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RESUMEN

La siguiente investigacion tiene como propuesta una reorganizacion de las
instalaciones, en las secciones de produccién, con el objetivo de mejorar la
eficiencia en la Empresa Curtiembre Orion S.A.C. Esta compafiia con R.U.C. N°,
se encuentra ubicada en: Calle Uno Mz. A - Lote 01, Parque Industrial - La
Esperanza - Trujillo - La Libertad. Para lograr el proposito que conlleva nuestra
propuesta, se empledé una metodologia de investigacion de tipo explicativa-
observacional. En este proceso, se procedié con la recopilacion de datos
inicialmente enfocados en obtener informaciébn que permitiera elaborar un
diagnastico preciso de la situacion actual de la empresa. Como resultado de este
estudio, se llegd a la conclusion de que el problema principal residia en la
distribucion ineficiente del area de produccion, lo que repercutia en los costos de
fabricacion y en la rentabilidad global de la empresa. Sin embargo, se empleo la
técnica de implementacion de los diagramas de DAP y la aplicacion de la
metodologia SLP (Systematic Layout Planning). Esta reorganizacion tuvo el efecto
de acortar el tiempo necesario para llevar a cabo el proceso productivo. Los
resultados obtenidos demostraron una reduccion sustancial en el tiempo de
produccion, pasando de los 13,831 minutos iniciales a 12,571 minutos con la
implementacion de la propuesta. En resumen, esta reestructuracién condujo a una
disminucién total de 1,260 minutos en el tiempo de produccion. Ademas, haciendo
una comparacion en la rentabilidad financiera, se obtuvo un incremento de 14.28%.
Esto influye de manera directa en la utilidad de la empresa pasando de una utilidad
bruta actual de S/. 1,020,042.30 anuales, a una utilidad propuesta de S/
1,349,651.22 anuales. Con estos resultados si se aplicara la propuesta se podria

obtener un incremento de S/ 329,608.92 anuales.

Palabras Clave: Curtiembre, area de produccién, diagndstico, rentabilidad



ABSTRACT

The following investigation has as proposal a reorganization of the facilities, in the
sections of production, with the objective of improving the efficiency in the Company
Tannery Orion S.A.C. This company with R.U.C. N°, is located in: Calle Uno Mz. A
- Lot 01, Industrial Park - La Esperanza - Trujillo - La Libertad. In order to achieve
the purpose of our proposal, an explanatory-observational research methodology
was used. In this process, we proceeded with the collection of data initially focused
on obtaining information that would allow us to make an accurate diagnosis of the
current situation of the company. As a result of this study, it was concluded that the
main problem lay in the inefficient distribution of the production area, which had
repercussions on manufacturing costs and the overall profitability of the company.
However, the technique of implementing the DAP diagrams and the application of
the SLP (Systematic Layout Planning) methodology was used. This reorganisation
had the effect of shortening the time needed to carry out the production process.
The results obtained showed a substantial reduction in production time, from the
initial 13,831 minutes to 12,571 minutes with the implementation of the proposal. In
summary, this restructuring led to a total decrease of 1,260 minutes in production
time. In addition, a comparison of financial profitability resulted in an increase of
14.28%. This has a direct influence on the company's profit, going from a current
gross profit of S/. 1,020,042.30 per year to a proposed profit of S/. 1,349,651.22 per
year. With these results, if the proposal were applied, an increase of S/. 329,608.92

per year could be obtained.

Keywords: Tannery, production area, diagnosis, profitability
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|. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

El ingreso de productos chinos al Perd, que en virtud del Tratado de Libre
Comercio entre Peri y China de 2009- en adelante TLC - cuenta con
preferencias arancelarias, no solo impacta afectando al sector textil sino
también a la industria del calzado, ya que los productos chinos llegan a
precios muy bajos con los que los nacionales no pueden competir. Solo en
el 2019, Peru importé US $369,000.00 millones en calzados, de los cuales
el 54% proviene de China, de acuerdo a las cifras de la Sociedad Nacional
de Industrias (SNI). Las cifras del gremio industrial muestran que desde el
2010, y tras la firma del TLC con China, el sector entrd en una franca crisis
gue se manifesté en una balanza comercial cada vez mas deficitaria, que al
2019 llegd a los US $347 millones. Y es que, del total de calzado que se
vende en el mercado local, el 45% es importado de China, el 15% de Brasil,
y solo el 35% se produce en el mercado local, indica Ricardo Espinoza,
director de “Expo Detalles Peru”, empresa organizadora de la Feria Expo

Detalles de insumos para calzado (La Republica, 2020).

Es por ello que se advierte la necesidad de impulsar la modernizacion
del sector de producciéon del cuero. Estos centros de comercio, no solo
generan mas empleo, mayor productividad y orden, sino que impactan en la

cadena econémica de toda la zona circundante.



Figura 1
Indicadores de produccion de calzado en el Peru

Indicadores de produccion de calzado
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*Valores a precios constantes de 2007.
Fuente: INEI, Sunat. Elaboracion: ComexPeri.

Nota. En la imagen obtenida se muestran los indicadores de produccion
de calzado en términos macroecondmicos. Tomado de “ INEI, SUNAT”,

elaborado por ComexPeru, 2020.

La empresa curtiembre Orién S.A.C., con RUC N° 20440207422, es una
empresa dedicada a la actividad de curticion de pieles animales. Se
encuentra ubicada en el Parque Industrial MZ Al Lt. N° 01, del distrito La
Esperanza, provincia de Trujillo, departamento de La Libertad. Esta empresa
inicié sus actividades el 01 de octubre del afio 2001, y fue constituida como
una Sociedad Andénima Cerrada. Los socios fundadores de la empresa
fueron los sefiores Wilmer Pizan Huamanchay y Victor Javier Vasallo
Zegarra, contando con una participacion de 50% de las acciones de la
empresa de forma equitativa. La Curtiembre Orion S.A.C. inici6 con muy
buenos resultados en la venta de cuero en el mercado local trujillano. Esta
gran acogida le permitié consolidarse como una empresa competitiva, que al
cabo de unos afios logré expandirse a nivel nacional a las ciudades de Lima,
Chiclayo, Piura, etc.

La empresa de curtiembre Oridén S.A.C. viene atravesando en los ultimos

afios una grave crisis econdémica, la cual se agravo por las circunstancias de
2



1.2.

1.3.

la pandemia por la COVID-19. Para identificar los factores que ocasionaron
una baja en la rentabilidad econémica de la empresa se realiz6 el Analisis
de Ishikawa, con el que se pudo identificar que existe una mala distribucion
de las estaciones de trabajo, demoras en el area de operaciones,
relacionadas con el abastecimiento de la materia prima, tiempos de
produccion altos, desplazamientos innecesarios del personal operativo. Esto
a su vez ha influido en una baja productividad, y por consiguiente una
disminucion en la rentabilidad de la empresa. EIl ANEXO N° 1 de la presente
investigacion permite visualizar el diagrama del Analisis Ishikawa, donde se

justifican las causas principales del problema.

Nuestro proyecto de investigacion tiene como objetivo proponer un layout
que permita a la empresa curtiembre Orion S.A.C. a incrementar su

productividad y rentabilidad.

Enunciado del Problema

La empresa de curtiembre Orién S.A.C. actualmente cuenta con una
mala distribucion de sus procesos de produccion, ya que debido a los
desplazamientos innecesarios, cuellos de botella y tiempos altos de
produccion, se generan sobrecostos, propiciando una baja rentabilidad de la
empresa. Debido a ello el presente estudio tiene como propdsito incrementar
la rentabilidad de la empresa curtiembre Orion S.A.C., a través de la

propuesta de aplicacion de un layout.

Formulacién del problema

¢En qué medida la propuesta de un layout en la produccion de cuero
incrementara la rentabilidad de la empresa Curtiembre Orion S.A.C.?



1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo General

Proponer un layout en las &reas de produccién de la empresa
Curtiembre Oridn S.A.C. para incrementar la rentabilidad.

1.4.2. Objetivos Especificos

- Realizar un diagnodstico de la condicion actual de la empresa
Curtimbre Orién S.A.C., y determinar su rentabilidad.

- Elaborar una propuesta de un layout de las instalaciones en el area
de produccion de la empresa Curtiembre Orion S.A.C.

- Evaluar la incidencia del layout propuesto con respecto a la

situacion inicial en términos de rentabilidad.

1.5. Justificacién de lainvestigacién

A. Justificacion Tebrica:

El estudio siguiente proporcionara una alternativa concreta para la
disposicion de la infraestructura de la empresa, con el objetivo de mejorar la
eficiencia en la produccién, reducir los periodos de inactividad y eliminar
gastos superfluos. Para lograr este propdésito, se aplicaran los conocimientos
adquiridos a lo largo de la formacion profesional. Al llevar a cabo esta
propuesta, la compafiia estara en posicion de encontrar una solucion que

contribuya a la mejora de su viabilidad econémica.

B. Justificacion practica:

El estudio planteado de tesis tiene como justificacion practica el disefio
de una nueva distribucion que beneficie a la empresa, porque al solucionar
este problema el proceso de curtido de la empresa ORION S.A.C., se lograra
mejorar la productividad de la empresa y por ende tendra una mejor
rentabilidad.



C. Justificacion Econdmica:

Con el estudio a realizar, la curtiembre ORION S.A.C. podra tener en
cuenta que aspectos tienen que mejorar para incrementar sus ingresos y
rentabilidad; esto con la finalidad de que la curtiembre tenga un buen manejo
del proceso productivo que se lleva a cabo para la curticion de pieles. Con
este estudio se tratard de proponer una mejor distribucion que permita
evidenciar el beneficio de reducir los tiempos muertos de los procesos y
evitar desplazamientos innecesarios que se llevan a cabo para el curtido de

pieles para que la empresa tenga una mejor productividad.
D. Justificacion Metodoldgica:

Para poder incrementar la rentabilidad de la curtiembre analizaremos los
diferentes tipos de diagramas que nos permitan mejorar la situacion de la
empresa y asi evidenciar los problemas que existen para poder dar una
solucién. Para ello utilizaremos y aplicaremos el método de la planeacién
sistematica de la distribucion en planta mas conocido como el método SLP
(Systematic Layout Planning), el andlisis de este método nos permitira
conocer la relacion de los recorridos con las actividades que tiene el
procesos de curticion y también tener un diagrama relacional de espacios y
con ello podremos elaborar la nueva propuesta de distribucion de la
empresa, este método ya se ha utilizado anteriormente en otras empresas,
las cuales han tenido buenos resultados y esto se ve reflejado en los

diferentes indicadores de productividad y rentabilidad.
E. Justificacion Social:

Con esta investigacion se busca dar seguridad a los trabajadores de la
curtiembre, ya que los operarios de la empresa deben de tener un lugar
adecuado para laborar, que les permita poder trasladarse de un lugar a otro
con seguridad, y que les permita ser eficientes; por lo tanto, la empresa se
vera beneficiada a su vez con un desempefio adecuado, generandose

eficacia en sus operaciones.



MARCO DE REFERENCIA

2.1. Antecedentes:

(Azpilcueta, Francesca & Bravo, Ana, 2020) “Redistribucion de planta
para la mejora de procesos en una empresa productora de cueros en la
ciudad de Arequipa”. Se concluye que el presente estudio tuvo como
finalidad mejorar los procesos productivos de la curtiembre Peru Leder
Export, ubicada en el parque industrial Rio Seco de Arequipa, la cual se ha
dedicado desde el afio 1995 al curtido de cueros de cameélidos. La empresa
en estudio presentaba un area de 3,050 m2, capacidad suficiente para poder
cubrir con la demanda requerida. El objetivo general del proyecto busco
plantear y evaluar la propuesta de redistribucion de las plantas de produccién
de cuero en las secciones de Humedo y Seco, analizando la demanda
proyectada a fin de que se optimice los procesos de curtido de los cueros de
llama, proponiendo posibles alcances favorables para la empresa. Asi
mismo, desarrollar un plan tentativo para la implementacion de las 5’s. Para
desarrollar la propuesta de redistribucion de planta, el presente estudio
realizo un diagndstico de la situacion actual de la empresa, analizando los
factores que intervienen en el proceso de curtido y se aplicaron herramientas
como diagrama de recorrido, DOP, DAP, causa y efecto a fin de identificar
puntos criticos. Posteriormente, se utiliz6 el método de Planeamiento
Sistematico de la Distribucion y Guerchet. A partir de la aplicacién de estas
metodologias, se evalud el flujo econdémico de la situacion actual planta Vs
la nueva propuesta de implementacion, a fin de evaluar el impacto
econdémico de ambas, y se complement6é con la elaboracion un plan de
implementacion de las 5’s, a fin de mantener un area de trabajo limpio y
ordenado para los trabajadores.” Esta investigacién nos da a conocer que
mediante el desarrollo de los pasos de SLP (Systematic layout planning), se
aseguro la fluidez del flujo de trabajo, lo cual generd reduccién tanto en
tiempo como en costos para la empresa. Lo que constituye un aporte
fundamental en demostrar la relevancia de implementar un layout para los

procedimientos dentro del sector de curtido.



(Heredia, Juan Carlos, 2017) “Proyecto de instalacion de una planta de
curtiembre en la regién de Lambayeque”. Se concluy6 que el aumento de la
demanda, ha generado que curtiembres ilegales y artesanales evadan los
impuestos y operen sin tener cuidado en sus procesos, a la hora de elaborar
cuero. La region de Lambayeque puede llegar a tener beneficios econémicos
y sociales, con la elaboracién de cuero crust, para ser vendido en zonas
manufactureras que necesiten de este producto. Esta investigacion tiene
como objetivo general realizar el estudio de prefactibilidad para la instalacion
de una curtiembre productora de cuero crust, la cual debera situarse en el
distrito de Reque, provincia de Chiclayo, en la Region de Lambayeque
aprovechando las pieles de ganado bovino de los 28 camales y 15
mataderos existentes. En el estudio de mercado, se investigo la demanda y
oferta a nivel nacional, de esta forma se calcul6 la demanda insatisfecha del
cuero crust, la cual para el afio 2018 sera de 64 384 m2. La inversion tangible
(magquinaria, equipos en general, terreno y edificaciones) suman un total de
S/ 5, 074,109.3 mientras que la inversién intangible (estudios preliminares y
permisos legales) tienen un monto de S/ 75 966,1. Considerando los
imprevistos y el capital de trabajo, el proyecto tiene una inversion total de S/.
5, 996. 00, donde el 10% es invertido por el promotor del proyecto y el 90 %
es financiado por COFIDE. El resultado de la evaluacion economica
financiera di6 un VAN de S/ 3 840 328, y una tasa interna de retorno (TIR)
de 26%, lo cual indica que el proyecto es rentable. El aporte de ésta
investigacion fue evidenciar el estudio de prefactibilidad para la instalacion
de una planta de curtiembre, lo que nos permitié determinar los factores que

necesita una curtiembre para que pueda tener rentabilidad.

(Campanfa, Claudia, 2021) “Propuesta de mejora en la gestidon
logistica y su impacto en la rentabilidad de una empresa constructora Trujillo
2021”. El presente estudio esta enfocado en la gestion logistica, en donde
se han advertido problemas en el almacenamiento y en la distribucion; lo que
ha provocado una reduccion en la rentabilidad de la empresa. La presente

investigacion tuvo como objetivo determinar el impacto de la propuesta de
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mejora en la gestion logistica sobre la rentabilidad de una empresa
constructora Trujillo 2021. El tipo de investigacion es aplicada con un disefio
Diagnostica y Propositiva. La propuesta de estandarizacion de procesos
logisticos permitié reducir 16 procesos y 14.5 min. El redisefio de layout
permite aumentar, atender las OC de 4 en almacenamiento, y 80 OP en
distribucion. Con el Programa de capacitacion se redujeron las horas extras
a 18 hrs en almacenamiento, y 37 hrs en distribucién. Con las tarjetas
kanban, se redujo los errores de 30 a 21 en la cantidad de errores
identificados por clientes. En conclusion, todas estas mejoras permitieron un
ahorro mensual de S/. 4,147.39, y se incrementé la rentabilidad en un 1.83%.
Asimismo, se determind la viabilidad y rentabilidad de la propuesta, por
obtener un VAN de S/.43,698.17, un TIR 81. 2% y un PRI de 1.9 afios,
ademas de un C/B de 1.8, esto quiere decir que por cada sol invertido se
ganara 0.8 soles. El aporte de esta investigacion demuestra la mejora de
toda la gestion logistica, a partir de la implementacion de un layout, entre
otros factores, que advierten que de aplicarse éstos, se genera una notable

mejora en la rentabilidad anual de la empresa.

