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INTRODUCCION Y OBJETIVO.

La productividad es una variable clave para el desarrollo de una economia, una industria o una
empresa. En el dmbito industrial, permite:

Una disminucién de los costos y los precios, contribuyendo al crecimiento de la competitividad y
el desarrollo del mercado.

En el ambito empresarial, es una parte fundamental para garantizar la supervivencia de una
empresa en el largo plazo, al ser determinante para la creacion de valor, lo que repercute en mayores
beneficios para los accionistas.

En virtud de que cada vez los mercados son mas competitivos y en términos generales:
globalizados, un pais debe mantener niveles competitivos de productividad en sus industrias y
empresas incluso para Unicamente conservar sus niveles de vida.

El presente trabajo tiene como finalidad, en un contexto de pandemia determinar algunas acciones
y estrategias que contribuyan a la disminucion de costos de produccién asegurando la permanencia
de la empresa en el mercado y maximizando los beneficios econémicos de los accionistas.

Este trabajo presenta tanto los detalles que llevaron a determinar la necesidad de la reubicacién
de planta de un espacio rentado, a una nueva ubicacién propia donde se determind la construccién
de una bodega nueva, y la automatizacion de la alimentacién del proceso de enchapados, a fin de
aumentar la productividad del equipo de trabajo y disminuir los costos operativos.

Objetivo:

El objetivo del proyecto es dar mayor rentabilidad a la planta productiva ubicada en San Juan del
Rio, Qro. Asegurando su permanencia en el mercado, mejorando la productividad global y la calidad
de los productos, a través de la disminucion de costos y la eficiencia en el proceso, al:

Optimizar al maximo el espacio disponible (disminuyendo los costos de renta de inmuebles).
Reducir el nimero de movimientos, distancias y tiempo dedicado a la manipulaciéon de la carga.
Facilitar el acceso a la mercancia.
Facilitar el control de stock.
e Permitir flexibilidad en el caso de que haya que realizar un cambio en la distribucién de la
mercancia almacenada.
Logrando con esto:

e Una mayor rentabilidad. Al optimizar el espacio de almacenaje, se aprovecha al maximo el
espacio disponible y se reducen los costos de arrendamiento.

e Mejora la seguridad del almacén y la fabrica: Al optimizar el flujo de materiales, se eliminan las
areas congestionadas y se evita que los operarios realicen desplazamientos innecesarios.

e Evita pérdidas econdmicas generadas por almacenar de forma incorrecta la mercancia y
haciendo movimientos innecesarios.

e Ayuda a fidelizar al cliente. Gracias a la eficiencia en la gestion del almacén y la fabrica,
garantizaremos la entrega de la mercancia a tiempo y en condiciones éptimas. De esta forma la
atencidn al cliente mejora e incrementa su satisfaccion.



El presente informe se divide en 3 capitulos con la informacién necesaria para la elaboracién y
ejecucion de la propuesta.

Capitulo I:

Se presenta un marco de referencia, con los datos Generales de la empresa, incluyendo la
distribucidn inicial de fabrica y almacenes, organigrama, asi como datos estadisticos que muestra de
forma clara como se movid el mercado de madera y sus derivados en un contexto de pandemia.

Ademas, en este capitulo se realiza el planteamiento del problema y la descripcién del puesto que
desempenaba dentro de la empresa.

Capitulo I

Se desarrolla la teoria que da sustento a las técnicas y soluciones que se aplicaron para la correcta
planeacion y ejecuciéon del presente proyecto.

Capitulo 1l

Se presenta el desarrollo del proyecto tedrico y practico, los problemas detectados y solucionados
durante la ejecucién. Todo a partir de la disponibilidad de instalaciones y el proceso existente.

Conclusiones

Se presentan los resultados obtenidos después de la implementacion, y a su vez se presenta un
analisis de nuevas oportunidades de mejora acordes a la realidad actual de la empresa.



CAPITULO I. LA ORGANIZACION Y SU CONTEXTO:

1.1 Historia de la empresa y su mercado

GRUPO CG MADERAS es una empresa con mas de 75 afos de experiencia, dedicada a
la importacién y distribucién de una gran variedad de productos de madera, desde tableros de
fibras, contrachapados, enchapados, madera aserrada y chapas a la industria de la construccién, del
mueble, decoracidn, empaque y carpinteria entre otras. Para poder continuar a la vanguardia dentro
del sector y manteniendo el liderazgo, Grupo CG se ha transformado continuamente de acuerdo con
los requerimientos y exigencias del mercado.

Actualmente Grupo CG cuenta con tres divisiones que marcan su estrategia de crecimiento y
actividad en el universo empresarial mexicano e Internacional. Para Grupo CG la calidad es uno de
los rubros mds importantes tanto en los productos que fabrican como en los servicios que
proporcionan a sus clientes.

“En Grupo CG la calidad no es un reto, sino una orgullosa tradicion”.

Ventas Mayoreo e Internacionales

Esta divisidn nacié con el objetivo de dar servicio y abastecer, entre otros, al sector maderero y
mueblero, que requieren en grandes cantidades de material para el desarrollo de su actividad.
También estd concentrada en la exportacidon de productos fabricados por Grupo CG y productos
producidos por empresas con quien tienen sinergias comerciales.

Es la division mds antigua de Grupo CG y entre otros objetivos se encarga de investigar en
diferentes partes del mundo nuevos productos para ofrecerlos a sus clientes.

Sutper maderas

Esta division se cred en 1995 con el objeto de establecer puntos de venta (tiendas) en donde se
ofrece una gran y novedosa gama de articulos madereros, asi como la venta de productos
relacionados con el sector como herramientas, adhesivos, herrajes, tintas lacas y barnices, etc. EL
sector atendido por Super Maderas es el de pequefias y medianas industrias, en el drea de
decoracién, construccion, carpinteria, particulares, etc. Su objetivo es hacer llegar nuevos productos
a sus clientes al mejor precio y con el mejor servicio.

El crecimiento de esta divisidn es acelerado pero prudente. Cuenta con el apoyo y experiencia de
Grupo CG. Con Bodegas en:

e Pantitlan, Ciudad de México
e Puebla, Puebla

e San Juan del Rio, Querétaro
e Tampico, Tamaulipas

e Nuevo Leén, Monterrey

e Guadalajara, Jalisco



Industrias Forestales CG SA de CV

Industrias Forestales CG surge como una necesidad de incorporar productos manufacturados
propios, como fabricantes de tableros enchapados, con diferentes centros y una amplia gama de
chapas de madera clasicas hasta exéticas. En esta divisidn se fabrican productos para proyectos
especiales como puertas, vigas, duelas y componentes de muebles, siendo la principal linea
comercial los tableros enchapados con centro de MDF y chapas de madera natural provenientes
principalmente de Africa, Asia, América del Norte y América del Sur.

. Grupo CG ha establecido sus industrias en lugares como, Ciudad de México, San Juan del Rio, Qro.
Iquitos y Pucallpa (Ambos en Peru). Continuamente los socios e inversionistas invierten en la mejora
y modernizacién de los equipos y procesos de esta divisidn.

“Obsesion por el detalle”, esta frase engloba la filosofia de la empresa, siendo pioneros en México,
al usar resinas PVA en lugar de resina Urea-Formaldehido, protegiendo a los trabajadores dentro de
la empresa y a los usuarios que trabajan con el producto.

1.2 Misidn, Vision y compromiso con el planeta

MISION

"Hacer llegar al comercio y a las industrias muebleras, madereras, carpinteras y de la construccién,
madera de la mejor calidad, precio y variedad que sirva como materia prima para que una vez
transformada, ofrezca satisfactores a la sociedad en productos hechos de madera".

