Figura 2.
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430

—peso al saaffido wial

430 -
peso al saarificio machos
peso al saarificdo hembras
410 - .
peso al saarificio exportadén

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

PESO



Nota: DANE (2020).

La problemética presentada en la carniceria Santa Fe se ve dirigida hacia la mala
orientacion de sus espacios necesarios para la distribuciébn de materia prima,
almacenamientos, lineas de produccion de equipos etcétera, gracias a esto se ha visto una
decadencia en sus modelos de organizacion tanto internos como externos, por lo cual, la
investigacion va dirigida hacia al desarrollo de una nueva distribucion de planta 6ptima
relevante y potenciadoras que ayude a aumentar su produccion, sus ventas, su nimero de
clientes y reconocimiento.

La propuesta de distribucion de planta se busca aclarar todos los puntos negativos
y desapropiado de la empresa dandole mas importancia a su crecimiento en materia de
productividad. Ya que se busca aclarar, organizar, perfeccionar la organizacion de la cual
definira un buen uso de sus espacios de produccion almacenamiento y venta de las carnes,
pollos y carnes frias, con esto aumentar en lo referente hacia la comercializacion y
distribucién a las tiendas minoristas del casco urbano de Santa Marta, al igual brindar una
buena atencion a las personas que vienen adquirir sus productos carnicos en el local.
Perfeccionando a lo que acontece, todo el mal disefio de planta actual.

Los beneficios que ofrece esta nueva distribucion de planta van dirigidos
principalmente a disminuir las distancias y tiempos utilizados dentro del area de
produccién dentro del establecimiento, de igual manera se busca encontrar un buen
posicionamiento de las maquinas industriales, los refrigeradores y las vitrinas adaptando

asi un buen ambiente de trabajo enfocado a una mejor movilidad de los trabajadores,
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internamente mientras que externamente los clientes se sientan comodos a la hora de ser
atendidos por estos de una forma rapida y eficaz.

Gracias a esto poder estandarizar una mejor estructura de organizacién la cual se

mantendra continuamente mejorando.
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Objetivos
General
Proponer el disefio de planta para procesamiento de carne en la empresa carniceria
Santa Fe de Santa Marta, Magdalena.
Especificos

e Realizar un diagndéstico de la distribucion de planta actual de la empresa carniceria
Santa Fe de Santa Marta, Magdalena.

e Identificar oportunidades de mejora frente la distribucion de planta actual que
permita disminuir los retrasos de la produccion y el riesgo de pérdida de materia
prima y su calidad.

e Formular el disefio de planta y realizar analisis de costos para la empresa carniceria

Santa Fe de Santa Marta - Magdalena.
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Marco Referencial

“Un conjunto de componentes que estan directamente relacionados con un
problema de investigacion enfocado y orientado que identifica, infiere y predice
racionalmente las manifestaciones en el universo al que pertenece, procede a construir una
0 mas estructuras localizables.” (Cubillos, 2004).

“Es denominado marco referencia a una investigacion con una condicion
documental que tiene como motivo reunir informacion, conocimientos flexibles y
sistematicos, sobre un asunto o cuestion centralizada de estudio.” (Morales y Mendoza,
2011).

A traves del marco de referencia se puede obtener toda la informacion que permita
aclarar los temas involucrados en la propuesta de tesis y los precedentes de investigacion
para las diversas problematicas en el area de investigacion, y donde se realizan consultas a
nivel local, regional, nacional, e internacional.

En cuanto a los temas de investigacion, también existen marcos tedricos
relacionados con los referentes teoricos de los proyectos de investigacion, asi como marcos
conceptuales que incluyen la comprension de conceptos relacionados con los temas de
investigacion, asi como los marcos legales normativos relacionados con las normas
aplicables, temas de investigacion y marcos geograficos relacionados con los aspectos
sociodemograficos del area tematica de investigacion.

Antecedentes
Guevara-Alburquerque, L., Castro-Olaya, G. (2018) en su estudio de disefio de

planta para la produccion de carbonato de calcio, han demostrado que se puede obtener
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carbonato de calcio de muy alta pureza a partir de los residuos de la carcasa del ventilador.
en la provincia de Secula. Las pruebas experimentales han determinado que se puede
obtener carbonato de calcio de muy alta pureza a partir de los residuos de la carcasa del
ventilador. Para lograr, una descripcion del producto, las materias primas utilizadas, los
envases y embalajes; y el disefio del proceso, etapas y capacidades, teniendo en cuenta las
materias primas, la tecnologia y el mercado objetivo, haran la prefactibilidad de la
propuesta decisiva. Ademas, el proyecto realizé un analisis financiero y econdmico para
medir su rentabilidad y otros puntos de inversion. En el afio 2016, el Peru llegé a exportar
4 323 toneladas de concha de abanico, registrando un valor exportable de US$ 76 millones,
siendo nuestros principales mercados: Francia (38%), Bélgica (16%) y Holanda (13%). Sin
embargo, los resultados del 2015 fueron mas solidos llegando a exportar alrededor de 6
178 toneladas, por un monto superior a los US$ 79.67 millones (Camara de Comercio
Lima, 2017). Para efectos de célculo, la produccion del afio 2015 (que es la ultima
registrada) sera asignada al afio 2017.

Por otro lado, Ojeda-Ruano, J. (2020) en su proyecto fue disefiar una planta
procesadora de carnes para el estado de Cotacachi, junto con un diagnostico de la situacion
actual se establece los principales productos a procesar son: chorizo, mortadela y chorizo,
se elabora bajo estrictos estandares de calidad y se ajusta a los requisitos establecidos por
la norma INEN. Se basa en una investigacién de mercado que mostré una demanda
insatisfecha de 25 toneladas de subproductos carnicos. determinaron estrategias para
mitigar los impactos negativos tanto en la implementacion del proyecto, el desarrollo del

producto y la instalacion de la infraestructura. Para la evaluacion del impacto ambiental
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utilizaron el método de la Matriz de Leopold, basado en una evaluacién cuantitativa y
cualitativa del impacto generado por un proyecto. En eso aumento la produccion en un
30% y su procesamiento en un 40%. EIl valor correspondiente esta precedido por un
positivo (+) o negativo (-). Los resultados se analizan sobre la base de la media positiva y
negativa de cada columna y la media por fila y columna.

Por otra parte, Moquillaza, G., Ramirez, Y. (2018) en su trabajo de disefio de un
proceso para la produccién de harina de carne, visceras y hueso a partir de aves de descarte,
optando idealmente, el tamafo del arbol, asi como la seleccion éptima de tecnologia,
invertir en el proceso de produccion apropiado. Este estudio se encontrd en el campo de la
tecnologia de los procesos industriales y un ingeniero detallado desarrollado en el
desarrollo de procesos de produccion en los que buscamos pardmetros de disefio y
optimizamos la estructura del proceso de fabricacion mediante el uso de los calculos de los
datos proporcionados en el componente talla. Los resultados obtenidos marcan la pauta
para la produccion nacional, dando a la industria una pista para mejorar su productividad.
La importancia de estudiar este tema radica en las implicaciones para la industria peruana,
la estandarizacion de los procesos productivos y el aprovechamiento de los desechos.
Concluyendo legalmente, que permite la estandarizacion y el cumplimiento de las normas
que respaldan la industria del reciclaje. Tedricamente, se amplié la teoria de producir
materias primas secundarias de origen organico para aplicaciones agricolas. En cuanto a la
tecnologia, permitieron el desarrollo de tecnologias y procesos para la produccion de harina

y panificacion popular.
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Por otro lado, Paredes, D., Vargas., R.A (2018) en su investigacion de propuesta de
mejora del proceso de almacenamiento y distribucion de producto terminado en una
empresa cementera del sur del pais, la aparicion de nuevos competidores y las crecientes
exigencias de los clientes en cuanto a precio, tiempo de entrega y calidad del servicio
obligan dia a dia a las empresas a mejorar constantemente. Para conocer el estado actual
de las operaciones de una empresa cementera del sur, realizaron un analisis para identificar
los puntos clave en el almacenamiento y distribucion de productos terminados; Como tal,
falta de capacitacion y preparacion del personal en el 65 %, tiempo de transito de méas de
4 horas en mas del 40 % de los envios, insatisfaccion del cliente en el 60 %, sin disefio, sin
etiquetado y sin procedimiento. ademas, expresaron su insatisfaccion en temas como
estacionamiento, sombra, servicio de comedor, precios de los alimentos y lo mas
importante, el estado del panel, donde hubo un alto porcentaje de insatisfaccion entre los
transportistas. También analizaron la situacion actual y se identifican los puntos criticos
del almacenamiento y productos semielaborados; en los cuales los mas destacados son:
65% personal no calificado y capacitado, tiempo de transito alto mayor a 40% mayor a 4
horas, 60% insatisfecho con el transportista, sin plan, sin almacén interno establecido y
fuera del almacén de producto terminado y finalmente sin tramites.

Por otra parte, Canto, A.L., Rojas, J.J. (2018) en su trabajo de distribucion de planta
para mejorar la productividad, sub-area de habilitado y produccion. Empresa Epin S.A.C.
Chimbote, utilizan los métodos SLP con diagramas correspondientes, Guerchet, métodos
de Pareto, causas y consecuencias, herramientas de investigacion y software de hombro, lo

que permite que la recoleccidn recopile datos correctamente, en cada etapa de desarrollo,
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obtuvo los resultados del cuestionario sospechoso de 0.1334 productos para el tiempo.
Espacio de trabajo; 0.0011 Unidades de producto a costa de la base de materia prima;
0.2999 productos en la maquina; y eficiencia después de las unidades de producto 0.1578
en el trabajo para el trabajo; 0.0011 Unidades de producto con el costo de la base para
materias primas y 0.2531 productos por automdvil. la tasa de aumento en la tasa de
eficiencia alcanz6 el 18.64% de la fuerza laboral; El 18.50% de la eficiencia de la
maquinaria y las materias primas retiene signos de rendimiento. lograron un 85 % de
confianza en el dispositivo utilizado. La distribucion de la instalacion obtenida por el
método SLP de Richard Muther resulté ser optima en comparacion con el CORELAP vy la
redistribucion, ya que al comparar la cantidad de metros movidos por unidad de produccion
con la distribucién preliminar se obtiene 360.0.98 m; En el programa CORELAP se obtuvo
295,68 m, y con la distribucion SLP la distancia recorrida fue de 245,51 m. generando
ganancias de productividad al reducir el tiempo en el proceso de fabricacion, que esta
directamente relacionado con el costo de la mano de obra, las materias primas, la
maquinaria, la energia, las amenazas potenciales y mas.

Bakgrund

Bo-Young, C., Pyun, J.H., (2017). in his studio industry FDI and the Distribution
of Plant Productivity: Analysis Using Korean Plant-Level Data, studies the impact of FDI
inflows on the distribution of total plant factor returns. Using data on Korean
manufacturing firms from 1990 to 2007, we find that FDI in the manufacturing sector has
a mixed effect on firm productivity and the distribution of industry characteristics, such as

industry concentration and intensity ratios. capital. Although sectoral FDI is more effective
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for low-concentration firms, it has a negative effect on productivity, especially for less
productive firms in highly concentrated and capital-intensive industries.

On the other hand, Zhaoling Li, T.H., (2020) on the research development of large-
point source emission downscale model by estimating the future capacity distribution of
the Chinese iron and steel industry, in its realization this paper introduces a systematic
algorithm for building an emission reduction model for the metallurgical industry (I1SI) and
China's ISI update plan for 2050. Three aspects are considered: (1) it introduces a location
selection and reduction algorithm emissions for ISI. and prioritize the closure of obsolete
facilities; (2) map the future distribution of ISI by determining the number and location of
new mills based on future crude steel demand and determining the efficiency of electric
arc furnaces (EAFs) and conversion generators (BOFs) at individual locations; and (3) the
distribution of CO2 emissions and air pollutants from the entire ISl field to individual sites.
The results show that a total of twenty-two new plants will be built by 2030 to meet the
growing demand for steel. However, by 2050, the 333 million-tonne steelmaking capacity
will be shut down as plans to modernize the industry and reduce demand for steel are
pursued. Capacity closures of 26% will occur in the Beijing-Tianjin-Hebei region. Electric
arc furnace will increase to 41% by 2050 as scrap recycling increases. The capacity
utilization rate will from time to time exceed 80% as required by national policy. Finally,
emission maps are generated for each steel plant based on plant performance. Overall, this
study can provide detailed and highly feasible Chinese ISI development proposals. ISI's
impact on the economy and health of surrounding areas can be identified to highlight the

promotion of sound industrial planning. In this study, a comprehensive AIM/LPS-EM [1SI]
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model was created to respond to medium- and long-term dynamic changes in the steel
industry. Three aspects were considered: (1) the algorithm selects the ClI location and treats
the old facilities according to the relevant policy and criteria; (2) decide on the number of
new mills and the capacity of each, including EAF and BOF capacity, based on projected
future demand for crude steel and estimated recyclable scrap; (3) reduce CO2 emissions
and air pollutants from industrial to factory level. In this paper, this experimental structure
has been applied to China, as China is the world's largest producer of crude steel. 1SI's
future development roadmap in China has been enhanced by creating a high-resolution (30
km x 30 km) grid map.

On the other hand, Minyi Han, H.C. (2017) at work designing healthier
comminuted meat products: Effect of dietary fibers on water distribution and texture of a
fat-reduced meat model system, the development of healthier meat products is essential to
meet consumer demand. were examined in this study. The fibers were added in powder
form to represent 2% (w/w) of the meat mass. Overall, fiber fortification resulted in a
significant reduction in cooking loss and improved white blood cells, whereas the effect on
texture was dependent on the specific fiber. NMR low-field relaxation measurement has
shown that chitosan affects heat-induced changes in water distribution in an unusual way
than other fibers, and that CMC is resistant to the effects of heat-induced protein
denaturation. heat after removing water compared to other fibers. This knowledge is
expected to be useful in developing new strategies in which dietary fiber fortification is

optimized to enhance specific and desirable processing properties of healthy meat products.
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On the other hand, Academia (2020) during the research work of plant layout and
design: a case study of beverage company, in this study examines the use of a botanical
delivery system to improve the efficiency of the bottle selection process in the storage area.
The two alternative fill positions were evaluated based on the following criteria
(Application 4 1) Storage Area Work Area Usage 2) Transport Distance and Speed 3) 4)
Efficiency) and Analytical Process Hierarchy (AHP). The result shows that the first three
matches the previous tree. The results showed that the use of warehouse space exceeded
the current plan or increased by 46.34% 31.71% 14.63%. Production space utilization will
decrease from 68.29% to 53.66% 14.63%. In addition, truck transport distances are reduced
in meters since 1138 distances in the current scheme are equal, m or less, and forklift
transport distances are reduced in meters 2 618 56.53% or 3 970 2 214 44 against the
scheme current. 23%. This study introduced new schematic ideas for bottle sorters in two
projects and investigated bottle sorting efficiency in existing and new simulation-based
bottle sorter designs. The researcher then applied Analysis Hierarchy Process (AHP) to
evaluate the bottle sorter design based on four consideration criteria, namely storage space
usage, work area, total distance between the truck and forklift in bottle sorting facility and
efficiency. of bottle sorting to easily accept the decision to choose the most efficient bottle
sorting scheme. Therefore, the first application of the new bottle classification system
received the highest rating. Thus, the area of use of old bottles and jars awaiting
classification increased from the current use of 31.71% to 46.34%, an increase of 14.63%
and the area of use decreased from 68.29% to 53 .66%, which is a decrease of 14.63%.

because of reduced abuse of space. In addition, the total distance of 6-wheelers in bottle
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transport is reduced from 2,618 meters now to 1,390 meters, equivalent to 46.91%, and the
distance of forklifts in the bottle sorting plant is reduced from 3,970 current meters. at
2,214 meters, 44.23% less. Mathematical modeling and metamodeling techniques such as
GA, SA, DE, and EKO can be applied to improve warehouse management in future
research.

On the other hand, Webster, J.F. (2020) The reasons to work in design of a
wastewater treatment plant for the company L&cteos San Antonio in Cuenca — Ecuador, it
preceded a careful approach to use, treatment, disposal and circulation allows water to be
considered a renewable resource, especially according to research carried out by
international organizations to ensure that 80% of the water used in the world returns to the
ecosystem. Without any treatment, it is estimated that by 2030 the world will face a water
shortage of up to 40%. Among these statistics is Ecuador, a country where raw sewage is
discharged into public sewers or into riverbeds. Lacteos San Antonio, a company
specialized in the production of dairy products based on environmental requirements, must
identify the best technologies used in wastewater treatment plants adapted to the realities
of the country. The screen is a device consisting of parallel bars, rods, nets, perforated
plates or wires, usually of the same size, used to contain large solids present in wastewater.
The holes are usually round or rectangular in shape and the distance between the rods to
remove the material is exceptionally large and can be from 60 to 20 mm. and for finer
screens, the distance between the grids is less than 5 mm. Note that 1-1.5mm holes are less
likely to clog than 2-3mm holes. Due to common screen cleaning issues, a curved screen

is recommended as it uses a continuous overflow to clean itself to avoid clogging. To end



20
based on the need to introduce wastewater treatment plants in dairy products in San
Antonio by using the smallest number in the region and the cost of operating profits for the
company, the development of this research - The documents have more reasonable methods
of more affordable price than the method of references for nutritional products, beverages
and dairy industry (2019) of the most appropriate technologies are used to clean the
wastewater related to the course to meet with the requirements of environmental standards.
- Preliminary processing is recommended, including the use of course and fine sieve, in
which the first separation of solids than in the following processes.