(Aguaysa, Patricia, 2019). “Distribucion de planta y su influencia en el
proceso de produccion del area de manufactura en la empresa Teneria Inca
de la ciudad de Ambato”. Se concluye que la distribucion de equipos y areas
de trabajo es un problema ineludible para todas las plantas ya sean
industriales o de otro tipo, una deficiente distribucién de planta provoca altos
costos de produccion al no existir la minimizacion de la distancia a recorrer
por el flujo de materiales entre actividades. Ante la necesidad de trasladar la
empresa teneria INCA hacia un nuevo espacio que se ha considerado un
nuevo disefio de planta orientado al ahorro de recursos como son espacio
fisico y tiempo de produccién, esfuerzos y otras demandas, se ha realizado
el disefio mediante el método de Muther Planeacion Sistematica de la
Distribucion (PSD) o Systematic Layout Planning (SLP), el cual permite
analizar las relaciones existentes entre areas y actividades en el proceso de
produccion de cuero para mejorar el flujo de materia prima de las distancias
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a recorrer entre las diferentes areas, ademas de esto se ha utilizado el
software WIinQSB para realizar el estudio cuantitativo de la mejor
distribucion, tomando como referente el tiempo y precio de moverse entre
areas, y asi disminuir los costos de produccién en un 49.4%, estableciendo
un sistema productivo capaz de lograr los objetivos fijados. El principal aporte
de esta investigacion permitié evidenciar que mediante la implementacion
del layout se reducen los costos operativos y tiempos en el proceso de
produccion (en el ejemplo en casi la mitad), probando que la implementacién

del layout tiende a generar rentabilidad.

(Calapifia, Oscar, 2020) “Distribucion de instalaciones en la planta de
produccion de la empresa teneria SAN JOSE CIA. LTDA”. La investigacion
presenta un nuevo enfoque en la disposicion de las instalaciones para la
empresa Teneria San José CIA. LTDA, que se materializa a través de un
innovador edificio, como parte de una estrategia para mejorar y expandir su
alcance corporativo. Este analisis comprende multiples fases, entre las que
se destacan la segmentacion de productos, la recoleccion de datos sobre el
proceso de produccioén, el analisis de tiempos, la aplicacion de enfoques de
distribucion de instalaciones, y la simulacion. Debido a la amplia gama de
productos ofrecidos por la empresa, se opta por emplear un analisis ABC
para clasificar los articulos segun su importancia. Como resultado, se
determina que los tipos de cuero Fendi, Nubuck, Vitello y Nuvola representan
un 81% del total de productos, y se consideran de alta relevancia. La
generacion de propuestas de mejora se ejecuta mediante el método de
Planeacion Sistematica de la Distribucion (SLP). Estas propuestas se
evallan posteriormente utilizando el andlisis Carga-Distancia como método
tedrico. Luego, se someten a una simulacion en el software Flexsim, en la
gue se consideran variables como la distancia recorrida por los operarios, el
tiempo empleado en el transporte de materiales, la ocupacion de maquinaria,
el trabajo en proceso (WIP), y la capacidad productiva. Esta simulacion se
realiza a lo largo de un periodo de tres meses. En ultima instancia, el estudio

propone un nuevo disefio de distribucion de instalaciones que conlleva una
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reduccion del 35,50 % en las distancias entre estaciones de trabajo.
Asimismo, el costo de transporte de materiales disminuye en un 60,75 %, la
utilizacion de la maquina critica aumenta en un 1,11 %, el trabajo en proceso
se reduce en 69 cueros promedio en el area humeda, y la capacidad de
produccion experimenta un incremento del 1,79 %, equivalente a un
aumento de 5 bandas de cuero diarias. El aporte del siguiente proyecto fue
que el andlisis detallado de las etapas, el proceso de levantamiento de
informacion detallada, asi como el analisis ABC que se realiza, permite
generar una propuesta mas eficiente de SLP, optimizando tiempos y

reduciendo costos.

(Medina, Claudia & Meregildo, 2018). “DISENO Y DISTRIBUCION DE
PLANTA EN LA EMPRESA TEXTIL WILMER SPORT S.R.L. DE LA CIUDAD
DE TRUJILLO.” El objetivo primordial de este estudio consiste en desarrollar
una nueva configuracion y disposicion de las instalaciones, con el propésito
central de minimizar los gastos asociados al transporte de materiales entre
las diferentes areas operativas de la empresa textil Wilmer Sport SRL. Para
lograr este propdsito se emprende un analisis del proceso de produccion
interno de la compafia, con el fin de identificar deficiencias y areas de mejora
relacionadas con la reduccion de los costos vinculados al manejo de
materiales. El enfoque principal de este estudio se centra en cuantificar las
distancias recorridas, el nimero de movimientos de carga y, en ultima
instancia, determinar el costo actual del transporte de materiales como base
para presentar un nuevo disefio y disposicidn de las instalaciones que
reduzca la carga financiera y la congestion en el flujo de materiales en
proceso. Con base en los datos recolectados, se establece que la
distribucién de planta existente implica un recorrido semanal total de 1914.29
metros, con un costo de S/. 303.75 por semana. La elecciébn de la
metodologia de distribucion de planta mas adecuada a la realidad
empresarial se lleva a cabo considerando diversas técnicas e instrumentos
de recoleccion de datos. Se emplean formatos de matrices (desde-hasta),

diagramas de método de enfoque gréafico simple, matrices y formatos de
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2.2.

diagrama de recorrido y distancias. Estos elementos proporcionan una
perspectiva completa, dando como resultado una distancia total recorrida de
76571.5 metros, lo cual, al convertirse en términos monetarios, representa
un costo total de S/. 12,251.44 durante el periodo de estudio, bajo la
configuracion actual de distribucion. La propuesta generada, validada
posteriormente, demuestra que el costo de manejo de materiales se reduce
significativamente a S/. 3,569.10 al aplicar la metodologia de distribucién por
proceso cuantitativo. Esto refleja un ahorro de S/. 8,682.34, equivalente a
una disminucién del 70.87% en los gastos asociados al manejo de materiales
en comparacién con la disposicion de planta actual. En resumen, el estudio
se enfoca en identificar las distancias recorridas, el nUmero de movimientos
de cargay el costo actual del transporte de materiales, con el fin de proponer
un disefo y disposicion de las instalaciones que disminuya los costos y la
congestion en el flujo de materiales en proceso. El aporte de la presente
investigacion refleja que el aprovechamiento de las areas de trabajo, asi
como la colocacién de éstas de modo secuencial, genera reduccion de
tiempo de proceso y por ende mayor productividad, lo que ocasiona que los

costos empresariales se reduzcan.

MARCO TEORICO

La distribucion de planta implica el ordenamiento, correcto y secuencial,
de las areas de una planta industrial. Esta distribucion consta de los espacios
necesarios para la reubicacién de materiales, obreros, almacenamiento y
demés funciones. El enfoque principal con el que cuenta este método es
agrupar todos los elementos, y que éstos se puedan desarrollar de manera
continua o constante. Esta distribucion comprende el espacio necesario para
el transporte, almacén, movimiento de los operarios y todas las actividades

gue se desarrollen.

2.2.1. Distribucién de Planta

Se describe la distribucién de planta como la disposicion fisica

estratégica de los elementos de produccién, donde cada uno de ellos
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se coloca de manera que las actividades se desarrollen de manera
segura, eficiente y econdmicamente satisfactoria para alcanzar sus

metas previstas (Diaz y Noriega 2017).

2.2.1.1. Las ventajas de la buena Distribucién de Planta

1)

2)

3)

4)

5)
6)
7
8)

En el Manual para el Disefio de Instalaciones Manufactureras y de
Servicios (2017) se dan a conocer las siguientes ventajas para una

correcta distribucién de planta:

Reduccion
- Se reduce el desorden y la congestion.
- Reduccion del peligro de las actividades de trabajo.
- Reduccion del material materia prima empleada.
- Menor tiempo de produccion.
- Se reduce el costo de movilidad de material.
- Reducir peligro y aumentar seguridad para trabajadores.
Eliminacién
- Se elimina el desorden de las areas de produccion.
- Eliminacion de los recorridos innecesarios.
- Se eliminan las deficiencias en con respecto al tema ambiental de
las operaciones.
Facilitar
- Se mejora el desarrollo de la produccion.
- Facilita una mejor distribucion organizacional.
- Se mejora la adaptacion a los cambios de entorno.
Uso més eficiente
- Del tiempo en la mano de obra, la maquinaria y de los servicios.
- Optimiza el uso de las areas existentes.
Mejora de la situacion laboral para el trabajador.
Se logra una supervisién comoda y eficiente.
Se logra aumentar la produccion.

Se mantiene la flexibilidad de las operaciones o servicios.
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2.2.1.2. Principios Basicos de una Distribucion de planta

Diaz y Noriega (2017) nos dicen que para lograr la 6ptima distribucion

de planta debemos tomar en consideracion los siguientes principios:

v

Principio de la integracion de conjunto. La optima distribucién
de planta se consigue integrando a los hombres, los
materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, al igual
que cualquier nuevo factor de modo que se obtenga mejorar la
relacion entre ellos.

Principio de reduccion de distancias minimas: Este principio se
fundamenta en lograr una disposicién que permita que la
distancia que el material debe recorrer entre diferentes etapas
de produccidn sea la mas breve posible.

Principio de flujo y circulacion de materiales: Se establecen las
areas de trabajo de tal manera que el orden de las operaciones
sea secuencial, de manera que los materiales avancen de
manera progresiva desde cada etapa hasta su finalizacion.
Principio del espacio cubico: Se busca utilizar de manera
eficiente todo el espacio disponible, con la finalidad de
disminuir los costos y maximizar la capacidad de
almacenamiento y produccion.

Principio de bienestar y seguridad: La mejora en la distribucion
no solo persigue eficiencia, sino que también se preocupa por
el bienestar de los trabajadores. Ningun disefio debe ser
aceptado si pone en riesgo la salud o seguridad de los
empleados.

Principio de adaptabilidad: Se debe considerar una disposicion
gue pueda ser reorganizada con bajos costos. Dado que la
tecnologia evoluciona rapidamente, la empresa debe ser capaz
de adaptarse a estos cambios con agilidad para no perder
clientes. Una planta flexible puede brindar beneficios

sustanciales.
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2.2.2. Tipos de estudio de distribucién de planta

Segun Diaz y Noriega, 2017, los tipos de estudios de una

distribucion de planta son:

2.2.2.1.

2.2.2.2.

2.2.2.3.

2.2.2.4.

ISR N N N < SSEENEE NN

<N X X

Proyecto de una planta completamente nueva

Ubicacion de la empresa.

La mejora constante de la tecnologia.

Expansion de la planta.

Tener conocimiento de nuevas fuentes de recursos, que
usa la empresa o que requiera de explotacion en la localizacion

de los recursos.
Expansioén o traslado de una planta ya existente

Localizacién estratégica de la planta.
Utilizacion deficiente del espacio de la empresa.

Ampliaciéon del mercado de clientes.
El reordenamiento de una planta ya existente

Uso deficiente del espacio.

Recorridos innecesarios en el flujo de trabajo.
Acumulacién excedente de materiales en proceso.

Los cuellos de botella y tiempos muertos en la produccion.
Mano de obra calificada realizando actividades sencillas.

Dificultad de las actividades a realizar.
Ajustes minimos en distribucion ya existente

Cambiar o modificar el disefio del producto fabricado.
Instalaciones de nueva maquinaria para el proceso.
Demanda variable del mercado.

Cambio de la manera de trabajo.
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2.2.3. Tipos de Distribucion de Planta

Diaz y Noriega (2017), nos dice: “La disposicion de planta se
clasifica en tres tipos de distribucion fundamentales: por posicion fija,
por proceso Yy por producto. Los disefios de cada tipo se diferencian
entre si de acuerdo con los siguientes tres factores: producto,

cantidad y proceso productivo.”

2.2.3.1. Distribucion por posicion fija

“En una disposicion de ubicacion fijja o de proyecto, la
ubicacién del proyecto en si permanece invariable, mientras
gue los trabajadores y equipos se desplazan hacia el sitio de
trabajo. Ejemplos de este tipo de proyectos incluyen la
edificacién de viviendas, embarcaciones, carreteras, puentes,
asi como la instalacibn de maquinaria, entre otros.”
(Heizer,2007)

Se conoce como una distribucion por posicion fija cuando
el material o producto que se fabrica se encuentra fija en una
determinada ubicacion, y los trabajadores, maquinarias,
herramientas y otros materiales son dirigidos hacia tal lugar.
Se aplica cuando el producto a realizar es grande y pesado, y

las unidades a producir son pocas.

Ventajas de una Distribucién Fija:

v" Reduccién de manejo y movimientos de las piezas de
mayor tamafio.

v' Cambios constantes en la produccién y en el orden de
las operaciones.

v' Buena adaptacion de la variedad de productos y a su
demanda baja.

v" Mayor flexibilidad, su distribucion no exige ser muy

organizada y tiene un bajo costo.
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Figura 2
Distribucién por Posicion fija

Nota. Esta figura muestra la fabricacion, que implica una distribucién
por posicion fija.

¢Cuando se debe emplear la distribucion por posicion fija?
e Cuando los productos son de gran tamafo y peso.
e Silas unidades a elaborar son pocas 0 una sola.

e Si para el traslado de la pieza se generan costos elevados o
presenta dificultades en el proceso de traslado.

2.2.3.2. La Distribucién de Planta por proceso o funcién

Conforme a la explicacién brindada por Diaz y Noriega
(2017), “se establece que en las actividades que involucren un
mismo proceso o tipo de proceso, se agrupan en un area
compartida. Las tareas similares y la maquinaria se organizan
en conjunto en funcién del proceso o actividad que se lleva a
cabo. Ejemplos que ilustran este concepto incluyen
instalaciones de metalurgia, talleres de artesania, entornos

hospitalarios y plantas de fabricacion.”

Segun Heizer (2007) Sefala que: “Una caracteristica
destacada del disefio enfocado en el proceso es su capacidad
flexible para asignar tareas y equipos. En situaciones como un
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fallo en una maquina, esto no necesariamente implica la
paralizacion de todo el proceso, ya que las labores pueden ser
redirigidas hacia otras maquinas dentro del mismo
departamento. Este tipo de disefio es especialmente adecuado
para abordar la manufactura de componentes en grupos
reducidos o lotes de trabajo, asi como para la produccion de

una amplia gama de piezas en distintos tamarios o formas.”

“Los layout orientados al proceso son corrientes no sélo
en manufacturas, sino en universidades, bancos, talleres de

reparacion de automdviles, aeropuertos y bibliotecas.’
(Hezier,2007).

2.2.3.2.1. Ventajas de la Distribucion por proceso

- Mejorar el uso de la maquinaria permitiendo reducir los
costos y gastos operaticos y de inversion.

- Mejorar el flujo de relacionado con la cantidad de productos
dentro de la linea de produccion.

- Mayor facilidad para mantener el flujo de la produccion
sobre todo en caso de averias de maquinarias, falta de

recursos humanos y materiales.

Como ejemplo, a continuacion, apreciamos el recorrido de dos
usuarios, A y B, en un hospital de EEUU. Los dos usuarios se
encuentran en el area de admisiones de urgencias, cada uno
con necesidades diferentes. Ello requiere enviarlos a diferentes
areas de atencion (lo que se denomina “ruta”), admisiones,
clasificacion de urgencias, laboratorios, cirugia, radiologia,
camas de atencioén, farmacias y facturacion/salida (véase figura
3).
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Figura 3
Recorrido de una Distribucion por proceso o funcion

Clasificacion s :

de urgencias] Admisiones de urgencias
Cirugia bl e o

Laboratorios
L "\
: >
Radiologia Camas de Farmacia Facturacion/salida
urgencias

Nota: Obtenido del libro de (Diaz, Bertha & Noriega, Maria).
“Manual para el diserio de instalaciones manufactureras y de
servicios”, Fondo editorial de la Universidad de Lima. Afo
2017.

2.2.3.3. Distribucion por Producto o en Linea

Diaz y Noriega (2017) establecen que en la disposicion de
planta que sigue, el producto es fabricado en un espacio
determinado; sin embargo, a diferencia de la distribucion fija,
los materiales se encuentran en movimiento constante. Las
operaciones se encuentran adyacentes, una tras otra. Cada
unidad manufacturada requiere la misma secuencia de

operaciones durante todo el proceso de produccion.

Este tipo de disposicion se emplea para la producciéon
continua y sin interrupciones de una variedad considerable de
articulos. Esto permite una utilizacion eficiente de los espacios
y el tiempo destinado a la fabricacién. En estos casos, 0 en
situaciones donde se producen diferentes tipos de productos,
es posible ejecutar la elaboracién en varias areas. A diferencia

de un enfoque de distribucion fija, los materiales se encuentran
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en movimiento constante. Cada proceso se dispone en

secuencia, uno junto al otro.

La maquinaria y equipos estan colocados de manera
secuencial para las operaciones, por ejemplo, el proceso de
ensamblaje de embotellamiento de bebidas y ensamblaje de
automoviles. Esta distribucion se sugiere ser empleada cuando
hay grandes cantidades de productos a fabrica, o en caso de

gue los productos estén estandarizados.

Las ventajas principales de usar esta distribucion, consiste
en la reduccion de cantidad de material que se emplea en
proceso, y también en los tiempos de produccién, asi como se
mejora el control de la produccién porque los trabajadores se

especializan en su labor, y se aumenta la eficiencia.
2.2.3.3.1. Ventajas de la distribucion por producto:

- Permite la reduccién y manipulacién de materiales.

- Reduce la cantidad de materiales en proceso, lo que
permite disminuir el tiempo de produccion y gastos en
material.

- F&cil control de produccion y de personal, lo que reduce la
cantidad de problemas entre las diferentes areas de la
empresa.

- Se ve reducida la congestion y el area de terreno ocupado.

- Cuando la linea estéa equilibrada en tiempo (las operaciones

contindan el mismo curso de ejecucion).

