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RESUMEN

El presente proyecto logistico, consiste en laaiée de una nueva distribucion en planta
en una empresa ya existente, llamada "F.P. FILTRORA"; encargada de realizar trabajos
como ensambladora e instaladora de plantas paaaniemto agua potable y de aguas residuales
con el objetivo de generar un nuevo uso doméstt@gua y también para potabilizarla para

que sea apta para el consumo humano.

El proceso de investigacion y la busqueda de ubl@ma dentro de la empresa F.P
FILTROS PURA fueron hallados a nivel general. Secdbri6 que para la produccion o
ensamble de su producto, el espacio y las estasctie la empresa actual son muy pequeiios, ya
que, también ensamblan productos de gran tamaSogspacios son muy reducidos. Por tal
motivo, la empresa debe edificar una planta nueds amplia, la propuesta de este proyecto es
disefiar con una mejor distribucion de los proces@seas de almacenamiento para la futura
planta de produccién, que sus movimientos, tiemplisiancia, puedan ser mas optimos, para
gue sus procesos sean mas eficientes y que sagtiates cuenten con espacio suficiente, tanto
para su movimiento y como el desplazamiento denlaieriales y productos. Se reconoce que la
empresa actualmente esta entrando aun mas al mey@due su demanda lo esta requiriendo
para suplir su necesidad. Es decir, su productieegan importancia, es duradero y encargado
de tratar, purificar el agua. Muchas localidadedadeiudad requieren de este producto por el
gran beneficio que este les brinda, que trata ¢ yor la salubridad, ya que el agua es un
elemento esencial para el consumo humano y tanplienusos domesticos; es un liquido que se
utiliza diariamente y de gran requerimiento pog@t hoy en dia el mundo esta necesitando con

urgencia y por tanto el agua contiene diversidadodeterias, por tal razon las plantas de
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filtracion son encargadas de limpiar purificar ynéhar impurezas. Las ventajas de los productos
de "F.P FILTRO PURA", y sus beneficios son muy lasery de calidad. Al descubrir las
falencias dentro de la empresa, se realiz0 est@gto, por consiguiente, las ventajas que esta

propuesta le generara para la empresa son:

Mayor ampliacion de infraestructura de la empregdimizacion de espacios para las
diferentes areas; recorridos mas eficientes; mégsplazamiento de materiales, personal y
productos; espacio para almacenamiento generabtkriales y producto; mayor rendimiento en

el ensamble de partes en los filtros, minimizaaostincrementa la produccion.

Para el desarrollo de este proyecto, se recogidfdamacion necesaria de los procesos
que la empresa realiza para fabricar sus produgtes las caracteristicas fisicas de cada material
que la empresa almacena y usa, para fabricar |dasap de tratamiento de agua potable y de
aguas residuales, después de analizar los progesasproductos, y observar la distribucion de
la planta en la que actualmente opera la emprespresentd una propuesta, basandose en las
teorias relacionadas con la distribucion en plaatalizando que tipo de distribucion es la
apropiada para la empresa. Se realizo el disefumaaueva distribucion ideal para la empresa,
gue cuenta con todos los principios de una distrdruen planta, que tenga flexibilidad, vias de
circulacion amplias y rapida, buena organizaciorodeprocesos, para que sean mas flexible y
haya un mejor flujo de materiales, con la capacidaticiente para almacenar todos los
materiales necesarios, hasta los de gran tamare|gpereacion de este disefio se tuvo en cuenta
todos los factores que influyen para hacer unadudeéstribucion: la maquinaria, los materiales,
los productos, el almacenamiento, la mano de obos gambios, para presentarle al gerente y
duefio de la empresa F.P.FILTROS PURA una buenaupste de la distribucion interna de la

planta que quiere hacer en un futuro.
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ABSTRACT

This logistics project consists in creating a nastribution plan in an existing company,
called F.P. FILTROS PURA; responsible for working assembler and installer of water
treatment plants and wastewater in order to gemeraew household water drinkable and also to

make it fit for human consumption.

The research process and the search of a problénmwhe company F.P. FILTROS
PURA were found overall. It was found that for geduction or assembly of your product,
space and structures of the current company arg sreall, as also assemble large products,
spaces are very limited. Therefore, the companyldhouild a larger new plant, the proposal of
this project is to design a better distributionpobcesses and storage areas for future production
plant, its movements, time and distance, can beenoptimal, so that your processes more
efficient and their workers have sufficient spamath for their movement and how the movement
of materials and products. It is recognized thatdbmpany is currently entering the market even
more, since their demand is requiring it to meetryoeeds. le, their product is of great
importance, is durable and ordered to treat, pwifiyer. Many localities in the city require this
product by the great benefit that this gives thesmich is to ensure the health, since water is an
essential for human consumption item and also éonaktic use, it is a liquid that is used daily
and high requirement for nowadays the world is ntigeneeded and therefore the diversity of
water contains bacteria, for this reason filtraiants are responsible for cleaning and purifying

remove impuritiesThe advantages of the products of F.P. FILTROS PU&WA its benefits are
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very good and quality. Upon discovering the weakasswithin the company, this project was

made, therefore, the benefits that this proposihigenerate for the company are:

Major expansion of enterprise infrastructure, opting space for different areas, more
efficient routes, better movement of materialsspenel and products, general storage space for
materials and products, improved performance im#sEmbly of parts in filters, minimizes costs

and increase production.

For the development of this project, the necess#ormation of the processes that the
company takes to manufacture its products was atellieand physical characteristics of each
material that the company stored and used to metwua the plants of potable water and
wastewater, after analyzing the processes and prsdand observe the distribution of the plant
in which the company currently operates, a proposa made, based on the theories related to
plant distribution, analyzing what kind of distrtimn is appropriate for the company. The design
of a new ideal distribution was conducted for tlmenpany; it has all the principles of plant
layout, to be flexible, wide roads and fast, goodanization of processes to make them more
flexible and has better material flow, with suféinoi capacity to store all the necessary materials,
and for large, for the creation of this designiafluencing factors to make a good distribution
was taken into account: Machinery, materials, petglustorage, labor and changes, to present the
manager and owner of the company FP. FILTROS PURdo@d proposal for the internal

distribution of plant he wants to do in the future.
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1. INTRODUCCION

El presente proyecto consiste en la realizaciorumke propuesta basada en aptitudes
logisticas e investigativas, que tiene como firdddes una solucion y mejoramiento al problema
que presenta la empresa F.P FILTROS PURA en caasiiodistribucion en planta, que incluyen

sus departamentos y actividades generales en elociaimoral.

Este proyecto se realizé a partir de las sugererdgh propietario de la empresa F.P.
FILTROS PURA, el Sefior German Gongora Amaya, gergeticomo meta construir una nueva
planta de produccion con sus respectivas areaatof@ey y administrativas, la cual tenga un area
de 900 metros cuadrados, con la capacidad sufcimtrealizar los procesos de fabricacion y
preparacion de los materiales para el ensamblaatéas de tratamiento de agua potable y de
aguas residuales, el propietario de la empresa tiemo vision fabricar y almacenar las plantas
modulares compactas y demas materiales de graridapsa aguas residuales en su propio
establecimiento, ya que en la planta actual nausel@realizar por la falta de espacio suficiente;
por lo tanto, el objeto de desarrollo del traba&alssea que la empresa esté ubicada en una zona
industrial, que cuente con espacios Optimos, @fiee y necesarios para el movimiento del
material ,almacenamiento, maquinas, equipos dajtrabrabajadores y otras actividades como
procesos Yy servicios; ya que las funciones que P .FILTROS PURA es la produccion o
ensamblaje de plantas de tratamiento de aguakiadss y potabilizacion de agua apta para el

consumo humano.

Es fundamental que F.P. FILTROS PURA cuente condistaibucion en planta que le

permita suscitar reduccién de costos e incremel#ola productividad, que cuente con
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determinadas localizaciones de sus areas, gruposabejo dentro de los departamentos,
estaciones de trabajo, maquinas y puntos de mam@nd de existencias dentro de la
instalacion; no obstante este le garantice uro fg trabajo uniforme para satisfacer las

necesidades tanto del cliente interno como externo.

Para el desarrollo de este proyecto se tendra enta&wna metodologia que va a ser
realizada conforme a los objetivos propuestosetiegs etapas: la primera es el conocimiento de
la empresa, en la cual se investigd todos los festionportantes de ella que son necesarios para
poder hacer una nueva distribucion en planta, l@aracoleccion de esos datos, se hizo varias
entrevistas al gerente y duefio de la empresa, desmianaliz6 esa informacién obtenida, se
estudié basandose en las teorias y conceptos qegderen para el disefio de una distribuciéon
en planta, en el analisis de la informacion obt@ngk hizo una organizacion, interpretacion y
sistematizacion de ella, después se ideo el didefia distribucion de la nueva planta, teniendo
en cuenta como esta distribuida la planta actuéd éepresa y con esto se consider6 cual de los

distintos tipos de distribucion era el adecuadoe mpejoraria la organizacion actual.