Marco Tedrico
Disefio y distribucion de planta

La disposicion de la fabrica se define como la organizacion fisica de los elementos
gue componen una empresa. Pero esto no solo se aplica a encontrar maquinas, escritorios,
precios, etc. El acuerdo también incluye la investigacion de las instalaciones necesarias
para trasladarse, para almacenar tanto la materia prima como el producto terminado, la
investigacion a corto plazo sobre posibles inversiones o cambios en los equipos, el
crecimiento y todas las actividades que se desarrollan en el sitio.

Cuando se trata de los conceptos basicos del disefio de planos de planta, si bien hay
cientos de planos de planta mixtos, todos se basan en tres conceptos de disefio clave para
satisfacer las necesidades de tipos especificos de fabricacién. Estos diagramas de
instalacion son: diagrama de instalacion de procedimiento, diagrama de instalacién de
posicion fija y diagrama de instalacién de producto. Cada tipo de molino tiene sus prosy

sus contras, y cada uno tiende a usar su propio tipo de planta de manejo de materiales. De
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hecho, el manejo de materiales es una parte importante de los tres sistemas, pero para el
disefio de una planta de fabricacion, es casi una necesidad. (Neibel, Freivalds, 2004).

Tipos de entrega de procesos. Las plantillas de flujo de trabajo definen los formatos
de entrega. Corresponde a tres categorias principales: distribucién de posicién fija,
distribucion por producto y distribuir segun el proceso.

Tipo hibrido: Distribucion en grupo o tecnologia celular

Distribucion por Producto: También conocido como disefio de Flow Workshop. Es
aquel en el que un equipo o un proceso de trabajo se organiza de acuerdo con los pasos
secuenciales necesarios para fabricar un producto. Si el equipo estd involucrado en la
produccién continua de una pequefia linea de productos, a menudo se le denomina linea de
produccién o linea de ensamblaje. Ejemplo: Fabricacion de pequefios electrodomeésticos:
tostadoras, planchas, batidoras; Grandes electrodomésticos: lavadora, nevera, estufa;
Equipos electronicos: computadoras, reproductores de CD; y autos.

Flow store se refiere a un sistema de produccion organizado de tal manera que los
productos dominantes circulen mas facilmente. Aqui, la gama de productos es mayor que
la de las lineas de produccién y el equipo no es tan especializado. La produccion
generalmente se lleva a cabo en lotes de cada articulo en lugar de una secuencia mixta
continua. Apto para grandes voliumenes

Las lineas de montaje pueden variar desde la produccién 100% interna hasta el
mecanizado, completamente automatizado

Plan de proceso: También conocido como plan de taller o plan funcional. Equipos

o funciones similares agrupadas, como area volumeétrica, (Neibel, Freivalds, 2004).
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Segln una secuencia predeterminada de operaciones, la pieza se desplaza de una
pieza a otra, donde existen maquinas adecuadas para cada operacion. Por ejemplo,
hospitales: pediatria, obstetricia, cuidados intensivos.

El método méas comun para obtener un mapa de procesos es ubicar estaciones que
realizan procesos similares de manera de optimizar sus posiciones relativas. En muchas
instalaciones, el disefio 6ptimo es adyacente a estaciones de alto tréafico entre.

Para la optimizacion, se minimiza el costo de los movimientos interdependientes,
es decir, se minimiza el costo de las operaciones de carga y descarga entre estaciones.

Dado que el proceso de cuantificacion de articulos entre estaciones no revelo los
factores cualitativos que podrian determinar la distribucion, se utiliza un método conocido
como PSI (Systems Implementacion Planificacion) o SLP (Systems Implementacion
Planificacion). Deploy System).

Distribuir tecnologia de paraguas o grupo: Agrupe diferentes maquinas en centros
de trabajo (o celdas) para trabajar con productos de forma y necesidades de procesamiento
similares. TG es similar a la asignacion de procesos en el sentido de que las celdas estan
disefiadas para ejecutar un conjunto especifico de procesos. Es similar a la entrega de
productos ya que los contenedores estan disefiados para un nimero limitado de productos.
Por ejemplo, fabricacidn de circuitos impresos para ordenadores. (Neibel, Freivalds, 2004).

El objetivo general es obtener los beneficios de la colocacion de productos en la
produccién, estos beneficios incluyen: mejorar las relaciones interpersonales, mejor
experiencia operativa, menos manejo de materiales e inventario en el proceso y preparate

mas rapido.
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Debido a su tamafio o peso, el producto permanece en un lugar y el equipo de
produccion se traslada a donde se encuentra el producto. Por ejemplo: construccion de
puentes, edificios de gran altura, barcos de gran capacidad.

Entrega Just-In-Time: Puede haber dos tipos: distribucion a la linea de montaje, O
entrega a procesos o tiendas.

En una disposicion lineal, los dispositivos y las estaciones de trabajo se organizan
uno tras otro. Al configurar un proceso, el objetivo es simplificar el manejo de materiales
y crear rutas normalizadas que conecten el sistema con el manejo de materiales de rutina.

Cuando la demanda es constante y las tareas en cada flujo de trabajo estan
relativamente equilibradas, las estaciones de trabajo se pueden colocar una al lado de la
otra. Tedricamente, cuando se toma una cierta cantidad de producto del final de la linea, el
sistema funcionaria tirando de las lineas para reemplazar las unidades descartadas. En la
practica, esto significa que el movimiento y la produccion de piezas ocurre a un ritmo
constante y planificado, pero solo después de que cada empleado haya completado y
despedido las divisiones en caso de fusion. Por funcidn, el frenado se realiza en secuencia.
Trabajar con materiales. Causas para realizar una distribucion en planta

El disefio de la planta se implementa: al disefiar un nuevo sistema de produccion
(total o parcialmente) y al reorganizar el disefio de un sistema existente.

Las causas de la redistribucion en la empresa son: cambio en el volumen de
produccién, cambio en la tecnologia del proceso, cambio en el proceso, cambio en el
producto, motivo especifico de la nueva distribucion y frecuencia de distribucion. depende

de los requisitos del proceso en si.
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Los sintomas que indican la necesidad de recurrir a la redistribucién en fabrica son:

Provocar congestion y uso ineficiente del espacio.

Acumulacion excesiva de material durante la manipulacion.

La distancia es demasiado larga para moverse en el proceso de trabajo.

Congestion y tiempo de inactividad simultaneos en los centros de trabajo.

Los trabajadores calificados realizan demasiadas operaciones pequefias y
complicadas.

- Una fuerza de trabajo ansiosa y molesta

- Accidente de trabajo.

- Complejidad de las operaciones y gestion de personal.
(Neibel, Freivalds, 2004).
Caracterizacion de procesos.

La caracterizacion de procesos incluye realizar un analisis en profundidad de los
procesos, teniendo en cuenta los factores por los cuales tienen un principio y un final.

Estos factores pueden ser: la entrada que provoca el inicio del proceso y la salida
que provoca la finalizacion del proceso.

Por lo tanto, todos los procesos tienen entradas y salidas. Estas entradas y salidas
se definen al caracterizar los procesos.

Pero ademas de estas entradas y salidas, al caracterizar procesos, también estudia:

- Cual es el proposito del proceso, es decir, por qué fue creado.

- Quién es el responsable de este proceso.

- Qué partes interesadas, es decir, quiénes estan involucrados en el proceso.
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- Qué controles existen en relaciébn con el proceso para garantizar que se
implementa correctamente.

- Verdadero (puede ocurrir verificacion de documentos o verificacién visual).

- Qué documentos de control o registros, que se asocian al proceso para asegurar el
correcto desarrollo de este.

- Qué indicadores de gestion son relevantes para el proceso y qué ayuda a conocer
la eficacia y eficiencia del proceso.

- Qué tareas o actividades se realizan a su vez constituye el proceso.

- Cuédles son los riesgos de que el proceso haya fallado.

Como se menciono anteriormente, un perfil de proceso se utiliza para obtener
informacion sobre los procesos de una organizacion.

Y testear un proceso significa: comprobar si se puede realizar de forma flexible,
sugerir la posibilidad de automatizar un determinado paso, identificar posibles riesgos de
fallo del proceso, detectar que determinados pasos no se llevan a cabo como estaba previsto
inicialmente e introducir nuevas medidas de control, pistas de auditoria o indicadores de
progreso. (Torres, 2020).

Systematic Layout Planning (SLP)

Este método, denominado SLP por sus siglas en inglés, es el mas aceptado y
utilizado para resolver problemas de distribucion de fabricas en base a criterios de calidad,
aungue estd desarrollado para disefiar todo tipo de distribucion de fabricas

independientemente de su naturaleza.
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Este método combina las ventajas de los enfoques metodoldgicos de otros autores
a estos problemas y cubre el flujo de literatura en investigacién distributiva, lo que agiliza
todo el proceso de planificacion y establece una serie de etapas y técnicas, como describe
el propio Muther: permite identificar, evaluar y visualizar todos los factores que intervienen
en la ejecucion y la relacién entre ellos.

Etapas de desarrollo del modelo SLP: Las cuatro etapas o niveles de un plan de
negocios también pueden superponerse:

- Fase I: Ubicacion. Aqui, es necesario decidir donde se extendera la planta. Dado
que se trata de una fabrica nueva, la ubicacion geografica competitiva se determinara
mediante el cumplimiento de una serie de factores importantes. En caso de reubicacion, el
objetivo seria determinar si la instalacidn permanecera en su ubicacion actual o si se
trasladara a un nuevo edificio o area con caracteristicas y capacidades similares.

- Fase II: Plan maestro de distribucion. Establezca un diagrama de flujo para el
namero total de dominios atendidos durante las actividades de desarrollo y defina (y para
cada uno de esos dominios) el espacio requerido, las relaciones entre los diferentes
dominios y la configuracion de cada actividad principal, departamento o area sin tocar la
parte de entrega. Como resultado de esta etapa, obtendremos un croquis o un diagrama del
tamafio de la futura fabrica.

- Fase I11I: Plano de distribucion detallado. En este caso, el plano de distribucion
obtenido en el parrafo anterior debe ser estudiado y elaborado en detalle e incluye el
andlisis, definicion y planificacion de los lugares donde se instalaran/colocaran los puestos

de trabajo, asi como la maquinaria o equipo y las operaciones de instalacion.
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- Etapa IV: Instalacion. Aqui, en la etapa final, se requieren los movimientos y
ajustes fisicos necesarios, ya que se instalan equipos, maquinarias y estructuras para lograr
la realizacién del disefio detallado que se ha planificado.

Estas cuatro etapas se llevan a cabo secuencialmente y, segun el autor, los métodos
deben cruzarse para obtener mejores resultados. (Fernandez, 2017).

Método CRAFT

El objetivo de CRAFT es minimizar los costos generales de envio de distribucion.
El costo de transporte es el producto de la suma de todos los elementos de la matriz de flujo
(matriz de menos a cada parte), multiplicada por la distancia y el costo por unidad de
distancia recorrida de esta parte a la otra parte.

La funcion Costo de transporte se puede cambiar a cualquier otra funcion que
represente el costo de la "relacion™ entre dos partes. Y el costo de transporte se puede
definir como el costo de mover una unidad de carga de la parte i a la parte j multiplicado
por la distancia entre las partes i y j. Donde:

- n NUmero de facultad.

- vij Unidad para medir la cantidad de bienes transferidos del departamento i al
departamento j

- uij Costo de mover una unidad de carga de la parte i a la parte j.

- d ij La distancia entre las divisiones i y j se especifica en el sistema métrico.

Entonces yij = vij * uij es el costo de mover de i a j.

El método CRAFT se basa en los siguientes supuestos:

a) Los gastos de envio no dependen del uso del dispositivo.
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b) El costo de envio es proporcional a la distancia

c) No hay una relacién negativa o costo.

d)Todas las roscas comienzan y terminan en los centros de las piezas.

Marco Conceptual

Celda de trabajo: Un lugar de trabajo dedicado a la produccion de un solo articulo
0 grupo de articulos. Una estacion de trabajo es una maquina, panel de control o punto de
control que siempre esta asociado a una celda de trabajo. El taller funciona como un centro
de trabajo con una variedad de departamentos de produccion para administrar horas y
costos.

Disefio de planta: El disefio de plantas es una tarea de gestion realizada por
especialistas con el fin de distribuir adecuadamente el espacio fisico; En muchos casos, el
proyecto se centra en nuevas fabricas y amplia las existentes.

Distribucién: Distribucion es el efecto y accion de distribuir. Por distribuir se refiere
a dividir las cosas de acuerdo con las proporciones de cada parte. (Significados, 2018).

Método: Un método es una forma organizada y sistematica de lograr un objetivo
particular. Se puede utilizar en diferentes campos de estudio, como ciencias, ciencias
sociales y matematicas. (Westreicher, 2020).

Optimizacion: La optimizacion es una actividad que incluye el desarrollo mas
eficiente de las operaciones, es decir, con la menor cantidad de recursos y en el menor

tiempo posible. (Westreicher, 2020).
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Organizacion: Una organizacion es un conjunto de personas que estan relacionadas
entre si y utilizan diferentes tipos de recursos para lograr objetivos o tareas especificas.
(Roldan, 2017).

Planeacion: Es una sucesion administrativa que incluye el analisis de diferentes
direcciones operativas y estrategias, teniendo en cuenta la evaluacién del entorno
organizacional actual y futuro.

Proceso: Es una secuencia de acciones tomadas para lograr un objetivo particular.
El concepto se utiliza en muchos campos, incluidos los negocios, la quimica, la
informatica, la biologia, la quimica y otros. (Westreicher, 2020).

Produccion: La produccion es una actividad economica cuya tarea es convertir los
recursos en productos. (Quiroa, 2020).

Técnica de trabajo: Los métodos de trabajo son las estrategias o herramientas que
se utilizan en un grupo de trabajo. Su objetivo es crear un entorno de trabajo mas adecuado
para potenciar las capacidades de cada persona. Se utilizan para organizar y encontrar
objetivos como el trabajo. Sus objetivos principales son la productividad y la satisfaccion.
Marco Geografico

El proyecto se encuentra directamente dirigido, al disefio de planta, el punto fisico,
y el area de estudio, es la Carniceria Santa Fe, en la direccidn Calle 23, #41A-03, la cual
se encuentra ubicada en la ciudad de Santa Marta, En el departamento del Magdalena, Esta
situada dentro de la comuna No 5, su posicion geogréfica, esta definida como, Latitud:

11.236772, y altitud: -74.174883, sus puntos cardinales limitan al norte con el barrio El
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Pantano, Al sur con el barrio La Florida, Al Este con el barrio El paraiso, y al Oeste Con
la Avenida Libertador.

Figura 3.

Aporte de localizacion geogréafica Empresa Carniceria Santa Fe, de Santa Marta,

Magdalena.
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E’,, Add your business

D

Add a label

Nota: Google Maps, (2021).

Santa Marta se encuentra a orillas de una de las bahias mas hermosas de la costa
norte de la Republica de Colombia, al pie de la montafia mas alta del mundo. Es la ciudad
mas antigua fundada en territorio colombiano, jug6é un papel importante en los primeros
afios de la conquista espafiola como nexo entre la Peninsula Ibérica y el “Nuevo Mundo”.

Del total de personas censadas, el 48,8% son hombres, lo que corresponde a 21
millones 570 mil personas. 493 personas, y el 51,2% de 22 millones 593 mil. 924 residentes

son mujeres. En todos los grupos de edad, el 22,6% estaba en el grupo de edad de 0 a 14
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afios; EIl 68,3% tiene entre 15y 64 afios y el 9,1% tiene 65 afios 0 mas, segun el Censo
2018, la poblacion total de Santa Marta se estima en 499.192,

Segun datos proporcionados por el DANE del censo de 2018, 49 blancos y mestizos
conforman el 94,6 por ciento de la poblacion, los africanos el 3,5 por ciento y los indigenas
el 1,6 por ciento.

La economia de Santa Marta se basa, en el mismo orden, en el turismo, el comercio,
las operaciones portuarias, la pesca y la agricultura50. Los arboles de poviat producen
16.053 toneladas de productos agricolas, cultivados en una superficie de 44.051 hectéareas.
Los principales productos agricolas son el banano, el café, el cacao, los arboles frutales y
la yuca.

También es un puerto importante para el pais por su posicion geogréfica, calado
natural que facilita el paso de los barcos, y es el puerto mas profundo de América y uno de
los més seguros del mundo. Como resultado, muchos barcos mercantes llegan a la ciudad,
lo que contribuye al desarrollo econémico de la zona. La organizacion responsable de los
puertos es la Sociedad Portuaria de Santa Marta.

Desde 2007, el centro histdrico de la ciudad y la infraestructura portuaria han sido
renovados y modificados para garantizar el cumplimiento del Tratado de Libre Comercio
entre Colombia y Estados Unidos.

Para llegar a la ciudad, la via principal es la carretera Troncal del Caribe Rutacol-
90.svg que conecta al Noroeste con Riohacha (165 km) y al Suroeste con Barranquilla (93
km), Cartagena (209 km); De igual forma se comunica a través de la Troncal del Magdalena

Rutacol-45.svg con las capitales departamentales y muchas ciudades del interior
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incluyendo la capital Bogota. La ciudad cuenta con una terminal de comunicacion terrestre
que da servicio tanto a la ciudad como a las ciudades vecinas en el servicio de autobuses
interurbanos.