VISION

"Convertirse en un corporativo, que como principal funcién desarrolle un negocio financiero a través
de la industria y comercio maderero, por medio de la penetracién y la expansion del mercado,
generando asi el rendimiento financiero que el grupo requiere por su inversion y riesgo".

COMPROMISO CON EL PLANETA:

Grupo CG estd comprometido con el planeta y con las generaciones que nos precederan, por lo
que exige a sus proveedores que las materias primas que proveen sean de bosques y selvas que
cuenten con un estricto control de explotaciones usando técnicas de manejo sostenible o de
preferencia de plantaciones controladas y certificadas, manteniendo una certificacién de CxC FSC.

1.3. Organigrama del Grupo empresarial Grupo CG Maderas.

Industrias Forestales CG depende de un grupo empresarial, regulado por un consejo de
administracion que incluye a los accionistas del grupo. A continuacidn, se muestra la organizacion
del grupo empresarial.



ORGANIGRAMA GUPO CG MADERAS (grupo empresarial) |

Consejo de Administracion

CG Universal Wood Industrias Forestales CG
(Ventas internacionalesy SAdeCV
mayoreo) (Manufactura)

Supermaderas
(Tiendas de menudeo)

Organigrama empresarial Grupo CG Maderas (Elaboracion propia).

1.3.1 Organigrama Industrias Forestales CG SA de CV

Para este proyecto, se trabajo en la empresa encargada de produccién denominada Industrias
Forestales CG Sa de CV y a continuacidn se muestra la estructura organizacional de la misma.

ORGANIGRAMA INDUSTRIAS FORETSALES CG SA DE CV

Dir Gral del Grupo

Gerente General
¥CG6

Gerente
adm iniativo

Sup. De Produccion

Sup Prensa Sup Pulidora

Montacargas Staff
produccion Montacargas
Empaque

Sup Engomadora

Recepcion
embarques

Benjamin Pardo N.

Estructura Organizacional Industrias Forestales CG SA de CV. En rojo se presenta la posicion que
ocupé en la estructura organizacional. (Elaboracién propia).



1.4 Planteamiento del problema

En un contexto de pandemia, donde los ingresos disminuyeron, peor los gastos fijos
permanecieron sin cambio se hizo necesario hacer mas eficiente el uso de los recursos y a su vez
minimizar los gastos y costos de produccién, lo que obliga a la empresa a hacer una analisis de
rentabilidad a la luz de los estado financieros y el andlisis de ventas mes con mes, con lo que se
determina buscar estrategias que ayuden a la disminucién de gastos y costos asociados a la
produccion, que permitan dar rentabilidad al modelo de negocio actual, acompafado con
estrategias de comercializacién que corresponden a direccidon formular y ejecutar.

Por lo anterior se realiza un analisis de viabilidad de propuestas enfocadas en tres ejes centrales:

e El apuntalamiento de las ventas, a través de estrategias comerciales.
e Lareduccién del costo operativo a través de la reduccidn de personal.
e Lareduccion de costos operativos a través de las rentas de inmuebles.
Una vez definidos los ejes se procede a hacer un andlisis de viabilidad, para determinar las
estrategias necesarias y la ejecucién de éstas, teniéndome cono lider de proyecto.

Mediante la utilizacién de una herramienta estadistica (arboles de decision), para valorar cada una
de las opciones centradas en los ejes definidos por la direccion.

Por lo anterior se procede a realizar un estudio a través de un arbol de decisién, donde se mapean
los posibles resultados de una serie de decisiones relacionadas. Permitiendo a la organizacion se
comparen posibles acciones entre si segln sus costos, probabilidades y beneficios.

A través de la experiencia y tendencias del mercado procedi a establecer costos, y probabilidades,
a fin de obtener los beneficios probables de cada decision.

A continuacidn, se muestra el arbol correspondiente presentado al consejo de administracion de
la empresa (Figura 1).
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Dentro de las decisiones estratégicas se determind el cierre de la linea de produccién de barniz, y
maquinado de pisos, misma que tenia mds de dos afios sin uso, por temas de mercado, asi que se
planeé al embalaje total de la maquinaria y su almacenaje, por lo que también se determind un
espacio de la misma, dentro de las nuevas instalaciones.

Al tomar en cuenta que solo se trasladard el proceso principal de enchapados, a continuacién, se
detalla el proceso general que esboza el proceso principal que se movera de ubicacién

A continuacién, se muestran un modelo de las instalaciones antes del cambio de ubicacién
(figura2).

Lay out actual Av. central 147 Industrias Forestales CG SA de CV

Planta productiva barniz
Planta productiva enchapados

Anden

101.30 m

(Figura 2) Lay out de planta y almacenes, distribuidos en 5,051 m? antes del cambio. (Elaboracién
propia).
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A continuacidn, se muestran los espacios de las bodegas donde se reviran los almacenes y la nueva
planta productiva, de los cuales se partira para proponer el nuevo Lay out. (Figura 3y 4)

Figura 3. Vista satelital de las dos naves industriales a usar para la reubicacion de almacenes y
planta. (Tomado de Google Eart).

Rio galindo No. 66
Superlicie: 997 m2 :
Rio galindo No. 75

Superlicie: 1570 mZE

Figura 4. Vista en planta de Naves Industriales. (Elaboracidn propia).
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1.5 Objetivo del proyecto

El objetivo esencial del proyecto es la disminucién de costos de arrendamiento de inmuebles
utilizando dos bodegas propias, a cuatro cuadras de la ubicacion actual, optimizando los espacios de
almacenamiento y la distribucién de la maquinaria mejorando el flujo de materiales y los costos
operativos. Disminuyendo también la cantidad de materia prima, producto en proceso y producto
terminado, logrando la eficiencia de los espacios, para lograr reducir a la mitad el espacio necesario
de la planta productiva y almacenes

1.6 Descripcion del puesto

Dese el afio 2010 hasta el afio 2022, me desempené como Gerente de produccion, hasta
convertirme en Gerente general con actividades tales como:

e Desarrollo de nuevos productos.

e Analisis de rentabilidad.

e Indicadores financieros.

e Analisis de estados financieros.

e Indicadores de productividad.

e Reporte a los accionistas del grupo empresarial cada tres meses.

e Prondsticos de venta, para realizar la compra de materias primas.

e Elaboracion y seguimiento de presupuestos.

e KPI's (indicadores de desempefio).

e Toma de decisiones con herramientas estadisticas. (arboles de decision).
e Muestreo estadistico de materiales para reducir costos de inspeccidén y tiempos de recibo de

materiales.
e Disefio de estrategias de reduccion de costos.
e layout.

e Planeacién agregara.
e Manejo de flotilla y mantenimiento.

Durante mi gestion, también realicé anadlisis financieros y disefio de estrategias utiles para el
mantenimiento y desarrollo del negocio, como el cambio de ubicacidn fisica de planta, siendo
responsable de la planeacidn operativa, y el cambio fisico, asi como lay outs de proceso, para el
correcto funcionamiento de las lineas de produccion e implementando mejoras técnicas de
automatizacién, logrando la automatizacion de la alimentacién del proceso de enchapado,
disminuyendo el costo operativo para la empresa en un 6%.

Fui Responsable de la certificacion Forest Stewardship Council (FSC) (cadena de custodia).
Obteniendo la certificacidn anual.

e  Negociacidn con clientes y proveedores.
e  Manejo de personal operativo.

12



CAPITULO 2. MARCO TEORICO

2.1 Distribucion en planta-almacén y aspectos a considerar

Realizar un diseno correcto de distribucidén planta-almacén, ayudard a optimizar el espacio, reducir
los costes de almacenaje, aumentar la seguridad y mejorar el servicio que ofreces a tus clientes.