Este proyecto se basoé en el tema de la distribummoplanta, sus conceptos importantes;
tipos de distribucion y factores que influyen efa,epor consiguiente se considerd los temas
basados en seguridad industrial y las consideraside almacenamiento de materiales, porque
no solo se hace la distribucion de los procesos, gie también se tiene en cuenta la seguridad
de los trabajadores y de la planta en general goarecto almacenamiento de sus materiales e
insumos, todos estos aspectos necesitan de una kpestion logistica para que puedan
controlarse, organizarse y que funcionen de magferinte. Todos estos conceptos se tomaron
de libros que se basan en la logistica empresgridbdas sus areas, como transporte,

almacenamiento, distribucién, servicio al cliemtetre otras.



15

2. LINEA DE INVESTIGACION

Este Proyecto de Grado se identifica con la lgeemvestigacion “Innovaciones Sociales
y productivas”. Porque tiene el propésito de creaa solucidon a un problema que se esta
presentando en una empresa llamada F.P. FILTROSAPEWRcuanto a la poca capacidad que
tiene su planta en este momento para realizar saegps de fabricacion y ensamblado de
plantas de potabilizacidon de agua, se pretendeeq@@suna propuesta innovadora y creativa,
disefiando una distribucién ideal para una nuevatgpleon mas capacidad para que la empresa
desarrolle sus procesos, la empresa F.P. FILTRORAPHI tener una nueva planta mejor
distribuida, tendra beneficios tanto para ella, c@mivel social, la empresa al ser mas conocida,
fomentara la concientizacion de un adecuado usoadgeh, la empresa podra desarrollarse
exitosamente tanto a nivel econdémico como socidhsycomunidad también se beneficiara,

porque la empresa al tener un mayor crecimientampvera empleo.
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3. ANTECEDENTES

La empresa F.P. FILTROS PURA esta ubicada en elobastero, en la direccion Calle
15# 12B-38/42de la ciudad de Villavicencio, capital del deparato del Meta, Colombia, con
escritura publica, camara de comercio y RUT, es mn@oempresa que cuenta con cuatro
empleados, que laboran en todos los procesos dmpaesa relacionados con el ensamblaje,
pulido e instalacion de las plantas de tratamieetagua, tanto para las de filtracion como las de

aguas residuales.

F.P. FILTROS PURA ha estado ubicada desde el afi® 80 ese sector, la organizacion
no ha hecho ningun estudio de mejoramiento de damtpl actual con otros estudiantes o
profesionales en el area de logistica o ingeni&@&ianica modificacion que se ha hecho, fue su
ampliacion, construyendo un area mas para la dfgtde otros procesos y almacenamiento, este
mejoramiento se realizé en el afio 2011. En losultimos afios, no se ha efectuado ninguna

modificacion ni estudio relacionado con la distaildun de la planta de la empresa.
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4. JUSTIFICACION

La propuesta de investigacion para la solucion pieblema, ha sido planteada por

razones de mejoramiento de la empresa F.P. Friics.

Uno de los problemas, se encuentra en la distdbufisica, que por consiguiente los
procesos que se deben a cada labor que desamolleuentan con suficiente espacio. Hace falta
una organizacion en cuanto a las areas que com@aarapresa, no obstante le permitira a que
sus actividades puedan acceder a un buen funcientony ser mas flexible. La empresa esta
creciendo cada vez mas, obteniendo mas clientesebdepartamental, necesita ampliar su area
de produccién para poder abastecer la demandasyasat a sus clientes, su planta actual no
cuenta con una buena distribucion ya que sus pscestan desorganizados y distanciables, le
falta espacio para algunos procesos importantela dempresa como lo es el ensamblado y

soldadura de los cilindros de la plantas de filénac

Para solucionar estos problemas se disefiara ura diggribucién para una nueva planta
futura, que cumpla con todos los principios de bo@&na organizacion, con la capacidad
suficiente para abastecer todos los procesos maxesie la empresa, para ello se requerira de
investigar y analizar todos los factores que irdluen el disefio de una distribucion en planta,

con el conocimiento de todos los procesos que teeampresa, para crear una propuesta viable.

F.P. Filtros Pura esta ubicada en un sector urb@sidencial, por lo tanto, para que la
empresa tenga un mayor crecimiento debera sitears@ campo o terreno industrial, para lograr
que su distribucion fisica cuente con departamemié@s Optimos, y sus procesos Yy actividades

en el campo laboral, se realicen con mas eficignefécacia.



18

Con los resultados del proyecto para el disefiastahiicion en planta, la empresa podra
obtener muchos beneficios, tanto a nivel econéngomo social y ambiental, los principales
beneficios de la empresa seran a nivel econdmitms ympactos positivos tanto internos como

externos a nivel social y ambiental:

A nivel econdémico, la organizacion con esta inggstion y sus resultados, se
beneficiara: La empresa al crear una nueva pla@dta amplia, mejorara su participaciéon en el
mercado, siendo mas accesible lo cual la orgadimamimentara su demanda, obteniendo una
mayor cantidad de clientes. Con la nueva planta amdglia se flexibilizara los procesos de
produccion, en los cuales abarca, el lavado y eblsalm de materiales, entre otros, lo cual va a
mejorar la calidad, tanto de los procesos de pmdnccomo del producto terminado. Al tener
una planta mas grande, también habrd una mejocidaplade almacenamiento, teniendo todos
los materiales, insumos y productos un lugar apdipien buenas condiciones y con la seguridad

requerida para su buen almacenamiento.

Con la creacion de una nueva planta mas amplia ep MWistribuida, se podran
implementar nuevos procesos para crear nuevos giagjucon el proposito de entrar a nuevos
mercados, lo que mejorara las utilidades, y padiaido, se obtendra mayores ingresos para la

empresa.

Todos estos beneficios, desde el mejoramiento sigplocesos y del almacenamiento,
hasta la implantacién de nuevos proceso y produlgt@s/udaran a la empresa a obtener mejores
ingresos y mejorar econdmicamente. Externamente denos impactos positivos que generara

este proyecto para la empresa y a la economia,gnkraciéon de nuevos empleos.
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En cuanto a lo social, la organizacién, con esty/gmto se beneficiaréA nivel social
dentro de la empresa, con una planta nueva masaarhgbra un mejor ambiente para los
trabajadores, los empleados podran hacer su tralmjomas seguridad, con mas espacio,
iluminacion y ventilacion, lo cual reducira el €strde los trabajadores y seran mas dinamicos y
productivos al hacer su trabajo. La reduccion d&lés en el personal, mejorara las relaciones
internas entre empleados, mejorara el trato derfgdeados hacia a los clientes, y sus superiores,
lo cual es un gran beneficio para la empresa, gmiotmejorara las relaciones internas, tanto
externas, lo que dara una buena imagen de la aegadin ante el cliente. El propdsito es la

satisfaccion tanto del cliente como del empleado.

Los beneficios a nivel ambiental que se obtendaim el resultado de este proyecto es
tanto interna como externamente, la concientizadéintratamiento de aguas, la reduccion de
contaminacion de los rios, la empresa al extendetasafo, y ser mas reconocida a nivel
departamental, podra ayudar a la reduccion de rapftades, haciendo campafias en las
comunidades afectadas para dar agua tratada, todoegorara la imagen de la empresa, ademas
con la nueva planta que serd& mucho mas amplia,esuitpa hacer nuevos procesos para

implementar una logistica inversa si la empresiekea.
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5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La microempresa F.P. FILTROS PURA, es una orgaiinadedicada al ensamble e
instalacion de plantas de tratamiento de agua [@oyatesidual doméstica, teniendo en cuenta un
estudio previo de laboratorio del agua de la laealibn a la cual se instalara la planta requerida,
en que se determinan los componentes; como masemalicrobios y metales tiene el agua para
saber cual es el tamafio de la planta que se vatalan Ademas, la empresa implementa
servicios de mantenimiento, posventa y reparaeibrplantas de tratamiento en general, asi

como la venta de accesorios, partes y repuestasepas equipos.