Como ejemplo tenemos una linea de embotellado de envases
de vidrio (véase figura 4) que detalla el proceso de la

elaboracion de botellas a través de una faja transportadora.
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Figura 4
Recorrido de distribucion por producto

Colocado de botellas
en jabas

Coronado

Paletizado

Inspeccion visual

Inspeccién
visual

I Lavadora s

Preinspeccion y
clasificacién

Retirado de botellas
WALLLRELT de las jabas

Despaletizado Inspeccidn

electrénica
Nota. Obtenido de (Diaz, & Noriega, Maria). “Manual para el
disefio de instalaciones manufactureras y de servicios”, Fondo

editorial de la Universidad de Lima, afio 2017.

2.2.3.4. Células de trabajo

Segun Diaz y Noriega (2017) refieren que “La distribucion
celular es una mezcla de la distribucion por producto y las
distribuciones por procesos, que permite alcanzar eficiencia y
flexibilidad en la elaboracion o fabricacion de productos de una
misma familia, asignandoles mano de obra y maquinaria para

su produccion.”

“En una célula, los productos fluyen continuamente de uno
en uno, o en pequeiios lotes, de una persona a otra. El tiempo
transcurrido entre el comienzo de la primera y la ultima
operacion es aproximadamente igual al tiempo total de
mecanizado y manipulacién de una pieza. Esta diferencia entre
el flujo de operaciones y el desplazamiento de un lote completo
entre operaciones es la razon por la cual el tiempo de

fabricacion suele ser un 90 % mas bajo en una célula que en
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una fabrica organizada de forma funcional. En este tipo de

organizacion, las existencias de reserva de piezas ya

mecanizadas, las colas de entrada en cada proceso y el area

de almacenamiento de entrada/salida son minimas.” (Diaz y
Noriega, 2017).

2.2.3.4.1.

2.2.3.4.2.

Ventajas la célula de trabajo segun:

El tiempo de produccion se ve drasticamente disminuido.
Se capacita al equipo de trabajo para la realizacion de
distintas operaciones dentro de una célula de trabajo.
Pueden ser realizados por una cantidad variada de
trabajadores en distintos tiempos.

El inventario es proporcional al tiempo de produccion.

El ndmero de contenedores y los costos de manipulacion
de materiales se ven reducidos.

Reduccion en gastos de maquinaria y equipos, ya que
mediante el correcto empleo de las instalaciones se
disminuira el niumero de maquinas, herramientas y equipos

involucrados en el proceso.
Requisitos para formar las células de trabajo:
Los requisitos segun Heizer, (2007) son:

Identificacion de los diferentes productos de manera
continua con ayuda de la utilizacion de codigos o
distinciones de sus equivalentes.

Nivel alto y flexible de formacion de los trabajadores.

Control poka-yoke en cada una de las células de trabajo.

A continuacion, se muestra la ejemplificacion de
distribucion de trabajo por célula (vease figura 6), proceso
que en comparacion al de instalacién en linea, denota una
distribucion de trabajo, que permite la intervencion de mas
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2.2.4.

trabajadores en las tareas, generando una reduccion de la
mano de obra, en tanto la distribucion de trabajo se vuelve

equitativa.

Figura 5

Recorrido de la distribucion por célula

Observe que, tanto en (a) como en (b), las células de trabajo en forma de U pueden reducir el
movimiento de trabajadores y materiales. La forma en U también puede disminuir las necesidades
de espacio, mejorar la comunicacion, reducir el nimero de trabajadores y facilitar la inspeccion.

(a)

A &

Organizacion actual:

trabajadores en areas pequenas

y cerradas. No se puede aumentar

la produccion sin un tercer

trabajador. Organizacion mejorada: los trabajadores
multifuncionales pueden ayudarse los unos a
los otros. También es posible anadir un tercer
trabajador si se necesita mas produccion.

@@E

Organizacion actual: las instalaciones

en linea hacen dificil equilibrar las tareas, Organizacién mejorada: con la forma de U,
porque el trabajo no pl{ede los trabajadores tienen mejor acceso al
dividirse de manera uniforme. area de trabajo. Se ha pasado de cuatro

trabajadores a tres.

Nota. Obtenido de (Heizer, Jay & Render, Barry), “Administracion

de operaciones”, Editorial Pearson Education, Afio 2007.

La metodologia de Planeacién Sisteméatica de la Distribucién en

Planta o Systematic Layout Planning:

El método SLP fue creado por Richard Muther en los afios
sesenta, y lo definib como procedimiento sistemético multicriterio,
luego esta metodologia se fue utilizando en las distribuciones nuevas
y también en distribucion de plantas ya existentes. La metodologia
SLP ayuda a la correcta distribucion de una planta, en la cual se

incorporan todas las areas, no solo las que tienen un flujo constante
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de insumos, sino también vincula las actividades, los servicios de la

planta, y también las gestiones administrativas.

La distribucion general de planta es la segunda parte del
planeamiento sistematico de la distribucion (SLP). Comprende el
analisis de las relaciones entre las diferentes areas funcionales, con
el fin de establecer una distribucién que tenga como base el nivel de

importancia de la proximidad entre ellas.

Los pasos de la metodologia de Planeacion Sistematica de la
Distribucién en Planta (SLP):

Paso 1: Andlisis producto-cantidad:

Para ejecutar una correcta distribucion de planta debemos tener
claro que se va a producir y en qué cantidades. A partir de eso
podemos tomar una decisiéon para saber cudl es el tipo de distribucion

que debe ser seleccionada.

Si los productos constan de gran variacidbn sera conveniente
formar grupos de trabajo idénticos con la finalidad de facilitar la
recopilacion de la informacion. La formulacién de previsiones (FP)
para estos casos debe compensar lo que la referida FP daria para un
solo producto ya que ello bien puede ser de poca relevancia. De
manera inmediata, se definen los grupos segun la prioridad, de

acuerdo con las previsiones aplicadas.

Paso 2: Analisis del recorrido de los productos (flujo de

produccion):

En la etapa subsiguiente, se procedera a establecer la secuencia
y cantidad de desplazamientos efectuados durante el transcurso del
proceso de manufactura. Utilizando la informacion reunida del
proceso de produccién y considerando la cantidad de produccion, se
generaran diagramas y graficos que describiran minuciosamente el

desplazamiento de los materiales a lo largo del flujo.
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- Diagrama de flujo.

- Diagrama de espagueti.

- Diagrama multiproducto.

- Diagrama de acoplamiento.
- Diagrama multiproducto.

- Diagramas de recorrido.
Paso 3: Analisis de las relaciones entre actividades:

Una vez que se ha adquirido comprension acerca de la secuencia
de los productos, es esencial mapear las conexiones existentes entre
las diversas actividades de produccién, los sistemas de gestion y los

diversos servicios dentro de la instalacion.

A partir de estos datos, podemos establecer una correlacion de
manera logica entre las todas actividades que se realizan y lograr una
clasificacion ordenada de la magnitud de estas conexiones, para esto
es necesario emplear una tabla de valores que la importancia de

cercania (Véase tabla N°2) y Motivos de cercania.

Motivos de cercania:

1 = Secuencia de operaciones

2 = Abastecimiento de materiales

3 = Importancia de los contactos directos

4 = Importancia de los contactos administrativos

5 = Requerimiento de control y gestién logistica

6 = Condiciones de impacto ambiental

7 = Sin relacion

El siguiente cuadro permite establecer las relaciones de cercania o

proximidad entre las actividades del proceso de distribucién.
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Figura 6
Formato de tabla relacional de actividades

Nombre de las aclividades

S N
DA,

Casilliero de interaccion de las
aclividades

RIN|D O || OIN]~

Nota: Obtenido del libro de (Diaz, Bertha & Noriega, Maria). “Manual
para el disefio de instalaciones manufactureras y de servicios”, Fondo

editorial de la Universidad de Lima. Afio 2017.
Paso 4: Desarrollar el Diagrama Relacional de Actividades:

Con la data obtenida, respecto tanto a las relaciones entre las
actividades como a la estimacion relacionada a la cercania
(proximidad) entre ellas, es recolectada y plasmada en el diagrama
relacional de actividades.

El diagrama relacional de actividades es un grafico simple en el
cual las actividades se representan por nodos unidos por lineas. Estas
lineas se representan de acuerdo a la intensidad de la relacion (A, E,
I, O, U, Xy XX) entre las actividades unidas por medio del cédigo de
lineas. Con esto, se trata de obtener distribuciones en las que las
actividades con el mas alto flujo de materiales estén lo mas cerca
posible, siguiendo el principio de la menor distancia recorrida, y en
gue la secuencia de las actividades sea parecida a aquella con la que
se tratan, fabrican o montan los materiales (principio de la circulacion

o flujo de materiales).
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Tabla 1
Significado de Simbolos del diagrama relacional

SIMBOLO COLOR ACTIVIDAD
. Rojo Operacion
O Verde proceso o fabricacion
|:> Amarillo Maniobras y

transporte
7 Naranja Almacenamiento
. Azul Supervision t control
. Azul Servicios
t Marrén Administracion

Nota: Obtenido de (Diaz, Bertha & Noriega, Maria). “Manual para
el disefio de instalaciones manufactureras y de servicios”, Fondo

editorial de la Universidad de Lima. Ano 2017.
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Tabla 2

Tabla de codigos de proximidades

Letras Proximidad Color N.° de Simbolos
lineas
A Absolutamen Rojo 4 rectas

te necesario

E Especialment Amarillo 3 rectas

e importante

I Importante Verde 2 rectas
Normal Azul 1 recta
U Sin — —-—-
importancia
X No deseable  Plomo 1 zigzag

XX Altamente no  Negro 2 zigzag

deseable NN\\A

Nota: Obtenido de (Diaz, Bertha & Noriega, Maria). “Manual para
el disefio de instalaciones manufactureras y de servicios”, Fondo

editorial de la Universidad de Lima. Aio 2017.

Paso 5: El analisis de necesidades y disponibilidad de
espacios:

Es el andlisis de las posibles alternativas factibles para la nueva
distribucién, es la introduccién en el proceso de los disefos, teniendo
en cuenta el area necesaria para cada actividad para que esta tenga
un optimo desempefio. El espacio necesario para una actividad no
debe depender exclusivamente de factores propios de la misma, si no
gque puede verse afectado por los requerimientos del proceso

productivo en general.
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El desarrollador puede realizar los diferentes procedimientos para
calcular los espacios existentes y asi poder tener una aproximacion
del area necesaria de cada actividad productiva. La data obtenida
debe corroborarse con la disposicion real de espacio actual. Si las
necesidades del espacio fueran mayores que la disposicion actual, se
deberan realizar los ajustes necesarios para que sean los requeridos,
disminuyendo la cantidad necesaria de las superficies de cada
actividad, o también, agrandando la superficie actual disponible, que
termina finalmente brindando una solucion practica que se expone en

el analisis de relacional de espacios.
Paso 6: Desarrollar el Diagrama Relacional de Espacios:

Para el desarrollo del diagrama relacional de espacios se necesita
previamente el diagrama de relacion de actividades, con la diferencia
de que los simbolos que se utilizan en cada actividad son
representados a escala, de forma que el tamafio que tiene cada
actividad sea equivalente con el area necesaria real para su correcto

desarrollo.

Con la informacion obtenida de los pasos anteriores en este
diagrama de espacios se pueden desarrollar varias formas de
distribuciones alternativas que pueden dar la mejor solucion al
problema de distribucion. de esta forma se busca transformar el
diagrama ideal en una distribucion real, en donde se van a considerar
todos los requisitos condicionantes y restricciones practicas que
afecten en el problema de distribucion.

Paso 7: Evaluacion de las alternativas de distribucién de

conjunto y selecciéon de la mejor distribucion:

Con las soluciones obtenidas, procedemos a elegir la distribucion
mAas conveniente para la empresa, para esto necesitamos realizar una
evaluacion detallada de las propuestas, esto nos pone en un problema
de evaluacién multicriterio. La evaluaciéon detallada de las opciones
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determinara cual es la propuesta que mejores resultados nos ofrece
par la distribucion de planta propuesta. Los métodos mas utilizados

para esta evaluacion son:
a) La comparacion de ventajas y desventajas.
b) El analisis de factores ponderados.
c) La relacién de costo/beneficio.

El método més utilizado para la evaluacion de distribuciones es el
de costo/beneficio. En la mayoria de los casos, el analisis de costos
es el factor principal para tomar una decision, es por eso que se hace
una comparativa para determinar el costo que tiene el proyecto con el

beneficio que éste tendria para la empresa.
Disposicion ideal

Con la finalidad de representar la nueva disposicién en el plano,
teniendo en cuenta las distancias del diagrama antes mencionado,
agrupamos las areas asignadas en los espacios correctos, teniendo
en cuenta las medidas de la propuesta inicial. De esta manera, se

manifiestan las areas definidas (véase figura 7).
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Figura 7
Disposicion ideal

Zona de
transito

3

Zona de carga yl
descarga

Dr‘BH’H‘

- -
10m am

Y

Disposicién de planta
(unidades de area 1 x 1 m)

Nota. Obtenido de (Diaz, Bertha & Noriega, Maria). “Manual para el
disefio de instalaciones manufactureras y de servicios”, Fondo

editorial de la Universidad de Lima. Afio 2017.
Disposicion practica

Teniendo en cuenta la disposicion ideal se transfieren las areas
obtenidas a una disposicién en unidades de superficie practica. La
asignacion de cada una de las areas se hace teniendo en cuenta el
espacio necesario para el desarrollo de las actividades, pero en caso
se requiera hacer una modificacion, se realiza teniendo en cuenta
las unidades superficiales requeridas. La disposicion practica es la
representacion del plano definitivo de la distribucion de la planta

(véase figura 8).
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Figura 8
Disposicion practica

- . am { am
& -
e x"\ ) KLl
\\E“//' >A |
Hom - — e
| oo
3
¥ “ [ =
Zona de
transito ’
¥ —
ol B I
| |
— i N
L]
Zona de carga y | -
descarga I
L — - )
b o 1

Nota. Obtenido del libro de (Diaz, Bertha & Noriega, Maria). “Manual
para el disefio de instalaciones manufactureras y de servicios”,

Fondo editorial de la Universidad de Lima. Afo 2017.

2.2.5. Rentabilidad

(De la Hoz & Ferrer, 2008) refieren que “La rentabilidad
representa uno de los objetivos que se traza toda empresa para
conocer el rendimiento de lo invertido al realizar una serie de
actividades en un determinado periodo de tiempo. Se puede definir,
ademds, como el resultado de las decisiones que toma la
administracion de una empresa. La rentabilidad como un indicador
amplio e importante a nivel mundial, permite que bajo su analisis
financiero se tenga una valoracion a una empresa sobre la capacidad
gue tiene para generar beneficios y asi financiar sus operaciones. De
este modo tener un diagndstico sobre la situacion de una empresa,
permite a los directivos tomar decisiones acertadas, teniendo en
cuenta que una decisidn incorrecta provocara graves problemas que

se veran afectados en la mejora de la economia de la empresa”.
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2.2.5.1. Tipos de rentabilidad

a) Rentabilidad Econdmica:

“La rentabilidad economica (ROA) es una medida,
referida a un determinado periodo de tiempo, del rendimiento
de los activos de una empresa con independencia de la
financiacion de los mismos.” (De La Hoz, Ferrer, & De La Hoz,
2008).

La rentabilidad econdémica es un indicador muy
importante para determinar la eficiencia en la gestién
empresarial, ya que mide la capacidad de los activos de la
empresa para generar valor independiente a su financiamiento,

es el que concluye si una empresa es rentable o no y se mide:

RENTABILIDAD ECONOMICA= EBIT / ACTIVO TOTAL x
100

EBIT: Beneficio antes de intereses e impuestos o Beneficio

Bruto.

b) Rentabilidad Financiera:
La rentabilidad financiera (ROE), es la relacion entre la
utilidad neta con el patrimonio neto de la empresa. Este célculo
nos da a conocer la capacidad que tiene la empresa de obtener

un beneficio a través de sus propios fondos.

También se le considera como la medida de rentabilidad mas
asociada a los inversionistas y es por eso que es la rentabilidad
que la gerencia y directivos tratan de maximizar para poder

beneficiar a los propietarios.

ROE = BENEFICIO NETO / RECURSOS PROPIOS x 100
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2.3.

2.4.

2.5.

MARCO CONCEPTUAL

2.3.1. Balance del proceso: Distribucion de las actividades de trabajo
de forma continua para maximizar la mano de obra y mejorar el
rendimiento de los equipos de trabajo, este balance busca reducir
o eliminar los tiempos muertos.

2.3.2. Escala: Larelacion que tiene un area real con una representacion
simbdlica de un dibujo o un plano que simboliza un objeto, un area.

2.3.3. Produccioén: Es la fabricacibn de algun producto mediante
determinado proceso.

2.3.4. Tiempo estandar: Indica el tiempo para culminar una unidad de
trabajo en condiciones normales de operatividad.

2.3.5. Diagrama de Ishikawa: Metodologia para la resolucion de
problemas por medio de analisis organizado y sisteméatico de las
causas. Es la grafica de muchos elementos que causan los
problemas principales del area establecida o empresa en general.
(Cuatrecasas, 2017, p.49).

HIPOTESIS:

La propuesta de un layout en el area de produccion mejora la rentabilidad de

la empresa Curtiembre Orion S.A.C.