Su disefo dependera de las caracteristicas del negocio, pero, en cualquier caso, los objetivos a
perseguir con una buena distribucién de tu planta son:

e  Optimizar recursos, tanto materiales como energéticos.

e  Conseguir el maximo rendimiento de cada persona en tu equipo, garantizando siempre su seguridad.
e Aprovechar al maximo la utilizacion del espacio y de la maquinaria.

e Optimizar el flujo de productos, materiales y personal.

e  Posibilitar la adaptacidn sencilla de tus instalaciones a tus necesidades futuras.

Con el fin de hacer una correcta distribucién de lay out se deben tomar en cuenta los siguientes
aspectos:

Mercancia:

Es necesario atender a las caracteristicas de la mercancia que vamos a almacenar. Desde el tipo
de unidad de carga, hasta las dimensiones y los pesos minimos y maximos. También se debera tomar
en cuenta condiciones de almacenaje en algunos productos como la Chapa.

Respecto al almacenaje de los productos hay algunas consideraciones a tener en cuenta:

Los productos terminados deberdn embalarse correctamente para garantizar su proteccién ante el
polvo y la humedad.

Caracteristicas del almacén:

Las dimensiones del almacén definirdn la capacidad de almacenaje de la nave, la distribucidn de
las mercancias en el interior y el disefio del sistema de estanterias.

En este caso, partiremos de una infraestructura existente, que consisten en dos naves industriales
(una frente a otra), como se detallé en el capitulo anterior.

En el disefio del almacén y fabrica, ademas de sacar el mayor aprovechamiento de la superficie
disponible, utilizaremos al maximo el espacio en altura.

Los flujos y la rotacién de la mercancia en el almacén y fabrica:

Conocer los movimientos que se realizan para la entrada y salida de mercancias del almacén,
condicionard el disefio del lay out. Los desplazamientos de las mercancias en almacén implican
costes y tiempo, por tanto, los minimizaremos al maximo.

También consideraremos la rotacion de los productos. Aquellos productos con mayor rotacion se
colocaran en zonas de facil acceso para su localizacién y manipulacién.
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Recursos humanos

Conocer el nimero de operarios que trabaja en el almacén, sus turnos y organizacion, serd
considerado para disefar un almacén y una planta optimizada.

Principales zonas que debe contemplar el disefio de lay out de un sistema productivo y
almacenes.

Aunque el lay out de planta depende de multiples factores, tanto fisicos del propio almacén como
organizativos, a la hora de realizar su distribucion en planta, todos deben tener unas
determinadas zonas perfectamente delimitadas.

Por tanto, el disefo en planta contemplara las siguientes areas del almacén:
Zona de carga y descarga:

Es necesario disponer del espacio suficiente para que los vehiculos encargados de transportar la
mercancia accedan sin problemas.

Zona de recepcion:

Esta zona estara situada lo mas cerca posible del drea de descarga. En ella se realizan los controles
de calidad, se clasifica la mercancia y si es necesario, se cambia de embalaje para su correcto
almacenamiento. Por tanto, en esta zona del almacén tendremos que prever las siguientes areas.

e Area de control de calidad
e Area de clasificacidn
e Areade adaptacién

Zona de almacenaje:

En ella se depositan y almacenan los productos. Para poder localizar correctamente las referencias
almacenadas, dentro de esta zona contemplaremos las siguientes areas:

e Areade rotacién baja

e Areade rotacién alta

e Areade productos especiales

e Areade seleccién y recogida de mercancias

Zona de Produccion:

En ella se realiza la transformacidn o integracién de los productos para la creacién del producto
terminado

Zona de preparacion de pedidos, empaque y almacenaje de producto Terminado y expedicidn:

Es el lugar del almacén en el que se organiza la seleccién y preparacién del pedido. En este caso
estard integrada en la zona de almacenaje.

La distribucion de esta zona del almacén contemplara:

e Area de consolidacién de la carga
e Areade embalaje
e Areade control de salidas
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Zonas auxiliares:

En el lay out, ademds de las zonas propias destinadas al almacenaje y a la manipulacidn de las
mercancias, también hay que tener en cuenta zonas auxiliares que son necesarias para el
funcionamiento éptimo de la planta y el almacén:

e Areade devoluciones
e Areade envases o embalajes
e Area de materiales obsoletos
e Area de oficinas o administracién
e Areade servicios y vestuarios
e Areadetaller
e Area de almacenaje de herramientas especializadas y herramienta de corte.
En este caso, se usara como base para la distribucidon de planta el flujo, ya que los inmuebles ya
existen en una distribucién predeterminada

2.2 Tipos de distribucion segun su flujo:

Para realizar el disefo en planta y almacén debemos conocer todos los movimientos y operaciones
gue se realizan con la mercancia en su interior.

Podemos contemplar tres tipos de flujos operativos:

Flujo en forma de U: (Figura 5).

Ty 2

1 .
:Recepcic')n Expedicién

RPN ———— g

- S

Almacenaje Preparacion de pedidos

Figura 5. Esquematizacion de flujo en forma de U o Herradura. (Fuente. https://www.polypal.com/ )

La recepcién y expedicion de la mercancia se realiza desde el mismo muelle y en la misma
direccién. La mercancia entra por uno de los lados de la nave, se almacena, pasa al drea de
preparacion de pedidos y sale por el muelle que esta situado al lado del muelle de acceso.

La distribucién en forma de U flexibiliza la carga y descarga de vehiculos vy, facilita futuras
ampliaciones o modificaciones del almacén.
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Flujo en forma de T (Figura 6)

: Recepcion

I
I
S

Almacenaje Preparacion de pedidos

Figura 6. Esquematizacion de flujo en forma de “T” (Fuente. https://www.polypal.com/.)

En esta variante del flujo en U, la entrada y salida de mercancias se realiza en muelles
independientes, situados en un mismo frente, pero en extremos opuestos. En este caso, como los
muelles estan separados se pueden utilizar de forma independiente.

Flujo en linea recta (figura 7)

| Recepcioén Almacenaje Preparacion de pedidos Expedicion

Figura 7. Esquematizacion de flujo en linea recta. (Fuente. https://www.polypal.com/.)

Aqui las zonas de carga y descarga se sitlan en zonas alejadas entre si y no es tan flexible como
los flujos en U o T. Las mercancias siguen su ruta sin volver a pasar por la parte central del almacén.
Este flujo es menos flexible al no tener acceso inmediato a los puntos de entrada y salida de
mercancias.

2.3 Tipos de lay out para una planta industrial

La funcién de un buen lay out es ayudarte a aumentar al maximo la productividad al mismo
tiempo que optimizas recursos. Para lograrlo, debes tener en cuenta como son tu producto, su
variedad y su volumen de produccién.

Estos son los 4 principales tipos de lay out para una planta industrial.
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2.3.1. Lay out de procesos.

El lay out de procesos (o funcional) concentra maquinas o procesos similares en un mismo
espacio de tu fabrica. Es una distribucion muy efectiva en procesos de bajo volumen de produccién
con alta variedad de producto. Suele utilizarse en fabricas dedicadas a la produccién por encargo
para diferentes tipos de clientes y necesidades.

Ventajas del lay out de procesos

e  Flexibilidad a la hora de asignar tareas a los miembros de tu equipo.

e  Mayor aprovechamiento del equipamiento del area de trabajo y menor inversién necesaria en maquinaria.

e Independencia respecto al resto de operaciones de tu fabrica; los

e  procesos no se estorban entre ellos ni se ven alterados por posibles incidencias en otros trabajos en curso.

e  Mejora de la focalizacidn de tus equipos, que pueden centrar su atencidén en un Unico tipo de maquinaria y de
proceso.