Dentro de la ciudad podemos distinguir la red vial representada por la Avenida del
Libertador, Avenida del Rio y Avenida Santa Rita (Calle 22), la mayoria de las cuales
discurren de este a oeste; Tramos 1, 2, 5y 19, Av. Hernandez Pardo hacia Rodadero y Av.
Ferrocarril norte-sur. Varias empresas se encargan del transporte publico.

Figura 4.

Aporte de rutas de transporte principales de la ciudad de Santa Marta, Magdalena.

—

Nota: Wikipedia, (2021).
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Marco Legal

La Norma ISO 22000. Sistema De Gestion De La Seguridad Alimentaria.
Especifica los requisitos para cada organizacion en la cadena alimentaria y tiene como
objetivo garantizar que no haya eslabones débiles en la cadena de suministro de alimentos.

Decreto 3075 de 1997. Establecer un sistema de proteccion y control de la calidad
del agua para monitorear, prevenir y controlar los riesgos para la salud humana derivados
del uso de esa agua, con excepcion del agua embotellada.

Resolucion 2674 de 2013. La presente resolucion tiene por objeto establecer los
requisitos higiénicos que deben cumplir las personas naturales y (o) juridicas que
intervengan en la produccion, elaboracion, elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte, distribucion y expendio de productos alimenticios e ingredientes alimentarios,
asi como el archivo sanitario, requisitos de licencia o registro para productos alimenticios
gue representan una amenaza para la salud pablica con el fin de proteger la vida y la salud
humana.

En capitulo 1 en el subcapitulo 5 “Disposicion de residuos sélidos urbanos”
establece que una persona natural o juridica debe cumplir con requisitos sanitarios al
preparar y almacenar productos alimenticios: “5.4. Cuando se generan residuos organicos
biodegradables y no se cuenta con un mecanismo adecuado de evacuacion periddica, se
requieren camaras frigorificas para el pretratamiento previo a la disposicién final”.

Articulo 2.13.5.4.1. Licencias. Para ser carnicero se debe contar con licencia
sanitaria expedida por autoridad competente, sin perjuicio de los demas requisitos legales

(Decreto 3149 de 2006, art. 20)
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Articulo 2.13.5.4.2. Registro de expendedores. En las oficinas de los alcaldes de las
ciudades se debe abrir el registro de vendedores. (Decreto 3149 de 2006, art. 21)

Articulo 2.13.5.4.3. Vigilancia y Control. Los secretarios de salud de la ciudad, o
su adjunto, monitorearan y controlardn las instalaciones de carne para garantizar el
cumplimiento de las normas sanitarias aplicables. (Decreto 3149 de 2006, art. 22)

Articulo 72. Clasificacion de las medidas sanitarias Para los efectos de este decreto
y bajo el articulo 576 de la Ley Num. 09 de 1979, las medidas sanitarias incluyen:

Resolucion 777 del 2021. A través de él se determinan los criterios y condiciones
para el desarrollo de las actividades econdmicas, sociales y estatales, asi como el proceso
de bioseguridad para su realizacion.

Marco Académico
Relacion con las lineas de investigacion de la Facultad

Esta tesis tiene relacion en la linea de productividad, competitividad, e innovacion,
ya que estd enfocada a la reestructuracion interna de una empresa productora y
distribuidora de carnes, y otros productos similares, en la cual se busca un mayor impulso
dentro del mercado local y nacional, con modelos organizacionales, de produccion,
servicios, logistica de la empresa, etc.

Relacion con la mision del programa de Ingenieria Industrial

La relacidn que existe en el proyecto de grado, es influyente en la formacion general
y enfocada de la ingenieria industrial que busca contribuir en los espacios socioeconémicos
del pais, con capacidades cientificas, interdisciplinarias y creativas, unidad a sus criterios

éticos y responsables consolidados en el desarrollo de recursos humanos, técnicos y
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tecnoldgicos, a través de habilidades y destrezas profesionales e investigativas, adquiridas
en la formacion solida que brinda la facultad de ingenieria industrial.

Relacion con la vision del programa de Ingenieria Industrial

De acuerdo a lo estipulado dentro de la vision en la facultad de ingenieria industrial
de la Universidad Antonio Narifio, nuestro proyecto de grado busca generar un aporte
nacional e internacional gracias a su desarrollo académico, e investigativo, la cual esta
definida gracias a la formacion profesionalmente ética, critica y competente recibida dentro
de las instalaciones de la facultad, todo esto para asimilar los problemas que se encuentren
en el entorno, asi mismo posicionarnos dentro del medio empresarial e intelectual, gracias
a nuestra calidad como estudiantes de ingenieria industrial, adquiridos y fortalecidos
significativamente para el desarrollo industrial, econdémico y social en el pais.
Relacion con los Objetivos del programa de Ingenieria Industrial

Nuestro deber como futuros ingenieros industriales y la realizacion de nuestro
proyecto de grado, es para contribuir directamente a mejorar la calidad de vida de nuestra
comunidad social la cual nos rodea, por medio de este uso de la investigacion, y la creacion
de estrategias de optimizacion en los sistemas productivos y operacionales adaptados a la
competitividad y la rentabilidad en el entorno profesional, emitido con eficacia y eficiencia
en cada uno de nuestros campos de profundizacion de sana convivencia con el medio
ambiente.
Asignaturas del programa aplicadas en el trabajo de grado

Las siguientes asignaturas estan relacionadas con el trabajo de grado, de forma

aplicada en el campo de la ingenieria industrial, recibida de la facultad.
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50453022 - Dibujo por computador: Aplicada para la elaboracion de los planos de
la empresa en formato digital.

17434101 - Probabilidad y estadistica: Evaluar el tiempo de una o0 mas acciones, y
de esta forma realizar un andlisis 6ptico acorde a la investigacion de campo.

50413309 - Contabilidad administrativa: Administrar la informacién recogida
destinada para el uso de la empresa.

50413306 - Estadistica aplicada: Realizar el calculo de probabilidades de un
conjunto de datos suministrado de la empresa, y asi determinar los métodos més factibles
en manejo de produccion, mantenimiento, gastos, etc.

50413414 - Organizacion y método: Analizar los problemas estructurales, y los
procedimientos de la empresa.

50413421 - Procesos industriales: Identificar cada uno de los procesos de forma
individual, los cuales ayudan en el desarrollo diario de acciones dentro de la empresa.

50412439 - Administracion industrial: Estudiar los aspectos especificos dentro del
entorno logistico de la empresa, en términos de compra, y venta.

50412436 - Control de inventarios: Administrar las mercancias obtenidas en la
empresa.

50413310 - Costos de Produccion: Administrar el destino econdmico de la empresa.

50412423 - Disefio de planta: Hallar una ordenacion de areas de trabajo,
distribucién de maquinas, y de personal, para poder hacer mas eficiente los costos, y al

mismo tiempo que sea la mas eficaz dentro de la organizacién.
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50413429 - Investigacion de operaciones |: Crear métodos avanzados, para obtener
una mejor toma de decisiones, en todas las areas tanto internas, como externas de la
empresa.

50413433 - Produccion I: Aportar mecanismo de suministracion de bienes y
servicios dentro de la empresa, que ayuden a mejorar las distintas actividades de la empresa
entorno a la produccion.

50413437 - Control de calidad: Es la funcién principal para los mecanismos,
acciones, y herramientas que hacen presencia en la empresa, y evitar errores a largo, y corto
plazo.

50413311 - finanzas: Para la obtencion de capital para las inversiones de bienes
econdmicos y productivos en la empresa.

50413307 - Gestion ambiental: Trasporte y buen manejo de los manejos de
materiales peligrosos, y/o desechos, generados por la empresa, para no hacer dafio al medio
ambiente.

50413430 - Investigacion de operaciones IlI: Manejar con exactitud la toma de
decisiones, para la maximizacion, y la minimizacién de costos dentro de la empresa.

50413434 - Produccion Il: El objetivo general es la planeacion para equilibrar los
requerimientos y los recursos de la produccion.

50413431 - Modelos matematicos: Generar un recurso analitico de la empresa,
realizado a través de ecuaciones, funciones, o formulas matematicas, entre distintas

variables generadas en la empresa.
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50413305 - Gestion logistica: Administrar un buen uso en las cadenas de
suministros que se manejan dentro de la empresa.
Competencias que se demuestran en el desarrollo del trabajo de grado
Las competencias reveladas en este proyecto de grado estan enfocadas al disefio de

procesos Y distribuciones de planta.

Disefio Metodoldgico

El marco metodoldgico actual describe el enfoque de investigacion, el disefio y tipo
de investigacion, los métodos de investigacion y los procesos metodolégicos para lograr
los objetivos especificos establecidos en el proyecto de investigacion.

Tipo y Enfoques de Investigacion

Para el desarrollo de la investigacion se utilizara un enfoque cuantitativo en cual
hace mencion. “Los métodos cuantitativos utilizan la recopilacion de datos para probar
hipdtesis basadas en mediciones numéricas y analisis estadisticos para establecer patrones
de comportamiento y probar teorias.” (Hernandez y otros, 2010 p.4).

En la investigacion, el enfoque cuantitativo fue selecto para desarrollar una
propuesta de disefio de planta para la carniceria Santa Fe en la Ciudad de Santa Marta,
Magdalena. Porque hallamos las bases para una buena recopilacion y analisis de las
diferentes variables en el estudio de las distintas propiedades y fendmenos cuantitativos.

El tipo de investigacion utilizado es la denominada descriptiva. Las pruebas
descriptivas estan disefiadas para describir con precisién el evento en estudio. “Este tipo

de demostracion son relevantes para el diagndstico; el objetivo es definir el evento bajo
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investigacion enumerando sus caracteristicas en detalle, de modo que se puedan obtener
dos niveles de andlisis de resultados; depende del fendmeno o del propdsito del
investigador; Estos estudios incluyen uno o mas eventos analizados en un contexto dado,
pero no pretenden establecer una relacion de causa y efecto entre ellos y, por lo tanto, no
son hipotéticos. (Hurtado, 2012)

Este tipo de investigacién descriptiva nos permite establecer, a través de la
observacién y conocimiento de los procesos de Santa Fe de Santa Marta, con un diagrama
de causa y efecto; y asi identificar el problema practico para juzgar la mejor distribucion
de planta.

Variables de Medicion

Fase 1, Diagndstico: Numero de procesos, Procedimientos, Trabajadores,
Tiempos, Recorridos, Movimientos.

Fase 2, Andlisis: Distancias, Tiempos, recorridos, operarios, maquinas, entorno de
trabajo, material, método y medidas.

Fase 3, Disefio: Procedimientos y manuales de funciones.

Recoleccion y Analisis de Datos

Fase 1, Diagndstico: Entrevistas a trabajadores y analisis a través de fichas de
caracterizacién y diagramas de flujo.

Fase 2, Analisis: Analisis mediante el método de Systematic Layout Planning y
herramientas cualitativas (Ishikawa).

Fase 3, Disefio: Uso y analisis de distribucion de planta mediante herramienta

AUTOCAD.



40

Unidad de Estudio o Muestra

La unidad de estudio esta centrada en la Carneceria Santa Fe.
Método de investigacion

Para el estudio se utilizara el método deductivo discutido. “El método deductivo
es un método en el que el proceso de aprendizaje va de lo mas general a lo méas
especifico, desde las reglas de formacion de la lengua que se aprende hasta la aplicacion
de esas reglas en el uso cotidiano de la lengua. Es un proceso consciente para el alumno,
ya que se le guia para que aprenda esos principios y pueda ponerlos en practica. Asi, el
desarrollo deductivo del aprendizaje de lenguas extranjeras esta asociado al uso practico
de métodos gramaticales y cognitivos.” (Decoo, 1996).

Fases y Actividades Metodoldgicas

Objetivos especificos Proceso metodoldgico

Determinar los antecedentes de la empresa,
analisis de productos, volimenes de produccion,

Realizar un diagnostico | descripcion de los procesos de produccion,

de la distribucion de equipo y maquinaria utilizado, sistema de
planta actual de la produccion utilizado, tipo de distribucion,
empresa carniceria de manejo de material, almacenamiento de materia

santa fe de santa marta, prima, producto terminado, desechos, analisis
magdalena. de espacios, relacion de areas y estructura

organizacional.




Realizar un diagrama de Ishikawa donde se
determina las fallas que se presentan en la

empresa y las consecuencias que atraen.

Identificar oportunidades
de mejora frente la
distribucion de planta
actual que permita
disminuir los retrasos de
la produccion y el riesgo
de pérdida de materia

prima y su calidad.

Comparando la distribucion actual con respecto

a criterios teoricos de disefio.

Formular el disefio de
planta y realizar analisis
de costos para la empresa
carniceria Santa Fe de
Santa Marta -

Magdalena.

Cuantificacion, jerarquizacion de los problemas
de la distribucion de planta actual y seleccion de

los mas criticos.

Disefio de la mejora a realizar en la planta.

Analisis de costo beneficio.

41
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OBJETIVO ESPECIFICO |

Realizar un diagndstico de la distribucion de planta actual de la empresa carniceria
de Santa Fe de Santa marta, Magdalena.
Diagnostico actual
Resefia de la empresa

La empresa se encuentra ubicada en la Calle 23 # 41A - 03 del barrio Santa Fe, en
la comuna 5 de la ciudad de Santa Marta.
Figura 5.

Fachada de la empresa.

—
Nota: Elaboracion propia (2022)

Este negocio tuvo sus inicios en el afio 2013, siendo un puesto de carne dentro de
un local de frutas y verduras al transcurso de los afios, el puesto de carne comenz6 a
generar un gran aumento en la venta de carne de res.

En el afio 2016, el sefior William Barbosa Ledn tomo la iniciativa de

independizarse del local, dando lugar a su propia empresa de venta de carne.
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Productos de la empresa
El establecimiento ofrece una gran diversidad de productos establecido en un
local comercial de venta y distribucion de productos carnicos, tales como: carne de res,
carne de pollo y carnes frias (salchichas, butifarras, chorizos), huevos AA'y
Salsamentaria.
Tabla 1.

Productos de la empresa.

CARNE DE RES
(De un aspecto natural y fresco,
una coloracion tipica de la carne
(rojo vivo, a rosado), sin ninguna
anomalia en su superficie, su
textura, aparte de rigida, se ve

consistente)

LA CARNE DE POLLO
(Se trata de una carne magra, es
rica en proteinas, de buena
calidad, gracias a que contiene

aminoacidos esenciales)




LAS CARNES FRIAS
(Son una categoria amplia que
ofrece una variedad de opciones
en cuanto a sabor, contenido y
forma, especialmente se hacen de
carne de res, pollo, cerdo, pavo y

pescado)

LAS SALSAMENTARIAS
(Podemos encontrar salsas como
de: tomate, mayonesa, mostaza,

negra entre otras.)

LOS HUEVOS AA
(Tienen claras firmes y espesas.
Los cascarones estan limpios e
intactos y con un peso entre 60 y

66,99.)

Nota: Elaboracion propia (2022)
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Descripcion de equipos y materiales
Tabla 2.

Descripcion de equipos y materiales.

Fotografia Descripcion

Donde se monta la carne de res
que llega del matadero, con

ayuda de ganchos.

Barra Vertical

Donde se coloca los cortes

realizados de la carne.

Mesa de aluminio

Utilizados para el
almacenamiento parcial de la
carne, los cuales hacen que se
mantengan fresca la carne, y

libre de impurezas.

Refrigeradores




Es utilizada para realizar la
desmembracidn, y los cortes en
los huesos grandes de la carne,
tanto las patas, como los

costillares, etc.

Molino mecanico

Es utilizado para transformar
los restos de carne, y de huesos,
que no cumplan los requisitos
para la division 0

comercializacion.

Cuchillos

Herramientas para el proceso

de cortar la carne.
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Guantes de aluminio

Utilizados para proteger las
manos del carnicero en el
proceso de corte, y el uso de

cuchillos altamente afilados.

Utilizada para afilar los

cuchillos

Lima de cuchillos

Martillo ablandador de Carne
en aluminio con parte estriada
y lisa para ablandar cualquier

tipo de carne.
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Utilizadas para proteger la
vista de los desechos y pedazos
de carne de los ojos del

carnicero.

Delantal de carnicero

Evitar el contacto y la suciedad
por la carne en los diferentes
procesos dentro de la

carniceria.

"

Utilizados principalmente para
limpiar los cuchillos de las
diferentes sustancias las cuales

restrinjan el uso de estos.

Pafos limpiadores

Ganchos de acero

Utilizados para la organizacion
de la carne, sujetos a unas
barras de hierro modificadas y

dentro de los refrigeradores.
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Nota:

Utilizado para pesar la carne
dependiendo a la exigencia del
cliente, a través de un pedido

hecho previamente.

Bolsas plasticas

Utilizadas para la separacion
del producto previamente
pesado, y con las cuales se
administra la variedad de carne
pedida por el cliente, para su

principal distribucion.

Mostradores de carne

Utilizados principalmente para
mostrar la carne al cliente, una
vez se abra el local, para

empezar a comercializacion.

Escritorio

Ubicacion del cajero el cual
recibe el dinero por cada
compra hecha en la carniceria,
al igual que la recaudacion de
las  ganancias por las

distribuciones de carne.

Elaboracion propia (2022)
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Plano actual de la empresa

Figura 6.