FILTROS PURA tiene como problema la falta de uralugpropiado para el ensamblaje
de las plantas de tratamiento, el proceso de arrieakdacen al exterior del establecimiento, por
lo tanto no tienen privacidad y estos procedimigrdge exponen al publico, lo cual no es
recomendable por la vulnerabilidad con sus compedg] ademas la empresa, no cuenta con un
area de almacenamiento Optimo para sus materidlesumos y para los productos terminados
que estan constituidos por las plantas de tratamiga que el local que ocupa actualmente la
empresa es de poco espacio, muy reducido; adem#égplaimentar una nueva distribucion en
planta se requerira incrementar la mano de obmanay administracion eficiente que gestione
todas sus departamentos. El problema del pocoiespaclimitado que la organizacion contrate
un namero mayor de empleados, por lo tanto, mugkass para hacer algunos procesos, se
requiere contratar a otras empresas especializldgsie genera un costo para la empresa. La
organizacién actualmente trae desde Bogota, ldsgparpiezas que al ser ensambladas forman

parte de la planta de tratamiento, entre ellasiloglros de filtracion y purificacion los cualga
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vienen soldados, y esto le genera altos costodppanto este procedimiento de soldadura hecho
en otra ciudad, no es rentable; el procedimients adecuado es el de transportar las piezas
sueltas y armarlas soldandolas en la planta desesa. La empresa pretende hacer una parte de
la fabricacion de las plantas de tratamiento erpsogias instalaciones, con el fin de expandir su
organizacion, ya que muchos procesos que son mesepara la produccion y ensamblaje de las

maquinas no se pueden hacer en la planta actwad] poco espacio disponible.
Pregunta de Investigacion:

¢, Qué distribucion es la ideal para la nueva pldeta empresa F.P. FILTROS PURA?
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6. MARCO REFERENCIAL

6.1. MARCO TEORICO

6.1.1. Definicion de distribucién en planta o Layou

La distribucion en planta consiste en la ordenadisica de los factores y elementos
industriales que participan en el proceso prodadatie la empresa, en la distribucion del area, en

la determinacién de figuras, formas relativas yabion de los distintos departamentos.

El principal objetivo es que esta disposicion darentos sea eficiente y se realice de

forma tal, que contribuya satisfactoriamente aol@secucion de los fines fijados por la empresa.

Otra vision del problema la proporciona aquellardeibn segun la cual la distribucion en
planta es un compromiso entre los recursos queoseep y los bienes y/o servicios que se

guieren proporcionatr.

La necesidad de acometer un nuevo disefio de ldaplardria plantearse como el

acometimiento de los siguientes pasos:

« formular el problema de la distribucion en planta;
« analizar el problema del disefio;

+ buscar distintas alternativas de disefio;

« evaluar las alternativas;

+ seleccionar la mejor.

+ especificar el disefio para ser instalado.

+ llevar a cabo un seguimiento.
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6.1.2. Principios a tener en cuenta en el disefio dea distribucion

En las ultimas décadas, esta discrecionalidad sm$layado en cierta medida gracias la
elaboracion de serie de principios que intentandarywen tarea del disefio, criterios cuyo
seguimiento redundara, en buena medida, en el d&ila distribucién en planta y por ende, en

los resultados de la empresa:

» Principio de integracion de conjunto:

La mejor distribucion sera aquella que integremarice a los hombres de los diferentes
departamentos, los materiales, la maquinaria, dagidades auxiliares, asi como cualquier otro
factor, bajo una visiébn de conjunto, de modo qu#acano de ellos esté relacionado con los

demds y con el total, resultando el compromiso nejtre todas las partes.

* Principio de la minima distancia recorrida:

Persigue el facilitar un movimiento satisfactorie chateriales y personal, y un eficaz

mecanismo de control de dicho movimiento.

A igualdad de condiciones, sera siempre mejor &us$tribucion que permita que la
distancia a recorrer por el material y el pers@mate operaciones sea la mas corta, ya que ello se

traducird en reduccion de la manutencion.
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» Circulacion del trabajo dentro de la planta basadalprincipio de circulacion o flujo

de materiales:

En la igualdad de condiciones, es mejor la distiiiu que ordene las areas de trabajo de
modo que cada operacion o proceso esté en el nusmen 0 secuencia en que se transforman,

tratan o montan los materiales.

» Principio del espacio cubico:

Intenta asegurar la adecuada asignacion y utibmaeficiente del espacio, tanto en los

centros de produccion como en los departamentssraeios.

La economia se obtiene utilizando de un modo efed¢tido el espacio disponible, tanto
en vertical como en horizontal, sobre todo, en bhgago en que no tengamos delimitacion del

espacio impuesta por paredes, techos, etc.

» Principio de satisfaccion y seguridad de los trabadores:

Entre dos distribuciones semejantes, siempre sagdificiente aquella distribucién que

permita el desarrollo del trabajo de una forma sadisfactoria y segura para los trabajadores.

» Principio de flexibilidad:

Es muy importante que la flexibilidad sea un atiwbde la ordenacién finalmente elegida,
entendiendo como flexible aquella ordenacion demetdos que facilite cualquier reajuste

posterior que se releve necesario efectuar enturofa fin de adaptarse a nuevas situaciones.
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6.1.3. Tipos de distribucion

Dependiendo fundamentalmente del tipo de producderia empresa, la distribucion

adoptada podra pertenecer a uno de los siguienitesssdescritos a continuacion:

» Distribucién de proyecto singular:

Vendra referida al conjunto de actividades, enradgucasos de caracter irrepetible, que
tienen lugar como consecuencia de proyectos deeaitargadura. Este tipo de distribucién se
desarrolla emplazando las estaciones de trabagmiwos de produccion alrededor del producto

en funcion de la secuencia adecuada del proceso.

» Distribucién de posicion fija:

La distribucion de producto fijo o estético, cormmbién se la denomina, se usa cuando el
producto es demasiado grande o engorroso para lmavdo largo de las distintas fases del
proceso. En este caso, mas que mover el produainateestaciones de trabajo a otras, lo que se

hace es adaptar el proceso al producto.

» Distribucién por grupos autonomos de trabajo:

Se usa cuando los volumenes de produccion para pamhicto particular no son
suficientes como para justificar una distribuciém producto (que veremos a continuacion),
mientras que si se agrupan de forma légica cigstoguctos en familias, la distribucion de
producto puede ser adecuada para cada familia.si2e neanera, cada grupo homogéneo de
productos se destinara a un grupo o subdivisidnadbajo, que funcionara de forma autbnomo de

los demas y completard, total o de forma mayoaitali proceso.
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» Distribucidén basada en el producto:

Se utiliza en procesos de produccion en los cualesmquinaria y los servicios auxiliares
se disponen a continuacion de otros de forma quenkateriales fluyen directamente desde una
estacion de trabajo a la siguiente, de acuerddaceacuencia del proceso del producto, es decir,
en el mismo orden que marca la propia evoluciénpidetiucto a lo largo de la cadena de

produccion.

(De La Fuente G, David y Fernandez Q, Isabel. §2istribucion en Planta (pp. 3-7-9).

Espafa: Universidad de Oviedo.)

Para el desarrollo de este proyecto, se tendraiemta realizar los pasos que se indican
anteriormente para el disefio de la nueva plantadik@ibucion de la nueva planta estara
disefiada de modo que cumpla con todos los prirgipi@e son los que permiten que una planta

funcione correctamente, que sea eficiente y segura.

En el proyecto para el disefio de una distribuci@napla nueva planta se debera
determinar cudl es el tipo de distribucion en @amie serd la mas apropiada, por lo tanto, se
necesitara de un analisis de la informacioén obterednvestigacion de cada tipo de distribucion,

para saber cual de los diferentes tipos de distidinues el correcto.

» Distribucién en planta por proceso:

La distribucion en planta por proceso se adoptadméa produccidon se organiza por lotes
(por ejemplo: muebles, talleres de reparacion deicudos, sucursales bancarias, etc.). El
personal y los equipos que realizan una mismadangeneral se agrupan en una misma area, de

ahi que estas distribuciones también sean denoasraar funciones o por talleres. En ellas, los
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distintos items tienen que moverse, de un areeaads acuerdo con la secuencia de operaciones
establecida para su obtencion. La variedad de ptosldabricados supondra, por regla general,
diversas secuencias de operaciones, lo cual sgiaréflen una diversidad de los flujos de
materiales entre talleres. A esta dificultad hag gfadir la generada por las variaciones de la
produccion a lo largo del tiempo que pueden suporatificaciones (incluso de una semana a
otra) tanto en las cantidades fabricadas como rpiopios productos elaborados. Esto hace
indispensable la adopcién de distribuciones fl@gbton especial hincapié en la flexibilidad de

los equipos utilizados para el transporte y madejmateriales de unas areas de trabajo a otras

6.1.4. Objetivos de la distribucidén en planta

Se procurara encontrar aquella ordenacion de lopes)y de las areas de trabajo que sea
mas econdmica y eficiente, al mismo tiempo quersegsatisfactoria para el personal que ha de
realizar el trabajo. De forma mas detallada, seipatkcir que este objetivo general se alcanza a

través de la consecucion de hechos como:

« Disminucion de la congestion.