2.3.2 Lay out de productos

El lay out de productos (o de linea) sigue un flujo lineal a lo largo del cual las operaciones se hacen
de manera secuencial.

La habitual cadena de montaje es el mejor ejemplo del lay out de linea, en el que cada estacion
de trabajo lleva a cabo siempre la misma accién sobre el producto que pasa por ella.

Ventajas del lay out de productos

e  Mejor aprovechamiento del espacio.

e Reduccidén del nimero de movimientos durante la manipulacion.
e Reduccidén del tiempo de produccién de cada producto.

e Disminucién del inventario en proceso.

e Simplificacidn de las tareas de planificacién y control.

e Flujo de trabajo constante y regular.

2.3.3 Lay out combinado

Este lay out combina caracteristicas del lay out de productos y el de procesos y funciona como un
taller dividido en varios subtalleres que trabajan de manera independiente.

También es conocido por el nombre de lay out celular, y es muy util para la fabricacién de distintas
variedades de un mismo producto. Puede tratarse de un mismo articulo en diferentes tamafios,
colores o modelos, por ejemplo.

Ventajas del lay out combinado

e  Disminucién del tiempo de puesta en marcha.

e  Reduccidn del tiempo de traslado de materiales.

e Descenso de los inventarios de trabajo en proceso.
e Reduccidn del tiempo de produccién.
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2.3.4 Lay out de posicidn fija

El lay out de posicion fija es el utilizado para la construccidon de productos de gran tamaino, como
barcos, aviones, infraestructuras o edificios.

A diferencia de los otros casos, en el lay out de posicidn fija no es el producto el que se desplaza,
sino que son los trabajadores y la maquinaria los que se van moviendo a lo largo de las
instalaciones para llevar a cabo su trabajo.

Ventajas del lay out de posicidn fija

e  Menor movimiento de materiales.
e Flexibilidad para posibles cambios tanto en el producto como en el proceso de fabricacion.
e Posibilidad de aprovechamiento del mismo lay out para otros proyectos similares.

2.4 La ley vy la seguridad industrial en México

La Seguridad Industrial es el area que se encarga de identificar los peligros y los factores de riesgo,
cuantificando la gravedad con base en las consecuencias de un posible accidente laboral y el nUmero
de personas expuestas de acuerdo con el proceso.

Cuando no le damos importancia a la Seguridad Industrial en la planta, nos exponemos a
accidentes que pueden llegar a ser fatales, multas, pagos a familiares, sanciones gubernamentales,
investigaciones y afectacién del clima laboral.

El articulo 123 de la Constitucidon Politica de los Estados Unidos Mexicanos es el principal
fundamento del marco normativo de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) en México. La Secretaria
del Trabajo y Previsidn Social se encarga de vigilar dicho marco normativo.

La Ley Federal del Trabajo norma el derecho al trabajo. Su razén es el equilibrio entre factores de
la produccién y justicia social: asegurar el trabajo digno y decente. Junto con todo lo anterior, cuenta
con diferentes instrumentos juridicos vinculados directamente al SST.

2.5 Diez aspectos a considerar en el disefio de instalaciones seguras

Norma 1: Vigilar los riesgos mecanicos

Los riesgos mecanicos aparecen con el uso de herramientas y maquinas que pueden lesionar al
trabajador. Hay que verificar las partes en movimiento y procurar condiciones seguras para los
puestos de trabajo.

Otros aspectos para considerar son: el uso de ropa y equipo de proteccidon personal (EPP)
apropiados, autorizacion para el uso de maquinas sélo por personal capacitado, instalacion de
guardas o dispositivos de seguridad, mantenimiento con equipo desconectado. Prestar atencion a
estos factores es fundamental para la seguridad e higiene industrial.
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Revisa también la distancia minima entre las maquinas y/o las paredes, en lo posible usar sistemas
de alimentacion automatica, herramientas adecuadas, ejecucidn del programa de mantenimiento
preventivo, y buenas condiciones de orden y aseo.

Norma 2: Seguridad al transportar objetos y materiales

Es una operacion muy comun en la planta, por lo que es una de las mayores causas de lesién en
los trabajadores.

Se deben controlar las cargas maximas para hombres y mujeres. En general se ha establecido: 25
kilos para hombres y 14 kilos para mujeres.

Los trabajadores que realizan esta labor deben recibir entrenamiento sobre la forma segura de
realizarla evitando lesiones musculo esqueléticas. También deben dotarse con Elementos de
Proteccién Personal, como guantes, indumentaria y calzado de seguridad.

En caso de tener montacargas, estos deben operarse por personal autorizado y hacer parte del
programa de mantenimiento. La capacidad de carga debe ser visible, de modo de garantizar
la seguridad industrial.

Norma 3: Promueve orden y aseo para la seguridad industrial en la planta

Una adecuada higiene personal, aseo del uniforme y los EPP, organizacién de objetos y herramientas,
asi como lavado de manos cuando sea necesario, son acciones que reducen riesgos.

Mantener el lugar de trabajo ordenado, no arrojar residuos o desperdicios en el suelo, limpiar los
derrames si se ocasionan y mantener los pasillos y escaleras despejados, ayudara a mantener un
espacio de trabajo seguro y agradable, sin disparar los costos por seguridad.

Norma 4: Cuida las superficies dentro de la planta

Las superficies son causantes de caidas, por lo que es importante verificar que se encuentren en
buen estado, sin huecos, baldosas sueltas u obsticulos para el paso de personas o equipos
mecanicos como montacargas.

Si se tienen procesos donde se maneja humedad, es necesario que se instalen drenajes con las
respectivas rejillas. El personal debe usar calzado adecuado impermeable.

Norma 5: Monitorea riesgos de instalaciones y los cambios de nivel

Las instalaciones de la planta pueden generar riesgos, por lo que es importante hacer inspecciones
a techos, escaleras, ascensores, carcamos, tanques, y puntos que puedan causar caidas o
desprendimiento de objetos.

Un adecuado mantenimiento de instalaciones, con personal entrenado en trabajo en alturas y
espacios confinados, a quienes se les ha suministrado los correspondientes EPP, y con la supervisién
adecuada, ayuda a mantener un bajo indicador de condiciones inseguras de las instalaciones.

Norma 6: Previene el riesgo eléctrico

La electricidad es la fuente de energia para la mayor parte de los equipos y maquinas usados en la
planta, haciendo latente el riesgo eléctrico. Se deben mantener los cuartos y subestaciones
eléctricas cerrados, aseados, con su respectiva sefalizacidon y con acceso sélo a personal autorizado.

19



No se debe trabajar con riesgos eléctricos en pisos humedos, tampoco usar conexiones
defectuosas o provisionales. Los equipos deben tener conexidn con polo a tierra, y realizar las
reparaciones con personal capacitado y autorizado.

El riesgo eléctrico siempre debe estar sefalizado. Cajas de fusibles y tableros de control deben
permanecer cerrados e identificados. En lo posible tener procedimientos de acuerdo con la tension
de voltaje que se trabaje.

Norma 7: Busca mitigar el riesgo de incendio y explosion

Sucede cuando es necesario trabajar con sustancias combustibles, comburentes, pinturas o gases.
Es prioritario mantener la distancia normativa entre materiales y procesos.

Estd prohibido fumar, calentar recipientes cerrados, o usar liquidos inflamables de acuerdo con el
caso. Los equipos de llama abierta solo pueden ser usados por personal autorizado. Una brigada
capacitada y personal entrenado en extincidn de incendios es necesaria.