Variables e indicadores:
A. Variable independiente: Layout

B. Variable dependiente: Rentabilidad
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Tabla 3

Cuadro de operacionalizacién de variables

Variables Definicién Conceptual  Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Escala  Instrumentos
-Diagrama de flujo
. Ordinal  Hojas de Word
Secuencia de -Diagrama multiproducto
, - i actividades 9 P
La variable utiliza el método
Distribuir el drea de SLP para reducir -Diagrama de relacion de
Variables produccién de nuevo o drasticamente los tiempos de actividades
independientes e forma diferente para produccion, siguiendo los ) N
: P movimientos de un material o ] -Estudio de la superficie
mejorar el proceso Metodologiade la  minima
prOdUCtiVO. Componente desde el Planeacioén Ordinal Hojas de Excel
Layout, momento en que enra en Una  gigiomicadela  -Diagrama relacional de
' Distribucién en espacios
Planta (SLP) -Distribucién segun la relacién
de Espacio
Utilidad Neta UDDI = BAI - Impuestos Ordinal  Hojas de Excel
La variable se determina Capital Patr o Pafr ) ’ ) Ordinal Hoias de Excel
; s apital Patrimonia atrimonio =activos-pasivos rdinal ojas de Exce
Variable Es una ratio que mide el Mediante una relacién de la p P J
dependiente grado de eficiencia en el 3t|l||d§d o_p_eratlva, Iutl|ld_<’;ld| neta
: el ejercicio con el capital =Utili -
uso de los activos de la SJSTEIO £ P Utilidad Operativa EBIT=Utilidad bruta -Gastos Ordinal  Hojas de Excel
empresa (Gitman, 2012) patrimonial siempre en busca operacionales.
de la generacién de valor de la
Rentabilidad empresa Rentabilidad
: ; ROE = (Utilidad inal  Hoj Excel
Financiera (ROE) ( Ordinal ojas de Exce

Neta/Inversién Propia) x 100
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3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

METODOLOGIA EMPLEADA

Tipo de investigacion

La investigacion es aplicada, porque emplea todos los saberes
logrados durante los estudios universitarios para dar solucion al problema
de distribucion que tiene la curtiembre ORION S.A.C, para que asi pueda

mejorar su rentabilidad.

Nivel de investigacién

El nivel de investigacibn es no experimental - descriptivo
observacional, y de tipo transversal. Para ello utilizaremos la informacién
de los procesos y actividades que realiza la empresa ORION S.A.C. en la
curticion de pieles, las actividades que se desarrollan en la misma, y los
pasos detallados de todos procesos, tanto en la utilizacion de la

maquinaria, la mano de obra y otros recursos.

Poblacién y Muestra de estudio

3.3.1. Poblacién

La poblacion se conforma por todos los procesos de produccién
de la Curtiembre Orion S.A.C.

3.3.2. Muestra

Igual a la poblacion.

Disefio de investigacion

Este estudio se enmarca en la categoria de No Experimental-
Descriptivo, donde las variables no son sometidas a manipulacion ni
control. El investigador se restringe a observar los acontecimientos tal
como se desarrollan en su entorno natural. Los datos se recolectan
directamente, y se analizan posteriormente.
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3.5.

3.6.

Tabla 4

Disefio de investigacion

ESTUDIO T1

X Y

Nota: Donde;
X: Actividades de la Empresa Orion S.A.C.-

Y: Observacion.

Técnicas e instrumentos de investigacion

Tabla b
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
TECNICAS INSTRUMENTOS FUENTES
Andlisis Informacion de la
Ficha Técnica
Documental empresa.

Nota: En la presente tabla se detallan la técnica e instrumentos utilizados.

Procesamiento y analisis de datos

Para el procesamiento y analisis de datos se utilizara las siguientes

herramientas:

v El software Microsoft Excel, el mismo que servira para desarrollar el
método SLP y determinar el impacto de econémico de la empresa.

v' Método de Ishikawa, para determinar las causas raiz que ocasionan
los problemas en la empresa.

v' Diagrama de Procesos, grafica que nos permite las actividades que
se realizan en la produccion, facilitando el estudio de las fallas que

ocurren en una empresa.
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IV. RESULTADOS

4.1. Interpretacién y analisis de resultados

Para cumplir con los objetivos de esta investigacion se realizé un

levantamiento de informacién en la curtiembre Orion S.A.C., utilizando

instrumentos y técnicas de ingenieria con la finalidad de mejorar la

rentabilidad de la empresa. A continuacion, se presentara el analisis de

resultados obtenidos.

4.1.1. Desarrollo del objetivo especifico 1: Realizar un diagndéstico

de

la condicion actual de la Empresa Oriébn S.A.C., y

determinar su rentabilidad.

del

El desarrollo del siguiente objetivo da inicio con la descripcion

proceso de produccion. Posteriormente, se realizard una

evaluacion de factores para determinar si es necesario realizar la

redistribuciéon de instalaciones. Adicionalmente se hara un estudio

de costos para determinar la rentabilidad actual del Estudio.

4.1.1.1. Descripcion del proceso de produccién

El proceso de curtido de pieles consiste en la transformacion
de la materia prima proveniente de animales en cuero. Estos
se pueden agrupar en tres etapas de ribera, pre acabado y
acabado.

En este analisis, es relevante considerar que se
examinaran grupos de 150 pieles para las etapas de remojo,
pelambre y curtido. En la fase de curtido, el conjunto se divide
en dos subgrupos de 150 pieles cada uno. Para el proceso de
Recurtido, se manipulan conjuntos de 50 a 60 pieles
(aproximadamente 25 a 30 pieles). Por dltimo, en los restantes
procesos, cada piel se maneja individualmente, abordando una

piel a la vez.
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Figura 9
Diagrama de flujo de fabricacion de cuero de Curtiembre Orion
S.A.C.

I RESEPCION DE PIELES '9 Desechos de piel, sal industrial

DBO, DQO.SS, SST, sal industrial,
materia organica.

Agua

Agua, cal, Na;S DBO, DQO.SS, SST, Na:S, pelo, cal

materia organica.

DBO, DQO.SS, SST, Na:S, aceites y
grasas, descarnes

v
DIVIDIDO Recortes de descarne, carnaza en tripa

,cal, N DESENCALADO, N-NHs, DBO, SST
Agua, cal, Na,§ > —>

v

Agua, acido, sal, 5 PIQUELADO, CURTIDO |5 Solucion agotada de cromo. Cromo
productos curtidores Y BASIFICADO total, sal. acido.

Solucién de cromo. Cromo

total, sal, acido.

ESCURRIDO

Virdta, recortes de cuero cromado

L RECURTIDO,

Agua, anilina, aceltes e TEmDO. ENGRASE ——> Solucion de curtido, aceites, cromo

v
SECADAO AL VACIO | 5, Soveniss, ! i, resiciuce de
recortes
F Idehido, sol tes,
o acas. pomerts —>| ACABADO Raskhuoe de recortes
| ALMACENAMIENTO |

CUERO ACABADO

Nota. En la imagen anterior se muestra el proceso de

curtido en modo secuencial de la elaboracién de cuero.
A. Etapa de ribera

El proceso de curticién da inicio cuando las pieles reciben un

tratamiento llamado “salado” para evitar su descomposicion.
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1. Salado: Este procedimiento se realiza mediante
inmersion en salmuera. En este proceso las pieles se
apilan una por una aplicandoles una capa de sal por
los dos lados de la piel. Posteriormente se almacenan
por varios meses a fin de eliminar las bacterias

contenidas en las pieles.

Figura 10

Almacén de materia prima con cueros salados

Nota: Fotografia tomada en curtiembre ORION
S.A.C.

2. Remojo: El propdsito de esta etapa es rehidratar las
pieles provenientes del proceso de salado, para lo
cual se sumergen en bafios de agua enriquecida con
agentes humectantes, detergentes y desinfectantes.
Este procedimiento se realiza utilizando botales
rotativos. En cada uno de estos, se trata un conjunto
de pieles (aproximadamente 150 pieles) junto con
agua Yy productos quimicos especificos. Estos
componentes se mezclan mientras el botal gira
durante un periodo de 24 horas, teniendo en cuenta

los intervalos de pausa sucesivos. Esto se realiza con
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el fin de verificar que el proceso se desarrolle de
acuerdo a las especificaciones necesarias. Para
llevar a cabo esta operacion, se emplea un volumen

aproximado de 16 metros cubicos de agua.

Figura 11

Zona de Botales de remojo

Nota: Fotografia tomada en Curtiembre Orion S.A.C.

Pelambre: Esta operacion se realiza con el fin de
agrandar la epidermis y extraer el pelo del cuero,
hidrolizar las grasas naturales y adormecer las fibras.
La operacion consiste en aplicacion de bafios con cal
hidratada, sulfuro de sodio y amina de pelambre por
un tiempo de 24 horas y con la utilizacion de 10
metros cubicos de agua. Finalizando esta etapa del
proceso, se procede a abrir el botal y dejar que las
pieles caigan hacia el suelo para drenar de forma
natural toda el agua acumulada en los botales,
posteriormente con el apoyo de los operarios se
procede a recoger las pieles, cortar las partes que no

generan mayor utilidad y apilar las pieles en un area
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establecida para dar continuacién al siguiente
proceso.

Descarnado: Este proceso de realiza con una
maquina descarnadora de pieles cuyo proceso
incluye dos operarios quienes introducen las pieles.
Esta parte del proceso es realizada mediante la
magquinaria “descarnadora” de pieles, siendo operada
por dos operarios quienes sumergen la piel hasta una
profundidad determinada, logrando dividir la piel de la
grasa Yy tejidos musculares que pueda poseer
mediante la presion ejercida por la maquina. En esta
operacion se obtiene bastante residuos como carne
triturada y grasa. Posteriormente el producto es
llevado al area de dividido a fin de separarla en dos
lados del cuero.

Figura 12

Maquina descarnadora

Nota: Fotografia tomada en Curtiembre Orion S.A.C.

41



5. Dividido: En esta etapa la piel es dividida en do
lados, en donde es separado la carnaza del cuero,
este proceso la maquina de dividido es operada por

dos trabajadores.

Figura 13

Maquina de dividido

Nota: Fotografia obtenida de Curtiembre Orion
S.A.C.

6. Curtido: La etapa de curtido tiene dos tiempos que
son desarrollados en el mismo botal, este proceso
tiene una duracion de 12 a 16 horas
aproximadamente. La etapa de curtido comprende:

I. Desencalado y purga: En este subproceso
del curtido se emplean abundante agua con
insumos quimicos, como sulfato de amonio y
acidos que permiten limpiar las pieles, para
reducir el pH alcalino de las pieles, remover los
residuos de cal y sulfuro de sodio y asi
continuar con el proceso de curticion de las
pieles.

ii. Piquelado: Este procedimiento tiene como

propésito equilibrar los niveles de pH de las
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pieles. Se emplean agentes de curtido con la
finalidad de prevenir la inflacion de las pieles y
lograr la adherencia de las sales de cromo en
las estructuras celulares de la piel. Al concluir
esta fase, se obtiene el producto conocido

como "wet blue".

Figura 14
Botales de curtido

Nota: Fotografia obtenida de Curtiembre Orién
S.AC.

7. Escurrido: Después de retirar las pieles de los
botales de curtido, se someten a presion utilizando un
par de rodillos en la maquina de escurrido. Este
proceso tiene como finalidad eliminar el exceso de
agua y a la vez alisar las zonas arrugadas. Posterior
al escurrido, los cueros son transportados al almacén
destinado a productos en proceso.

8. Rebajado: Durante esta etapa, se lleva a cabo el
raspado y adelgazamiento de los cueros hasta
alcanzar el grosor necesario, utilizando una maquina
rebajadora operada por un trabajador. Este

procedimiento confiere al cuero un espesor uniforme,
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ajustandolo a las dimensiones deseadas por el
cliente. Este proceso genera desechos en forma de
virutas, los cuales pueden aprovecharse como

materia prima en otros procedimientos.

Figura 15
Maquina rebajadora

Nota: Imagen obtenida de Curtiembre Orién S.A.C.

9. Recurtido: Durante esta fase, las pieles se
introducen en los botales de Recurtido, donde se
dispone un lote que comprende entre 30 y 50 pieles
por botal. Estos botales giran junto con los productos
quimicos pertinentes durante un lapso de 12 horas.
El objetivo es conferir al cuero un color de base que
se ajusta al tono deseado por el cliente.

B. Etapa de pre-acabado

1. Desvenado: Este procedimiento implica someter el
cuero a una maquina desvenadora. En esta maquina,
se introduce un lado del cuero por un extremo y se
obtiene por el otro, con la finalidad de eliminar las

venas del animal y al mismo tiempo estirar la piel.
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Figura 16

Méaquina desvenadora

Nota: Fotografia tomada de Curtiembre Orion
S.A.C.

2. Secado al vacio: El propdsito del proceso de secado
al vacio es acelerar el secado del cuero de manera
eficaz, utilizando la maquina de vacio. Este
procedimiento requiere la presencia de 2 operarios.
En esta maquina, se dispone de la superficie para
colocar 2 lados de cuero, los cuales son
posteriormente prensados y secados. Esto se realiza
con el objetivo de suavizar cualquier arruga que

pueda estar presente en el cuero.

45



Figura 17

Maquina de secado al vacio

Nota: Fotografia tomada en Curtiembre Orién S.A.C.

Secado al ambiente: Después de completar el
proceso de secado en la maquina de secado al vacio,
se procede a suspender los lados de cuero en
perchas de madera. Este procedimiento se lleva a
cabo con el objetivo de lograr un secado uniforme del
cuero, asegurandose de que se seque por completo.
Ablandado: Este procedimiento se lleva a cabo
utiizando la maquina Molliza, y su objetivo es
suavizar y ablandar el cuero. Este proceso busca
lograr un acabado final mas éptimo para facilitar la
aplicacion de la pintura y mejorar la fijacion de los

colores en la superficie del cuero.
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Figura 18

Maquina de ablandado

Nota: Fotografia tomada en Curtiembre Orion S.A.C.
C. Etapa de acabado

Durante esta fase, se otorga al cuero su tonalidad definitiva,
en consonancia con las preferencias croméaticas del cliente.
Asimismo, es posible agregar ciertos detalles de disefio a la
superficie del cuero. A continuacion, se presentaran en detalle

los procedimientos llevados a cabo en esta etapa:

1. Pintado: En este procedimiento, el cuero puede ser pintado
mediante dos métodos: paleta o soplete. En el método de
soplete, se emplea una pistola de aire para aplicar la pintura
en la superficie del cuero. También es posible utilizar una
brocha para pintar, aunque principalmente se recurre a este
método cuando se trata de un numero reducido de pieles
para pintar. La empresa dispone de 2 cabinas de pintado
para llevar a cabo este proceso. Ademas, cuenta con una
maquina llamada tlnel de pintado y secado, que permite
llevar a cabo un proceso de pintado continuo. En esta
maquina, los cueros se introducen por un extremo y

emergen pintados por el otro. Este equipo se emplea
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especialmente en casos de pedidos voluminosos y que

requieren un solo color.

Figura 19

Area de pintado

Nota: Fotografia tomada en las instalaciones de la
curtiembre Orion S.A.C.

2. Planchado: El proceso de planchado confiere el toque
definitivo a la superficie del cuero con el propésito de lograr
un acabado final de mayor calidad. Durante este
procedimiento, es posible aplicar un disefio especifico a la
superficie del cuero, ademas de aportarle un mayor nivel de
brillo. Este proceso se ejecuta utilizando una maquina
denominada Plancha o prensa hidraulica. Con la asistencia
de placas de metal, esta maquina proporciona el acabado
final deseado a la superficie del cuero.

3. Medicién: Dicho procedimiento marca el cierre del ciclo,
donde se procede a medir el area del cuero utilizando como
unidad de medida el pie cuadrado. Esta accion es ejecutada
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de manera manual, empleando plantillas de metal que ya

contienen las dimensiones predeterminadas.

Figura 20

Zona de medicion

Nota. Fotografia tomada en Curtiembre Orién S.A.C

D. El producto terminado

El resultado final obtenido es una variedad de cueros con
diferentes colores y caracteristicas. Para comercializar estos
cueros, se emplea la unidad de medida de pies cuadrados. La
medida promedio de cada lado de cuero que la empresa fabrica
por cada piel que es sometida a dicho proceso se da entre los 17

pies cuadrados o 34 pies cuadrados aproximadamente.
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Figura 21

Imagen del cuero terminado

Nota: Producto del cuero terminado de la Curtiembre Orion S.A.C.
4.1.1.2. Diagramade flujo de la empresa

A continuacion, se presenta el esquema grafico que
describe la secuencia de pasos en el proceso de produccion de

la compafiia Orion S.A.C. para un conjunto de 130 pieles.
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Figura 22

Diagrama de flujo de la empresa
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Nota. En la siguiente imagen se detalla el diagrama de flujo de la curtiembre
Orién S.A.C. Elaborado en aplicativo Bizagi.

4.1.1.3. Factores que inciden en latransportacién

Las directrices para la disposicion de los elementos dentro del
ciclo de produccion se fundamentan principalmente en como se
gestionen los materiales, es decir, en cOmo se organizaran y
transportaran a lo largo del proceso. Es posible mencionar algunos

factores que inciden en este tema:
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4.1.1.3.1. Factor Maguinas:
La maquinaria desempefia un papel crucial al considerar la
distribucion. La forma de la maquinaria, ya sea grande,
pequeiia, ovalada, circular, entre otras, influye en su
disposicién y la secuencia en relacion a la maquina siguiente.
Ademas de esto, las dimensiones deben ser evaluadas en
detalle, incluyendo partes que sobresalen, como puertas que
se abren, componentes que pueden ser desmontados para su
uso, elementos que podrian causar dafios o condiciones que

puedan interferir con otras maquinas cercanas.