« Supresion de areas ocupadas innecesariamente.

« Reduccion del trabajo administrativo e indirecto.

« Mejora de la supervisiéon y el control.

« Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condieso

« Mayor y mejor utilizacion de la mano de obra, lagoiaaria y los servicios.

« Reduccion de las manutenciones y del material ecego.

« Disminucién del riesgo para el material o su calida

« Reduccion del riesgo para la salud y aumento dedaridad de los trabajadores.
« Elevaciéon de la moral y la satisfaccion del perkona

« Disminucion de los retrasos y del tiempo de faloitma e incremento de la produccion.
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6.1.5. Factores que influyen en la seleccién dedstribucion en planta

De lo citado hasta ahora puede deducirse faciimepte al realizar una buena
distribucion, es necesario conocer la totalidadodefactores implicados en la misma, asi como
sus interrelaciones. La influencia e importanciatiea de los mismos puede variar con cada
organizacion y situacion concreta; en cualquieoclssolucion adoptada para la distribucion en
planta debe conseguir un equilibrio entre las ¢aresticas y consideraciones de todos los
factores, de forma que se obtengan las maximasjasnDe manera agregada, los factores que
tienen influencia sobre cualquier distribucion peredencuadrarse en ocho grupos que

comentamos a continuacion.

* Los materiales:

Dado que el objetivo fundamental del Subsistem@®peraciones es la obtencion de los
bienes y servicios que requiere el mercado, lailligtion de los factores productivos dependera
necesariamente de las caracteristicas de aquélttes lgs materiales sobre los que haya que
trabajar. A este respecto, son factores fundanmentalconsiderar el tamafo, forma, volumen,
peso y caracteristicas fisicas y quimicas de lasmws, que influyen decisivamente en los
métodos de produccion y en las formas de manigiiagialmacenamiento. La bondad de una
distribucion en planta dependera en gran medida de&cilidad que aporta en el manejo de los

distintos productos y materiales con los que dmjaa

Por ultimo, habran de tenerse en cuenta la seagrmiden en el que se han de efectuar
las operaciones, puesto que esto dictara la oralende las areas de trabajo y de los equipos, asi
como la disposicion relativa de unos departameotos otros, debiéndose prestar también

especial atencion, como ya se ha apuntado, aildeary cantidad de los items a producir.
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* La maquinaria:

Para lograr una distribucion adecuada es indispémgener informacion de los procesos a
emplear, de la maquinaria, utillaje y equipos nages, asi como de la utilizacion y
requerimientos de los mismos. La importancia deplogesos radica en que éstos determinan
directamente los equipos y maquinas a utilizardeoar. El estudio y mejora de métodos queda
tan estrechamente ligado a la distribucion en glaoke, en ocasiones, es dificil discernir cuales
de las mejoras conseguidas en una redistribucidielsen a ésta y cuales a la mejora del método
de trabajo ligada a la misma (incluso hay vecequenla mejora en el método se limitara a una

reordenacion o redistribucion de los elementosiogagbs).

En lo que se refiere a la maquinaria, se habraodsiderar su tipologia y el numero
existente de cada clase, asi como el tipo y cahtiltaequipos y utillaje. EI conocimiento de
factores relativos a la maquinaria en generals tadeno espacio requerido, forma, altura y peso,
cantidad y clase de operarios requeridos, riesgoa pl personal, necesidad de servicios
auxiliares, etc., se muestra indispensable pararpafiontar un correcto y completo estudio de

distribucion en planta.

« La mano de obra:

También la mano de obra ha de ser ordenada ermetgur de distribucion, englobando
tanto la directa como la de supervisibn y demawviges auxiliares. Al hacerlo, debe
considerarse la seguridad de los empleados, juwriootros factores, tales como luminosidad,
ventilacion, temperatura, ruidos, etc. De igualnfarhabra de estudiarse la cualificacion vy
flexibilidad del personal requerido, asi como elmefio de trabajadores necesarios en cada

momento y el trabajo que habran de realizar. D&amsarge aqui la estrecha relacion del tema
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gue nos ocupa con el disefio del trabajo, puesaes la importancia del estudio de movimientos

para una buena distribucion de los puestos dejtraba

* El movimiento:

En relacion con este factor, hay que tener presquote las manutenciones no son
operaciones productivas, pues no afiladen ningunr @hlproducto. Debido a ello, hay que
intentar que sean minimas y que su realizaciéros®ine en lo posible con otras operaciones,

sin perder de vista que se persigue la eliminag@®manejos innecesarios y antiecondmicos.

+ Las esperas:

Uno de los objetivos que se persiguen al estudiatidtribucion en planta es conseguir
que la circulacion de los materiales sea fluida &atgo de la misma, evitando asi el coste que
suponen las esperas y demoras que tienen lugadauaicha circulacion se detiene. Ahora bien,
el material en espera no siempre supone un castéag, pues, en ocasiones, puede proveer una
economia superior (por ejemplo: protegiendo la pecoobn frente a demoras de entregas
programadas, mejorando el servicio a clientes, piemdo lotes de produccion de tamafio mas
econdmico, etc.), lo cual hace necesario que seasiderados los espacios necesarios para los

materiales en espera.

* Los servicios auxiliares:

Los servicios auxiliares permiten y facilitan ldigdad principal que se desarrolla en una
planta. Entre ellos, podemos citar los relativospafsonal (por ejemplo: vias de acceso,
proteccion contra incendios, primeros auxilios, esuigion, seguridad, etc.), los relativos al

material (por ejemplo: inspeccién y control de dadl) y los relativos a la maquinaria (por
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ejemplo: mantenimiento y distribucidon de lineaseérvicios auxiliares). Estos servicios aparecen
ligados a todos los factores que toman parte distabucion estimandose que aproximadamente

un tercio de cada planta o departamento sueledstiazado a los mismos.

Con gran frecuencia, el espacio dedicado a laburgsoductivas es considerado un gasto
innecesario, aunque los servicios de apoyo seatiagEs para la buena ejecuciéon de la actividad
principal. Por ello, es especialmente importante gl espacio ocupado por dichos servicios

asegure su eficiencia y que los costes indireatessgponen queden minimizados.

+ El edificio:

La consideracion del edificio es siempre un fadiondamental en el disefio de la
distribucion, pero la influencia del mismo seraedetinante si éste ya existe en el momento de
proyectarla. En este caso, su disposicién esppalaimas caracteristicas (por ejemplo: nimero
de pisos, forma de la planta, localizacion de veagay puertas, resistencia de suelos, altura de
techos, emplazamiento de columnas, escaleras, cangés, desagles, tomas de corriente, etc.)
se presenta como una limitacién a la propia distitin del resto de los factores, lo que no ocurre

cuando el edificio es de nueva construccion.

* Los cambios:

Como ya comentamos anteriormente, uno de los wvbgetque se persiguen con la
distribucion en planta es su flexibilidad. Es, panto, ineludible la necesidad de prever las
variaciones futuras para evitar que los posiblesbias en los restantes factores que hemos
enumerado lleguen a transformar una distribuciénplamta eficiente en otra anticuada que

merme beneficios potenciales. Para ello, habraqoenzar por la identificacién de los posibles
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cambios y su magnitud, buscando una distribucigpazale adaptarse dentro de unos limites

razonables y realistas.

La flexibilidad se alcanzara, en general, mantetvela distribucion original tan libre
como sea posible de caracteristicas fijas, pernt@enenespeciales, permitiendo la adaptacion a

las emergencias y variaciones inesperadas detlgglades normales del proceso.

Asimismo, es fundamental tener en cuenta las mssibimpliaciones futuras de la
distribucion y sus distintos elementos, consideramdemas, los cambios externos que pudieran
afectarla y la necesidad de conseguir que durantedistribucion, sea posible seguir realizando

el proceso productivo.

Se ha expuesto hasta aqui un resumen de las pitgEiponsideraciones a tener en cuenta
respecto de los factores que entran en juego @studio de distribucion en planta. Son notorias
las conexiones que existen entre materiales, almatento, movimiento y esperas, servicios y
material, mano de obra maquinaria y edificio, ésigto otros muchos ejemplos que muestran
gue en muchas ocasiones, deberan tenerse preadat@®z mas de uno de los estudiados. Lo
importante es que no se obvie ninguno, dandoleda oao su importancia relativa dentro del

conjunto y buscando que en la solucidn final sesigam las maximas ventajas del conjunto.