Norma 8: Organiza el trabajo para mas seguridad industrial en la planta

Los accidentes en gran medida son provocados por estrés o preocupacion. Es importante organizar
las labores, revisar los tiempos asignados, evitar el retrabajo, y que el trabajador omita normas de
prevencidn por ganar tiempo.

La preocupacién y el estrés afectan a las personas, provocando errores al operar mdaquinas o
levantar los objetos. También afecta las relaciones interpersonales afectando el clima laboral.

Norma 9: Asegura la capacitacion de tu brigada y establece normas generales en la planta

La capacitacion de la brigada es vital para la Seguridad Industrial en la planta, se debe dar
seguimiento al avance de los brigadistas, nombra un jefe de brigada idédneo y asegura que se realicen
los simulacros y practicas pertinentes.

Establece indicaciones de seguridad que deben ser conocidas por todas las personas, incluso
visitantes y contratistas, publicalos en lugares visibles. por ejemplo:

® Siempre caminar, no correr.

e No obstruya los pasillos ni zonas de transito.

e Mantenga despejada la zona de seguridad del extintor, botiquin y camilla.
e Reporte la iluminacién deficiente.

e Use los EPP que corresponden a su puesto de trabajo.

e Mantenga presente las salidas de emergencia.

Norma 10: Capacita al personal y automatiza el sistema.

Trabajadores capacitados facilitan la implementacion de programas de seguridad. Ellos son parte del
programa y reducen tu esfuerzo para lograr resultados. Enfoca la capacitacion y programa los
entrenamientos.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1 Situacidn inicial

La imperiosa necesidad de eficientar los procesos de produccion, reducir los gastos operativos y el
disefio de una correcta estrategia financiera, en un contexto de pandemia, se toma la decisidén en
conjunto con la alta direccién, de usar instalaciones propias a fin de trasladar la planta productiva 'y
almacenes de materia prima y producto terminado en bodegas que se encontraban sin uso

productivo actual.

Lo anterior significé el disefo de un proceso mas eficiente, adaptando a los espacios existentes,
agilizando la logistica interna y externa de la empresa, en un ambiente de seguridad adecuado para

los colaboradores.

Como primer paso se definieron las areas y las estaciones de trabajo como parte del proceso
central, asi como el personal requerido para cada area y/o estacion.

Personal
Estacion de proceso Magquinas, equipo y/o herramienta que involucra | requerido
Seleccién de chapas Lampara de inspeccién 2
Engomado Encoladora y despachador de pegamento 4
Prensado Prensa de 6 platos y caldera de aceite termico 4
Desbaste Desbastadores manuales 4
Pulido Maquina Pulidora, extractor de polvos 3
Volteado y montacargas | Volteadora automatica 1

Posteriormente, establecié un diagrama de proceso (Figura 8. Diagrama de bloques) y estudio de
movimientos en las instalaciones anteriores, por lo que se realizé un diagrama de procesos con la
finalidad de observar los movimientos de los operarios al realizar un proyecto:

Adicional al diagrama de bloques y de proceso, se realiza el diagrama de recorrido.
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INDUSTRIAS FORESTALES CG SA DE CV Div.

Solicitud de MP e Insumos:
Se realizan OC a proveedores, de
acuerdo a la demanda y puntos de
reorden establecidos en
produccion,

-MDF
-Chapa
-Pegamentos, etc

Enchapados

Ingreso de materiales a
sistema.
Desde fabrica se da ingreso a los
materiales para produccion.

Prensado
Se introducen los tableros
A la salida de prensa se inspecciona engomados y con chapa a razon de
una hoja por prensada para verificar 6 piezas por cada prensada (4

el correcto anclaje del producto personas)
Insumos: (pegamento y diesel)

Inspeccién

Engomado del tablero
El tablero de MDF (generalmente)
se hace pasar por una maquina
encoladora donde se depositan en
promedio 75 a 80 g/m2 (4
personas) Insumos: pegamento

Este es un solo proceso en dos maquinas (prensa y engoamdora)

Desbaste y/o corte Pulido y resane
Se elimina el exceso de chapa que Se pulen y resanan los defectos del
desborda por los costados de | tablero o se separan para

tablero reparacion mayor (4 personas)
(Proceso manual 4 personas) Insumos: Lijas y resanador

Fin de proceso

()

COUGAR
WOoDS"

Empagque
Se realiza el empaque de los
paquetes completos seglin grosor,
previo sellado de hojas con la fecha
de produccion y etiquetado
(operacion manual 1 persona)
Insumos: pelicula plastica estirable,
fleje, sellos y etiquetas.

Carga de unidades y

facturacién
Una vez terminada la carga se
procede a la facturacion

Generacién de OP desde
corporativo
La OP se realiza desde corporativo
una vez autorizado el pedido por
inventarios y por costos.

Seleccién de chapa
Seleccion de chapa y armado de
juegos de la misma.
(Operacién manual 2 personas)
Insumos: Cinta perforada

Transformacion en sistema
Se realiza el PT en sistema a fin de
integrar los elementos usados en
cada enchapado y asignar la clave
del producto terminado para que
quede listo para su venta..

Programacion de unidad de
transporte
Se coordina con logistica
(Corporativo) la unidad que cargara
la OP concluida

Figura 8. Diagrama de bloques de proceso de enchapados (proceso principal de la empresa). (Elaboracion propia).
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DIAGRAMA DE PROCESOS INDUSTRIAS FORESTALES CG SA DE CV

UBICACION: Av. Central No. 147, Col. Betania. San Juan del Rio, Qro.
FECHA DE ELABORACION: 8/18/2021
RESPONSABLE: Benjamin Pardo N
Operacion  Inspeccion Transporte  Demora  Almacenaje
# Operacion . - I . ' Observaciones
La chapa de madera y los MDF se
k seleccionan del almacen de MP de
1 Seleccion de M.P. de acuerdo a OP \ acuerdoa la OP
\ La materia prima se pone en resguardo
> hasta ser trasladada al almacen de
2 Almacenaje de de MP seleciconadas fabrica
Traslado de MP de almacende MP a El traslado se hace por medio de
3 almacen de planta productiva ! montacargas
un dia nates del ingreso a produccion se
4 Trasladoa produccion traslada al almacen de fabricacién
se traslada paquete por paquete al parea
de engomado por medio de
5 Traslado a drea de engomado montacargas
Se palica de manera autoamtica
pegamento blanco en ambas caras del
6 Engomado de tableros tablero de MDF
Se carga la prensa con 6 tableros a
7 Prensado de tableros presion y temperatura controlada
Se inspecciona cada tablero a la salida de
prensa, para evitar partidas con
8 Inspeccion de calidad en pegado prpblemas de calidad
Los paquetes son puestos en un area de
espera por 24 hrs. Se transportan en
9 Transporte a area de curado montacargas
El producto se almacena durante 24
horas paar asegurar el 85% del curado
10 Almacenaje en el drea de curado de pegamento
11 Transporte al drea de desbaste Se transporta le paquete en montacargas
12 Desbaste .< Se eliminan los excedentes de chapa
13 Transporte a drea de almacen de pulido > Se transporta |le paquete en montacargas
Se inspeccionan grietas, nudos, y mas
14 Inspeccion de calidad de chapa pegada defectos de chapa para ser reparados.
Pulido de tableros con maquina
15 Pulido de tableros automatuca y granos de 220-330
16 Transporte a drea de volteado >. Movimeinto con montacargas
17 Volteado de tableros .< el volteados erealiza en una maquina
18 Transporte a drea de pulido 7 Transporte con montacargas
Se inspeccionan grietas, nudos, y mas
defectos de chapa en trascaras para ser
19 Inspeccion de calidad de chapa reparados.
.< Pulido de tableros con maquina
20 Pulido de tableros automatuca y granos de 220-330
Transporte de paquete al area de
21 empaque Transporte con montacargas
.< Se colocan etiquetas, pelicula estirable y
22 Empaque y flejado flejes en cada paquete
\‘\ Cada paquete terminado es trasladado
23 Transporte a almacen de PT por montacargas al almacen de PT
El producto terminado espera hasta
24 Almacenaje en almacen de PT \. tener temrinado el pedido completo.
TOTAL 8 3 10 0 3
Simbologia Actividad Total
. Operacion 8
- Inspeccion 3
‘ Transporte 10
. Demora 0
. Almacenaje