La altura también es un factor critico que no debe ser
pasado por alto, ya que a menudo determinara la altura minima
del techo y podria restringir las areas donde sea factible instalar
equipos de mayor altura. En términos de peso, este aspecto
generalmente afecta la necesidad de considerar la resistencia
del piso; existen maquinas de gran peso que requeriran la
utilizacién de un sétano o, en todo caso, la planta baja para su

instalacion.

En resumen, es necesario priorizar un disefio de distribucion
gue tome en cuenta todas estas consideraciones relacionadas

con la maquinaria:

1. Posicionar la maquinaria, especialmente aquella de mayor
uso, en un area donde la iluminacion natural sea adecuada.
2. Para las maquinas pesadas, es recomendable ubicarlas
cerca del punto de recepcion de la materia prima
correspondiente, con el propésito de facilitar el transporte y

las operaciones.
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4.1.1.3.2.

4.1.1.3.3.

3. La disposicion de las maquinas debe ser tal que se garantice
un espacio suficiente en el suelo para que el operario realice
sus tareas y para llevar a cabo labores de mantenimiento.

4. Es preciso que las maquinas se encuentren en un nivel
uniforme y estén empotradas en el suelo.

5. Los interruptores principales de electricidad deberan estar
situados en zonas de menor riesgo.

6. El panel de control principal, que desconecta la alimentacion
en su totalidad, debe ser de facil acceso y estar claramente
sefalizado en términos simples y comprensibles. Esto es
esencial para que su manejo sea completamente entendido

por los trabajadores.”

Factor Recursos Humanos

Diaz (2007) expone que, al momento de planificar la
disposicion de la maquinaria, los materiales, el
almacenamiento, etc.; es igualmente fundamental considerar
las dimensiones de los puestos de trabajo, asegurando que se
ajusten adecuadamente a las exigencias del proceso. Este
proceso de disefio involucra aspectos criticos para el bienestar
del trabajador que ocupara el puesto, como la temperatura a la
que estara expuesto, el nivel de ruido, la iluminacion, el entorno

visual y otros factores ambientales relevantes.

Factor Movimiento:

El factor movimiento sera evaluado mediante un diagrama

de andlisis de proceso.

4.1.1.3.3.1. Diagrama de andlisis de proceso (DAP)

Por medio del analisis del diagrama de analisis
de proceso se detallaron todas las actividades que
forman parte del proceso productivo de la elaboracion

del cuero. Desde el ingreso de la materia prima, hasta
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la obtencion del

producto final tenemos como

resultado un tiempo de duracion de 13831 minutos.

(Véase figura 24).

Figura 23

Diagrama de analisis de proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Ubicacion: EMPRESA CURTIDURIA ORION S.A.C RESUMEN
Actividad: ELABORACION DE CUEROS ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
Fecha: 15/12/2020 Operacién 44

. . Transporte 24
Proceso analizado: Proceso del curtido del cuero Inspeccion 5
Metodo: Espera 2
Actual W Propuesto Almacenamiento 4

Distancia (m) 540

Tipo: Trabajador

Tiempo (hr/hombre) 27,01666667

Comentarios: Esto para una produccion de 150 Costo
lados de cuero Total

DESCRIPCION O |:> |:] D v TlfnTn’;O( Dilas;?nr;c Observaciones
Almacén de materia prima [ ]
Se ponen sus implementos de seguridad L] 1
Trasladan las pieles a la area de remojo 25 25
Dobla las pieles por la mitad e ingresa al botal [ 15
Se dirigen al almacen 5 42
Pesan insumos requeridos L J 3
Se trasladan al botal con los insumos pesados ® 3 42
Agregan insumos quimicos al botal [ ] 1
Cierra la tapa y pone en operacion el botal [ ] 1,5
Proceso de remojo L] 1440
Abre tapa y drenan los residuos liquidos L] 4
Se dirigen al almacen de quimicos [ J 3 42
Se ponen sus implementos de seguridad L] 1
Pesan insumos requeridos L J 6
Luego se trasladan nuevamente al botal con insumos [ ] 3 42
Abre la tapa del botal y adiciona insumos quimicos [ 1
Cierra la tapa y pone en operacion el botal L 1
Proceso de pelambre [ ) 1440
Abre la tapa y drenan los los residuos liquidos L 10
Luego adicionan agua para el enjuague L J 15
Abren la tapa y drenan los residuos con todas las pieles Y 10
Recojen las pieles del piso en un costado L 10
Trasladan las pieles a la zona de descarnado o 4 5
Introduce las pieles a la maquina descarnadora L J 240
Jalan las pieles al otro extremo y acumulan a un costado ® 20
de la méquina
Trasladan las pieles a la maquina de dividido L J 15
Introduce las pieles a la maquina de dividido L 240
Verifica grosor del lado. [ ] 25
Recepcionan los lados al otro extremo y las apilan aun Py 35
costado
Traslada los lados a la area de curtido L 25 20
Introduce los lados al botal de CURTIDO L 6
Se dirigen almacen [ ] 2 22
Se ponen sus implementos de seguridad [ ] 1
Pesan lo insumos requeridos [ ] 7
Se Trasladan nuevamente al botal con los insumos ® 3 22
pesados.
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Agrega insumos quimicos ® 3
Cierralatapaypone en operacidn el botal ® 2

Proceso de curtido ® 960
Abre 3 tapa para drenar los residuos [] 6

Cierra latapa y adiciona agua para el enjuague o 10
Abre latapa y drenanlos los residuos ® 15

Recojen lados y trasladan al almacen de productos en pro 35 26
Dejanreposar enel amacen de productos en proceso 2880
Trasladan los lados a la maquina escurridora 5 5
Introducen los lados a la maquina escurridora [ 35
Jalan los lados al otro extremo y acumulan aun costado 35

de lamaquina
verifican cada lade y cortan parte inservibles si fuera 40

necesario
Trasladan los lados a la area recurtido 15 8
Introducen los lados al botal de recurtido [ J 25

Se dirigen almacen 2 45
Se ponen sus implementos de seguridad [ ] 1

Pesan lo insumos requeridos [ ] 14

Se trasladan nuevamente a botal con los insumos 25 5
pesados.
Agregan insumos quimicos o 1

Cierra latapa y pone en operacion el botal [} 2

Proceso de recurtido 480
Abren |a tapay drenan los lados al piso [ ] 10

Recojen lados del pisoy los ponen a un costado ® 10
Trasladan los lados a la maquina escurridora 5 8
Introduce los lados a la maguina escurridora [ ] 30

Jalan los lados al otro extremo y acumulan aun costado ° 35

de lamaquina

Trasladan los lados a la maquina del secado al vacio 5 26
Introduce los lados a la maquina y verifican los lados 70

Trasladan los lados 2 Ia area de secado al ambiente 20 25
Los cuelgas en cordeles 30
Verificadon y proceso de secado 2880
Trasladan los lados a la maquina Moliza 25 24
Enseguidalointroduce 2 la maquina de lijadoy luego ° 50

ponen aun costado.

Trasladan los lados a la area de pintado 7 26
Pintan los lados y verificacion L J 120
Trasladan los lados a 1a area de secado de acabado 6 10
Dejanlos lados en cordeles 720
Trasladan los lados a la area de secado al ambiente 30 10
Dejan secar en el almacen de productos semi terminados 1440
Trasladan los lados a la maquina planchadora 7 8
Efectuan el proceso de planchado o 60
Trasladan los lados a la area de medicion 5 12
Miden las pieles [ 40
Trasladan almacen de producto terminado 6
Descargany colocan en su respectivo almacenamiento

TOTAL 13831 540

Nota. Diagrama de analisis de proceso (DAP). Elaboracion del propia.
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Tabla 6
Cuadro Resumen DAP

ACTIVIDADES Tiempo o Porcentajes
minutos
Operacion 5031.5 36%
Transporte 233.5 2%
Inspeccion 3496 25%
Espera 750 5%
Almaceén 4320 31%
Suma 13831 100%

Nota: A partir de la revision del tiempo utilizado en las
actividades de operacion de la curtiembre, se obtuvo
una duracion del proceso de 13831 minutos o0 9,6 dias.

4.1.1.3.4. Factor Servicio:

Los servicios presentes en una planta consisten en
componentes fisicos y personal organizado, cuyo propésito es
atender las necesidades de los factores relacionados con la
produccion. Los elementos que abarcan este conjunto incluyen:
servicios destinados al personal, como éareas de comedor,
suministro de equipos de proteccion, iluminacion adecuada,
atencion médica, accesos viales, instalaciones sanitarias y
sistemas de ventilacion. Ademas, se consideran servicios para
los materiales, como control de calidad, supervision de la
produccion, laboratorios internos, manejo de impacto ambiental,
y también servicios dirigidos a la maquinaria, como instalaciones
eléctricas, zonas de calderas, espacios de mantenimiento y
almacenamiento de herramientas, asi como medidas de
seguridad contra incendios. Los servicios orientados al edificio
involucran sefalizacion de seguridad y la importancia de crear

un entorno laboral de calidad.
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4.1.1.3.5. Factor Edificio:

Se describe el detalle de la actual distribucion de planta

en formato AutoCAD.
4.1.1.3.5.1. Distribucion de planta general (actual)

Actualmente la curtiembre Oribn S.A.C

presenta la siguiente distribucién de planta:
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Figura24
Distribucion de Planta de la Curtiembre ORION S.A.C.
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4.1.1.3.6.

4.1.1.3.7.

Factor Cambio:

El disefio de la disposicidn de la planta debe considerar de
manera integral las evoluciones futuras, garantizando que la
inversion efectuada en su implementacion permita a la
empresa satisfacer tanto las demandas del mercado como los
requisitos de produccion. Es esencial llevar a cabo una
planificacion adecuada para afrontar el crecimiento de la
instalacion y evaluar el impacto potencial de diversos factores
externos. Se deben examinar elementos como los avances
tecnoldgicos, los cambios en el entorno econémico, la apertura
de nuevos mercados, las fluctuaciones en las necesidades de
los clientes, la introduccién de nuevos disefios y el impacto

ambiental, entre otros.

Dentro de este contexto, se consideraran aspectos como
la adopcibn de tecnologias, la comprension del
comportamiento y segmentacion del mercado, la disponibilidad
de servicios, la infraestructura vial y las caracteristicas
demograficas. Ademas, se contemplaran los requisitos de
seguridad, la implementacion de un crecimiento gradual, la
formulacion de nuevas estrategias competitivas, y la obtencién

de acreditaciones y certificaciones.
Factor Espera:

La demanda en constante evolucién de las pieles de cuero
por parte de los compradores, quienes son cada vez mas
exigentes en términos de precio y calidad, nos impulsa a
establecer una organizacion interna de espacios en la
empresa. Esto tiene como objetivo gestionar eficientemente la
reserva y el flujo de la materia prima y los productos en

proceso, contribuyendo a la reduccién de costos.
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Los componentes criticos en esta consideracion abarcan
aspectos como el area de recepcién de la materia prima, la
disposicion de almacenamiento de productos quimicos, el
almacenaje dentro del proceso de produccién, la minimizacion
de demoras en las operaciones, la asignacién de zonas para
productos terminados, la ubicacion de suministros, la
dedicacion de areas de almacenamiento para herramientas,
recipientes vacios y equipos de manipulacién, y todos los

elementos directamente relacionados con el proceso.

4.1.1.4. Evaluacion De Los Factores:

Por medio de la aplicacion de la evaluacién de factores, se
consideré los factores que influyen de manera directa en la
empresa. Tales como los factores: Maquinaria, material, hombre,
movimiento, servicio, almacén, edificacion y cambio. Para ello se
emplea la escala de 1 a 5 para evaluar a la empresa, donde:
1 = Bajo; 2 = Regular; 3 = Aceptable; 4 = Alto; 5 = Muy Alto.
Obteniendo un puntaje ponderado de 31 puntos, lo cual denota que

es necesaria la redistribucion de instalaciones a mediano plazo.

Tabla 7

Tabla de evaluacién de los Factores

SINTOMAS DE NECESIDAD DE MEJORAS EN LA Evaluacion
DISTRIBUCION
Rojo

Cuando la sumatoria del puntaje de evaluacion esta entre 35
y 40 puntos se infiere que se debe mejorar la distribucion
planta.
Amarillo
Cuando la puntuacion esta entre 20 y 34 puntos, se infiere es X
un estado de alerta y mejorar algunas restricciones en las

lineas de produccion.
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Verde
Cuando la puntuacion es inferior a 20, no existen sintomas
que indigue a la empresa la necesidad de realizar mejoras en
la distribucion.

Factores a considerar en el diagnéstico Evalu
acion

1. Factor material

a) Elevado nivel de piezas inconformes

b) Elevado nivel articulos de piezas averiados, que

no pertenecen a las actividades productivas.

¢) Envios lentos entre areas de produccion
d) Productos grandes en volumen, y de dificil traslado

en comparacion de otros mas ligeros.

e) Articulos extraviados y de dificil identificacion 4

2. Factor maquinaria

a) Equipos inactivos 5
b) Exceso de averias en maquinarias 3
¢) Equipos inadecuados 3
d) Maquinaria con bastante vibracion, ruido, 5
suciedad.
e) Maquinaria demasiado grande. 4
f) Equipos y maquinarias de dificil acceso 4
3.Factor hombre
a) Posiciones de trabajo inseguras y con riesgo de 4
accidentes.
b) Areas de trabajo que no se lineas a las normas de 4
seguridad
c) Demasiadas quejas relacionadas con las 3
condiciones de trabajo.
d) Rotacion de recursos humanos en forma excesiva. 3
4. Factores relacionales con excesivo movimiento de
materiales
a) Bastantes Cruces en la circulacién de materiales. 5

Total

3.5

4.5
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b) Demasiado tiempo utilizado en el recojo de 5

materiales

c¢) Cola de espera de sincronizacién con equipos de 5
trabajo.

d) Alta congestién en vias de acceso. 3

5. Factor almacenamiento 4

a) Exceso de material en cola de espera.

w

b) Zonas de almacenaje disconformes debido a la
congestiéon
c) Elevada merma en materiales
d) Elevados costos debido a demoras
6. Factor servicio 4
a) Instalaciones inadecuadas.
b) Retraso en entrega de materiales al &rea de
produccién
¢) Elevados costos de mantenimiento 4
7. Factor edificio 4
a) Demasiada sobrecarga en los montacargas 4
b) Deficiente distribucion en edificios
c¢) Deficiente separacidn entre areas con productos 3

8. Factor cambio 3

w

a) Variaciones anticipadas en el disefio del producto.
b) Variaciéon en los métodos de trabajo

c) Variacion en la estructura de la organizacion

Puntuacion Total 31

Nota: Matriz de ponderacion, la cual resulto 31, lo cual denota que se

necesita una redistribucion de instalaciones a mediano plazo.
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4.1.1.5. Estructurade Costos
Se realizo el analisis de los costos de produccion del curtido
de cuero; éstos seran detallados en tablas como: costos de
planilla, costos de fabricacion mensual, costos indirectos de
fabricacion y costo total de fabricacibn. En los siguientes

parrafos se realizara el detalle.

4.1.1.5.1. Costos de Planilla
Los costos de planilla son los costos generados por los
pagos de la remuneracion mensual de los trabajadores de la
empresa, asi como el pago de sus beneficios sociales como
gratificaciones, vacaciones, CTS, y todos aquellos con

condicidon remunerativa.
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Tabla 8

Planilla de empresa ORION S.A.C.

PERSONAL DE

REMUNERACION

REMUNERACION

TRABAJO MENSUAL GRATIFICACIONES VACACIONES ESSALUD CTS ANUAL
OPERARIOS 1 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIOS 2 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIOS 3 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIOS 4 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIOS 5 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIOS 6 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIOS 7 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIOS 8 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIOS 9 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIOS 10 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 972.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,147.83
OPERARIOS 11 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 973.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,148.83
OPERARIOS 12 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 974.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,149.83
SUPERVISOR S/ 1,500.00 S/ 3,000.00 S/ 1,500.00 S/ 135.00 S/ 875.00 S/ 21,875.00

ADMINISTRACION S/ 1,800.00 S/ 3,600.00 S/ 1,800.00 S/ 162.00 S/ 1,050.00 S/ 26,250.00
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ADMINISTRACION S/ 1,800.00 S/ 3,600.00 S/ 1,800.00 S/ 162.00 S/ 1,050.00 S/ 26,250.00

ADMINISTRACION S/ 1,800.00 S/ 3,600.00 S/ 1,800.00 S/ 162.00 S/ 1,050.00 S/ 26,250.00
GERENTE S/ 2,500.00 S/ 5,000.00 S/ 1,800.00 S/ 225.00 S/ 1,458.33 S/ 35,758.33
TOTAL S/ 21,040.00 S/ 42,080.00 S/ 20,353.00 S/12,273.33 S/ 306,146.33

Nota: En la siguiente tabla se detalla la planilla de costos operativos de la curtiembre empresa ORION S.A.C.
Para conocer el total de remuneraciones que debe pagar la empresa, se presentara un ejemplo con los célculos que se realizaron

para la determinacion de la remuneracion del supervisor:

1) Sueldo mensual = S/. 1500.00

2) Gratificaciones = 2 remuneraciones mensuales por afio = S/. 3000.00

3) Vacaciones = 1 remuneraciones mensuales por afio = S/. 1500.00

4) Essalud =9 % de su remuneracion mensual = S/. 1500.00 x 9% = S/ 135.00

5) CTS = ((Remuneracién Mensual /6+ Remuneracion Mensual) /360) x 180 = ((1500.00/6 + 1500.00) /360) x 180 = S/ 875.00

6) REMUNERACION ANUAL: REMUNERACION MENSUAL + VACACIONES+ GRATIFICACION + CT = (S/ 1500.00 x 11) + S/
3000.00 + S/ 1500.00 + S/ 875.00 =S/ 21,875.00

El calculo anterior se realiza para todos los empleados obteniendo como resultado el total de pago de planillas anual con un
monto de S/. 306,146.33
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4.1.15.2. Costos de Materia Prima

La materia prima en la presente investigacion son las pieles
de vacuno que es la base para la elaboracién de cuero de la
empresa. El costo promedio por piel es de S/.70.00 soles la cual
se multiplica por la cantidad de pieles mensuales. Como se
aprecia en la tabla 9 la empresa tiene un gasto anual de S/.
1,408,890.00 soles en materia prima.