(Departamento de Organizacion de Empresas E.F. (g.0.Distribucién en Planta, Disefio de
Sistemas Productivos y Logisticos (pp.- 6-7-12). upecado de:

http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocume@t@Distribucion%20en%20planta.pdf)

Al conocer los objetivos de la distribucion en péaanteriormente mencionados, se tendré
una guia para lograr la meta del proyecto, pargptiutanto los objetivos propuestos como los

mencionados en esta teoria en el disefio de labdisttn de la nueva planta. Son muy
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importantes los factores que influyen en la setetdie la distribucion en planta, por lo tanto, en
el desarrollo del proyecto es necesario analizda emo de estos factores, para que haya una
buena distribucion de la nueva planta, si todossefstictores se administran correctamente y se

les da una buena ubicacién se lograra disefiarlantapeficiente y bien distribuida.

6.1.6. Concepto de logistica integral

El Council of Logistics Management define la logistcomo << la parte del proceso de
gestion de la cadena de suministro encargada aéigda, implementar y controlar de forma
eficiente y efectiva el almacenaje y flujo dire@anverso de los bienes, servicios y toda la
informacion relacionada con estos, entre el pumoodgen y el punto de consumo, con el

propésito de cumplir con las expectativas del condar>>.

Tomando en consideracion esta definicion, asi cotras muchas disponibles a lo largo

de la extensa bibliografia logistica, podemos Heglas siguientes conclusiones:

« La logistica es una parte de un concepto mas gtabab es la gestion de la cadena de
suministro.

« Gestiona tanto flujos de producto como flujos derimacién desde los proveedores hasta
los clientes, es decir, a lo largo de toda la cadknsuministro.

+ Su objetivo fundamental consiste en ofrecer la maxicalidad de servicio a los
consumidores a unos costes totales minimos.

Ante esta situacion la logistica debe ser conceb@ao una logistica integral, cuyo
objetivo debe ser ofrecer el producto adecuado lemanento, lugar, cantidad y calidad
adecuadas; todo ello tratando de eliminar los @iofl entre intereses existentes, con el objetivo
de minimizar no ya los costes parciales de cadeidansino los costes totales de la cadena de

suministro.
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En aras de alcanzar estas metas, la logisticarahtsg divide basicamente de dos

dimensiones: logistica interna y logistica externa.

La logistica interna se encarga de planificar ytigear todos los flujos de materiales y
productos que tienen lugar en el interior de lareisg Para hacerlo en los términos establecidos
por los objetivos de la logistica integral, se délteatar de que todas las funciones y procesos
internos de la empresa actlen de una forma coddlire integrada, para lo cual sera

imprescindible la existencia de un intercambiordermacidn constate y continuo entre ellos.

La logistica externa, por el contrario, se centrdaeplanificacion y gestion de los flujos
de materiales y productos entre la empresa y losdgeagentes intervinientes en la cadena de
suministro. En este sentido, se debera tratar chnzdr el mayor nivel de integracion posible
entre la empresa y sus proveedores, distribuidoliestes, transportistas y operadores logisticos,

para lo cual serd necesario habilitar las viasfigrnacion y comunicacion mas adecuadas.

En esta linea, la logistica integral debera garantin flujo de informacion de calidad
continuo tanto entre procesos logisticos interneslas empresas como entre los diferentes
agentes que componen la cadena de suministrol fibente que puedan integrarse y habilitar un

flujo de materiales y productos continuo y eficent

(Urzelai I, Aitor. (2006) La Logistica en la Caded@ Suministro. Manual basico de logistica

integral (pp. 2). Madrid: Ediciones Diaz de Santos)

En todo ambito de la empresa, se necesita una bogistica para desarrollar todas las
actividades, tanto operativas como administratefasentemente, por lo tanto, para el desarrollo
de este proyecto, se tendra en cuenta este eleteéntm, relacionado con la implementacién de

una buena logistica, un buena gestion de las datles para lograr un resultado satisfactorio. En
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el disefio de una buena distribucion en planta,olfistica es muy importante, la buena
organizacion, el buen control de las operacioreeidistica debe estar presente tanto durante el
desarrollo del proyecto, como en el resultado,is&itducion de la nueva planta debe reflejar y
facilitar la aplicacion de una buena logistica angkstion y control de los procesos bien

distribuidos en ella.

6.1.7. El campo de la logistica

En la empresa, la palabra logistica se relacionandeforma mas o menos directa con
todas las actividades inherentes al proceso devigfmoamiento, fabricacién, almacenaje y

distribucion de productos.

Se comprende facilmente que desde que existio6 tlaidad industrial siempre hubo
problemas relacionados con el aprovisionamientbridacion, almacenaje y distribucion de
productos; sin embargo, no existia el conceptmdistica tal y como hoy dia lo entendemos. La
razon fundamental es que la logistica no es simgaiéenuna palabra de nuevo acufo, sino una

filosofia especifica en la forma de gestionar umgresa.

Tradicionalmente en las empresas hubo siempreities basicos de gestion;

a. El ciclo de aprovisionamiento de materiales.
b. El ciclo de produccion (transformacion de matesae productos terminados).

c. Elciclo de almacenaje y distribucion (situar edgucto en el consumidor final).

(Anaya T, Julio J. (2011) Filosofia de la gestidgistica. Logistica integral: La gestion operativa

de la empresa (pp. 20). Madrid: ESIC Editorial)
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La integracion de la logistica en la distribucignpdanta permite flexibilizar los procesos
a desarrollar en cada area, la optimizacion efieiele todas las actividades que se desempefian
en la empresa, por tanto F.P filtros, necesitard®rdenamiento de las areas de trabajo y del
equipo que sea la mas economica para el trabajanysano tiempo que sea la mas segura y

satisfactoria para los empleados.

El trabajo logistico consiste en que en la nuewmtpl de F.P Filtros Pura todas sus
operaciones se realicen al menor costo posible yreduccion se incremente, brindando
seguridad al trabajador y satisfaccion por el flgae realiza; se pretende que al disefar la
nueva planta, su distribucion implique la deterroida de la localizacion de los departamentos
de los grupos de trabajo dentro de las areas dsstasiones de trabajo , de las maquinas y de los
puntos de mantenimiento; la ubicacidén de existendeamateriales, dentro de unas instalaciones
de produccién; al plantear una nueva organizaciénestos elementos se logra que en la
organizaciéon se garantice un flujo de trabajo umfsn se pueda efectuar la implementacién de
nuevos procedimientos y técnicas en la ejecuciomprdeesos productivos; todo el disefio e
implementacion de la nueva distribucién en plaalerca asi mismo un beneficio 6ptimo para el
mejoramiento continuo de sus procesos, obteniendo mejor unidad de trabajo, minima

circulacion, seguridad y flexibilidad segun lo memado anteriormente.

6.1.8. Seqguridad estructural

Los edificios y locales de los lugares de trabagbesh de tener una estructura y solides
apropiadas a su tipo de utilizacion. Sera respalidadb del técnico facultativo que redacta el
proyecto asegurar que todos los elementos estalesun de servicio, o incluidas las plataformas

de trabajo, escaleras y escalas, tengas tengafidazsy la resistencias necesarias para soportar
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las cargas o esfuerzos a los que puedan estaridosatisponiendo de un sistema de armado,

sujecion o0 apoyo que asegure su estabilidad. $egb@rgobrecargar dichos elementos.

En los trabajos de techos y cubiertas se sueletupironumerosos accidentes graves y
mortales por rotura del material que lo constityyer, esa razon, antes del acceso se deberan

evaluar los riesgos que entrafa.

Es necesario conocer las cargas maximas que poedeas, y adoptar las medidas de
prevencion necesarias para asegurar un accestrabajo seguro en dichos elementos. Se tendra
también en cuenta la presencia de moho, liquen,@ie puede volver extraordinariamente

resbaladizas las superficies.

« Dimensiones de los locales de trabajo:

Los locales de trabajo deberian tener suficienpacs para permitir a los trabajadores
acceder con facilidad a los puestos de trabajo yense facilmente dentro y moverse dentro de

los mismos. Sus dimensiones minimas segun estaddl&®. seran:

- 3 metros de altura desde el piso hasta el téd¢bambstante, en locales, de servicios, oficinas y
despachos, la altura podra reducirse a 2,5 metros.