Plano actual de la empresa.
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Nota: Elaboracién propia (2022)
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o1

Anélisis de tiempos y métodos del proceso actual
Descripcion del proceso

A altas horas de la noche, o a horas de la madrugada, se hace la recepcion de la
materia prima, desde el transportador de carne, hasta dentro de la empresa.

Ya dentro del establecimiento cérnico se lleva hacia la balanza para su respectivo
pesaje y verificacion de la calidad del producto, luego de dar con acabado este
procedimiento.

Se conduce hasta el cuarto frio, para un almacenaje refrigerado, donde se cuelga
la res sobre la barra sostenedora, que servira de apoyo para facilitar el corte de la carne.

Empezamos la jornada de trabajo esperando que el trabajador se aliste para
comenzar el proceso de corte y desmembramiento.

Damos con con la limpieza de las impurezas sobre la superficie de la carne que
estd ubicada en el cuarto frio, esta zona es acondicionada con el propdsito de mantener la
carne fresca, y alejarla de insectos y la suciedad, dado por terminar el proceso de
limpieza en la carne.

Este espacio se convierte en la zona de corte y desmembramiento, teniendo en
cuenta la desinfeccion de las herramientas a utilizar, y el uso de los equipos de proteccion
personal (EPP) adecuado para evitar accidentes en el desarrollo del proceso, dado por
finalizar este paso.

Se reline todos los recortes obtenidos entre el proceso de la limpieza de
impurezas de la carne, y el corte y desmembramientos, tales como cebo, huesos, pedazos

de carne, y cartilagos, los cuales se clasifican los diferentes tipos de carne y se guardan en
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los almacenamientos que estan por fuera de la zona de esta zona, usando ganchos
sujetadores, para que la carne no toque la superficie de las maquinarias.

Después se separan entre desechos, y posibles ingredientes para la creacion de
carne molida usando el molino de carne, en la zona de corte y desmembramiento vy al
igual, es almacenada en las maquinas fuera de esta zona, dando por terminada la
clasificacion de carne.

Ya seleccionados los desechos, se llevan hacia la basura, concluyendo la anterior
accion.

Se da inicio a un nuevo proceso de division en despacho el cual se procede a la
finalizacion de la actividad diaria general en la carniceria que consiste en despachar los
pedidos previamente realizados por los clientes de las tiendas, o mercados, surtir los
mostradores de carne.

Después se verifica que ningun trozo de carne este de mas, o este fuera de los
almacenamientos refrigerados, para que no se dafie.

concluyendo con surtir los mostradores en la zona de comercializacion de la
carniceria, y asi dar con la apertura del local, para los clientes de la zona, y el transporte

de los pedidos a modo de domicilio.



Diagrama de operaciones del proceso
Figura 7.

Diagrama de flujo.
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Caracterizacion de procesos

Tabla 3.
Recepcion.
MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS
NOMBRE
DEL Recepcion de materia prima. RESPONSABLE | Gerente
PROCESO
Proceso de
Recibir materia prima que satisfaga las recepcion
OBJETIVO necesidades de los clientes. ALCANCE hasta su
adquisicion.
ENTRADAS | PROVEEDOR ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear: Calcular L
Recepcion Proveedor las p05|bles.v.entas. Estimacion de Ventas
Hacer: Solicitar venta
materiales a
Plan de . proveedor Cliente,
compra Cliente « Recibir material Orden de compra ventas
solicitado
Requisitos del |~ * Pagar pedidoal | Cotizacion dela | Cliente,
cliente proveedor materia prima. ventas
* Proporcionar
Pago de la informacion al
materia prima | ~,. cliente respecto a la . .
oor parte del Cliente solicitud del Recibo de caja Ventas
cliente. producto.
Decisiones Ventas " Consultar la
reventivas | Gerencia disponibilidad de la | Plan de accién Ventas
P materia prima
solicitada por el
cliente.
* Facilitar
documentos para
pago de la materia
prima.
Decision de * Entregar al cliente Acciones de
acciones de | Gerencia la materia prima : Ventas
! mejora
mejora que ha
comprado.

Nota:

Verificar: Verificar
la disponibilidad de
la materia prima.
Actuar: Definir
planes de mejor.

Elaboracion propia (2021)
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Tabla 4.

Pesaje y verificacion.

Nota:

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS

NOMBRE
DEL Pesaje y verificacion. RESPONSABLE Gerente
PROCESO
Dar a conocer
Conocer el peso promedio y la el pesoy la
OBJETIVO calidad de la res. ALCANCE calidad de la
res.
ENTRADAS | PROVEEDOR | ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear: Valoracion del
Carne de res Cliente Diagnosticar el estado de la carne Cliente
estado de la
carne.
Hacer:
Pesaje de la . Consultar la Tomar apuntes del .
carne Cliente disponibilidad | peso de la res Cliente
de la carne.
* Proporcionar
informacion al .
Verificacion | Cliente cliente respecto ib\valar la calidad de Cliente
ares
al costo de la
carne.
* Entrega de la
Resultado de . carne de res. Cotizacién del Cliente,
Cliente P o
proceso Verificar: servicio Ventas
Verificar la
disponibilidad
de la carne de
Pago por venta | . res. . :
de la carne Cliente Actuar: Pagar | Carne verificada Cliente
lares al
proveedor y a
L continuacion
Decision de _ llevarla al . .
acciones de Gerencia proceso de Acciones de mejora | Ventas
mejora limpieza.

Elaboracion propia (2021)
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Tabla 5.

Limpieza de impureza en la carne.

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS

Nota:

NOMBRE
DEL Limpieza de impurezas en la carne. RESPONSABLE | Trabajador
PROCESO
Limpiar la
o _— impureza que
OBJETIVO | Eliminar cualquier impureza en la res. ALCANCE se presente
en la carne.
ENTRADAS | PROVEEDOR ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Ubicacion la Planear: Ruta a Mei
L ejor
carneen la . zona de limpieza - . .
Trabajador ; manipulacion de | Trabajadores
barra Hacer: * Busqueda |
] - ares
horizontal. de herramientas para
Herramientas I.aEllmpl‘eza. de f obtencion de
para la Trabajador Xar?niag Ei OfMa | harramienta para | Trabajadores
limpieza. correcta toda fa la limpieza
carne de res.
Comenzar a * Identificar puntos | Leve
remover la Trabajador con impureza en la | identificacion de Trabajadores
impureza en res. . zonas con
lares. Eliminar la impureza.
I impureza
Lavar la encontradas en la T
carne libre de | Trabajador carne. :;l\;r;ggado y Trabajadores
impureza. * Limpiar y lavar la
res.
; Verificar: Verificar i
Reunir la . Recoleccion de .
impureza, Trabajador el estado qe la carne impureza Trabajadores
de res de impurezas.
Decision de Actuar: Llevar la
. . carne a zona de Acciones de
acciones de | Gerencia : Ventas
. corte y mejora
mejora

desmembramiento.

Elaboracion propia (2021)
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Tabla 6.

Cortar y desmembrar.

Nota:

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS

NOMBRE DEL RESPONSABL .
PROCESO Cortar y desmembrar E Trabajador
Eliminar el
Cortar y desmembrar la carne para ceboy
OBJETIVO poder comercializar. ALCANCE huesos
innecesarios
ENTRADAS PROVREEDO ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTE
Posicionar la Mejor
carne para . posicionamiento .
comenzar el Trabajador Planear: Ruta a de lares parasu Trabajador
proceso zona de corte y corte
desmembramiento.
Herramientas Hacer: « Blsqueda Obtencién d
para el corte y _ de herramientas el encion ae )
4 Trabajador t herramienta el Trabajador
desmembramient corte. t
0 * Identificar las corte.
zonas a cortar.
Identificar zona a ) rCozzr;anar el Identificacion de
cortar y Trabajador E)R '  ceb zonas a cortar de | Trabajador
desmembrar CMOVEr ¢L.CEbO 113 carne
y los huesos
incensarios de la
Comenzar a carne de res. c
gortar y brar | Trabajador Verificar: Separar q ortar yb Trabajador
esmembrar la los sectores de esmembrar
came carne cortados en
lacarney los
Remover cebo y huesos Recoleccion de
huesos Trabajador desmembrados. cebo y huesos Trabajador
innecesarios Actuar: Llevara | innecesarios.
zona de division la
Decisién de carne y los huesos. .
: . Acciones de
acciones de Gerencia ; Ventas
! mejora
mejora

Elaboracion propia (2021)
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Tabla 7.
Desechos.
MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS
NOMBRE
DEL Desechos RESPONSABLE | Trabajador
PROCESO
Llevar los
Reunir los desechos producidos en zona desechos a
OBJETIVO | de limpieza y corte y ALCANCE zona de
desmembramiento. recoleccion
de basura.
ENTRADAS | PROVEEDOR ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Identificar los Acumular los
desechos a Trabajador desechos Trabajador
cumulados. obtenidos.
Planear: Llevar los
desechos reunidos
en zona de limpieza,
Comenzar el y corte y L
proceso de Trabajador desmembramiento. Obtencion de bolsa Trabajador
o) de basura.
recoleccion. Hacer: ¢ Separar el
cebo y los huesos.
* Empacar en bolsas
Dividir el individuales los Empacar los
cebo y los Trabajador desechos. desechos en bolsas | Trabajador
huesos. s Llevar a zonade |individuales.
recoleccion de
basura.
Verificar: Verificar
Empacar los Trabajador que las zonas estén | Sacar los desechos | Trabajador
desechos. '
libres de desechos.
Actuar: Seguir con
el proceso de
Llevar a zona division al terminar ;
de recoleccion | Trabajador la recoleccién de Terminar el Trabajador
proceso
de basura. desechos.
Decision de Acciones de
acciones de Gerencia : Ventas
! mejora
mejora

Nota: Elaboracién propia (2021)
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Tabla 8.
Division.
MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS
NOMBRE
DEL Division RESPONSABLE | Trabajador
PROCESO
Dividir la
Dividir los diferentes sectores de la carne para el
OBJETIVO |carne, en su nivel de categoria y ALCANCE proceso de
marmoleo, para la distribucion y venta. distribucion
y venta.
ENTRADAS |PROVEEDOR ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Separar los
sectores cortados Planear: Ruta a Dejar la carne en
?j/esmembra dos Trabajador zona de Divisi@q. Ia} zona de Trabajador
> Hacer: ¢ Identificar | division.
para su seleccion los diferentes
de calidad. sectores cortados y
Comenzar a desmembrados. Dar a conocer la
identificar los * Seleccionar la cantidad obtenida
diferentes Trabajador carne, y huesos, para de carne y huesos Trabajador
sectores de la dividirlos segln su q
e lares.
carne, y huesos. textura y marmoleo.
* Conocer las
Seleccionar las porcioneg obtenidas T.er.m.inar de
categorias, y _ de cada.tl_po de dividir su .
marmoleol dela Trabajador carne divida. categoria y Trabajador
* Dar el valor de marmoleo, a la
carne, y huesos. h p
calidad cérnica para | carne.
su distribucion, y
Dar el valor de venta. Colocarle el valor
calidad carnica Verificar: Verificar | correspondiente a
para su Trabajador que toda la carne su diferente Trabajador
distribucion y este separada en su | categorfa y
venta. diferente tipo de marmoleo.
categoria, y
marmoleo. Dejar la carne y
Llevar a zona de : Actuar: Llevara | huesos :
almacenamiento. Trabajador zona de seleccionados a | Trabajador
almacenamiento, ~ |zonade
para poder comenzar almacenamiento.
Decision de con la distribucion y .
acciones de Gerencia venta. Acciones de Ventas
mejora mejora.

Nota: Elaboracién propia (2021)
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Tabla 9.

Almacenamientos refrigerados.

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS
N%gggES%EL Almacenamientos refrigerados RESPONSABLE | Trabajador
Surtir el
Mantener refrigeradas y local,
OBJETIVO | conservadas las carne y huesos para ALCANCE distribuir y
su distribucion y venta. vender a sus
clientes.
ENTRADAS |PROVEEDOR| ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Planear: Ruta a
los Conteo de pieza
Recibir la carne almacenamientos | de carne y huesos
en los Trabajador refrigerados. parasu Trabajador
almacenamientos. Hacer: * Colocar | distribucion y
lacarney los venta
huesos las
méaquinas de
Mantener la refrigeracion. Verificacion
carne en una Trabajador * Examinar la consecutiva en Trabajador
buena temperatura de | funcionamiento
temperatura. los de méquinas.
almacenamientos.
Verificar:
\(erlflcar que q Despachar los
Llevar a zona de Trabajador ggr‘ggnahﬁ’::;g € pedidos y surtir Clientes,
comercializacion. ue dey o fuera las vitrinas Ventas
gel P expendedoras
almacenamiento.
Actuar: Llevar a
Decision de zona de .
acciones de Gerencia comercializacién | Acciones de Ventas
mejora para su respectiva | Mmejora
distribucion y
venta.

Elaboracion propia (2021)



Tabla 10.

Comercializacion.

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS
NOMBRE
DEL Comercializacion RESPONSABLE| Trabajador
PROCESO
Vender en su
Despachar los pedidos y surtir el local totalidad
OBJETIVO | para la distribucion y venta de carne y ALCANCE toda la
huesos. materia
prima.
ENTRADAS | PROVEEDOR ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
Repartir en su
p[))eedsi%%czo de Trabajador . to:[ alidad en Cliente,
fiendas Planear: Ruta a numero de ] Ventas
zona de pedidos del dia
comercializacion.
Hacer: ¢ Blusqueda
de las carnes
Surtir el Trabaiador empacadas. Llenar las vitrinas | Cliente,
local. J * Identificar las del local. Ventas
zonas de surtido en
las vitrinas.
* Identificar los
pedidos dispuesto
Abr[r e_I local Trabajador para su reparticion a | Dar a conocer la Ventas
al pablico. negocios. carne y huesos.
Verificar: Verificar
que ninguna vitrina y
pedidos se
. encuentren sin )
SP:I‘VICIO al Trabajador completar. Vgnder la materia Ventas
cliente. Actuar: Dar prima.
apertura al local y
comenzar la
Decisién de comercializacion. )
: . Acciones de
acciones de | Gerencia ; Ventas
! mejora
mejora

Nota: Elaboracion

propia (2021)

61



62

Toma de tiempo

El disefio de la toma de tiempo esta estructurado basicamente por el tiempo

promediado en cada proceso que existe dentro de la empresa, desde la recepcion, hasta la

venta, durante lunes a viernes, dias laborales principales en la semana, en los cuales llega

tabla 11.

on, véase

7

res para su producci

Tabla 11.

Toma de tiempo.
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Resultados de la encuesta aplicada

La encuesta esta estructurada a base del diagrama ishikawa la cual esta conformada
por seis variables dependiente, las cuales son: hombre, méaquina, entorno, material, método
y medida. (Ver tabla 12)

Cada una de estas variables estan deliberadas por varias variables independientes,
unas de estas variables son la mala capacitacion de personal, ausencia de mantenimiento
preventivo, mala distribuciobn de maquinas y equipos, caducidad en insumos
complementarios, mal posicionamiento de cortadoras, molinos de carne y el mal manejo
de inventario en productos.

Las cuales con ayuda de interrogantes se busca identificar causas potencialmente
negativas para la empresa carniceria sante fe.

La carniceria Santa Fe estd conformada generalmente por ocho personas, quienes
emplean diversas actividades en esta.

Este instrumento cuenta con 21 preguntas cerradas que buscan identificar el
diagnostico inicial y la opinién de los encuestados respecto a la distribucion actual.

La unidad de estudio cuenta con ochos trabajadores por lo cual a ser una poblacion

menor a 30 individuos el instrumento tipo entrevista se aplica a todos ellos.



Tabla 12.

Variables dependientes e independientes.

VARIABLES VARIABLES
PROBLEMA DEPENDIENTES INDEPENDIENTES MEDICION
Mala capacitacion de

Numero de errores del

personal personal
HOMBRE Disposicion _d’e los equipos | Numero de bodegas de
de proteccion personal EPP
Mala organizacion del Lugares de trabajo
personal demarcados
Ausencia de mantenimiento Numgro_ de
. mantenimientos
preventivo
programados
MAQUINA Fallas repentinas Numero de fallas

Mala distribucion de
productos en maquinas y
equipos
Mala distrucion de
maquinas, y equipos
Falta de espacios para

Cruces en el proceso

Cruces en los trayectos
de movientos largos
Zonas de traslado

FA(‘)%-I_EOF AI\E . ENTORNO movimientos de operarios demarcadas
Malas condiciones de .
AFECTAN trabajo, (Luz, Ventilacion Instalaciones
DISTRIBUCI 10, (LUz, ’ adecuadas
ON EN Ruido, Etc.)
PLANTA Materia prima de mala Inspeccién de materia
calidad prima
Caducidad en insumos Inspeccion de insumos
MATERIAL complementarios complementarios
Entregas de materia
Demora en proveedores ; .
prima a tiempo
Mal posicionamiento de - .
; Posicionamiento
cortadoras y molinos de -
inadecuado
carne
METODO Demora en atencion a los quejas de clientes
clientes
Error en el corte de la carne Namero _de quejas de
clientes
Falta de balanzas Error en el peso
MEDIDA Mal manejo de inventario Numero de kilos

disponibles

en productos

Nota: Elaboracion propia, (2021).



Analisis de resultados

Comenzando por el uso de los elementos de proteccion personal el 100% de las

respuestas nos indican que se usan en totalidad, Figura 7.
Figura 8.
Disposicién de los equipos de proteccion personal (EPP).