Figura 9. Diagrama de proceso de enchapado. )(Elaboracion propia).
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Lay out industrias Forestales CG SA de OV (anterior)
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Figura 10. Diagrama de recorrido. (Elaboracion propia).
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A partir de la figura 8, 9 y 10, podemos inferir las grandes distancias y la gran cantidad de traslados
gue se llevan a cabo para cada operacién, a pesar de que el flujo, tiene cierta constancia, Las
distancias son largas e involucran en todo momento el uso de equipo de manejo de materiales, lo
que puede llegar a generar demoras, si el equipo de manejo de materiales no estad disponible de
inmediato, para hacer el flujo de materiales constante y no tener paros por falta de materia prima,
en cada proceso.

Planteadas las dreas de oportunidad en el proceso y el lay out, se busca intervenir en los puntos
mas importantes, optimizando el proceso y el recorrido de materiales, ajustando la operacion a los
espacios disponibles, ya mencionados en el punto 1.4 de este trabajo.

3.2 Desarrollo de mejoras.

Se consideran como principales directrices los siguientes puntos:

e Flexibilidad en el proceso*

e Espacios seguros y sefializados

e Areas amplias

e Asegurar la integridad del personal respecto al pase de equipos de  manejo de materiales.
e Uso eficiente de instalaciones

e Reducir los traslados

* Se analizé el caso particular del proceso productivo central, sin embargo, como en la mayor parte
de las empresas, (no siendo esta la excepcion), es necesario tener flexibilidad del proceso, a fin de
conseguir atender la demanda de algunos otros productos con maquinaria (estaciones) comun, al
“core process”.

Estableciendo los requerimientos minimos por area, se desarrolla la siguiente tabla a fin de no
perder de vista durante el diseiio de alternativas para el Lay out.
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Requerimientos por estacidn de trabajo

Area y/o Estacion de

proceso Requerimientos generales
Cercania con la planta.
Espacio suficiente para organizar y almacenar.
Seguridad.

Almacenes Instalacidn eléctrica.

Seleccién de chapas

Toma eléctrica
Espacio suficiente para manipulacion y separado de
chapas

Toma eléctrica.
Toma neumatica.
Despachador de pegamento.

Engomado Instalacidn hidraulica.
Espacio suficiente para carga y descarga de tableros.
Instalacion eléctrica.
Instalacion de aceite térmico.

Prensado Depdsito y suministro de diesel.

Area de reposo de material

Espacio suficiente de almacenaje.

Desbaste Espacio suficiente para la manipulacién de los paquetes
Maquina Pulidora.
Extractor de polvos.
Instalacidn eléctrica.
Debe considerarse la instalacion lo mas cercana a la rampa
Pulido para evitar pérdidas de carga en la tuberia de extraccion.
Instalacidn eléctrica.
Espacio suficiente para la manipulacion de paquetes.
Volteado Cercania con el area de pulido.
Espacio necesario.
Empaque Herramientas manuales.

Tabla de requerimientos por drea y/o estacion de trabajo. (Elaboracion propia).

3.3 GENERACION DE LATERNATIVAS DE DISTRIBUCION.

Se procede a elaborar un nuevo diagrama de proceso, logrando reducir un area de almacenaje y
un transporte, tomando en cuenta esta consideracion, se elabora un nuevo diagrama de proceso.

3.3.1 Nuevo diagrama de proceso mejorado.

En este punto se elimind una fase de almacenaje y un transporte, a fin de eficientar el proceso, se
eliminan dos transportes y un area de almacenaje en produccion pasando directamente el material
desde el almacén de materia prima a produccidn, debido a que la cercania entre las dreas, lo
permite, dejando el nuevo diagrama de la siguiente manera:
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DIAGRAMA DE PROCESOS INDUSTRIAS FORESTALES CG SA DE CV

UBICACION: Av. Central No. 147, Col. Betania. San Juan del Rio, Qro.
FECHA DE ELABORACION: 8/30/2021
RESPONSABLE: Benjamin Pardo N.
Operacion  Inspeccion Transporte Demora Almacenaje
# Operacién ’ - . . ' Observaciones
La chapa de madera y los MDF se
‘\ seleccionan del almacen de MP de
1 Seleccion de M.P. de acuerdo a OP acuerdo a la OP
Traslado de MP de almacen de MP a El traslado se hace por medio de
2 almacen de planta productiva \, montacargas
se traslada paquete por paquete al parea
de engomado por medio de
3 Traslado a drea de engomado montacargas
Se palica de manera autoamtica
pegamento blanco en ambas caras del
4 Engomado de tableros tablero de MDF
Se carga la prensa con 6 tableros a
5 Prensado de tableros presion y temperatura controlada
Se inspecciona cada tablero a la salida de
prensa, para evitar partidas con
6 Inspeccion de calidad en pegado prpblemas de calidad
Los paquetes son puestos en un area de
espera por 24 hrs. Se transportan en
7 Transporte a area de curado montacargas
El producto se almacena durante 24
horas paar asegurar el 85% del curado
8 Almacenaje en el drea de curado de pegamento
9 Transporte al drea de desbaste /‘/ Se transporta le paquete en montacargas
10 Desbaste .< Se eliminan los excedentes de chapa
11 Transporte a érea de almacen de pulido > Se transporta le paquete en montacargas,
Se inspeccionan grietas, nudos, y mas
12 Inspeccion de calidad de chapa pegada defectos de chapa para ser reparados.
Pulido de tableros con maquina
13 Pulido de tableros automatuca y granos de 220-330
14 Transporte a drea de volteado >. Movimeinto con montacargas
15 Volteado de tableros .< el volteados erealiza en una maquina
16 Transporte a érea de pulido 7 Transporte con montacargas
Se inspeccionan grietas, nudos, y mas
defectos de chapa en trascaras para ser
17 Inspeccion de calidad de chapa reparados.
‘\ Pulido de tableros con maquina
18 Pulido de tableros automatuca y granos de 220-330
Transporte de paquete al area de
19 empaque Transporte con montacargas
‘< Se colocan etiquetas, pelicula estirable y
20 Empaque y flejado flejes en cada paquete
\.\ Cada paquete terminado es trasladado
21 Transporte a almacen de PT por montacargas al almacen de PT
El producto terminado espera hasta
22 Almacenaje en almacen de PT \. tener temrinado el pedido completo.
TOTAL 8 3 9 0 2
Simbologia Actividad Total
‘ Operacion 8
- Inspeccién 3
- Transporte 9
- Demora 0
' Almacenaje 2

Figura 11. Diagrama de proceso de enchapado ajustado. (Elaboracion propia).
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3.3.2 Alternativas de distribucion de planta con base en proceso

Durante esta fase se analizaron varias alternativas de distribucidén, y a continuaciéon se presentan
dos de las alternativas analizadas, y las restricciones y requerimientos, mencionados en la tabla
anterior. Es importante resaltar que se hicieron varios modelos, encontrando la solucién éptima mas
acertada. En este trabajo, solo se presenta una de las alternativas analizadas a modo de ejemplo, y
la solucidn final implementada.