Tabla 9

Costos de Materia Prima Mensual en la curtiembre ORION S.A.C.

MES CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO

TOTAL
ENERO 1680 S/ 70.00 S/117,600.00
FEBRERO 1742 S/ 70.00 S/121,940.00
MARZO 1732 S/ 70.00 S/121,240.00
ABRIL 1733 S/ 70.00 S/121,310.00
MAYO 1701 S/ 70.00 S/119,070.00
JUNIO 1650 S/ 70.00 S/115,500.00
JULIO 1690 S/ 70.00 S/118,300.00
AGOSTO 1630 S/ 70.00 S/114,100.00
SETIEMBRE 1688 S/ 70.00 S/118,160.00
OCTUBRE 1587 S/ 70.00 S/111,090.00
NOVIEMBRE 1570 S/ 70.00 S/109,900.00
DICIEMBRE 1724 S/ 70.00 S/120,680.00
TOTAL S/1,408,890.00

Nota: En la tabla anterior se detalla el costo mensual del curtido de

pieles en la empresa ORION S.A.C.
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4.1.1.5.3. Costos indirectos de fabricacién

Tabla 10

Los costos indirectos de fabricacion son los que inciden de

manera indirecta en el proceso de la elaboracion de cuero.

Teniendo la cantidad de pieles mensuales que se produjeron, se

realiza el calculo multiplicando los costos mensuales, tales

como: luz, agua e insumos quimicos por la cantidad de cuero. Al

resultado dado se le suma el alquiler mensual, obteniendo en la

tabla 10 el total de los costos indirectos de fabricacion valuados
en S/ 745,955.70 soles por todo el afio 2021.

Costos indirectos de fabricacion

MES PIELES LUZ AGUA CI)NUSII\leII\éIIc())SS ALQUILER TOTAL

ENERO 1,680 S/9.23 S/11.90 S/9.10 S/5,700.00 S/56,488.00
FEBRERO 1,742 S/890 S/11.48 S/9.10 S/5,700.00 S/57,052.20
MARZO 1,732 S/895 S/11.55 S/9.10 S/5,700.00 S/56,961.20
ABRIL 1,733 S/894 S/11.54 S/9.10 S/5,700.00 S/56,970.30
MAYO 1,701 S/9.11 S/11.76 S/9.10 S/5,700.00 S/56,679.10
JUNIO 1,650 S/9.39 S/12.12 S/9.10 S/5,700.00 S/56,215.00
JULIO 1,690 S/9.17 S/11.83 S/9.10 S/5,700.00 S/56,579.00
AGOSTO 1,630 S/9.51 S/12.27 S/9.10 S/5,700.00 S/56,033.00
SETIEMBRE 1,688 S/9.18 S/11.85 S/9.10 S/5,700.00 S/56,560.80
OCTUBRE 1,587 S/9.77 S/12.60 S/9.10 S/5,700.00 S/55,641.70
NOVIEMBRE 1570 S/9.87 S/12.74 S/9.10 S/5,700.00 S/ 55,487.00
DICIEMBRE 1,724 S/899 S/11.60 S/9.10 S/5,700.00 S/56,888.40
TOTAL 20,127 S/ 68,400.00 S/745,955.70

Nota: En la siguiente tabla se detallan los costos mensuales de fabricacion.
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4.1.1.5.4. Costo Total de fabricacion

Tabla 11

El costo total de fabricacion esta conformado por todos los

Costo Total de fabricacion

montos invertidos para la producciéon del cuero desde que

ingresa la materia prima hasta obtener el cuero terminado.

MES MPD MOD CIF TOTAL

ENERO S/117,600.00 S/191,638.00 S/56,488.00 S/ 365,726.00
FEBRERO S/121,940.00 S/191,638.00 S/57,052.20 S/ 370,630.20
MARZO S/121,240.00 S/191,638.00 S/56,961.20 S/369,839.20
ABRIL S/121,310.00 S/191,638.00 S/56,970.30 S/369,918.30
MAYO S/119,070.00 S/191,638.00 S/56,679.10 S/ 367,387.10
JUNIO S/ 115,500.00 S/191,638.00 S/56,215.00 S/ 363,353.00
JULIO S/118,300.00 S/191,638.00 S/56,579.00 S/ 366,517.00
AGOSTO S/114,100.00 S/191,638.00 S/56,033.00 S/361,771.00
SETIEMBRE S/118,160.00 S/191,638.00 S/56,560.80 S/ 366,358.80
OCTUBRE S/111,090.00 S/191,638.00 S/ 55,641.70 S/ 358,369.70
NOVIEMBRE S/109,900.00 S/191,638.00 S/55,487.00 S/ 357,025.00
DICIEMBRE S/120,680.00 S/191,638.00 S/56,888.40 S/ 369,206.40
TOTAL S/1,408,890.00  S/2,299,656.00  S/745,955.70  S/4,386,101.70

Nota; Tabla del costo total de fabricacién mensual de la Curtiembre ORION.

Para obtener el costo total de fabricacion, se realiz6 el calculd de la siguiente

manera: suma de la materia prima directa (MPD), mano de obra directa (MOD) y los

costos indirectos de fabricacion (CIF); cuyo resultado se obtuvieron en las tablas

anteriores, dando un total de fabricacion de S/4,386,101.70 soles en el afio 2021.

4.1.1.6. Precio de Venta

El precio de venta es el valor que se cobra a los clientes

para la adquisicion del cuero terminado; dicho precio es fijado

por la empresa en S/ 272 soles por cada cuero, esto es
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multiplicado por la cantidad mensual de produccion, obteniendo
como resultado, en el afio 2021, un total de S/. 5,474,544.00

soles lo cual es mostrado en la siguiente tabla:

Tabla 12
Precio de Venta Mensuales de la curtiembre ORION S.A.C.

CANTIDAD COSTO VENTAS TOTAL

MES ANUAL UNITARIO MENSUAL
ENERO 1680 S/272.00 S/ 456,960.00
FEBRERO 1742 S/272.00 S/ 473,824.00
MARZO 1732 S/272.00 S/471,104.00
ABRIL 1733 S/272.00 S/471,376.00
MAYO 1701 S/272.00 S/462,672.00
JUNIO 1650 S/272.00 S/ 448,800.00
JULIO 1690 S/272.00 S/ 459,680.00
AGOSTO 1630 S/272.00 S/443,360.00
SETIEMBRE 1688 S/272.00 S/459,136.00
OCTUBRE 1587 S/272.00 S/431,664.00
NOVIEMBRE 1570 S/272.00 S/427,040.00
DICIEMBRE 1724 S/272.00 S/468,928.00
TOTAL S/5,474,544.00

Nota: En la tabla anterior se detallan las ventas mensuales de la

empresa en el afio 2021.

4.1.1.7. Balance General de Empresa
El balance general manifiesta la situacion econdmica y
patrimonial de la curtiembre ORION S.A.C, al término del periodo
del afio 2021, en dicho documento se detallan los activos,

pasivos y el capital de la empresa.
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Tabla 13

Balance general de la curtiembre ORION S.A.C.- Afio 2021.

BALAN( E DE LA EMPRE SA ORION SAC AL 31/12/21

Caja S/ 456,321.00
Clientes S/ 236,954.00
Inventario S/ 265,321.00
Otros S/ 75,986.00
TOTAL ACTIVO

CORRIENTE S/ 1,034,582.00
MAQUINARIA

EQUIPO S/ 1,032,652.00

(-) Depreciacion

acumulada S/ 322,139.00

Total Activo Fijo S/ 710,513.00

Proveedores S/ 26,478.00
Deuda por pagar S/1,722.00
Remuneraciones S/ 18,632.00
Otras ctas por pagar S/ 21,365.00
Total pasivo

corriente S/ 68,197.00
Deudas por pagar a

L.P S/ 50,283.00
Hipotecas S/ 8,652.00
Total pasivo no

corriente S/ 58,935.00

Total pasivo S/117,870.00

S/ 1,361,904.00
S/ 265,321.00
S/1,627,225.00

Capital social
Utilidades retenidas

Total Patrimonio

Total Activo S/ 1,745,095.00

Total pasivo y

patrimonio S/ 1,745,095.00

Nota: Detalle del balance general de la empresa del afio 2021.

En la tabla anterior se obtuvieron resultados relevantes, como el total

de activos que son los valores de las inversiones econémicas que tiene la

empresa como las maquinarias, inventario y demas bienes con los que

cuenta la empresa. Mientras que los pasivos detallan todas las obligaciones

gue la empresa tiene que pagar para llevar a cabo la curticion de los cueros,

en esta parte también se considera al patrimonio de la empresa.

71



4.1.1.8. Estado de resultados

El estado de resultados es el estado financiero que
presenta la empresa ORION S.A.C. para conocer sus
ganancias o pérdidas que ha tenido en el ejercicio de un ciclo
contable, obteniendo como resultado en la siguiente tabla una
rentabilidad del 38.41% anual.

Tabla 14

Estado De Resultados de la curtiembre ORION S.A.C. 2021

Estado De Resultados Afio 2021
Ventas S/5,474,544.00
(-) Costo de Ventas S/ 4,454,501.70
(+) Materia Prima S/ 1,408,890.00
(+) Mano de Obra Directa S/ 2,299,656.00
(+) Costos Indirectos F. S/ 745,955.70
Utilidad Bruta S/ 1,020,042.30
(-) Gastos de Administracion S/ 114,508.33
(-) Gasto de Ventas S/ 18,900.00
Utilidad Operativa S/ 886,633.97
Utilidad antes de impuestos S/ 886,633.97
(-) Impuesto a la Renta S/ 261,557.02
Utilidad Neta de Ejercicio S/ 625,076.95
Rentabilidad Financiera 38.41%

Nota: En la tabla anterior se detalla el estado de resultados
de la empresa ORION S.A.C del afio 2021.

Para determinar la rentabilidad financiera de la

empresa se hicieron los siguientes calculos:

Utilidad Neta

Rentabilidad Financiera=ROE = 4,100
§BEGFags Propia
=_""_""x100=38.41%
1,627,225
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4.1.2. Desarrollo del Objetivo Especifico 2: Elaborar una Propuesta
de un layout de las Instalaciones en el area de produccion de

la Empresa Orién S.A.C.

El desarrollo del siguiente objetivo inicia con la ejecucion del
SLP el cual serd de suma importancia para poder realizar la nueva
redistribucion de instalaciones. De la cual obtendremos como

resultado una disposicion y préactica.

41.2.1. Tablarelacional de actividades

En el desarrollo de la tabla relacional de actividades,
esta organizando en forma diagonal y muestra las relaciones
entre cada actividad y las demas actividades que forman

parte del proceso productivo del cuero.
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Figura 25

Grafico de Relacional de actividades

Areas Metros cuadrados
Almacen de Materia
1 100
Prima |
Almacen de 3
2 48
Productos quimicos | 3 u
3 Almacen de 18 3 U 2 U
Productos en Proceso u 2 U 3
. Almacén productos 0 2 U 3 | 1 U
semi- terminados | 3 | 1 | 7 U
Almacen de 1 1.7a 7 | 6 U
5 Productos 64 1 7 7 5
Terminados u ! u v
. Botal de Remojo - " u 7 U 7 1 7 U 1 V)
Pelambre E u u 7 | 1y 1 v
I UNG oA u v
7 Botal de Curtido 48
E ARV A RNy
. 6 E 4 E 1 u 1 1 | 1 u 1 u
8 Botale Recurtido 108 7
u Ly INL N\ v
UNT N N7 N7 N o\ N\
9 Maquina Descarnadora 36
\ N v UL U\ e uNL "
u AN NN uNT T u
10 Area de dividido 48 7
u u LN 1N\ a
) ) 1 1 u N\ o \6 70N "u
11 | Maquina Escurridora 24
ANL uNT Ty v v
| 7 uNT 7 u N1 "u
12 | Maquina Rebajadora 24 . 1
1 IN7, U7 U L
[ uNS U\ v
13 Maquina Desvenadora 16
A u U U
Maquina de Secado al 6 U2 v 1"y
14 : 24
Vacio u 7 u v
X . ) U
15 Magquina Mollisa 32
A U
61
16 Maquina de Planchado 56
A
17 Zona de Pintado 272

Nota: Con la aplicacién del método se obtiene el Grafico que presenta las
relaciones de todas las zonas que tendra la empresa en la locacién estudiada

(véase figura 25).

Para lograr una correcta calificacion de proximidad, y la asignacion
sea lo mas acertada posible, se tuvo en cuenta el proceso de produccion,
asi como las restricciones que se puedan dar segun cada proceso (fases de
produccion). En la representacion gréfica observamos las 17 areas de la
curtiembre, asi como las medidas de cada una de ellas. Asimismo, se

advierten los distintos tipos de actividad representados en simbologia (véase
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tabla 1), y los valores de proximidad (véase figura 2). Como ejemplo

tomamos el area de almacén de materia prima (area N. °01), y el area de

botal de remojo-pelambre (area N. °06). Estas dos areas, segun la tabla de

codigos de proximidad (véase tabla 2), resultan ser de proximidad

absolutamente necesaria. Se puede concluir que el diagrama indica pues la

necesidad de minimizar las distancias entre estas dos areas de trabajo con

la finalidad de que el proceso de produccion sea 6ptimo.

Tabla 15

Pares ordenados segun el valor de proximidad

CcODIGO

RELACION DE PROXIMIDAD

A

E

X
XX

(1,6);(3,7);(3,11);(4,17);(6,9);(7,10);(8,12);(8,13);(11,12);(13,14);(15;16)
:(16,17)

(4,14);(4;15);(4,16);(6,7);(6,10);(7,8);(7,11)
(1,2);(2,3);(2,6);(2,7);(2,8);(2,17);(4,5);(5,16);(6,8);(8,11);(11,13);(11,14)
1(12,13);(12,14):(15,17)

(8,14)
(1,3);(1,4):(1,5):(1,7):(1,8);(1,9);(1,10);(1,11);(1,12);(1,13);(1,14);(1,15);
(1,16);(1,17);(2,4);(2,5);(2,9);(2,10);(2,11);(2,12);(2;13);(3,4);(3,5);
(3,15);(3,16);(3,17);(4,6);(4,7);(4,8);(4,9);(4,10),(4,11);(4,12);(4,13);(5,6)
1(5;7);(5,8):(5,9);(5,10);(5,11);(5,12);(5,13);(5,14);(5,15);(5,17);(6,11);(6
,12);(6,13);(6,14);(6,15);(6,16);(6,17);(7,12);(7,13);(7,14);(7,15);(7,16);(
7,17);(8,9);(8,10);(8,15);(8,16);(8,17);(9,11);(9,12);(9,13);(9,14);(9,15);(
9,16);(9,17);(10,11);(10,12);(10,13);(10,14);(10,15);(10,16);(10,17);(11,
15):(11,16);(11,17);(12,15);(12,16):(12,17);(13,15);(13,16);(13,17); (14,1
6); (14,17).(14,15)

(2,15) ;(2,16)

Nota: En la siguiente tabla se muestran las relaciones de la distribucion de

planta.
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Por medio de los pares ordenados seran agrupadas las actividades,
teniendo como prioridad el valor de proximidad de acuerdo con la tabla
relacional. Dicho esto, daremos el valor de importancia en base a: A, E, I, X, O,
U segun sea correspondiente. Tomando como referencia la tabla relacional

(véase figura N°. 25) éstas son las relaciones de proximidad.

Tabla 16
Determinacién de las unidades de superficie equivalentes
item Areas M? N° Superficies
1 Almaceén de Materia Prima 48 12
2 Almacén de Productos quimicos 48 12
3 Almacén de Productos en Proceso 48 12
4 Almacén productos semi- terminados 60 15
5 Almacén de Productos Terminados 64 16
6 Botal de Remojo — Pelambre 48 12
7 Botal de Curtido 48 12
8 Botal Recurtido 108 27
9 Maquina Descarnadora 36 9
10 Maquina Dividido 48 12
11 Escurridora 24 6
12 Maquina Rebajadora 24 6
13 Maquina Desvenadora 16 4
14 Maquina de Secado al Vacio 24 6
15 Maquina Molliza 32 8
16 Maquina de Planchado 56 14
17 Zona de Pintado 268 67

Nota: Se presenta las areas para cada actividad. Unidad de superficie de 4 m2, esto
equivalea2m x 2 m.