¢Emplea usted todas las normas de uso de EPP?

=Sl = NO NO

0%

Sl
100%

N\

Nota: Elaboracion propia, (2021).

En determinacion de la encuesta sobre las fallas repentinas de las maquinas y

equipos presentadas en la empresa en un 37% de las respuestas nos indican que tienen un

déficit, Figura 8.
Figura 9.

Fallas repentinas.

¢Ultimamente, las maquinas y equipos han presentado

fallos, en su funcionamiento?

=Sl = NO

Sl

%%%} 37%
7

N\

N

Nota: Elaboracién propia (2021).
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Los resultados dados en la encuesta sobre el replanteamiento de la ubicacion de las
maquinas y equipos de la empresa nos dan una indice aceptacion de 87%, Figura 9.
Figura 10.

Mala distribucion de maquinas y equipos.

¢Ha considerado replantear la ubicacién de las
maquinas y equipos de la empresa?

Nota: Elaboracion propia (2021).

Entre la poblacion encuestada dentro de la empresa, acerca de los pedidos a
destiempo tiene un porcentaje de 25% de la respuesta nos indica que los pedidos se
demoran, Figura 10.

Figura 11.

Demora en los proveedores.

¢cUltimamente, los pedidos realizados a los
proveedores han llegado a destiempo?

=Sl = NO

NO %/////?

75%

Nota: Elaboracién propia (2021).



67
En el andlisis de los resultados acerca del mal corte de la carne es de un 63% de la
respuesta nos indica moderado, Figura 11.
Figura 12.

Error en el corte de la carne.

¢Ha tenido quejas por el corte de la
carne?

=S| = NO

ap, >

O

W

Nota: Elaboracién propia (2021).

Finalmente, en el andlisis de los resultados de falta de balanzas el 63% de la
respuesta nos indica que el nimero de balanzas es aceptable, Figura 12.
Figura 13.

Falta de balanzas.

¢Se ha visto en problemas, al existir
balanzas desocupadas?

) | e
(C

A

Nota: Elaboracién propia (2021).



OBJETIVO ESPECIFICO 11
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Identificar oportunidades de mejora frente la distribucion de planta actual que

permita disminuir los retrasos de la produccién y el riesgo de pérdida de materia

primay su calidad.

Determinacién de capacidades

Tabla 13.

Informe de analisis de capacidad.

INFORME DE ANALISIS DE CAPACIDAD

Dias al mes 25 Dias/mes
Turnos por dia 1 Turno/Dia
Minutos por turno 300 Minutos/Turno
Tiempo de desayuno 20 Minutos/Dia
Pausas activas operario 5 Minutos/Dia
Descanso Operario 10 Minutos/Dia
Minutos mantenimiento planeado 15 Minutos/Dia
Interrupciones inesperadas 5% Capacidad de produccion
Tiempo de ajuste 5% | Capacidad de funcionamiento
Tiempo de produccion 376 Minutos/Unidad

PARTE 1: RESULTADOS CLASIFICACION DE TIEMPOS DE PARO

item Variable Resultado
1 Pausas activas Interrupciones rutinarias
2 Descanso Interrupciones rutinarias
3 Minutos de mantenimientos planeado Interrupcidn planeada
4 Desayuno operario Interrupciones rutinarias

PARTE 2: RESULTADOS DEL FORMULARIO ANALISIS DE CAPACIDAD

item Variable Resultado
Minutos/mes
1 Capacidad Tedrica (CT) 36000
2 Tiempo no Disponible (TnD) 28500
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3 Capacidad Disponible (CD) 7500
4 Interrupciones Planeadas (TnO) 37,5

5 Capacidad de Operacién (CO) 7462,5
6 Interrupciones Rutinarias (TnP) 10,7

7 Capacidad de Produccién (CP) 7451,8
8 Interrupciones Inesperadas (TnF) 149035,1
9 Capacidad de Funcionamiento (CF) 251
10 Tiempos de ajuste (Ta) 501,3
11 Capacidad Real (CR) 476,3
12 Capacidad (unidades/mes) 770

Nota: Elaboracion propia (2022).

En el andlisis de capacidades, se pudo establecer un plan de tiempo en las
actividades y procesos, presentes dentro de la empresa, la cual nos suministré un conjunto
de datos que van dirigidos hacia el calculo mensual, en varios aspectos, siendo estos la
capacidad teorica, disponible, de operacion, de produccion, de funcionamiento, y real.
Método Systematic Layout plane (SLP)

Paso 1: Analisis producto-cantidad

Para iniciar la implementacion del SLP, analizamos la distribucion de planta actual
de la empresa Santa Fe y definimos un plano con las localizaciones actuales de las zonas
en las que se desarrolla el proceso principal de esta.

La informacidn se ha obtenido de un estudio cuantitativo, tomando las medidas de
las diferentes maquinas y dimensiones que existen actualmente dentro de la carniceria, de
esta manera hallar el analisis producto-cantidad.

En el disefio de planta actual se ve distribuida 8 zonas marcas de diferente color de
una a la otra, dentro de estas sefialando el area de trabajo desde el proceso de recepcion

hasta las ventas, Figura 13.



Figura 14.

Localizaciones de zonas actuales del disefio de planta.

CLASIFICACION
L DE CORTES

ZONA DE CORTE
I8 RecePCION
REPROCESO CARNH
W CuARTO FRIO
B VENnTAS
[ DESPACHO
[l ZONA DE DESECHOJ

Nota: Elaboracién propia de AutoCAD (2022).
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Paso 2: Analisis del recorrido de los productos (flujo de produccion)

Para determinar el analisis de recorrido comenzamos con el apoyo de un
cursograma analitico, con el cual podemos analizar de forma efectiva la descripcion paso
por poso de las actividades del proceso de produccion que se realiza dentro de la carniceria.

Tomando en cuenta la cantidad de movimientos en los que se ingresa o sale de la
zona la distancia de movimiento entre actividades, su respectivo tiempo de desarrollo en
planta, también mostramos de manera minimalista, el tipo de actividad que se realiza,
identificados como, Operacion, Inspeccion, Demora, Transporte y Almacenamiento.

Las actividades de desarrollo en la empresa son 27, las cuales estan divididas en 8
zonas, veéase figura 13.

Nos resulta efectivo mantener un analisis de datos como este, ya que podemos ir
desarrollando las demas actividades del método SLP, con el apoyo del cursograma, del
cual su informacion dada a detalle nos ayudara a identificar las falencias que hay
actualmente relacionadas con el flujo, la distribucion, la ubicacién de las maquinas, ver
graficamente el espacio aproximado que ocupan las maquinas.

De esta forma encontrar una manera optima de proponer una distribucion exacta
gue minimice los valores hombre-maquina, para obtener mejores resultados que
maximicen la rapidez del flujo entre actividades, y la comodidad entre los trabajadores de

la carniceria, véase figura 14.



Figura 15.

Diagrama de recorrido — cursograma analitico.

DIAGRAMA DE RECORRIDO
CURSOGRAMA ANALITICO
Resumen
L Actividad Actual
Empresa : Carniceria Santa Fe Operacion o 7
Inspeccion O 4
Actividad: Identificacion de procesos. Demora D 4
Ajuste de guias Transporte o 6
Método: Cursograma analitico actual. Almacenariento v 4
Distancia (mts.) 18627,00
Lugar: Santa Marta, Magdalena Tiempo (Min.) 418,00
Operario (S): Equipo de trabajo Ficha no. 1 Costo
Compuesto por: Diego Villa, Santiago Barbosa Fecha: | Mano de obra
Marzo de 2022 TOTAL
: .| Distancia | Tiempo Actividad
DESCRIPCION Cantidad e | @i [O0]D[ 2]V OBSERVACIONES
Recepcion y verificacion 1 - 10 | —»
Desplazar pedido a cuarto frio 1 1684 1
Almacenar en cuarto frio 1 - 2 P
Buscar viceras 1 1684 1 |
Desplazar al almacenamiento 3 1 1175 1 N
Almacenar viceras 1 1 -
Trabajador alistandose 1 - 2 | €
Busqueda de herramientas 1 1440 1 >
Limpieza de maquinas 1 1 L~
Zona de corte 27 - 208 | 9
Buscar bolsas plastica 1 1460 1 AT
Clasificacion de corte 27 - 109 | « |
Recoleccion de desechos 1 - 5
Zona de desechos 1 1354 5 >
Recolecion de recortes 1 - 2 «
Desplazar a molino 1 2260 2 bz
Limpieza de maquinas 1 - 2
Reproceso de carne 1 - 14 | 4
Despacho 28 | 4510 | 35 el |
Asignar pedidos 15 3060 7 i
Venta 35 - 8 < v
TOTAL 148 18627 | 418 |7|414|6|4

Nota: Elaboracién propia (2022).
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Paso 3: Analisis de las relaciones entre actividades

Haciendo relacion en el analisis cuantitativo de la empresa, usamos el diagrama de
relacion de actividades, para identificar las relaciones de actividades de las zonas
designadas dentro de la distribucion de planta.

En el diagrama de relacion de actividades identificamos las ocho zonas que existen
dentro de la carniceria Santa Fe. Directamente implicando la relacién de proximidad
marcada desde el codigo (A (Absolutamente necesaria), B (Especialmente importante), |
(Importante), O (Importancia Ordinaria), U (No importante) y X (Indeseable)), Figura 15.
Figura 16.

Diagrama de relacion de actividades.

RECEPCION

CUARTO FRIO Y
ALMACENAMIENTO

ZONA DE CORTE

CLASIFICACION DE CORTES

ZONA DE DESECHOS

REPROCESO DE CARNE

DESPACHO

VENTA

Nota: Elaboracién propia (2022).
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Paso 4: Desarrollo del Diagrama de Relaciones de las Actividades

Para el paso cuatro utilizamos un gréafico el cual va relacionado con el diagrama de
relaciones de las actividades, (Figura 15).

Construimos este diagrama a través de nodos que identifica las zonas actuales que
hay dentro de la empresa, unidos con un cédigo de linea las cuales muestra la importancia
de relacion mutua entre estas zonas. Este codigo de linea representa la intensidad de la
relacion (A (Cuatro lineas), E (Tres lineas), | (Dos lineas), O (Una linea), U (Cero lineas)
y X (Linea punteada)), detalla en la Figura 16.

Figura 17.

Diagrama de Relaciones de las Actividades.

CLASIFICACION \
DE CORTES 1

ZONA DE CORTE
RECEPCION

6 | REPROCESO CARNE /
CUARTO FRIO
VENTAS

DESPACHO /
ZONA DE DESECHOS

/

Nota: Elaboracién propia (2022).
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Paso 5: Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios.

Desarrollando el paso 5, realizamos un andlisis de necesidades y disponibilidad de

espacios dentro de la empresa, tomando en cuenta el area utilizada de las diferentes
maquinas que existen actualmente en la empresa, su influencia dentro del plano de espacios
en ella.
Podemos apreciar en la tabla 14, véase tabla, las medidas respectivas en cada area dentro
de laempresa, observamos la medida de cada una de ellas, las zonas ubicadas en su interior,
esto resaltando el area utilizada de las maquinas, con las cuales se hacen los diferentes
procesos de produccion dentro de la empresa.

Mientras que, en la localizacion de areas de la empresa, vease figura 17, se ven
sefialadas de 4 colores diferentes, para cada tipo de area:

Area 1 (Verde), En la cual se ubica la zona de recepcion de la empresa.

Area 2 (Amarilla), El area mas grande de la empresa, en la cual se ubica
principalmente la zona de ventas, y actualmente la zona de desechos.

Area 3 (Azul), En la cual se ubica el transformador de energia de la carniceria, la
zona de despacho, y 2 de 4 maquinas que sirven como clasificaciones de carnes, al igual
que el bafio, y una puerta de emergencia.

Area 4 (Rojo), La cual se le llama también cuarto frio, conformado por la materia
de zonas de la empresa, y las que son méas activas durante el proceso de iniciacién de
actividades en la empresa, tales como, la zona de cortes, reproceso de carne, barra vertical,

lavamanos, y 2 de 4 clasificaciones de carne.



Tabla 14.

Medidas respectivas en area

Nota:

TABLA DE MEDIDIAS RESPECTIVAS EN AREA

AREA
AREAS MEDIDAS ZONA PUNTO UTILIZADA
(M2)
(M2)
AREA 1 1,12| Recepcion Recepcion 1,12
Refrigerador 36
grande
Refrlg(_erador 1,014
mediano
Refrigerador
Venta pequefio 0.9
AREA 2 23,5
Mesa para cortar 0,133
Escritorio 0,54
Salsamentaria 0,82
Peso 0,2585
Desechos Basura 0,2827
Energia Transformador 0,1815
Mesa de
Despacho despacho 0,9
AREA 3 15,9 Almacenamiento 19
2 )
Clasificacion A'macegam'e”to 171
de carne A -
maceriamlento 112
Mesa 1,125
Corte de Cortadora 0,64
AREA 4 8.4 carne Barra vertical 0,17
Reproceso Molino 0,24
de carne
Lavadero Lava manos 0,2107
TOTAL,
AREADE | 48,92 U'I-'I_IE-II?AI\_[,) o 16,1654
PLANTA

Elaboracion propia (2022).

76



Figura 18.

Localizacion de area de la empresa.

AREA1
AREA 2
AREA 3
AREA 4

SOPORTE VERTICAL

T] ALMACENAMIENTO

ALMACENAMIENTO 2

MESA 2
ALMACENAMIENTO 3 I
ESCRITOR|O .
ZONA DE SALSAMENTARIA
D '@
MOSTRADOR 1
OSTRADOR 2
(]
o
0
[a]
<
o
=
%]
0
[ &
i i
| |
O —— S—
B £\TRADA L __ IVt

Nota: Elaboracién propia de AutoCAD (2022).
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Paso 6: Desarrollo del Diagrama Relacional de Espacios.

En el desarrollo del paso 6, hacemos utilizacion de un diagrama relacional de
espacios, el cual se compone principalmente por nodos, hilos, y medicion de éreas
establecida para cada zona, véase figura 18.

Los nodos y los cuadros con medicion de areas significan las zonas y su espacio
establecido dentro de la empresa en este caso son 8 zonas.

Los hilos sefialan la importancia de las cercanias ente las zonas de la empresa, la
cual se establece uniendo las zonas de forma que no se crucen entre ellas.

Figura 19.

Diagrama relacional de espacios con indicacion del area requerida por cada actividad.

11 9
CLASIFICACION

DE CORTES 1 2
ZONA DE CORTE -
RECEPCION 1
6| REPROCESO CARNE / 3

ZONA DE DESECHOS 0 i

0.0

CUARTO FRIO ) 85
VENTAS
DESPACHO /

9

2w °

0.24
Nota: Elaboracién propia (2022).
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Paso 7: Evaluacion de distribucion de conjunto y seleccion de la mejor distribucion.

Para dar por terminado el método SLP, se hacen diversos estudios generalizados
con la empresa, en los cuales se da a conocer una propuesta con relacion a los diagramas
anteriores, en los cuales se demuestre graficamente la mejor opcién para implementar,
sabiendo la importancia entre las cercanias, los flujos y un manejo de espacios suficientes
con los cuales generar el mas optimo proceso de produccién.

Entre los cambios mas notables de la empresa, podemos apreciar que la zona de
recepcion y el cuarto frio, deberian tener un flujo mas rapido y de mas corta distancia, que
en la distribucion actual de la empresa. Por lo que se procedié a realizar una reubicacion
en el area de la zona de ventas, en la cual organizamos las maquinas con el proposito de
evitar esta demora de proceso y distancia amplia que habia, al igual que el removimiento
de la zona de desechos de esa area.

Terminado la reubicacion y organizacion en la zona de ventas, para mejorar el
trascurso de la recepcion, hacia el cuarto frio, procedimos a ampliar de una mejor manera
y aprovechar el espacio disponible desaprovechado, para mejorar el rendimiento en esta
area, donde se encuentra la mesa de despacho y dos de los refrigeradores seleccionados
para la clasificacion de carnes, obteniendo un espacio mas amplio para el movimiento de
trabajadores en la empresa.

Por ultimo, hicimos un cambio de las maquinas dentro del cuarto frio, en donde se
localizaban la zona de corte, la mesa y uno de los refrigeradores de clasificacion carne,
mientras que se asumio el traslado de la zona de desechos al cuarto frio, ya que esta

generaba una demora en el proceso de produccion de la empresa, véase figura 19.



Figura 20.

Mejor distribucion.

CLASIFICACION 1
W o corres iﬁiﬂﬁ
ZONA DE CORTE |
[¥ rRecepciON
REPROCESO CARNE
W cuARTOFRIO
[ venTas
[W DESPAcHO
[l ZONA DE DESECHOS

ZONA DE SALSAMENTARIA

| IOSTRADOR 2

I FWDSTRADOR 3

e ‘4‘ i —
ENTRADA 1 — —I ENTRADA 2

Nota: Elaboracion propia de AutoCAD (2022).
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Método CRAFT
Paso 1: Desarrollar una distribucién inicial y estimar el costo actual

Se dio comienzo al método CRAFT con el disefio en AutoCAD del plano actual de
la carniceria, en el cual se refleja el sistema de distribucion inicial de esta, véase figura 20,
mostrando graficamente las localizaciones de las diferentes zonas y el flujo que existen
entre ellas, en total 8 zonas identificadas como se muestra en la siguiente tabla, véase tabla
15.