Rio galindo No. 66
Superficie: 997 m2

Rio galindo No. 75
Superficie: 1570 m2

Figura 12: Alternativa de lay out con diagrama de recorrido. (Elaboracion propia).
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Rio galindo No. 66
Superficie: 997 m2

Rio galindo No. 75
1 Superficie: 1570 m2

22

[ fe—

1

Figura 13: Lay out definitivo y diagrama de recorrido (Elaboracion propia).

Derivado de las alternativas analizadas se determina que el recorrido y los cruces minimos se llegan
con la alternativa de la figura 13.

Ya que en la alternativa de la figura 12, tenemos tres cruces de material y un recorrido total de
395m; Mientras que los resultados de la figura 13. no presentan ningln cruce de materiales y un
recorrido total de 350 m.

3.3.3 Diagrama de Gantt.

Para poder realizar la implementacidn, desarrolle un Diagrama de Gantt, que incluye recursos
humanos y materiales en Microsoft Project, considerando restricciones de tiempo y recursos;
mismo que se adjunta en la siguiente figura.
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Diagrama de Gantt correspondiente a la reubicacion de planta productiva. (Primera parte). (Elaboracion propia)

Id [Modo de |Nombre de tarea Duracién  (Comienzo  [Fin | junio 2022 julio 2022 | agosto 2022
0 larea e - ‘I//2I// 29 o1 o | o7 | 10 | 13 | 16 | 19 | 22 | 25 | 28 o1 o0 | o7 | 10 13 16 9 | 2 | 25 | 28 | 31 | o3 05 2 18 24
1 - Proyecto cambio de 60dias un 06/06/22 vie 26/08/22 r
ubicacién grupo CG
2 - Limpieza, desconexién 41 dias lun 06/06/22 lun 01/08/22 r 1
y embalaje de
magquinas Pisos
3 L Limpieza profunda 6 dias jue 30/06/22 jue 07/07/22 Il Arminda, Jorge, Victor, Teresa, Francisco
de maquinas
4 |8 # Desconexion interna 4 dias lun 06/06/22 jue 09/06/22 e, Jose,Victor
de maquinas e
dientiificacion de
conexiones
s [ » Desconexionde red 1 dia jue 09/06/22 jue 09/06/22 pis Jose,Victor
electrica
6 (¢ # Elaboracion de 4dias vie 08/07/22 mié Foy - Zulma,Benjamin
archivo fotografico 13/07/22
para instalacion y
L manuales
7 » Inventario de 3dias vie 10/06/22 mar P Jose
maquinaria 14/06/22
s |§ # Elaboracion de 15 dias lun 04/07/22 vie 22/07/22 in,Zulma
diagramas de
armado
9 |¢ # Empagquetadoy 15 dias mar lun 01/08/22 Jose,Victor
embalaje de 12/07/22
maquinas y
herramientas|
10 - Cambio y adaptacion  11.5 dias mié jue 14/07/22. r 1
de brazo mecanico de 29/06/22
alimentacion y
elevador
n » Planeacion y trazo de 1 dia mié mié =i Jose
maquina 29/06/22  29/06/22
12 » Desconexion de 0.5dias jue 30/06/22 jue 30/06/22 i Jose
brazo mecanico
13 » Presentacion en sitio 0.5 dias jue 30/06/22 jue 30/06/22 W Jose
de brazo mecanico
14 » Trazado final de obra 0.5 dias vie 01/07/22 vie 01/07/22 M
civil
15 » desconexiony 2 dias vie 01/07/22 lun 04/07/22 i Jose,Victor
adaptacion de
elevador
6 & # Obra civil 8dias lun 04/07/22 mié 13/07/22| T Victor{20%],
17 » Trabajos de herreria 8 dias lun 04/07/22 mié h*
o compra de planta 13/07/22
B¢ 2 Busqueda de 1dia vie 01/07/22 vie 01/07/22 w1 Benjamin[50%]
elemntos de control
19 (¢ # Disefio de control 6 dias jue 30/06/22 jue 07/07/22 sy Benjamin
20 » Solicitud de 8 dias jue 30/06/22 lun 11/07/22 E———]
materiales
21 |8 # Conexién de control 4 dias vie 08/07/22 jue 14/07/22 Mt Benjamin
22 # instalacion mecanica 1 dia vie 01/07/22 lun 04/07/22 L=
de brazo y elevador
. Tarea i Resumen "1 Hitinactivo sclo el comienzo L Hito externo
Proyecto: Proyecto cambio jun
Fecha: jue 24/08/23 Divisién Resumen del proyecto I Resumen inactivo Informe de resumen ManUal we—— 5040 fin | Fecha limite ¢
Hita . Tarea Inactiva Tarea manual I Resumen manual """ Tareas extemas Progreso
Pagina 1

30




Diagrama de Gantt correspondiente a la reubicacion de planta productiva. (Sequnda parte). (Elaboracion propia).

31

d Modo de |Nombre de tarea Duracién ’Com'»enzo Fin unio 2022 o 2022 agosto 2022
(i) ‘:ﬂea — T = 2 o | | o7 10 13 | . | 19 | 2 25 | 28 o | o B.;u‘amin&os‘e 1 16 19 | 22 | 25 | 28 31 | 03 | o6 | 09 | 12 15| 21 2 2z
23 ¥ Pruebas de as mar mi —
operacién y puesta 05/07/22  06/07/22
en marcha
24 - Inventario de 8dias vie 01/07/22 mar | |
| magquinaria en andén 12/07/22
s (¢ A Limpiezay acomodo 4 dias vie 01/07/22 mié e Arminda,Jorge, Fidencio
1 06/07/22
% |8 # Inventario de 3dias jue 07/07/22 lun 11/07/22 17 Zulma,Benjamin
magquinaria
a |8 » Entrega de Reporte 1 dia mar 12/07/22 mar 12/07/22 174 Benjamin
28 - Definicion Lay out 6 dias mar 12/07/2: mar 19/07/2: e
2 ¢ #» Elaboracién de Lay 5 dias mar lun 18/07/22 . Benjamin
out 12/07/22
30 2 Aprobacion con 1dia mar mar 71 Sebastian Ceballos
direccion 19/07/22 19/07/22
31 - Habilitacion 20dias lun 01/08/22 vie 26/08/22 r
administrativa
32 » Cambio delineas  1dia vie 12/08/22 vie 12/08/22 [N
telefonicas de rio
galindo a Av. Central
y reloj checador
33 * Planeacion de 2 dias lun 01/08/22 mar —
ubicacion CCTV 02/08/22
34 » Ejecucionde CCTV  1dia vie 26/08/22 vie 26/08/22 ™
35 - Instalacione electricay 15dias mié mar r 1
auxiliares (Rio Galindo) 20/07/22  09/08/22
e » Tendido de cableado 5 dias mié mar e
eléctrico, neumtaica, 20/07/22  26/07/22
hidraulica y diesel
37 # Mantenimientoy ~ 1dia mié mié Ll
pruebas a 27/07/22  27/07/22
subestacion
38 #» Obra civil (fosas y  10dias mié mar
anclajes) 27/07/22 09/08/22
39 » Instalacion de CCM y 2 dias jue 28/07/22 vie 29/07/22 =
cca
T - Cambio de fabrica 6dias jue 11/08/22 jue 18/08/22 —
41 2 Traslado de 4 dias jue 11/08/22 mar EE—
inventarios MP, PPy 16/08/22
PT
42 * Desconeccion de 2 dias jue 11/08/22 vie 12/08/22 T JoseVictor
| maquinaria
a ¢ 2 Traslado de 2dias sab 13/08/22 lun 15/08/22 s Benjamin
e maquinaria
a2 » Instalacion electrica 2 dias dom lun 15/08/22 =]
de maquinariay eq. 14/08/22
aux.
45 » Instalacion de 2 dias lun 15/08/22 mar [l
extractores de 16/08/22
L polvos
3 * Pruebas pilotoy  1dia mié mié bl
| ajustes 17/08/22  17/08/22
a7 # Puestaen marcha  1dia jue 18/08/22 jue 18/08/22 Ll
Tarea PN Resumen 1 Hitoinactivo solo duracién W solo el comienzo L Hito extemo Pr
Proyecto: Proyecto cambio jun
Fecha: jue 24/08/23 Diwisién Resumen del proyecto 1 Resumen inactivo for manual solo fin 1 Fecha limite +
Hito * Tarea inactiva Tarea manual el Resumen manual """""1  Tareas extemas Progreso
Pagina 2