- 2 metros cuadrados de superficie libre por ticdba,].

_ 10 metros cubicos, no ocupados, por trabajador.

Como norma general, se deberia efectuar un disgidm@nico del puesto de trabajo, de modo
que el trabajador tenga un acceso facil y comdds diferentes partes de maquinas y equipos de

trabajo.
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» Pasillos y vias de circulacion:

Las vias de circulacién de los lugares de traltajuto las situadas en el exterior de los
edificios y locales como en el interior de los misndeberan poder utilizarse conforme a su uso
previsto, de forma facil y con toda seguridad pasgpeatones o vehiculos que circulan por ellas

y para el personal que trabaje en sus proximidades.

Se evitaran los suelos irregulares que puedan paowaielco de vehiculos o caida de su

carga. Se instalaran espejos en los cruces conidedusibilidad.

Se sefalizaran a una distancia adecuada las zengscdlacion de altura limitada y las
velocidades maximas de circulacion. Se deberanraepsiempre que sea posible, las vias
reservadas a los peatones de las reservadas aleshjcmedios de transporte, instalandose en
cruces de puntos peligrosos barreras o barangitdaectoras que deben guiar para cruzar por los
lugares adecuados. En los cruces de peatones guiashke sefializaran “pasos de cebra” con

pintura reflectante, cuando asi se requiera.

En general, los pasillos y vias de circulacion dele@er las dimensiones y caracteristicas
exigidas por el numero potencial de usuarios ypal tle vehiculos y materiales que hayan de
circular por las mismas teniendo en cuenta lascteriaticas de la actividad y el lugar de trabajo.
En caso de los muelles y rampas de carga, deb@eséeespecialmente en cuenta la dimensién
de las cargas transportadas, y tendran al mereosalita (por ejemplo, una escalera entre el
nivel superior e inferior), o bien una en cada exiw cuando tenga gran longitud y se

técnicamente posible. Una solucion es construiraumarios refugios.
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En el disefio de las vias de circulacion de vehsculo

- Se evitaran las curvas cerradas y sin visibilidad

- Seréan suficientemente anchas para permitir ldedglculacion de vehiculos y el aparcamiento
sin abandonar la via. Si no es posible, se debgaota circular en una sola direccion o prohibir

el aparcamiento.

- Si fuera necesario, se dispondra de lugares adesupara la parda de vehiculos sin que

interfieran las vias de circulacion.

— Se evitara, siempre que sea posible, se pefaita los trabajadores que hayan de permanecer
en la zona. En zonas seguras, manteniendo alegathss peatones de la zona, con alarmas de

marcha atras en los vehiculos y con ropa de alibiNdad.

La anchura minima de las vias destinadas excluginma peatones sera de 1,20 metros
para pasillos principales y de 1 metro para passlecundarios, y las puertas exteriores tendran

una anchura minima de 80cm.

En las vias exclusivas de vehiculos de mercanciesido la circulacidon sea en sentido
anico, la anchura minima recomendable de la vi& $&ranchura maxima del vehiculo o carga
incrementada en 1m. Cuando la circulacion sea ble dentido, la anchura minima recomendad

de la via sera: dos veces la anchura de los velsioutargas incrementadas en 1,40m.

La altura minima de las vias de circulacién sedelarehiculo o su carga incrementada en

0,30m.
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En caso de vias mixtas de vehiculos en un soladsent peatones en doble sentido, la
anchura minima serda la del vehiculo o carga inanégl@ en 2m (1mpor cada lado). Para el caso
de vias mixtas de vehiculos en un solo sentidoayopes en sentido Unico, la anchura minima
sera la del vehiculo o carga incrementada en 1mm,una tolerancia de maniobra de 0,40m.para
el caso de vias de doble sentido de vehiculostppes, la anchura minima sera de dos vehiculos

incrementada en 2m mas una tolerancia de manie0460.

La separacién entre maquinas y pasillos no sestianfa 0.80m, contdndose desde el

punto mas saliente de la maquina o de sus 6rgaaoises

En el acceso a partes de la maquina, la unida@ste gara acceder a puntos de maquinas,

aungue sea de forma ocasional, requiere una angfiniaa de 0.80m.

Siempre que sea necesario garantizar la segudieldds trabajadores, el trazado de las
vias de circulacion debera estar claramente seidaliZzDe acuerdo con el apartado 3, “vias de

circulacioén”.

» Rampas, escaleras fijas y de servicio:

Los pavimentos de las rampas, escaleras y platafoda trabajo serdn de materiales no

resbalados o dispondran de elementos antidesl&ante

En las escaleras o plataformas con pavimentos rpeds, la abertura maxima de los
intersticios sera de 8 milimetros. Para lugaresat®jo ya existentes antes de la entrada en vigor

del R.D. 486/1997, la abertura sera de 10 milinsetro
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* Rampas:

Se define como pendiente maxima de una rampanémpar ciento “100%.

Las rampas tendran una pendiente maxima:

-del 12% cuando su longitud sea menor que 3 metros,

-del 10% cuando su longitud sea menor que 10 metros

-del 8% en el resto de los casos.

Para lugares de que se deba circular por ellascaoetillas llevadas manualmente, la

pendiente maxima sera del 5%.

Se deberan instalar pasamanos en las rampas, easel de que los lados estén
desprotegidos. Ademas, en uno de los lados se usdéar un guarda rail. Se tendra a eliminar

las superficies desiguales o inclinadas.

» Escaleras fijas y de servicio:

Se entiende por “escaleras de servicio” aquelly® ciso es esporadico y restringido a
personal autorizado. Las escaleras tendrdn unaienofinima de 1m, excepto en las de servicio,
gue sera de 55 centimetros. Para lugares de trggaristentes antes de la entrada en vigor del
R.D 486/1997, la anchura minima de las escalerasqusean de servicio es de 90cm. Ademas
de las anchuras minimas establecidas en el R.[198k/ Se deberan contemplar los requisitos
establecidos por otras reglamentaciones, como temandasica de edificacion, ordenanzas

municipales de proteccion de incendios.



42

Los peldafios de las escaleras que no sean deigdmncdran una huella comprendida
entre 23 y 36 centimetros, y una contrahuella maxi@ 25 centimetros. Las escaleras deben
dispones de barandillas de una altura no infer@® an sus lados abiertos y de pasamanos en sus

lados cerrados.

La altura maxima entre los descansos de las easaera de 3,7m. la profundidad de los
descansos intermedios, media en direccidn a ldeeacao serd menor que la mitad de la anchura
de esta, ni de 1m o 1,12 metros para los lugarésatajo ya existentes antes de la entrada en

vigor del R.D 486/1997. E | espacio libre vertidakde los peldafios no seré inferior a 2,2m.

+« Escaleras de mano:

Son las que presentan mayores riesgos por quetadoede conservacion y uso no es
siempre el adecuado, por tanto, se revisaran peaibénte para detectar anomalias y asi poder

evitar riesgos innecesarios

El R.D.2177/2004, de 12 de noviembre, por el queesgblecen las disposiciones
minimas de seguridad de los equipos de trabajonaeria de trabajos temporales en altura,
modifica el R.D.486/1997, de lugares de trabajoserpartado A.9 (“escaleras de mano”).las
escaleras de mano de los lugares de trabajo debgrstarse a lo dispuesto en su normativa

especifica.

Lo primero que debemos considerar antes de utilinarescalera de mano es el tipo de
trabajo a realizar. Para trabajos que precisereesis y el uso de las dos manos, trabajos en
intemperie con condiciones meteoroldgicas desféesacon visibilidad u otros peligros, deben

sustituirse las escaleras por otros medios tale® @ndamios, plataformas maviles, etc. En el
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caso de gque una escala o una escalera fija. Nmgleaan escaleras de mano de mas de 5m de
longitud, de cuya resistencia no se tenga garargisesdando prohibido el uso de escaleras de
mano de construccion improvisada. No es recomeadalgerar los 7 metros y. si miden mas de

5m, deben ser reforzadas en su centro.

Tendran resistencia y los elementos de apoyo gisaj@ecesarios para que su utilizacion
en las condiciones requeridas no suponga un ridsgmida, por rotura o desplazamiento de las
mismas. Las escaleras de tijeras dispondran deeatemde seguridad que impidan su apertura al

ser utilizados.

* Viasy salidas de evacuacion:

Las vias y salidas de evacuacion, como las dalagién y las puertas que den acceso a

ellas, se ajustaran a lo dispuesto en su normespecifica.