Con el objetivo de poder realizar una identificacion en el proceso de desarrollo del
costo que existe en la distribucion inicial, y que nos servird de apoyo para las siguientes
distribuciones propuestas en este método, con el fin de encontrar que distribucion se
convertiria en la mejor alternativa de instalacion en la carniceria.

Para el desarrollo completo del método CRAFT, en la distribucion inicial, se

calcula el costo total con el indice de costo, flujo, y distribucion en cada una de ellas.

Tabla 15.

Clasificacion.

SIMBOLO ZONA
A RECEPCION
B CUARTO FRIO
C CORTE
D
D1 CLASIFICACION DE
D2 CORTE
D3
E DESECHOS
F REPROCESO DE CARNE
G DESPACHO
H VENTAS

Nota: Elaboracién propia (2022).



Figura 21

Distribucion inicial.
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Nota: Elaboracion propia de AutoCAD (2022).
En la siguiente tabla, véase tabla 16, se identifica el valor en indices de costo, flujos,
y distribucion que existe actualmente de la empresa, para poder saber cuél es el costo total,
y desde el valor acordado, comenzar a implementar el disefio de alternativas, con la ayuda
de prueba y error, y de esta manera encontrar la respuesta 6ptima para la instalacion en la
carniceria.
Tabla 16.

Distribucion inicial.

COSTO
AlB|]c|[D[DL|[D2][D3] E|F]|] G ]| H
Al o[ 2 |- -1 -1-11z127]-71-7- -
Bl 1 o 2| -] -1-1-71-71-7"- -
cl - [ - o[ v | -1 -1 -1T-71T-7T- -
D| - [ - | -lo [ 117 1][1]1 -
p1| - | - [ - 1o - | -1 -1]-7]1 -
p2| - | - |- 1] - ]of| -1]-1]-7]1 -
p3a| 1 | - [ -1 -] -1To] -1]-7]1 -
El - [ - [ -T2 -] -17-1T0o7]-7] - -
Fl - | - [ -] 12 -1-1]-717-Tof] -
G| - | - [ -] -]T1 1] 2] -1-10o 1
H] - | - [-1-1-1-1-1-1-11 0
FLUJOS
Al B[c[D][DL][D2[D3] EJF] G ]| H
Al o 2 -] -1 -1-12127]-71-7]- -
Bl 1 | o 1| -1 -1 -1-71-71T-7"- -
cl - [ - Jolar| -1 -1-1+-1-71- -
D| - [ - -]ol1w]1w| 7] 1][1]1 -
pi| - | - [ -Jw ][ o -1 -1-1]-]1w] -
D2 - [ - [ -Jw] -]o| -1-1]-J]1w] -
p3a| 1 | - [ -] 7 -1 -1bdo - | 8 -
E| - [ - [ -T2 -1]-17-1T0o7]-7]- -
Fl - | - [-]12-1-1-717=-71To0o] - -
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G| - - - - 10 | 10 8 - - 0 35
H| - - - - - - - - - | 15 0
DISTRIBUCION

A B |C| D |Dl|D2|D3| E |F| G H
Al 0 |1685| - - - - |11,75] - - - -
B |16,85| 0 [1,39| - - - - - - - -
c| - - 0 |178| - - - - - - -
D| - - - 0 |219]583]6,87 |13,54(2,26] 8,62 -
D1| - - - 1219] 0 - - - - 1669 -
D2| - - - 1583 - 0 - - - | 1,97 -
D3|11,75| - - 1687 - - 0 - - 1306 -
E| - - - |1354| - - - 0 - - -
Fl| - - - 1226 - - - - 0 - -
G| - - - - | 669197306 - - 0 | 451
H| - - - - - - - - - | 451 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |Dl|D2|D3| E |F| G H
Al 0 [3369 - - - - |11,75| - - - -
B [16,85| 0 |1,39| - - - - - - - -
c| - - 0 |48,11| - - - - - - -
D| - - - 0 |21,93|58,30|48,12|13,54(2,26| 8,62 -
D1| - - - 12193 © - - - - 166,89 -
D2| - - - 158,30 - 0 - - - 119,75 -
D3|11,75| - - 48,12 - - 0 - - 2447 -
E| - - - |1354| - - - 0 - - -
F| - - - 1226 - - - - 0 - -
G| - - - - 166,89(19,75|24,47| - - 0 |157,81
H| - - - - - - - - - 16763 0
868,11

Nota: Elaboracién propia (2022).
En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, nos dimos cuenta de que
el costo total de la distribucion inicial, es de 868,11

Paso 2: iteracién de alternativas.
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Gracias a conocer el valor del costo total de la distribucion inicial, se realizaron 9
iteraciones compuestas con ayuda al diagndstico desarrollado en el primer objetivo
especifico, que indica una inaceptable determinacion en las variables entorno y material.
Figura 22.

Alternativa 1.
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Nota: Elaboracién propia de AutoCAD (2022).
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En la anterior alternativa, véase figura 21, Se traslado la zona E, a un area disponible

dentro de la zona B, la cual se distanciaba de manera significativa de la zona D, de esta
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manera se reduce la distancia de recorrido entre zona D y E, la cual evidencio una reduccion

a la hora del célculo del costo total, gracias a la disposicion de movimientos sobre las

maquinas, Véase tabla 17.

Tabla 17.

Alternativa 1.

COSTO

A B |C| D | Dl | D2 | D3 G H
Al 0 1 - - - - 1 - -
B| 1 0 1 - - - - - -
c| - - 0 1 - - - - -
D| - - - 0 1 1 7 1 -
D1| - - - 1 0 - - 1 -
D2| - - - 1 - 0 - 1 -
D3| 1 - - 1 - - 0 1 -
E| - - - 1 - - - - -
F| - - - 1 - - - - -
G| - - - - 1 1 1 0 1
H| - - - - - - - 1 0

FLUJOS

A B |C| D | Dl | D2 | D3 G H
Al 0 2 - - - - 1 - -
B| 1 0 1 - - - - - -
c| - - 0 | 27 - - - - -
D| - - - 0 10 | 10 7 1 -
D1| - - -] 101 0 - - 10 -
D2| - - - | 10 - 0 - 10 -
D3| 1 - - 7 - - 0 8 -
E| - - - 1 - - - - -
Fl| - - - 1 - - - - -
G| - - - - 10 | 10 8 0 35
H| - - - - - - - 15 0

DISTRIBUCION

A B |C| D | Dl | D2 | D3 G H

Al 0 |1685| - - - - 12,41 - -
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Bl1685] 0 [139] - | - | - | - | -] - | - -
cl - | - oy - | - - -1-7- -
D| - | - | -] 0 |219|583]835|1,06(226] 7,41 -
pi| - | - | - [219] o | - | - | - |- |55 -
p2| - | - [ - [583] - [ o | - | -]- 28] -
D3|1241] - | - [835] - | - [0 | - | - |2m| -
E| - | - [ -l1o6| - [ - | - o] -] - -
F| - | - | -J226| - [ - | - -]To] - i
G| - | - | -] - |554281]272] - | -] o | 493
H{ - | - [ -] -1 -1 - 1-1-1]-+-1493] o
COSTO TOTAL
X[ AlB|Cc|[D|DL|[D2[D3|E|F]| G | H
Al o [3369] - | - | - | - 1241 - | - | - -
B (1685 0 (139 - | - | - | - | - [ - - -
c| - | - [ofagaa| - | - [ - -1-7- -
D| - | - | - | o [21,93]5830(58,48]1,06(2,26] 7,41 | -
DL| - | - | - [2190] o | - | - | - | - [s542] -
p2| - | - [ -[s830] - [ o | - | -] - [2807] -
D3[1241] - | - [5845] - | - [ o | - | - [2166] -
E| - | - [ -l1o6| - | - | - o] -] - i
F| - | - | -1l226] - | - | - [-1o] - i
G| - | - | -] - |[5542|2807[2166] - | - | 0 [17255
H{ - | - [ -] -1 -1=-1-1-1]-+-1m95| o
873,06

Nota: Elaboracién propia (2022).
En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, con el traslado de la
zona E, dentro de la zona B, y reduciendo los valores entre D y E, nos dimos cuenta de que

el costo total de la alternativa 1, es de 873,06.

Figura 23.
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En la anterior alternativa, véase figura 22, Se hizo una redistribucion de maquinas
dentro de la zona H, mejorando el flujo entre la zona A y la zona B, de esta manera la
distancia de distribucion entre estas zonas, se vio claramente reducida, como lo indicado,
Veéase tabla 18.
Tabla 18.

Alternativa 2.

COSTO

AlB|c|D|DL|D2|D3|] E|F| G| H
Alo |l v -] -1 -1-1Tz1271]-71T-7- -
Bl 1 o 2| -] -17-1-71T-71-7"- -
c|l -] -lol 2| - -1-1-71-71- -
p| - | - -Tol 117 1]1]1 -
pi| - [ - |- 1o - | -] -1]-7]1 -
p2| - [ - |- 1] -]o| -1]-1]-1]1 -
p3a| 1 | - |- 1| -] - 1ol -1]-1]1 -
E| - | - -2 -1]-1]1-1o0o]-] - -
Fl - | - -2 -1-1-1=-71o -
G| - | - -] -]1 1] 2] -1-10o 1
H] - | - |- -1-1-1-1-1-11 0

FLUJOS

Al B|c|D]|D1][D2|[D3] E]F] G ]| H
Al o 2 -] -1-1=-1Tz127]-71-7]- -
Bl 1o 2| -] -1-1-71-71-7"- -
cl - | -Jolar| -1 -1 -1+-1-71- -
D| - [ - | -]o ]| 7] 1][1]1 -
pi| - [ - | -Jw ] o] - -1]-1]-J]1w] -
p2| - | - |-]lw] -]o | -]-1]-]1w] -
p3| 1 | - |- 7] -] -1To] -1]-1]@3 -
El - | -] -1 2] -1]-717-10o1]-7]- -
Fl - | - -]2]-1-1-17=-1To0o] - -
G| - | -]-]-]1wo]l1w] 8] -]-10] 35
H] - | - |- - -|-1]-1-1-11]o0




DISTRIBUCION

A B |C| D |Dl|D2|D3| E |F| G H
Al 0 |1323| - - - - 812 - - - -
B 13,23 0 [1,39| - - - - - - - -
c| - - 0 |178| - - - - - - -
D| - - - 0 |219]5,83]6,87|12,94(2,26]| 8,57 -
D1| - - - 1219] 0 - - - - 1669 -
D2| - - - 1583 - 0 - - - | 1,97 -
D3| 8,12 | - - 1687 - - 0 - - 1306 -
E| - - - 12,94 - - - 0 - - -
Fl| - - - 1226 - - - - 0 - -
G| - - - - | 669197306 - - 0 | 451
H| - - - - - - - - - | 451 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |Dl|D2|D3| E |F| G H
Al 0 |2645| - - - - 812 - - - -
B [13,23| 0 |1,39| - - - - - - - -
c| - - 0 |48,11| - - - - - - -
D| - - - 0 |21,93|58,30|48,12|12,94|2,26| 8,57 -
D1| - - - 12193 © - - - - 166,89 -
D2| - - - 158,30 - 0 - - - 119,75 -
D3| 8,12 | - - 48,12 - - 0 - - 2447 -
E| - - - 12,94 - - - 0 - - -
F| - - - 1226 - - - - 0 - -
G| - - - - 166,89(19,75|24,47| - - 0 |157,81
H| - - - - - - - - - 16763 0
848,76

Nota: Elaboracién propia (2022).
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En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, con la

redistribucion de maquinas dentro de la zona H, disminuyendo favorablemente los valores

la distribucion entre la zona A y B de la empresa.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 2, es de 848,76.



Figura 24.

Alternativa 3.
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En la anterior alternativa, véase figura 23, Se hizo una redistribucion de la zona F,
ubicandolas entre la zona D y C, mientras que se hizo el traslado de la zona E, hacia el area
desocupada dejada por la zona F de esta forma podemos apreciar el uso de zonas restantes,
Veéase tabla 19.
Tabla 19.

Alternativa 3.

COSTO
AlB|c|D|D1|D2|D3|[E|F| G| H
Alo [ 2 [ -] -1-1-1]1z17]-1-7- -
Bl 1 [ o |1 -1 -] -1-1-71-7"- -
c|l - | -TJol[ 2] -1 -1-1-71T-71- -
p| - [ - |-]To [ 1|17 [1]1]1 -
p1| - | - | -] 1 [ o - | - ]-]-7]1 -
p2| - | - | -] 1] -]o| - 1]-]-7]1 -
D3| 1 | - |- 1 -] -Tol-]-7]1 -
El - [ -] -1 1] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - -1 2] -1-17-1-71o -
G| - | - -] -1T12 1] 2]-1-10o 1
H] - [ - |- - - -1]-1]-]-111]odo
FLUJOS
AlB|c|D|Dl][D2[D3[E|[]F]|] G| H
Al o 2 -1 -1-1-T1Tz17]-7]-7- -
Bl 1 o 2| -1 -1-1-1-71-7T"- -
cl - [ -TJol2z | - -1 -1-1-71- -
p| -] - |-]of1w]1w| 7 [1]1]1 -
pi| - | - | -Jww ][ o] -] -]-]-]1w] -
p2| - | - | -] -JTo | -1]-]-]1w] -
p3| 1 | - |- 7] -] -1To/]-]-1]@3 -
El - [ -] -11] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - [-1T21-1-71-1-T7To] - -
G| - | -]-]-]1w]w]|8]-]-1]0] 3
H] - | - |- -] -1-1-1]-]-111]o0




DISTRIBUCION

A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 |1685| - - - - [11,75] - | - - -
B [16,85| 0 |1,39| - - - - - - - -
cC| - - 0 |178| - - - - | - - -
D| - - - 0 |219(583]6,87(210[098|8,62| -
D1| - - - 1219] 0 - - - - |674] -
D2| - - - 1583 - 0 - - - {197 -
D3|11,75| - - 1687 - - 0 - | - 306 -
E| - - - 1210 - - - 0| - - -
Fl - - - 1098 - - - - |0 - -
G| - - - - | 674197306 - | - 0 | 451
H| - - - - - - - - | - |451] 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 3369 - - - - [11,75] - | - - -
B 16,85 0 |1,39| - - - - - - - -
cC| - - 0 |48,11| - - - - - - -
D| - - - 0 |21,93|58,30|48,12|2,10(0,98| 8,62 | -
D1| - - - 121,93 0 - - - | - |67,39] -
D2| - - - |58,30| - 0 - - | - [19,75] -
D3[11,75| - - 148,12 - - 0 - | - |2447] -
E| - - - 1210 - - - 0| - - -
Fl - - - 1098 | - - - - |0 - -
G| - - - - 167,39(19,75|24,47| - | - 0 |157,81
H| - - - - - - - - | - |67,63] ©
843,69

Nota: Elaboracién propia (2022).
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En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, con la redistribucion de

la zona F, ubicandola entre las zonas D y C, y trasladando la zona E, al area desocupada,

se detect6 un cambio favorable entre las distancias de las zonas D, C y F, las cuales estan

relacionadas la una de la otra.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 3, es de 843,609.



Figura 25.

Alternativa 4.

Nota: Elaboracién propia de AutoCAD (2022).
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En la anterior alternativa, véase figura 24, Se desarrollo una redistribucién mualtiple
la cual implica el traslado de la zona F, entre lazona D y C, al igual que la zona G, mientras
que la clasificacion de carne D2 y D3, se juntan para disminuir la distancia de distribucion
y flujo, entre estas, VVéase tabla 20.
Tabla 20.

Alternativa 4.

COSTO
AlB|c|D|DL|D2|D3|[E|]F]| G H
Alo | v [ -] -1 -1-1]z1]-1-71]- -
Bl 1 [ o[22 - -1 -1-1-1-71- -
cl -] -TJol 2| -1 -1-1-71T-71- -
p| - [ -1 -]To [ 1[1 7 [1]1] 1 -
p1| - [ - | -] 1o - | - 1]-]-1]1 -
D2 - [ - |- 1] -Jol| - 1]-]-1]1 -
D3| 1 [ - |- 1] -] -To ] -]-7]1 -
El - | - [ -2 -1]-1]-1Tofl-1] - -
Fl - | - -]12]-1-1]-1-1o -
| - | - -] -]T1 1] 2]-1-1oHo 1
H] - | - |- -|-1|-1-1-1-1a1 0
FLUJOS
Al B|c|D|Dl]|D2|[D3][E]F] G H
Al o 2 -] -1-1-T1Tz127]-7]T-7- -
Bl 1 | o s - -1 -1-1-71T-7]- -
cl - [ -Jolar| - -1 -1-1-71- -
D| - [ - -]o]1wf]1w| 7 [1]1] 1 -
pi| - | - | -Jw ] o] -] -1]-1]-7 10 -
D2 - | - | -Jw] -]o| -1]-1]-710 -
p3| 1 | - |- 7] -] -1To/]-]-1]3s -
E| - | - [ -T2 -1-71-1Tol-1] - -
Fl - | - [-]T2-1-1]1-1-1To] - -
G| - | -] -] -Jw|]w][s8]-]-1]odo 35
H] - | - |- -1-1-1-1-1-11 0




DISTRIBUCION

A B |C| D |Dl|D2|D3|E]|F G H
Al 0 |1323| - - - - 1733 - | - - -
B (13,23 0 [1,39| - - - - - | - - -
c| - - 0 |178| - - - - | - - -
D| - - - 0 |219] 759|945 |210[0,98| 545 -
D1| - - - 1219] 0 - - - | - | 3,66 -
D2| - - - 1759 - 0 - - | - | 1,61 -
D3|11,75| - - 1945 - - 0 - | - ] 293 -
E| - - - 1210 - - - 0 | - - -
Fl| - - - 1098 - - - - 10 - -
G| - - - - | 366]161(293| - | - 0 7,08
H| - - - - - - - - | - ] 708 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |Dl|D2|D3|E]|F G H
Al 0 |2645| - - - - 1733 - | - - -
B [13,23| 0 |1,39| - - - - - | - - -
c| - - 0 |48,11| - - - - | - - -
D| - - - 0 |21,93|75,86|66,17|2,10(0,98| 5,45 -
D1| - - - 12193 © - - - | - ]36,62 -
D2| - - - |75,86| - 0 - - | - | 16,05 | -
D3|11,75| - - 166,17 - - 0 - | - 2340 -
E| - - - 1210 - - - 0| - - -
F| - - - 1098 | - - - - 10 - -
G| - - - - 136,62(16,05(23,40| - | - 0 [247,86
H| - - - - - - - - | - |106,22| ©
954,02

Nota: Elaboracién propia (2022).
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En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, con la redistribucion de

la zona F, ubicandola entre las zonas D y C, trasladando la zona E, al &rea desocupada, al

igual que la zona G y juntar la clasificacidn de carne D2 y D3.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 4, es de 954,02.