Las areas fueron representadas por una unidad de superficie equivalente a 4
m2(2m x 2m), lo cual permite adoptar formas variadas. Por ejemplo, tomando como
referencia el area de almacén de materia prima, la cual cuenta con 25 superficies,
esto es equivalente a 100 m2. De dicha manera se realizé el metraje cuadrado de

cada area correspondiente.
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4.1.2.2.

Figura 26

Diagrama relacional de actividades

Para dar inicio a la elaboracion del diagrama
relacional de actividades, se procedieron a trazar todas
las actividades (véase la figura 25), enlazandolas entre si,
teniendo en cuenta el valor de proximidad requerido en
ellas. Por ejemplo, el codigo A (representado en lineas
rojas), implica la alta necesidad de aproximar las areas
gue han sido enlazadas con dicho color, continuando
después con las demas relaciones que siguen, en orden
de importancia segun la jerarquia que se les asigné

(véase tabla 2).

Diagrama de Relacional de actividades

17

L - 8 - - . 14

13

Nota: El diagrama presenta la ubicacion relativa de las areas de trabajo.
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4.1.2.3. Diagramarelacional de espacios

A continuacion, apreciamos el diagrama relacional de
espacios se mantiene con las mismas posiciones del
diagrama relacional (Véase figura 26). Representando
cada una de las actividades con que el area que
corresponde, con las unidades de superficies

equivalentes.

Figura 27

Representacion del diagrama relacional de espacios.

Nota: Diagrama relacional a detalle con las areas correspondientes.
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4.1.2.4. Disposicionideal

Con el fin de representar una disposicién Optima, se

juntan las areas asignadas, teniendo en cuenta las

dimensiones de la propuesta definidas para cada area

(véase tabla N°16).

Figura 28

Disposicion ideal de la planta

16
17
15
2/ a
i 9 10 11 - 14
6 7 8 13

Nota: Disposicion ideal para la nueva distribucion de planta de la

curtiembre (elaboracion propia).
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4.1.2.5.

Figura 29

Disposicion Practica

A partir de la disposicion ideal (véase figura N° 28) se

trasladan las areas a un plano del terreno fraccionado en

unidades de superficie equivalente. Esta disposicion

practica dard lugar al plano culminado.

Disposicion Préactica

Alm acen de
Pro ucios
“ernm inados

Area de F lan hac

Area rnoilsa

Area de
Pintac
Almacen « Almac in
Prodi to pr¢ uctos serr i-
Quimicos term inados
/rea Almacen ¢ Ar:a | Area 4
De sca'n A_re_a .de Produ cto Escur | Rel ecd _°
dividido . I Vacio
ado en Proceso rid ac
Almacen ¢ Botales d Maauina
Viateri | P Botales de . 1
ateria emojo Bot ale Recurtido Desver dcra
Prima Felanbre ~urgiao

Nota: Disposicion ideal para la nueva distribucion de planta (elaboracion propia).
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4.1.2.6. NuevaDistribuciondePla
ntaFigura30

Distribucion de Planta Propuesta de la Curtiembre ORION S.A.C.

60.90

S S —

38X

s

PROPIEDAD DE
TERCEROS

cevosed hrsousen

ERERER

LOTE O

41.25

Nota:PropuestadedistribuconparalaimplementaciondeplantaparalacuriembreORIONS A.C.




4.1.2.7.

Nuevo Diagrama de Andlisis de Proceso (DAP)

Tras examinar el diagrama de andlisis de trayecto, se
concluy6 que la disparidad entre la propuesta actual y la
alternativa propuesta disminuye en 1260 minutos. Esta
observaciéon indica que la propuesta en desarrollo
resultaria en una reduccién de los tiempos de produccion
de alrededor de 21 horas (Véase tabla 18).
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Figura 31

Diagrama de analisis de recorrido

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Abre la tapa del botal y adiciona insumos quimicos

Cierralatapay pone en operacién el botal

Proceso de pelambre

Abre la tapay drenan los los residuos liquidos

Luego adicionan agua para el enjuague

Abren la tapay drenan los residuos con todas las pieles

Recojen las pieles del piso en un costado
Trasladan las pieles ala zona de descarnado
Introduce las pieles ala maquina descarnadora
Jalan las pieles al otro extremo y acumulan

de la maquina

Introduce las pieles ala maquina de d

Verifica grosor del lado.

Recepcionan los lados al otro ex
costado

Traslada los lados a la are
Introduce los lados al b
Se dirigen almacen

Se ponen sus im

Pesan lo insu

Se Traslad

|pesado

[Agre

C

Ubicacion: EMPRESA CURTIDURIA ORION S.A.C| RESUMEN
Actividad: ELABORACION DE CUEROS ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
Fecha: -/-/2020 Operacion 45 43
Proceso analizado: Proceso del curtido del cuero Tranqurte 23 23
Inspeccién 6 6
Metodo: Espera 2
Actual @ Propuestod Almacenamiento 4
Tipo: Trabajador - Total 80
Tiempo (hr/hombre)
Comentarios: Esto para una produccion de 150 Distancia (m)
lados de cuero
2 Tiempo( [Distanc
DESCRIPCION O[] DNV o

Almacén de materia prima @
Se ponen sus implementos de seguridad ® 1
Dobla las pieles por la mitad e ingresa al botal [J 15
Se dirigen al almacen
Pesan insumos requeridos [
Se trasladan al botal con los insumos pesados
Agregan insumos quimicos al botal [ ]
Cierra la tapay pone en operacion el botal [ ]
Proceso de remojo [ ]
Abre tapay drenan los residuos liquidos [ ]
Se dirigen al almacen de quimicos @
Se ponen sus implementos de seguridad @
Pesan insumos requeridos [ ]
Luego se trasladan nuevamente al botal con insumos [ J

L]

®

®

[]
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Proceso de curtido [ ] 960
Abre latapa para drenar los residuos @ 6
Cierrala tapa y adiciona agua para el enjuague ® 10
Abre latapay drenan los los residuos o 15
Recojen lados y trasladan al almacen de productos en pro 15 7
Dejan reposar en el amacen de productos en proceso 2520
Trasladan los lados a la maquina escurridora 5 2
Introducen los lados a la maquina escurridora @ 35
Jalan los lados al otro extremo y acumulan aun costado Py 35
de la maquina
verifican cada lado y cortan parte inservibles si fuera 40
necesario
Trasladan los lados a la area recurtido L 5 5
Introducen los lados al botal de recurtido [ d 25
Se dirigen almacen [ ] 2 33
Se ponen sus implementos de seguridad ® 1
Pesan lo insumos requeridos [ ] 14
Se trasladan nuevamente a botal con los insumos Py 2 33
pesados.
Agregan insumos quimicos [ ] 1
Cierralatapay pone en operacion el botal @ 2
Proceso de recurtido 480
Abren la tapay drenan los lados al piso ® 10
Recojen lados del pisoy los ponen a un costado [ 10
Trasladan los lados a la maquina escurridora L] 5 5
Introduce los lados a la maquina escurridora [ J 30
Jalan los lados al otro extremo y acumulan aun costado ® 35
de lamaquina
Trasladan los lados ala maquina del secado al vacio ® 5 7
Introduce los lados a la maquina y verifican los lados 70
Trasladan los lados a la area de secado al ambiente ® 20 25
Los cuelgas en cordeles 30
Verificacion y proceso de secado 2160
Trasladan los lados a la maquina Moliza [] 25 24
Enseguida lo introduce a la maquina de lijado y luego ) 60
ponen a un costado.
Trasladan los lados ala area de pintado L 7 26
Pintan los lados y verificacion ® 120
Trasladan los lados ala area de secado de acabado [J 6 10
Dejan los lados en cordeles 660
Trasladan los lados a la area de secado al ambiente [ J 7| 10
Dejan secar en el almacen de productos semi terminados 1440
Trasladan los lados ala maquina planchadora [ 7 8
Efectuan el proceso de planchado 60
Trasladan los lados ala area de medicion ® 5 12
Miden las pieles 40
Trasladan almacen de producto terminado [ ] 3
Descargan y colocan en su respectivo almacenamiento

TOTAL 12571 399

Nota: Después de realizar el andlisis DAP, se obtuvo un total de 12571 minutos

en la produccién del proceso del cuero. Este analisis se hizo en base a la

produccién de 150 pieles.

84



Tabla 17
Cuadro resumen DAP

ACTIVIDADES Tiempo en minutos Porcentajes
Operacion 5001 40%
Transporte 144 1%
Inspeccion 2776 22%

Espera 690 5%
Almacén 3960 32%
Suma 12571 100%

Nota: El proceso de curtido con la nueva propuesta seria equivalente a

aproximadamente a 12571 minutos o 8,7 dias.

Tabla 18
Comparaciéon del DAP

SIN PROPUESTA PROPUESTA
Tiempo en ) Tiempo en _
ACTIVIDADES ] Porcentajes | ACTIVIDADES ) Porcentajes
minutos minutos

Operacion 5031.5 36% Operacién 5001 40%
Transporte 2335 2% Transporte 144 1%
Inspeccidn 3496 25% Inspeccion 2776 22%
Espera 750 5% Espera 690 5%
Almacén 4320 31% Almacén 3960 32%

Suma 13831 100% Suma 12571 100%

Nota: A partir de la comparativa, apreciamos que se obtuvo como resultado una

disminucién del proceso en 1260 minutos o 21 horas.
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4.1.3. Desarrollo del Objetivo Especifico 3: Evaluar la incidencia del
Layout propuesto con respecto a la situacion inicial, en

términos de rentabilidad.

El desarrollo del siguiente objetivo tiene como propésito
establecer los nuevos costos de produccién, asi como su nueva
distribucion de planta, y los nuevos margenes de rentabilidad de la
Curtiembre ORION S.A.C.

4.1.3.1. Estructurade Costos con la Nueva Propuesta
Se realizé el analisis de los costos de produccion con la
nueva propuesta de layout para el curtido de cuero. Estos seran
detallados a continuacién en tablas como: costos de planilla,
costos de fabricacion mensual, costos indirectos de fabricacion
y el costo total de fabricacion.

4.1.3.1.1. Costos de Planilla
Los costos de planilla son los costos generados por los
pagos de la remuneracion mensual de los trabajadores de la
empresa, asi como el pago de sus beneficios como sus

gratificaciones, vacaciones, CTS, etc.
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Tabla 19

Planilla de la empresa ORION S.A.C.

PERSONAL DE

REMUNERACION

REMUNERACION

TRABAJO MENSUAL GRATIFICACIONES VACACIONES ESSALUD CTS ANUAL
OPERARIO 1 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIO 2 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIO 3 S/ 970.00 S/1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIO 4 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIO 5 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 970.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,145.83
OPERARIO 6 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIO 7 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIO 8 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIO 9 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 971.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,146.83
OPERARIO 10 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/972.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,147.83
OPERARIO 11 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 973.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,148.83
OPERARIO12 S/ 970.00 S/ 1,940.00 S/ 974.00 S/ 87.30 S/ 565.83 S/ 14,149.83
SUPERVISOR S/ 1,500.00 S/ 3,000.00 S/ 1,500.00 S/ 135.00 S/ 875.00 S/ 21,875.00

ADMINISTRACION S/ 1,800.00 S/ 3,600.00 S/1,800.00 S/ 162.00 S/ 1,050.00 S/ 26,250.00
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ADMINISTRACION S/ 1,800.00 S/ 3,600.00 S/ 1,800.00 S/ 162.00 S/ 1,050.00 S/ 26,250.00

ADMINISTRACION S/ 1,800.00 S/ 3,600.00 S/ 1,800.00 S/ 162.00 S/ 1,050.00 S/ 26,250.00
GERENTE S/ 2,500.00 S/5,000.00 S/ 1,800.00 S/ 225.00 S/ 1,458.33 S/ 35,758.33
TOTAL S/21,040.00 S/ 42,080.00 S/ 20,353.00 S/12,273.33 S/ 306,146.33

Nota: En la siguiente tabla se detalla la planilla de costos operativos de empresa ORION S.A.C.

Para conocer el total de remuneraciones que debe pagar la empresa, se presentara un ejemplo con los calculos que se

realizaron para la determinacion de la remuneracién del OPERARIO 1:

1) Sueldo mensual = S/. 970.00
2) Gratificaciones = 2 remuneraciones mensuales por afio = S/. 1940.00
3) Vacaciones = 1 remuneraciones mensuales por afio = S/. 970.00
4) Essalud =9 % de su remuneracion mensual = S/. 970.00 x 9% = S/ 87.30
5) CTS = ((Remuneracion Mensual /6+ Remuneracion Mensual) /360) x 180 = ((970.00/6 + 970.00) /360) x 180 = S/ 565.83
6) REMUNERACION ANUAL =(S/970.00 x 11) + S/ 1940.00 + S/ 970.00 + S/ 565.83 = S/ 14,149.83
= REMUNERACION MENSUAL + VACACIONES+ GRATIFICACION + CTS
El célculo anterior se realiza para todos los trabajadores, obteniendo como resultado el total de S/. 306,146.33, como resultado

del pago de planillas anual.
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4.1.3.1.2. Costos de Materia Prima

El costo promedio por piel es de S/.70 soles la cual se multiplica por la

cantidad de pieles mensuales. Como se aprecia en la tabla 20 la empresa

tiene un gasto anual de S/ 1,515,399.20 soles en materia prima.

Tabla 20
Costos de materia prima mensual de la produccion la curtiembre ORION
S.A.C.
MES gélg:}lg?ég COSTO UNITARIO ?_8_?'1:(8
ENERO 1764 S/ 70.00 S/ 123,480.00
FEBRERO 1829.5 S/ 70.00 S/ 128,065.00
MARZO 1902 S/ 70.00 S/ 133,107.80
ABRIL 1897.635 S/ 70.00 S/132,834.45
MAYO 1862.595 S/ 70.00 S/ 130,381.65
JUNIO 1806.75 S/ 70.00 S/126,472.50
JULIO 1850.55 S/ 70.00 S/129,538.50
AGOSTO 1734.85 S/ 70.00 S/121,439.50
SETIEMBRE 1848.36 S/ 70.00 S/ 129,385.20
OCTUBRE 1666.5 S/ 70.00 S/ 116,655.00
NOVIEMBRE 1648.5 S/ 70.00 S/115,395.00
DICIEMBRE 1837.78 S/ 70.00 S/128,644.60
TOTAL S/ 1,515,399.20

Nota: En la tabla anterior se detalla el costo de la materia prima total.
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4.1.3.1.3. Costos indirectos de fabricacion

Los costos indirectos de fabricacion son los que inciden de manera

indirecta en el proceso de la elaboracion de cuero. Teniendo la cantidad

de pieles mensuales que se produjeron, se hace el calculo multiplicando

los costos mensuales, tales como: luz, agua e insumos quimicos. Al

resultado dado se le suma el alquiler mensual, obteniendo (véase tabla N°©

21) el total de los costos indirectos de fabricacion valuados en S/

759,801.90 soles.

Tabla 21

Costos indirectos de fabricacion

MES PIELES LUZ AGUA QUIMICOS ALQUILER TOTAL
ENERO 1,764 S/8.79 S/11.34 S/9.10 S/5,700.00 S/57,252.40
FEBRERO 1,830 S/8.47 S/10.93 S/9.10 S/5,700.00 S/57,848.45
MARZO 1,902 S/8.15 S/10.52 S/9.10 S/5,700.00 S/58,504.01
ABRIL 1,898 S/8.17 S/10.54 S/9.10 S/5,700.00 S/58,468.48
MAYO 1,863 $S/8.32 S/10.74 S/9.10 S/5,700.00 S/58,149.61
JUNIO 1,807 $S/858 S/11.07 S/9.10 S/5,700.00 S/57,641.43
JULIO 1,851 $S/8.38 S/10.81 S/9.10 S/5,700.00 S/58,040.01
AGOSTO 1,735 $S/8.93 S/11.53 S/9.10 S/5,700.00 S/56,987.13
SETIEMBRE 1,848 S/8.39 S/10.82 S/9.10 S/5,700.00 S/58,020.08
OCTUBRE 1,667 S/9.30 S/12.00 S/9.10 S/5,700.00 S/56,365.15
NOVIEMBRE 1,649 §S/9.40 S/12.13 S/9.10 S/5,700.00 S/56,201.35
DICIEMBRE 1,838 S/8.43 S/10.88 S/9.10 S/5,700.00 S/57,923.80
TOTAL 21,649 S/ 68,400.00 S/759,801.90

Nota: En la siguiente tabla se detalla el Costo de Fabricacion con la propuesta por

lote de 150 pieles.
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4.1.3.1.4. Costos de redistribucion
Los costos de redistribucion son todos los gastos que cubren
la implementacion de la nueva distribucion del proceso
productivo del cuero en la empresa. Estos cubren el
movimiento e instalacibn de maquinarias para una eficiente

secuencia de produccién.