De manera general, y a salvo de disposiciones ésascde las normativa citada, dichas

vias y salidas deberan satisfacer las condicionese€ establecen en los siguientes puntos:

-las vias y salidas de evacuacién no deben uskzpara el almacenamiento provisional o
permanente de cualquier tipo de objeto o mat&ialdesembocadura se realizara directamente al

exterior o en una zona desde la cual pueda acdedetamente al exterior.

- para conocer el nimero, distribucion y dimenssode las vias de evacuaciéon, se
aplicara lo establecido en las normativas espesifien funcion del uso, dimensiones y nimero

maximo de personas que deban ser evacuadas.
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-las puertas de emergencia deberan abrirse hagidezior y no deberan estar cerradas, de
forma que cualquier persona que necesite utiligagta caso de urgencia pueda abrirlas facil e

inmediatamente. Quedan prohibidas las puertas éegemcia corredera o giratoria.

-Las salidas y vias de evacuacion, incluidas lastpsi que deban ser atravesadas durante
la misma, deberan estar sefalizadas desde el iddioecorrido hasta el exterior o zona de
seguridad. Esta sefalizacion debera ser visiblesggra fuentes luminosas incorporadas externa
o internamente, o bien ser auto luminiscente. lfalgmcion de salvamento o socorro cumplira

los requisitos establecidos en el R.D 485/1997,4de abril, de sefalizacion.

-las vias y salidas de evacuacion contaran connstalacion de alumbras de emergencia

gue garantice una iluminacién suficiente para periaievacuacion en caso de emergencia.

» Condiciones de proteccion contra incendios:

Los lugares de trabajo deberan ajustarse a lo espunormativa que resulte de aplicacion
sobre condiciones de proteccion contra incendias dispositivos de detencidon, alarma y

extincion también estaran sujetos a la normatipaaifica aplicable.

Los dispositivos no automaticos de lucha contrandms sera facilmente localizables en

la zona que se desea protege y estaran sefalizadfosme a lo establecido en el R.D 485/1997.

* Instalaciones eléctricas:

La instalacion eléctrica de los lugares de trabdlejode ajustarse a los reglamentos

electrénicos que se le sean de aplicacion.
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La instalacion eléctrica no debera entrafar riesgesincendio o explosion. Los
trabajadores deberan estar debidamente proteguiisados riesgos de accidente causados por

contactos directos o indirectos.

La instalacion eléctrica y los dispositivos de pooion deberan tener en cuenta la tension,
los factores externos condicionantes y la comp&tate las personas que tengan acceso a partes

de la instalacion. Los dispositivos deberan edghidamente sefializados.

* Condiciones ambientales:

La exposiciéon a las condiciones ambientales déulpares de trabajo no debe suponer un
riesgo para la seguridad y la salud de los trabagsd La exposicion a los agentes fisicos,
quimicos y bioldgicos del ambiente de trabajo delzgustarse a lo establecido en su normativa

especifica.

e lluminacién:

Las condiciones inadecuadas de iluminacion en garés de trabajo pueden tener

consecuencias negativas para la seguridad y salla$ drabajadores.

La disminucion de la eficacia visual puede aunreetaamero de errores y accidentes,
asi la carga visual y la fatiga durante la ejequalé las tareas; también se pueden producir
accidentes como consecuencia de una iluminacidoiel®e en las vias de circulacion, escaleras

y otros lugares de paso.

El acondicionamiento de la iluminacién conllevanéesidad de proporcionar un nivel de

luz adecuada al tipo de actividad realizada, pantbtén es necesario considerar otros aspectos
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importantes, la uniformidad de la iluminacion, quiibrio de luminancias en el campo visual y

la integracion de la luz natural.

Los requisitos de iluminacion que deben cumplidlggres de trabajo son:

-siempre que sea posible, se empleara la luz haoréos lugares de trabajo, conlleva
ventajas como el ahorro energético y la calidathdiez natural. Se tendra en cuenta en este caso
la colocacion correcta de los puestos de trabapeto a ventanas o claraboyas, para impedir
deslumbramientos sobre la superficie de trabajse wtilizaran persianas, toldos, cortinas y
cuantas medidas resulten necesarias para con@otadiacion solar directa y los de suficiente

para iluminar las zonas deslumbramientos.

-Si la luz solar no resulta suficiente para ilumitee zonas mas alejadas de las ventanas ni
para satisfacer las necesidades a cualquier bmial serd necesario contar con un sistema de
iluminacion artificial complementario, disefiado gaproporcionar una iluminaciéon general
suficiente en las condiciones mas desfavorabldgzdeatural. Pero en ocasiones las necesidades
particulares de algun puesto o tarea visual pubderr aconsejable el empleo de sistemas de

iluminacion localizada que completen el nivel deminacion general.

-los niveles minimos de iluminacién de los lugatedrabajo seran los siguientes:

Por zona donde se ejecutan tareas se debe entaradguier zona donde el trabajador

tenga que realizar una funcion visual en el trarsgcde su actividad.

Por via de circulacion se debe entender cualquigarl de trabajo destinado a la

circulacion de personas o vehiculos, ya sea eridrés o en exteriores.
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Por area o local, ya sea de uso habitual u ocdsemaebe entender cualquier otra area
del centro de trabajo, edificada o no, en la quettabajadores deban permanecer o ala que
puedan acceder en razén de su trabajo. Se consithetaidos en esta definicion los servicios

higiénicos y locales de descanso, los localegideepos auxilios y los comedores.

- Estos niveles minimos deberan duplicarse cuaadourran las siguientes circunstancias:

a) En las areas o locales de uso general y enitss de circulacién, cuando, por sus
caracteristicas, estado u ocupacion, existan mesgweciables de caidas, choques u otros

accidentes. Por ejemplo, vias de circulacion daritieen carretillas automotoras,

b) En las zonas donde se efectlen tareas, cuandaamde apreciacion visual durante la
realizacion de las mismas pueda suponer un petigra el trabajador que las ejecuta o para

terceros.

C) Cuando el contraste de luminancias o de coliwe &h objeto a visualizar y el fondo sobre
el que se encuentra sea muy deébil. Por ejempltrabajos de igualacion de colores, cosido de

telas con hilo del mismo color, etc.

d) También deberia ser incrementada, para tratr@sadque requieran un nivel de luz
superior al normar, como consecuencia de su edduma menor capacidad visual. (Pizarro G,

Nuria; Sanchez R, José M; Enriquez P, Antonio yZatez B, Juana M.

(2007) Lugares y Espacios de Trabajo, InspeccialgeSeguridad y Controles Periddicos de

Seguridad. Seguridad en el trabajo. 3a edicionqpp.Madrid: FC Editorial)
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Para el disefio de una distribucion ideal para wevan planta, se tendra en cuenta todas
las consideraciones relacionadas con la seguridiaésthblecimiento, porque es muy importante
que un lugar de trabajo cuente con las areas segara el trabador, la salud y el bienestar del
empleado es muy importante, una planta bien distidby que contenga todos los factores
necesarios en cuanto seguridad, podra ser mas gbin@jula buena integracion fisica del
trabajador beneficiara a la empresa porque saisédr cliente interno por consecuencia

complacera al cliente externo.

6.2. MARCO CONCEPTUAL

Almacenamiento

Se define como almacenamiento la disposicion quke s a los materiales (materias
primas, insumos, repuestos y productos en generaluyn lugar determinado generalmente

llamado almacén.

(Salas S, Saul T. (2009) Almacenamiento, Bodegady#agejo de Montacargas. Recuperado de:

http://www.slideshare.net/saulsalas/4-almacenamiprésentation)

Aprovisionamiento

El aprovisionamiento es una operacion logistica qonsiste en asegurar el
abastecimiento de mercancias (stock) en una tipada evitar asi vacios incomodos a los
clientes. Debera ser constante y habra de haceres enejores condiciones de conservacion, a

fin de cumplir con los objetivos del negocio.

(Bastos B, Ana I. (2007) Almacenaje de productastrDucion logistica y comercial: La

logistica en la empresa (pp. 7). Espafa: Ideasgsdglitorial S.L.)
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Cadena de suministro

Logistica y cadena de suministros es un conjuntadtiwidades (transporte, control de
inventarios, etc.) que se repiten muchas vecedaado del canal de flujo, mediante las cuales la

materia prima se convierte en productos termingdsesafniade valor para el consumidor.

(Ballou, Ronald H. (2004) La Cadena de Suministtasgistica: administracion de la

cadena de suministro (pp. 7) México: Pearson Eddicac

Distribucién en planta

La distribucién de planta es un concepto relacionamh la disposicion de las maquinas,
los departamentos, las estaciones de trabajo,ré&s @le almacenamiento, los pasillos y los

espacios comunes dentro de una instalacion preduystopuesta o ya existente.