3.4 Implementacion.

Después de realizar un andlisis del proceso, asi como las restricciones impuestas por las
condiciones del proyecto, se determiné como la mejor alternativa, el acomodo de la figura 12, en
Forma de U o herradura, atendiendo a la distribucién de planta por producto, donde las operaciones
se hacen de manera secuencial, donde cada estacién de trabajo lleva acabo la misma accién sobre
el producto que pasa por ella, con laguna variacién de parametros segun producto, como
temperatura, tiempo, presién, entre otros, pero dichos pardmetros no afectan donde se hace una
linea de produccidn, con dos cruces, lo que hace una instalacién con buen nivel de seguridad para
el personal y para el material.

Se buscé tener tanto las entradas como las salidas de material lo més cercano a los accesos de los
inmuebles, a fin de reducir el riesgo para el personal por el paso constante del montacargas.

Otra restriccion importante fue la extraccion de polvos para la maquina pulidora a fin de tener una
planta limpia, al menor costo de energia eléctrica posible, la extraccidon debe ubicarse lo mas cercano
posible a la tolva previamente instalada, de la misma manera se buscé que la tuberia de extraccion
tuviera el menor recorrido posible, para no interferir con los espacios de almacenamiento.

Los pasillos fueron también una parte importante en el disefio, para poder tener pasos adecuados
para el personal evitando riesgos con el equipo de manejo de materiales.

El uso de aire comprimido en la maquinaria, es fundamental, por lo que se disefié e instalé un
compresor de tornillo de 10 HP acoplado con un loop y un tanque de almacenamiento de 1200
litros, a fin de prevenir caidas de presion en las estaciones de trabajo.

Se realizd un cuadro de cargas para el cdlculo de conductores para cada maquina, suministrando la
energia necesaria, dese un transformador de 140 kVA, con un interruptor central, interruptores
termomagnéticos secundarios desde un CCM e interruptores termomagnéticos auxiliares por cada
equipo y maquina que los requirid.

El espacio entre maquinas se determind de acuerdo con la movilidad necesaria de operadores y
material segln el proceso que se lleva a cabo en cada estacidén asi como su area de espera, en caso
de ser requerida.

Se asignd un area de taller con las condiciones e instalaciones necesarias, como tomas de corriente,
trifasicas, bifasicas y monofasicas, bancos de prueba y tomas de aire comprimido, banco de trabajo,
y sus equipos auxiliares, asignando también un area especifica para almacén de refacciones de alto
valor.

En el drea de recepcién de materia prima y atendiendo a que mucha de la materia prima llega en
contenedor desde puerto maritimo, se hizo una rampa de nivelacién a fin de poder meter el
montacargas dentro de los contenedores y descargarlos sin mayor contratiempo.

Todo el disefio de distribucion de planta cuido el flujo de los procesos comenzando desde el almacén
de materia prima, pasando por la zona de maquinas y finalmente el drea de empaque , para
posteriormente consolidarse por pedidos en el parea de producto terminado.

A continuacion, se muestra un croquis de la planta y el acomodo de las maquinas.
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Rio galindo No. 66

Recepcion 2
de materiales _\ Superficie: 997 m2 Tolva Qe Rio galindo No. 75

extraccion Superficie: 1570 m2

o Producto terminado 1T
40.85r7£”’7r Empaque

N ) |
24.90m [F
[®: 5 | — prensa
| / — Caldera

7 a0 40.01m g ﬁ 43.11m
rampa de nivelacion P U
/
| Pulidora

oficinas — |
Almacén de refacciones —— Encoladora - Diesel
Volteadora \ﬁ Compresor
Taller
N
Cizalla # 40.73m ,L

Figura 14: Croquis de planta con dreas. (Elaboracion propia).
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A continuacién, se muestran algunas imagenes tomadas durante el periodo de remodelacién y
traslado para poder realizar la mudanza.

Figura 16. Desinstalacion de maquinaria. (Archivo propio)
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Figura 18. Embalaje de maquinaria. (Archivo propio)
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Figura 20. Instalacion de tableros eléctricos secundarios. (Archivo propio)
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Figura 22. Vista aérea de mdquinas instaladas . (Archivo propio)
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Figura 23. Fachada de Industrias Forestales CG SA de CV en su nueva ubicacion. (Archivo propio)
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3.4.1 Areas de mejora ubicadas durante la implementacién.

Durante la implementacién se identificd un area de oportunidad que consistié en realizar la
alimentacién automatica de la encoladora, aprovechando la desinstalacion de una prensa
semiautomatica para duela, de la cual se aprovecho el brazo alimentador, adaptandolo al proceso
de enchapados, disefiando un control analdgico independiente con doble funcién (manual y
automatica), para estandarizar de ese modo la alimentacidon de la encoladora, dando como resultado
una produccion constante en la estacidn de trabajo.

Figura 25: Brazo automadtico de alimentacion totalmente instalado . (Archivo propio)
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CONCLUSIONES.

Finalmente se mudé la fabrica con la nueva distribucién de planta propuesta después del analisis,
logrando incrementar el standard de productividad en un 10% pasando de una produccion standard
de 1000 unidades por turno producidas a 1100 unidades, disminuyendo el esfuerzo y cansancio de
los trabajadores, el riesgo a su integridad fisica y al material. La mejora, también reducir el costo de
produccidn, al disminuir una actividad que no agrega valor (la alimentacion de engomadora),
destinando ese recurso a actividades de inspeccion de calidad.

Se logré optimizar las areas de trabajo dejando espacios suficientes, sefializaciones y condiciones
adecuadas para un trabajo seguro, disminuyendo la interaccion hombre-equipo mdvil, lo que
contribuyé a aumentar la seguridad en las operaciones.

Se logré almacenar tanto materias primas como producto terminado en cantidades éptimas a fin
de que el espacio al que se trasladd la planta y almacenes, fueran suficientes, optimizando los
espacios de almacenamiento, asignado espacios especificos por grupo de materiales, cuidando de
mejor manera el inventario y llevando un mucho mejor control de materias primas, al tener
materiales exactos por érdenes de produccién programadas.

La contaminacion en el ambiente por polvo disminuyé considerablemente al instalar la maquina
pulidora cercana a la extraccién y usando un impulsor adecuado.

De la misma manera y para un futuro medio, se propone un analisis ABC de inventario, ya que hay
productos aun con baja rotacién de inventario, que impactan de manera negativa la optimizacién de
espacios, y también en el tema econémico por la manutencién del inventario.
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