Tabla 22
Costos de redistribucion

DESCRIPCION COSTOS
MOVIMIENTO DE BOTALES DE
CURTIDO 07 S/ 17,500.00
MOVIMIENTO DE MAQUINA
DESVENADORA S/ 800.00
MOVIMIENTO DE MAQUINA
SECADO AL VACIO S/1,800.00
MOVIMIENTO DE MAQUINA
REBANADORA S/ 600.00
MOVIMIENTO DE MAQUINA
ESCURRIDORA S/ 600.00
ACONDICIONAMIENTO DEL
ALMACEN DE PRODUCTOS S/ 8,500.00
QuiMICOS
ACONDICIONAMIENTO DEL
ALMACEN DE MATERIA PRIMA S/2,500.00
TOTAL S/ 32,300.00

Nota: En dicha tabla se detallan los costos de

implementacion de la nueva redistribucién de la empresa.
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Para la implementacion del layout de la empresa se tienen
gue asumir ciertos costos como son los de: movimiento de
maquinarias, movimiento de las areas de trabajo, Yy
acondicionamiento de nuevas areas para los almacenes.
Todos estos costos de redistribucion del area de produccion de

la empresa son de S/. 32,300.00 soles.

4.1.3.1.5. Costo Total de fabricacién

El costo total de fabricacion esta conformado por todos los

montos invertidos para la produccion del cuero desde que

Tabla 23

ingresa la materia prima hasta obtener el cuero terminado.

Costos Totales de Fabricacion

MES MPD MOD CIF TOTAL

ENERO S/123,480.00 S/191,638.00  S/59,944.07 S/375,062.07
FEBRERO S/128,065.00 S/191,638.00 S/60,540.12 S/380,243.12
MARZO S/133,107.80  S/191,638.00 S/61,195.68 S/385,941.48
ABRIL S/132,834.45  S/191,638.00 S/61,160.15 S/385,632.60
MAYO S/130,381.65 S/191,638.00 S/60,841.28 S/382,860.93
JUNIO S/126,472.50  S/191,638.00 S/60,333.09 S/378,443.59
JULIO S/129,538.50 S/191,638.00  S/60,731.67 S/381,908.17
AGOSTO S/121,439.50  S/191,638.00  S/59,678.80 S/372,756.30
SETIEMBRE  S/129,385.20 S/191,638.00 S/60,711.74 S/ 381,734.94
OCTUBRE S/116,655.00 S/191,638.00  S/59,056.82 S/367,349.82
NOVIEMBRE  S/115,395.00 S/191,638.00 S/58,893.02 S/365,926.02
DICIEMBRE  S/128,644.60 S/191,638.00 S/60,615.46 S/380,898.06
TOTAL S/1,515,399.20 S/2,299,656.00 S/723,701.90 S/4,538,757.10

Nota: En la tabla anterior se presenta el costo total de fabricacion mensual de la
Curtiembre ORION S.A.C.
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Este analisis se calcul6 de la siguiente manera (véase tabla 23). Para
determinar el costo total de produccion del cuero se sumaron materia prima
directa (MPD), mano de obra directa (MOD), y los costos indirectos de
fabricacion (CIF), Obteniendo un resultado anual de fabricacion S/ 4,538,757.10

soles.

4.1.3.2. Precio de Venta
Una vez terminado todo el proceso de produccién para
obtener el producto final, el cuero esta listo para la
venta. Cada cuero tiene un precio de venta de S/
272.00 soles, los cuales son multiplicados por la
cantidad mensual de cueros fabricados. Con la nueva
propuesta de layout se obtuvo ingresos de S/
5,888,408.32 por la venta de los cueros proyectados

para el ailo 2022, lo cual es mostrado a continuacion.

Tabla 24

Precio de Venta Mensuales con la propuesta

MES  CANTIDAD \Nragio  MENSUAL

ENERO 1764 S/ 272.00 S/479,808.00
FEBRERO 1830 S/ 272.00 S/497,624.00
MARZO 1902 S/272.00 S/517,218.88
ABRIL 1898 S/272.00 S/516,156.72
MAYO 1863 S/ 272.00 S/506,625.84
JUNIO 1807 S/272.00 S/491,436.00
JULIO 1851 S/272.00 S/503,349.60
AGOSTO 1735 S/272.00 S/471,879.20
SETIEMBRE 1848 S/272.00 S/502,753.92

93



OCTUBRE 1667 S/272.00 S/453,288.00

NOVIEMBRE 1649 S/272.00 S/448,392.00
DICIEMBRE 1838 S/272.00 S/499,876.16
TOTAL S/ 5,888,408.32

Nota: En la siguiente tabla se detalla el Precio de venta de las

pieles con la propuesta en la empresa ORION S.A.C.

4.1.3.3.

Estado de resultados

El estado de resultados es el estado financiero
gue presenta una empresa, en el presente caso
ORION S.A.C. para conocer las ganancias o pérdidas
gue se han tenido en el ejercicio de un ciclo contable.
Este caso hemos realizo el estado de resultados de
afno 2021 para compararlo con el estado de resultados
de afo 2022 con el layout propuesto, obteniendo como
resultado en la siguiente tabla una rentabilidad un

aumento en la rentabilidad del 14.28 % anual.
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Tabla 25
Estado de resultados propuesto en la curtiembre ORION S.A.C.

Estado de resultados

Afo 2021

Af02022
Propuesto

Ventas

(-) Costo de Ventas

(+) Materia Prima

(+) Mano de Obra Directa
(+) Costos Indirectos F.
Utilidad Bruta

(-) Gastos de
Administracion

(-) Gasto de Ventas
Utilidad Operativa

Utilidad antes de
impuestos

(-) Impuesto a la Renta

Utilidad Neta de
Ejercicio

S/5,474,544.00
S/ 4,454,501.70
S/ 1,408,890.00
S/ 2,299,656.00
S/ 745,955.70
S/1,020,042.30
S/ 114,508.33

S/ 18,900.00
S/ 886,633.97
S/ 886,633.97

S/ 261,557.02
S/ 625,076.95

S/5,888,408.32
S/ 4,538,757.10
S/1,515,399.20
S/ 2,299,656.00
S/ 723,701.90

S/ 1,349,651.22
S/ 114,508.33

S/ 18,900.00
S/1,216,242.89
S/1,216,242.89

S/ 358,791.65
S/ 857,451.24

Rentabilidad Financiera

38.41%

52.69%

Nota: En la siguiente tabla se detalla el estado de resultados de la
empresa ORION S.A.C, evidenciando un incremento de 14.8% en la

rentabilidad.

Para determinar la rentabilidad financiera de la empresa se hicieron

los siguientes calculos:

Rentabilidad Financiera = ROE = _/t!dad Neta %100

Inversioén Propia

_ 857,451.24
1,627,225

* 100 =52.69%
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V.

DISCUSION DE LOS RESULTADOS

5.1. Objetivo especifico N°01:

Realizar un diagnaostico de la condicion actual de la empresa Orion

S.A.C., y determinar su rentabilidad.

Después de llevar a cabo un analisis de la situacién actual de la
curtiembre ORION S.A.C., se realizé un diagnostico de los factores que
influyeron en su baja rentabilidad. Los datos obtenidos, y posteriormente
analizados, revelaron una deficiente distribucion de sus instalaciones. Se
identificaron demoras significativas en el proceso de produccion. Estos
resultados fueron evaluados teniendo en cuenta algunos factores
presentados por (Calapifia, Oscar, 2020) “Distribucién de instalaciones en
la planta de produccion de la empresa teneria SAN JOSE CIA. LTDA”. En
donde se evidencio que el analisis detallado de las etapas, el proceso de
levantamiento de informacion detallada, permiti6 generar una propuesta
mas eficiente de SLP, optimizando tiempos y reduciendo costos. Ello nos
permitié realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa para

determinar los elementos que impactan en su rentabilidad.

Asi, después de realizar la descripciobn de los procesos de
produccion de la empresa, se realizé una evaluacion de analisis de factores
para determinar el grado de necesidad de la implementacion de un nuevo
layout. Obteniendo una puntuacion de 31 puntos, se determind que la
mejora en la distribucion seria necesaria en un mediano plazo.
Posteriormente se realiz6 el diagrama de analisis DAP en la curtiembre, lo
que permitié identificar demoras significativas en el proceso de produccion,
teniendo un tiempo de produccion total de 13,831 minutos. Sobre esto
(Azpilcueta, Francesca & Bravo, Ana, 2020) en la investigacion
“Redistribucién de planta para la mejora de procesos en una empresa
productora de cueros en la ciudad de Arequipa”, aplicé la herramienta DAP
para la identificacion de los puntos criticos del recorrido del proceso de

produccion, su orden e interrelaciones. Su aporte para esta tesis fue
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ventajosa, ya que se obtuvieron como datos relevantes los tiempos de las
actividades de operacion, transporte, inspeccion, espera, y almacén, que
englobados nos resultan el tiempo total del proceso de produccion. Estos
datos fueron analizados en la curtiembre, con el fin de conocer las
complicaciones que se generan en dicho proceso, y establecer propuestas
para la optimizacion de los tiempos de produccion. De esta forma se
describieron todos los costos involucrados en el proceso de produccion,
concluyéndose con un estado de resultados al afio 2021, determinando una
utiidad neta de S/ 625,076.95 soles, y una rentabilidad financiera de
38.41% para la empresa.

5.2. Objetivo especifico N° 02:

Elaborar una propuesta de un layout de las instalaciones en el area

de produccion de la empresa curtiembre Orion S.A.C.

(Azpilcueta, Francesca & Bravo, Ana, 2020) en la tesis
“Redistribucion de planta para la mejora de procesos en una empresa
productora de cueros en la ciudad de Arequipa”, da a conocer que mediante
el desarrollo de los pasos de SLP (Systematic layout planning), se pudo
aseqgurar la fluidez del flujo de trabajo, lo cual gener6 reduccion tanto en
tiempo como en costos para la empresa. Por su parte (Aguaysa, Patricia,
2019) en su investigacion sobre “Distribucion de planta, y su influencia en el
proceso de produccion del area de manufactura en la empresa Teneria Inca
de la ciudad de Ambato”, permiti6 evidenciar que mediante la
implementacion del layout se reducen los costos operativos, y tiempos, en
el proceso de produccion (en el ejemplo en casi la mitad), probando que la
implementacion del layout tiende a generar rentabilidad. Estos aportes han
sido relevantes para el disefio de la nueva distribucion de planta en la
presente investigacion, ya que se determiné que el desarrollo del SLP redujo
las distancias de recorrido, y optimizé el tiempo de proceso de produccion

en la curtiembre.
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Se llevé a cabo la formulacion de una propuesta para redistribuir
las instalaciones en el area de produccion de la curtiembre Orion S.A.C. En
este proceso se consideraron las areas necesarias para cada etapa, tal
como se puede apreciar en la figura N° 29; ademds, a través de la
implementacion del enfoque Systematic Layout Planning (SLP), se logro
concebir una nueva disposicién de la planta que sigue la secuencia del
proceso productivo. Esta nueva distribucion fue validada mediante el
diagrama de analisis de proceso DAP (figura N° 31), el cual mostré una
reduccion del tiempo en 1260 minutos, y un recorrido mas corto de 141
metros, demostrandose asi la relevancia de implementar un layout para los
procesos operativos, resultando viable también su aplicacion en el sector de

curtido.

5.3. Objetivo especifico N° 03:

Evaluar la incidencia del layout propuesto respecto a la situacion

inicial en términos de rentabilidad.

Luego de realizar la propuesta del nuevo layout en el area de
produccion, analizamos de qué manera estos resultados influyen en mejorar
la rentabilidad de la Curtiembre ORION S.A.C. Los resultados obtenidos lo
cotejamos con los hallazgos presentados en la tesis de (Camparia, Claudia,
2021), titulada “Propuesta de mejora en la gestion logistica y su impacto en
la rentabilidad de una empresa constructora Trujillo 20217, advirtiéndose que
su propuesta de estandarizacién de procesos logisticos y el redisefio de
layout en la empresa, le permitioé reducir 16 procesos y 14.5 minutos. Esto
le permitié un ahorro mensual de S/. 4,147.39, incrementando la rentabilidad
en un 1.83%. Considerando también la tesis (Medina, Claudia & Meregildo,
2018), titulada “Disefio Y Distribucion De Planta En La Empresa Textil
Wilmer Sport S.R.L. De La Ciudad De Trujillo” , en la cual se obtuvo que el
costo de manejo de materiales se reduce significativamente a S/. 3,569.10,

al aplicar la metodologia de distribucion por proceso cuantitativo. Esto refleja

98



un ahorro de S/. 8,682.34, equivalente a una disminucion del 70.87% en los
gastos asociados al manejo de materiales en comparacién con la
disposicion de planta actual. Por lo expuesto, los datos de nuestro estudio
se encuentran en coherencia con el contexto en mencion, dichos resultados
se visualizan en la Tabla N° 25 de la presente tesis, en la cual se compararon
los estados de resultado obtenidos en la propuesta con el estado de
resultados del afio 2021; advirtiendo que si se implementa el layout, se
produciria un incremento econdémico en la utilidad bruta de
aproximadamente S/ 329,608.92 anuales, con una utlidad neta de
S/.857,451.24 soles; obteniendo una rentabilidad de 52.69%; reflejando un
incremento en la rentabilidad de 14.28 % anual, en comparacién con el afio
2021. Con lo cual se muestra claramente el incremento de la rentabilidad de
la empresa, 1o que nos permite afirmar que nuestra propuesta de layout

tendra un beneficio positivo para la curtiembre Orion S.A.C.
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VI.

CONCLUSIONES

v' En el primer objetivo se concluye que mediante el analisis del DAP

realizado, el tiempo de produccién para un lote de 150 pieles es de
13831 minutos, equivalente a 9.6 dias. Asimismo, se determind una
rentabilidad neta de S/ 625,076.95 en el afio 2021 y una rentabilidad

financiera de 38.41% para la curtiembre.

En el segundo objetivo se realizd la implementacion del SLP, dando
inicio con el desarrollo de la tabla relacional, donde se evalud la
proximidad y la relevancia para asignar codigos adecuados. Estos
datos fueron esenciales para la elaboracion del diagrama de recorrido
de actividades, que mostré la proximidad segun el grado de
importancia, para realizar una disposiciéon 6ptima y finalmente el disefio
practico en la distribucion de la empresa. Los cambios clave incluyeron
el reubicamiento de los botales de curtido, recurtido y almacén, cuya
distancia anterior ocasionaba pérdida de tiempo, esfuerzo excesivo de
la mano de obra y pérdidas econdmicas. Estos cambios son visibles en

el plano de la distribuciéon de la planta propuesta.

En el tercer objetivo se concluye que mediante la propuesta del nuevo
layout en el area de produccién y corroborando con el estado de
resultados una utilidad neta para el afio 2021 fueron de S/. 625,076.95
soles y una utilidad neta de S/. 857,451.24 soles en el afio 2022 con la

propuesta. Incrementando su rentabilidad en 14.28% anual.
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VIl. RECOMENDACIONES

v Implementar un sistema de gestion de calidad con el propésito de mejorar
la produccién y la calidad del producto, para reducir el porcentaje de pieles

con defectos de fabricacion.

v Establecer un programa de mantenimiento para la maquinaria de la
empresa, al menos dos veces al afio, con el fin de prevenir averias y

minimizar los costos de reparacion.

v" En colaboracién con la redistribucion de instalaciones, se sugiere llevar a
cabo capacitaciones regulares para los responsables de los procesos.
Esto tiene como finalidad aprovechar al maximo sus tareas y reducir los

tiempos de produccion.
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ANEXOS

ANEXO 1: Diagrama de Ishikawa
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ANEXO 2

Ficha Técnica de las maquinarias de la curtiembre ORION S.A.C.

FICHA TECNICA HISTORICA DE MAQUINARIAS EN LA LINEA DE PRODUCCION DE CUERO

copIGo DESCRIPCION (CARACTERISTICAS ANO DE COSTO DE ANOS DE vibauri.  TPODE "\é‘(';ﬁg\’l”
DE LA MAQUINA) COMPRA  ADQUISICION ($) uso CAMBIO {SoLes|

MQ-01 BOTAL CURTIDO 2l 2010 |$  10.000,00 11 10 2,86 28.600,00
BOTAL PRE CURTIDO 3 2010 $ 10.000,00 11 10 2,86 28.600,00

MQ-02 BOTAL RECURTIDO 4 2010 $ 8.000,00 11 10 2,86 22.880,00
MQ-03 | MAQUINA DESCARNADORA 1 2011 $ 18.000,00 10 10 2,86 51.480,00
MQ-04 DIVIDIDORA 2 2010 $ 10.000,00 11 8 2,86 28.600,00
MQ-05 ESCURRIDORA 1 2011 $ 15.000,00 10 10 2,86 42.900,00
MQ-06 REVANADORA 1 2010 $ 24.000,00 11 10 2,86 68.640,00
MQ-07 MAQUINA DE PINTURA 3 2012 $ 8.000,00 9 7 2,86 22.880,00
MQ-08 DESVENADORA 1 2010 $ 16.000,00 11 8 2,86 45.760,00
MQ-09 SECADORAAL VACIO 1 2010 $ 25.000,00 11 8 2,86 71.500,00
MQ-10 MOLLIZADORA 1 2010 $ 30.000,00 11 10 2,86 85.800,00
MQ-11 PRENSA HIDRAULICA 2 2011 $ 18.000,00 10 10 2,86 51.480,00
MQ-12 MAQUINA MOLLER 11 2010 |$  25.000,00 11 10 2,86 71.500,00

217.000 620.620,00
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