Figura 26.

Alternativa 5.
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En la anterior alternativa, véase figura 25, Se desarrollo una redistribucién mualtiple
la cual implica el traslado de la zona F, entre la zona D y C, tanto como la reubicacién de
la clasificacion de carne D2 y D3, junto con la zona G, para disminuir el flujo y distribucion
entre estas, Véase tabla 21.
Tabla 21.

Alternativa 5.

COSTO
AlB|]c|pbp|[b1|[p2[D3|[E]F] G| H
Al o 1]- B T R I -
Bl 1 [ o |1 -1 -] -1-1-71-7"- -
c|l - | -TJol[ 2] -1 -1-1-71T-71- -
p| - [ - |-]To [ 1|17 [1]1]1 -
p1| - | - | -] 1 [ o - | - ]-]-7]1 -
p2| - | - |- 1] - Tol| - 1]-7]-7]1 -
p3a| 1 | - | -] 1 [ -] - 1o -]-1]1 -
El - [ -] -1 1] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - -1 2] -1-17-1-71o -
G| - | - -] -1T12 1] 2]-1-10o 1
H] - [ - |- - - -1]-1]-]-111]odo
FLUJOS
AlB|c|D|[bDl]D2[D3I[E|[F]|] G| H
Al o 2 -1 -1-1-T1Tz17]-7]-7- -
Bl 1+ o 2| -1 -1-1-1-71-7T"- -
cl - [ -TJol2z | - -1 -1-1-71- -
p| -] - |-]of1w]1w| 7 [1]1]1 -
pi| - | - | -Jww ][ o] -] -]-]-]1w] -
p2| - | - | -] -]To | -1]-]-]1w] -
p3| 1 | - |- 7] -] -1To/]-]-1]@3 -
El - [ -] -11] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - [-1T21-1-71-1-T7To] - -
G| - | -]-]-]1w]w]|8]-]-1]0] 3
H] - [ - |- -] --1-1]-]-111]o0




DISTRIBUCION

A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 |1323| - - - - 1 945| - | - - -
B [13,23| 0 |1,39| - - - - - | - - -
cC| - - 0 |178| - - - - - - -
D| - - - 0 |219|759|555(210[098|9,59 | -
D1| - - - 1219] 0 - - - | - 780 -
D2| - - - | 759 - 0 - - | - 1186 -
D3| 9,45 | - - | 555 - - 0 - - 291 -
E| - - - 1210 - - - 0| - - -
Fl - - - 1098 - - - - |0 - -
G| - - - - |7801(186|291| - | - 0 | 3,65
H| - - - - - - - - | - [365] 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F/| G H
Al 0 |2645| - - - - 1945| - | - - -
B [13,23| 0 |1,39] - - - - - | - - -
cC| - - 0 |48,11| - - - - | - - -
D| - - - 0 |21,93|75,86|38,88/2,10(0,98| 9,59 | -
D1| - - - 121,93 0 - - - | - |78,00] -
D2| - - - |75,86| - 0 - - | - |18,56] -
D3| 945 | - - 138,88 - - 0 - | - [23,28] -
E| - - - 1210 - - - 0| - - -
Fl - - - 1098 | - - - - |0 - -
G| - - - - |78,00(18,56(23,28| - | - 0 |127,67
H| - - - - - - - - | - [54,71] ©
819,23

Nota: Elaboracién propia (2022).
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En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, con la redistribucion de

la zona F, ubicandola entre las zonas D y C, reunir la clasificacion de carne D2 y D3, tanto

como la cercania de la zona G.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 5, es de 819,23.
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Figura 27.

Alternativa 6.
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En la anterior alternativa, figura 26, Se procede a realizar una reubicacion multiple
implicando la cercania de la zona clasificacion de carne, en este caso D1, D2 y D3, dentro
de la zona B, mientras que el complemento de clasificacion de carne D, en el mismo espacio
que las zonas C, F, G, Véase tabla 22.
Tabla 22.

Alternativa 6.

COSTO
AlB|c|D|D1|D2|D3|[E|F| G| H
Alo [ v [ -] -1-1-T1Tz171-1-7- -
Bl 1 [ o |1 -1 -1 -1-1-71-7"- -
c|l - | -TJol[ 2] -1 -1-1-71T-71- -
p| - [ - |-]To [ 1|17 [1]1]1 -
p1| - | - | -] 1 [ o - | - ]-]-1]1 -
p2| - | - | -] 1] -]o| - 1]-1]-7]1 -
p3a| 1 | - | -] 1 [ -] - 1o -]-1]1 -
El - [ -] -1 1] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - [-]12-1-1]1-1-1To] - -
G| - | - |- -1T12 1] 2]-1-10o 1
H| - | - |- -] -1-1-1]-]-111]odo
FLUJOS
AlB|c|D|Dl][D2[D3[E|[]F]|] G| H
Al o 2 -1 -1-1-T1Tz17]-7]-7- -
Bl 1 o 2| -1 -1-1-1-71-7T"- -
cl - [ -TJol2z | - -1 -1-1-71- -
p| -] - |-]of1w]1w| 7 [1]1]1 -
pi| - | - | -Jw ][ o] -] -1]-]-]1w] -
p2| - | - | -] -JTo | -1]-]-]1w] -
p3| 1 | - |- 7] -] -1To/]-]-1]@3 -
El - [ -] -11] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - [ -T2 -1-717-71T-Tof] - -
G| - | - -] -]1w|lw]|[s8]-]-101] 3
H] - | - |- -] -1-1-1]-]-111]o0




DISTRIBUCION

A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 |1685| - - - - |18,60| - | - - -
B [16,85| O |6,68| - - - - - | - - -
cC| - - 0 | 147 - - - - | - - -
D| - - - 0 |482]|476|6,67(839[148|338| -
D1| - - - 14821 0 - - - | - |555] -
D2| - - - | 476 - 0 - - | - |605] -
D3|18,60| - - | 667 - - 0 - | - |740] -
E| - - - 1839 - - - 0| - - -
Fl - - - 148 - - - - |0 - -
G| - - - - | 555(605]|740| - | - 0 | 4,92
H| - - - - - - - - | - 1492] 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 3369 - - - - |18,60| - | - - -
B |16,85| 0 |6,68| - - - - - | - - -
cC| - - 0 [39,70| - - - - | - - -
D| - - - 0 |48,23|47,64|46,72|8,39(1,48| 3,38 | -
D1| - - - 14823 0 - - - | - |55/48] -
D2| - - - |47.64| - 0 - - | - |60,553] -
D3[18,60| - - 46,72 - - 0 - | - [59,20] -
E| - - - 1839 - - - 0| - - -
Fl - - - | 148 - - - - |0 - -
G| - - - - |55,48/60,53|59,20| - | - 0 |172,33
H| - - - - - - - - | - |7385] O
1039,00

Nota: Elaboracién propia (2022).
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En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, con la redistribucion

multiple trasladando zonas como las C, D, D1, D2, D3, F y G, Notamos un incremento

exagerado en los valores de su coste total.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 6, es de 1039,00.



Figura 28.

Alternativa 7.
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En la anterior alternativa, figura 27, Dados varios cambios de posicion en diversas
zonas como lo son la zona C y F, acomodadas con el fin de no toparse con las zonas D2, y
G, mientras que dentro de la zona B, quedaba integrada por la mayoria de clasificacion de
carne (D, D1y D3), como y zona E, Véase tabla 23.
Tabla 23.

Alternativa 7.

COSTO

AlB|]c|] b |DpL|D2|[D3|E|F| G| H
Al o[ 1] -] - B R T I R -
Bl 1 [ o |1] - A R -
c|l -] - 1o 1 A R -
p| - | -1-1o 1 1] 7 [1]1]1 -
pi| - | - |- | 1 o | - -]-7]-71 -
p2| - | - | -] 1 - o | - -T]-7T1 -
p3| 1 | - | - | 1 - - T o] -]-7T1 -
El - | - | -] 1 - - - ]o] -] - -
Fl - [ - [-] 1 - - - -To] - -
G| - [ - [ -] - 1 1 [ 1 -]-1bpo 1
H] - | - | -] - - -] -] - -1 0

FLUJOS

Al B|c| D [D1|D2|D3][E]F] G| H
Al o | 2] -] - - T -1 -7 - -
Bl 1 [ o 1] - - - -1 - -
cl - | -Jol 2z | - -1 -1-1-171- -
D| - [ - -] 0o 101w 7 [1]1]1 -
pi| - [ - |-l w0 o] - |- 1]-]-J]1w] -
p2| - [ - |-l ] -]o]| - 1]-]-J]1w] -
p3| 1 | - | - | 7 - - T o] -]-7Tcs -
El - | - | -] 1 - - - ]o] -] - -
Fl - [ - [-1] 1 - - - To] - -
G| - | -]-] - J1wo]lw]8]-]-1]o0] 35
H] - | - | -] - - -] -] -1-115] o0




DISTRIBUCION

A B | C D Dl | D2 | D3| E| F | G H
Al 0 |1685| - - - - 13,93 - | - - -
B 16,85 0 |572| - - - - - | - - -
c| - - 0 | 7,49 - - - - | - - -
D| - - - 0 (219|658 1,86 210/7,85| 8,62 -
D1| - - - 1219 0 - - - | - | 674 -
D2| - - - | 6,58 - 0 - - | - 1,36 -
D3|13,93| - - | 1,86 - - 0 - | - 640 -
E| - - - | 210 - - - 0 | - - -
Fl| - - - | 785 - - - - 10 - -
G| - - - - 6,74 | 1,36 | 6,40 | - | - 0 | 451
H| - - - - - - - - | - 451 0

COSTO TOTAL
X| A B | C D Dl | D2 | D3| E| F | G H
Al 0 [3369| - - - - 13,93 - | - - -
B [16,85| 0 |572| - - - - - | - - -
c| - - 0 [202,25| - - - - | - - -
D| - - - 0 |21,93/65,83|13,04|2,10|7,85| 8,62 -
D1| - - - 12193 0 - - - | - 167,39 -
D2| - - - 16583 - 0 - - | - |1355| -
D3(13,93| - - 113,04 | - - 0 - | - |51,23| -
E| - - - | 2,10 - - - 0| - - -
F| - - - | 7,85 - - - - 10 - -
G| - - - - 167,39/13,55(51,23| - | - 0 |157,81
H| - - - - - - - - | - |6763] O
1006,29

Nota: Elaboracién propia (2022).
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En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, desplazando varias zonas

comunes dentro de la zona B, como la zona C, y la zona F, dando lugar a la clasificacion

de carne (D, D1, y D3), y zona E dentro de esta, arrojando unos valores significativamente

altos, acorde a la distribucion inicial.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 7, es de 1006,26.
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Figura 29.

Alternativa 8.
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Nota: Elaboracién propia de AutoCAD (2022).
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En la anterior alternativa, figura 28, Se hizo un traslado leve, intentado juntar la
clasificacion de carne (D1, D2 y D3), dentro de la zona B, pero esta vez acomodando en la
parte de afuera de la zona B, la zona C y F, disminuyendo la distancia entre la zona G, y
D, Véase tabla 24.
Tabla 24.

Alternativa 8.

COSTO
AlB|c|D|D1|D2|D3|[E|F| G| H
Alo [ v [ -] -1-1-T1Tza171-1-7- -
Bl 1 [ o |1 -1 -] -1-1-71-7"- -
c|l - | -TJol[ 2] -1 -1-1-71T-71- -
p| - [ - |-]To 117 [1]1]1 -
p1| - | - | -] 1 [ o - | - ]-]-7]1 -
p2| - | - | -] 1] -]o| - 1]-1]-7]1 -
p3a| 1 | - | -] 1 [ -] - 1o -]-1]1 -
El - [ -] -1 1] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - -1 2] -1-17-1-71o -
G| - | - |- -1T12 1] 2]-1-10o 1
H] - | - |- -] -1-1-1]1-]-111]odo
FLUJOS
AlB|c|D|Dl]D2[D3[E|[]F]|] G| H
Al o 2 -1 -1-1-T1Tz17]-7]-7- -
Bl 1+ o 2| -1 -1-1-1-71-7T"- -
cl - [ -TJol2z | - -1 -1-1-71- -
p| -] - |-]of1w]1w| 7 [1]1]1 -
pi| - | - | -Jw ][ o] -] -1]-]-]1w] -
p2| - | - | -] -JTo | -1]-]-]1w] -
p3| 1 | - |- 7 [ -] -1To-]-1c3s -
El - [ -] -11] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - [-1T21-1-71-1-T7To] - -
G| - | -]-]-]1wo]lw]|8]-]-1]0] 3
H] - [ - |- -] -1-1-1]-]-11]o0




109

DISTRIBUCION

A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 |1685| - - - - |18,60| - | - - -
B [16,85| 0 |572| - - - - - - - -
cC| - - 0 |278| - - - - - - -
D| - - - 0 |4,07|457|592210[7,59] 1,90 | -
D1| - - - |1 407] 0 - - - - |674] -
D2| - - - | 457 - 0 - - | - 1697 -
D3[18,60| - - 1592 - - 0 - | - 860 -
E| - - - 1210 - - - 0| - - -
Fl - - - | 759 - - - - |0 - -
G| - - - - | 674|697 (860 - | - 0 | 451
H| - - - - - - - - | - |451] 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 3369 - - - - |18,60| - | - - -
B |16,85| 0 |572| - - - - - | - - -
cC| - - 0 |74,94| - - - - | - - -
D| - - - 0 |40,66|45,71|41,47|2,10(7,59| 1,90 | -
D1| - - - |40,66| 0O - - - | - |67,39] -
D2| - - - 4571 - 0 - - | - [69,74] -
D3[18,60| - - 41,47 - - 0 - | - |68,78] -
E| - - - 1210 - - - 0| - - -
Fl - - - | 759 - - - - |0 - -
G| - - - - 167,39/69,74|68,78| - | - 0 |157,81
H| - - - - - - - - | - |67,63] ©
1082,60

Nota: Elaboracién propia (2022).

En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, Disminuyendo la
distancia entre la clasificacion de carne D1, D2 y D3, y estableciendo un lugar mas amplio
para las zonas C y F, dejando la zona D, y la zona G, no tan separadas, y la zona E en su
ubicacion habitual.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 8, es de 1082,60.



110

Figura 30.

Alternativa 9.
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Nota: Elaboracién propia de AutoCAD (2022).
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En la anterior alternativa, figura 29, se aprecia la reubicacion de maquinas de la
zona H, con respecto a recortar la distancia entre las zonas Ay B, y el traslado de forma
estratégica de la zona de clasificacion de carne D y D1, las zonas C y F y la ubicacién de
la zona E, dentro de la zona B, Véase tabla 25.
Tabla 25.

Alternativa 9.

COSTO
AlB|c|D|D1|D2|D3|[E|F| G| H
Alo [ 2 [ -] -1-1-1]1z17]-1-7- -
Bl 1 [ o |1 -1 -] -1-1-71-7"- -
c|l - | -TJol[ 2] -1 -1-1-71T-71- -
p| - [ - |-]To [ 1|17 [1]1]1 -
p1| - | - | -] 1 [ o - | - ]-]-7]1 -
p2| - | - | -] 1] -]o| - 1]-]-7]1 -
D3| 1 | - |- 1 -] -Tol-]-7]1 -
El - [ -] -1 1] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - -1 2] -1-17-1-71o -
G| - | - -] -1T12 1] 2]-1-10o 1
H] - [ - |- - - -1]-1]-]-111]odo
FLUJOS
AlB|c|D|Dl][D2[D3[E|[]F]|] G| H
Al o 2 -1 -1-1-T1Tz17]-7]-7- -
Bl 1 o 2| -1 -1-1-1-71-7T"- -
cl - [ -TJol2z | - -1 -1-1-71- -
p| -] - |-]of1w]1w| 7 [1]1]1 -
pi| - | - | -Jww ][ o] -] -]-]-]1w] -
p2| - | - | -] -JTo | -1]-]-]1w] -
p3| 1 | - |- 7] -] -1To/]-]-1]@3 -
El - [ -] -11] -] -1-1o]-] - -
Fl - | - [-1T21-1-71-1-T7To] - -
G| - | -]-]-]1w]w]|8]-]-1]0] 3
H] - | - |- -] -1-1-1]-]-111]o0
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DISTRIBUCION

A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 |1323| - - - - | 768 - | - - -
B [13,23| 0 |0,94| - - - - - - - -
cC| - - 0 |19 | - - - - | - - -
D| - - - 0 |1,89273]|509(285/081|563| -
D1| - - - 1189 0 - - - | - 178 -
D2| - - - 1273 - 0 - - | - |157] -
D3| 7,68 | - - | 509 - - 0 - | - [310] -
E| - - - 1285 - - - 0| - - -
Fl - - - 1081 - - - - |0 - -
G| - - - - | 785|157 (310 - | - 0 | 518
H| - - - - - - - - | - ]518] 0

COSTO TOTAL
X| A B |C| D |DlL|D2|D3|E|F| G H
Al 0 |2645| - - - - | 768 - | - - -
B [13,23] 0 |094| - - - - - - - -
cC| - - 0 |52,34| - - - - | - - -
D| - - - 0 |18,95|27,25|35,61/2,85(0,81| 5,63 | -
D1| - - - |18,95| 0 - - - | - |78,47] -
D2| - - - |27,25| - 0 - - | - |15,71] -
D3| 7,68 | - - 13561 - - 0 - | - |2484] -
E| - - - 1285 - - - 0| - - -
Fl - - - 1081 - - - - |0 - -
G| - - - - |78,47|15,71|24,84| - | - 0 [181,30
H| - - - - - - - - | - [77,70] ©
781,93

Nota: Elaboracién propia (2022).

En el desarrollo de las tablas de costo, flujo y distribucion, Moviendo de forma
estratégica, con uso de logica, pudimos recortar la distancia entre diferentes zonas, las
cuales nos hicieron identificar un gran cambio en el costo total con respecto a la
distribucion inicial.

Nos dimos cuenta de que el costo total de la alternativa 9, es de 781,93.
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Paso 3: Comparacion entre iteraciones, y elegir la mejor solucion método CRAFT.
Tabla 26.

Iteraciones de comparacion de costos.

ITERACION COSTO TOTAL
Distribucion inicial 868,11
Alternativa 1 873,06
Alternativa 2 848,76
Alternativa 3 843,69
Alternativa 4 954,02
Alternativa 5 819,23
Alternativa 6 1039
Alternativa 7 1006,29
Alternativa 8 1082,6
Alternativa 9 781,93

Nota: Elaboracién propia (2022).

Dado por terminado los pasos 1y 2, del método CRAFT, procedemos a realizar
una tabla de comparacion, entre las iteraciones hechas anteriormente, distinguiendo sus
valores dados en el costo total, identificando cual de ellas es la iteracion con menor costo
total, y se escogera como resultado del estudio previamente hecho.

Con la ayuda de planos realizados en AutoCAD, y tablas individuales para cada
uno, gracias a los datos suministrados y a las operaciones realizadas entre sus costos, flujos
y distribucion, entre las 8 zonas de la empresa.

Las 9 iteraciones realizadas la mas optima fue la alternativa 9, con un costo total de

781,93, demostrando una disminucion de 86,18, en el costo total de sus actividades.
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OBJETIVO ESPECIFICO 11l
Formular el disefio de planta y realizar andlisis de costos para la empresa carniceria
Santa Fe de Santa Marta - Magdalena.

Para el desarrollo del tercer y ultimo objetivo especifico implementado en la tesis,
procedimos a utilizar la aplicacion de simulacion ARENA, en la cual mostraremos el
tiempo relativo acorde al disefio de planta actual, y el disefio de planta finalmente
propuesto, para la empresa.

Simulacion de la distribucion actual.

Esta comprendida desde la distribucion actual en la empresa, mostrando la
ubicacién original de las diferentes zonas, que muestra graficamente el sistema de flujo
actual desde la recepcion de la res, hasta su llegada a venta. Siendo identificadas desde la

A hasta la H. VVéase tabla 27.

Tabla 27.
Clasificacion.
SIMBOLO ZONA

A RECEPCION
B CUARTO FRIO
C CORTE
D
D1
D2 CLASIFICACION DE CORTE
D3
E DESECHOS
F REPROCESO DE CARNE
G DESPACHO
H VENTAS

Nota: Elaboracién propia Arena (2022).
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Figura 31.

Simulacién de la distribucién actual
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Nota: Elaboracién propia Arena (2022).

Los pasos que seguimos para la creacion del sistema de simulacion del plano actual
conllevo la implementacion de nodos que se coordinaban a través de lineas de flujos
conectadas entre si, el algoritmo de programacién creado en la simulacion lograba hacer
que la figura en este caso un rectangulo blanco, se traslade entre las zonas anterior mente
designadas, las cuales imitaban el cursograma general de la empresa.

En la simulacién actual (Figura 31), Podemos identificar la organizacion actual de
la empresa la que nos muestra relativamente el tiempo que demora el terminar el flujo
general de la empresa carniceria Santa Fe.

El tiempo que se tomo la simulacién actual fue de 00:02:50,84 Min, proyectando

el recorrido de inicio en zona A hasta su estacion final que es la zona H.
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Simulacion de la distribucién propuesta.
Figura 32.

Simulacion de la distribucion propuesta
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Nota: Elaboracién propia Arena (2022).

En la realizacion de estos puntos vitales de la investigacion, hace relacion a un
modelo minimalista y automatizado de los planos sugeridos anteriormente, en el cual se
hace evidente la redistribucidn dentro de la empresa, fijandonos en las 8 zonas actualmente
existentes en la empresa, desde el inicio del proceso de recepcion de carne, hasta la zona
de ventas.

Explicando en cada una de las simulaciones la diferencia que hay entre la
distribucién actual, y la propuesta, el cambio organizacional de las maquinas en el
establecimiento, la cercania entre zonas, y el uso de espacio que eran desperdiciados y los

cuales se les pudo dar una mejor ubicacion.
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El tiempo acordado para la realizacion de la simulacion es de una velocidad

igualitaria para ambos proyectos, de esta manera tomamos de forma cronometrada el

tiempo que dura la actividad de produccion en la empresa, desde la llegada a recepcion,

hasta la zona de ventas.

Por lo tanto, en comparacion de las dos simulaciones realizadas podemos apreciar

que la simulacion propuesta tiene un mejor tiempo de proyeccién en el recorrido siendo

este de 00:02:03,32 Min, proyectando el recorrido de inicio en zona A hasta su estacion

final que es la zona H.
Andlisis costo-beneficio.
Tabla 28.

Andlisis costo-beneficio

PRODUCTOS/ACTIVIDADES MENSUAL ANUAL
UNIDADES COSTO COSTO
COBRO DE ARRIENDO 1 $ 500.000,00 $ 6.000.000,00
COMBUSTIBLE 4 $ 140.000,00 $ 1.680.000,00
COMPRA DE BOLSAS
PLASTICAS 3 $ 22.500,00 $ 270.000,00
FACTURACION 2 $ 18.000,00 $ 216.000,00
LIMPIEZA 2 $ 80.000,00 $ 960.000,00
MANTENIMIENTO MAQUINA 2 $ 400.000,00 $ 4.800.000,00
MANTENIMIENTO VEHICULO 1 $ 150.000,00 $ 1.800.000,00
PAGO A EMPLEADOS 30 $ 1.350.000,00 |$ 16.200.000,00
PEDIDO DE RES 15 $ 44.175.000,00 3553().100.000'00
PEDIDO DE SALSA 1 $ 1.000.000,00 |$ 12.000.000,00
PEDIDOS DE POLLOS 2 $ 6.000.000,00 |$ 72.000.000,00
SERVICIO DE AGUA 1 $ 40.000,00 $ 480.000,00
SERVICIO DE LUZ 1 $ 570.000,00 $ 6.840.000,00
$
TOTAL $ 54.445.500,00 653.346.000,00

Nota: Elaboracién propia (2022).
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Conclusiones

Podemos concluir acerca del trabajo de grado, en el que nos enfocamos
principalmente en los diferentes tipos de mecanismos realizados durante todo el desarrollo
general de la tesis, la cual como meta, busca una propuesta favorable para la empresa
carniceria Santa Fe, comenzando en el primer objetivo especifico por un diagrama de
Ishikawa para conocer de forma mas organizada, los problemas y falencias identificadas
dentro de la empresa, asi como los puntos positivos de esta, continuando con tablas de
caracterizacion realizada a cada actividad y proceso existentes en la empresa, y definiendo
las caracteristicas de la materia prima, las maquinas y herramientas utilizadas cunado se
lleva a cabo en inicio de la operacion principal de la empresa. Para el segundo objetivo
especifico, tomamos desde un disefio sistematico como lo es el System Layout Planning,
tratado a profundidad en el primer objetivo, para poder determinar llevar a cabo un analisis
a través de diagramas para calcular la importancia de las cercanias entre zonas, el cruce
entre actividades, el uso apropiado de los espacios y area de trabajo que pueden ser
utilizados para reorganizar la planta, nos aportd6 de manera relativa un disefio de planta
actualizado, aplicando las sugerencias que este disefio sistematico nos aportaba, cada vez
que analizabamos detalladamente los datos recolectado, y realizamos una metodologia un
poco diferente al SLP, la cual es el método de CRAFT, método por el cual se podia definir
la distribucion de planta dependiendo el disefio en bloque de las areas de trabajo, detallando
de manera efectiva, las ubicaciones desde sus centroides, y de ahi sus tres indices
principales para su experimentacion en prueba y error, dependiendo los resultados desde

el costo de movimiento, el flujo de movimiento, y la distribucion del recorrido, guiandose
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de un plano previamente hecho que muestre graficamente la posicidn alternativa de cada
una de las zonas dentro de las areas de la empresa, priorizando una evaluacion con el
objetivo de dar con el costo total de las alternativas, mas bajo con respecto a su distribucion
actual, y por ultimo para el objetivo especifico tres, procedimos a realizar una simulacion
computarizada en la aplicacion ARENA, del flujo dentro de la empresa, para el plano
actual, y el plano propuesto para instalar en la empresa, el cual demuestra la eficacia y la
disminucién de los tiempos generales en los procesos de la empresa, la cual nos dio una
respuesta aceptable, demostrando la diferencia notable entre ambas distribuciones
analizadas.

Gracias a la forma en la cual desarrollamos cada uno de los objetivos especificos
del trabajo de grado, pudimos almacenar conocimiento de diferentes enfoques poco
estudiados en el area de la ingenieria industrial, como lo son la tipica, sistematizada, la
metodologica, y la computacional, agregando la experiencia en trabajo de campo realizado
en la empresa, desde el uso de entrevistas como el de métodos clasicos para la medicion de
tiempos, de medidas, y de distancias, hasta el uso de programas como AutoCAD, a los
cuales nos acostumbramos rapidamente.

El disefio de planta es un estudio muy diverso en la ingenieria industrial, existen
gran variedad de funcionalidades directamente relacionadas a este tipo de andlisis para la
linea de produccion, de esta manera finalizamos esta investigacion, esperando que sirva
como aporte para las siguientes generaciones que quieran inspirarse a trabajar sobre una de
las dos lineas de investigacion que estudia la Universidad Antonio Narifio, identificada

como linea de productividad, competitividad e innovacion.
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Recomendaciones
Los procesos realizados dentro de una distribucion de planta, son muy variados, en los
cuales se vuelven protagonistas el trabajo hombre-méaquina, para hacer efectivas las
actividades dentro de las empresas, las recomendaciones dadas a continuacion con base a
la tesis propuesta de disefio de planta para la empresa carniceria Santa Fe de Santa Marta,
Magdalena, hacen énfasis a la mejora continua de sus procesos, de esta manera aumentar
favorablemente la produccion y el nivel de sus ventas a nivel perimetral.
1. Evitar la ubicacion indebida de las maquinas atravesandolas en el area de
movimientos de los trabajadores.
2. Mantener aseguradas las zonas de almacenaje que se encuentran amplias, para el
libre movimiento del personal, y el traslado de carne hacia los mostradores principales en
la zona de ventas, y viceversa.
3. Hacer mantenimientos a las maquinas y refrigeradores, ya que este tipo de descuido
genera desgaste en su material exterior, y un dafio técnico que puede generar pérdidas de
dinero, y de materia prima.
4. Gracias al disefio que se muestra en el plano propuesto, se vio evidente un espacio
libre en la zona 3, el cual puede ser utilizado para la instalacién de otra maquina de proceso
de carne que pueda ser diferente a la cortadora y molino, o también un refrigerador que
sirva para almacenamiento.
5. Si se encuentra la posibilidad, una de las mejores recomendaciones es el
engrandecimiento de la empresa, para poder maximizar el monto de pedidos semanales, y

con esto, aumentar la produccion de carne y las ventas en la empresa.
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Anexos

Santa Marta — Magdalena, lunes 7 de junio del 2021

Senores Universidad Antonio Narifio

Facultad ingenieria industrial
Cordial saludo

Por medio de la presente nos permitimos informar que la empresa CARNICERIA SANTA FE, los
estudiantes SANTIAGO DAVID BARBOSA REDONDO, con cédigo estudiantil nimero 20411724783,
y DIEGO ELIAS VILLA CANTILLO, con cédigo estudiantil nimero 20411728450, realizaran el proyecto
de grado titulado, PROPUESTA DE DISENO DE PLANTA PARA LA EMPRESA CARNICERIA SANTA
FE DE SANTA MARTA, MAGDALENA, y como tal la empresa CARNICERIA SANTA FE, se
compromete a prestar y facilitar toda la informacién requerida, para que este proyecto, llegue a un

buen fin.

Nombre: f/\]lh/t‘«@upboj‘q

Firma: %




PROPUESTA DE DISENO DE PLANTA PARA LA EMPRESA CARNICERIA
SANTA FE DE SANTA MARTA, MAGDALENA

En el desarrollo del proyecto titulado “Propuesta de Disefio de Planta Para la
Empresa Carniceria Santa Fe de Santa Marta, Magdalena”, ejecutado por la UAN,
De la asignatura seminario de investigacion I, Facultad de Ingenieria industrial,
Desean informar sobre los factores que afectan la distribucion en planta para la
actual Empresa Carniceria Santa Fe de Santa Marta, Magdalena.
La informacion suministrada se manejara con estricta confidencialidad por parte del
grupo de investigadores y los datos recolectados se usaran solamente para fines
académicos y cientificos; contestar la encuesta solamente le tomara 10 minutos en
la cual no existen preguntas correctas ni incorrectas, solo deseamos conocer su
opinion.

Objetivo: Recolectar informacion que nos permita conocer como se encuentran la
distribuciéon de planta de la Empresa Carniceria Santa Fe de Santa Marta,
Magdalena.

Marque con una (X), la opcion mas
conveniente segun la situacién en su
organizacion y complemente segun se
requiera.
N[ | PREGUNTA sl | PARCIALMENTE | NO
VARIABLE HOMBRE
1 éTiene curso de manejo de X | |
alimentos? Cuanto hace que lo tomo:
hace 2 meses
2 ¢Emplea usted todas las normas de X ] l
uso de EPP? Cuanto hace que lo tomo:
Coda dion
3 éSe ha visto en la accién de pedir X I |
ayuda a un compafiero al laborar? Cual:
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Pocas veces

VARIABLE MAQUINA

4 ¢En el transcurso del mes, se le ha X ] |

hecho mantenimiento a las maquinas | Cual:
equipos de la empresa?

VEGER P Todos los Ao

5 ¢Ultimamente, las maquinas y | | X
equipos han presentado fallos, ensu | Cual:
funcionamiento?

6 ¢Le han estorbado las maquinas y | X
equipos, en su horario laboral? Cual:

VARIABLE ENTORNO

7 ¢Ha considerado replantear la X | |
ubicacién de las maquinas y equipos | Cual:
de la empresa? "

hace 45 dva s

8 ¢Se ha sentido incomodo, al operar ] | X
dentro de las instalaciones? Cual:

10 ¢Durante su labor debe realizar I X
actividades que se cruzan dentro de Cual:
la distribucion actual?

11 ¢Los espacios de trabajo y | X
movimiento dentro de la planta se Cual:

encuentran demarcados?
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VARIABLE MATERIAL

12 ¢Ha recibido materia prima de mala | X
calidad? Cual:
13 ¢Ha habido faltas de insumos para la | X
venta ultimamente dentro de la Cual:
empresa?
14 ¢Ultimamente, los pedidos realizados X [
a los proveedores han llegado a Cual:
destiempo? avece s
15 ¢Realizan seleccion de proveedores? | | X
Cual:
VARIABLE METODO
16 {Cree usted, que se demora mucho I X
tiempo al posicionar las cortadorasy | Cual:
molinos de carne?
17 ¢El tiempo estimado para la atencion X | I
de clientes se encuentra dentro de los | Cual:
5 minutos, por persona? mMeno 5 d €5 V\th\‘ oS
18 ¢Ha tenido quejas por el corte de la | ] X
carne? Cual:
19 ¢Toma en cuenta las peticiones, I X
quejas y reclamos del cliente? Cual:




VARIABLE MEDIDA

¢Se ha visto en problemas, al existir | X
20 balanzas desocupadas? Cual:
21 éCada mes realiza el inventario sobre | X |

los productos los cuales distribuye en | Cual:

la empresa? Coda €S

Nombre: U/ﬂ/g/ﬂf\ Hoptere C.

/
Firma: ,MWM‘
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