La finalidad fundamental de la distribucion en pdarconsiste en organizar estos
elementos de manera que se asegure la fluidezlujel de trabajo, materiales, personas e

informacion a través del sistema productivo.

(Rodriguez M, Maria G. (2012). Distribucion de RéarDefiniciones, Tipos y Caracteristicas;
Universidad Tecnologica de Torreon. Recuperado de:

http://www.slideshare.net/MariaGpeRdzMarthell/dsicin-de-planta-15020464)
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Edificaciones

Obras de construccion de nueva planta, exceptollagwpue presenten escasa entidad
constructiva y sencillez técnica; las que no tenggnforma eventual o permanente, caracter

residencial ni publico; y finalmente, que se deskan en una sola planta.

(Ley 38/1999 de Ordenacion de la Edificacion (LQEYmMo se cita en Garcia E, Federico.
(2006) El Proyecto de Edificacion y la Direccion@era. Compendio de arquitectura legal (pp.

61) Barcelona: Reverte)

Flujo de materiales

Representa los elementos dentro de la fabrica gueas a mover, ya sea: materiales,
hombre, equipos y documentos, produciendo en tighnun bien o un servicio. Un flujo
efectivo significa que los materiales se muevergqasivamente a través del proceso, siempre
avanzando hasta su completacion y sin desvios iegses retiros. Importancia del flujo de
materiales, constituye una de las bases del ddefi@ planta y el disefio y seleccién del proceso

de fabricacion.

(Martinez, Eliezer (2012) Sistema de Manejo de Kalts. Universidad Nacional Experimental
“Rafael Maria Baralt”. Recuperado de: http://esbgtcom/doc/104353591/Manejo-de-

Materiales)

Gestion de Calidad

Hoy en dia se apuesta por el concepto de Gestidatidad Total (GCT o TQM-Total
Quality Management-), en que la calidad no solgesmonde al producto, sino también a los

equipos humanos que integra a la organizacidbnpsociaccionistas, servicios de atencion al
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cliente, servicios internos de la empresa, rela@on los proveedores, conservacion de los
recursos naturales, atencion a la sociedad rewidieparte de los beneficios en forma de

actividades culturales, fundaciones, etc.

(San Miguel, Pablo A. (2007) Fundamentos y Concedmla Calidad. Calidad (pp. 2) Madrid:

Editorial Paraninfo)

Inventario

El inventario es un recurso almacenado al que @@ree para satisfacer una necesidad

actual o futura.

(Miguez P, Monica y Bastos B, Ana |. (2010) Loséantarios. Introduccién a la gestion de
stocks: El proceso de control, valoracién y gestilin stocks (pp. 1) Espafia: Ideaspropias

Editorial S.L.)

Logistica

La logistica es el proceso por el que la empressiiopa de forma adecuada el
movimiento, la distribucion eficiente y el almacemento de la mercancia, ademas del control de

inventarios, a la vez que maneja con acierto lgsglde informacién asociados.

(Bastos B, Ana I. (2007) Almacenaje de productosstribucion logistica y comercial: La

logistica en la empresa (pp. 2). Espafa: Ideasgsdglitorial S.L.)

Mano de obra

La mano de obra representa el esfuerzo del trdhej@no que se aplica en la elaboracion

del producto. La mano de obra, asi como la mageima se clasifica en mano de obra directa e
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indirecta. La mano de obra directa constituye elexgo laboral que aplican los trabajadores que
estan fisicamente relacionados con el proceso ptiwdusea por accion manual o por operacion

de una maquina o equipo.

(Siniestra V, Gonzalo y Polanco |, Luis E. (200n@&bilidad en empresas de manufactura.

Contabilidad Administrativa (pp. 85). Bogota D.G:de Ediciones)

Maquinaria

Conjunto de maquinas o bienes de equipo mediasteuales se realiza la extraccién o
elaboracion de los productos. En esta cuenta fignriodos aquellos elementos de transporte
interno que se destinen al traslado de personahades, materiales y mercaderias dentro de

factorias, talleres, etc. Sin salir al exterior.

(Corona R, Enrique y Talavero S, Juan. (2008) Baneral de Contabilidad. Cédigo PGC y

PGC de Pymes (pp. 425) Madrid: CISS)

Material

Los materiales o suministros son los elementosbsigjue se transforman en productos
terminados a través del uso de la mano de obralgsdeostos indirectos de fabricacion en el

proceso de produccion.

(Germéan P, Amauris R. (2001) Introduccion. Los makes y su clasificacion. Recuperado de:

http://www.gestiopolis.com/recursos/documentositis/fin/materialesclasificacion.htm)
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Pedido

Documentacion mediante el que se efectla un enargaroductos o servicios a una
empresa o0 a un profesional. La funcién de esterdento es doble: por una parte, detallar un
encargo y, por otra, documentar una serie de agsie@bre las condiciones de entrega, forma de

pago, plazos de entrega, etc.

(Sanz P, Gloria y Fraser G, Alba. (2003) ModelosTdrtos. Manual de comunicaciones

escritas en la empresa: 72 modelos de consultd (@) .Espafa: Grao)

Planta industrial

Las plantas industriales, también conocidas comstalaciones industriales (aunque en
términos estrictos, una cosa es la planta indligtoéra la instalacién industrial), son locaciones
0 conjuntos compuestos de maquinaria-industriajezsr de aparatos dispuestos para llevar a
cabo una tarea pre-establecida, basicamente |laodeqeion, la de transformacion de materia-

prima en productos o energias.

Las plantas industriales en si son el sitio dei¢abion, el punto de fabrica. Si bien, la
labor de una planta industrial puede ser solam@&mtegmento de la produccion. Por ejemplo, en
el caso del ensamble de un carro, es posible qudifrentes componentes sean fabricados en

diferentes plantas industriales, para finalmentersmtado en un determinado lugar.

(Definicion corta. (2013) Definicion y etimologiae dplantas industriales. Recuperado de:

http://definiciona.com/plantas-industriales/)
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Proceso

Se define como "conjunto de actividades mutuameziéeionadas o que interactdan, las

cuales transforman elementos de entrada en ressiltad

(ISO 9000:2000. Sistemas de Gestion de la Cali@atceptos y Vocabulario. Recuperado de:

http://www.uptc.edu.co/export/sites/default/signtetdmentos/ISO_9000-2000xESx.pdf)

Produccién

La palabra produccion tiene diversas acepcionesulando a través de muchisimos
ambitos entre los que siempre predomina una caistata: realizaciones materiales a partir de

procesos de obtencion, de fabricacion o de tramstoion.

El origen del término seguramente haya sido aportes$de una vision industrial, que la
entiende como el proceso que deriva en la obtera#algin bien o servicio nuevo. Precisa
entonces de una materia prima, de una cantidadai® e obra mas o menos calificada v,
eventualmente, de una tecnologia preparada parplicwoon la funcion: producir los bienes o

servicios de capital o de consumo.

(Concepto.de, Portal Educativo (2014) Concepto melyccion. Recuperado de: Read more:

http://concepto.de/produccion/#ixzz2uZTniJDE)

Producto

Producto es todo bien susceptible de ser comemaidi y que reune una serie de
caracteristicas tangibles e intangibles que penmger una parte, que una empresa lo ponga en
circulacion en el mercado obteniendo un beneficicagés de sus ventas; y por otra que una

persona, el cliente, se haga con él a cambio dg ga un precio justo, para tratar de satisfacer
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sus deseos y/o necesidades, que le impulsaronaa tardecision de elegirlo frente al resto de la
oferta. El producto es un factor estratégico paranhpresa sobre el que debera tomar decisiones
tales como el precio, la marca, el envase o efidigaspectos formales del producto) y también
sobre lo concerniente a la imagen, la garantiaseelicio postventa, las formas de pago

aceptadas, etc. (aspectos afiadidos del producto).

(Marta B. (s.f) La definicion de Producto. Recuperade: http://pymerang.com/gestion-y-

administracion-de-negocios/administracion-de-engu8$2-la-definicion-de-producto)

Seguridad y salud ocupacional (Sy SO).

Condiciones y factores que afectan o pueden afdataalud y la seguridad de los
empleados u otros trabajadores (incluidos los faaloaes temporales y personal por contrato),

visitantes o cualquier otra persona en el lugdrai®jo.

(NTC-OHSAS 18001:2007. Sistemas de Gestion en kgliy Salud Ocupacional, Requisitos.
Recuperado de:
http://www.corponor.gov.co/corponor/sigescor201083EON%20ESTRATEGICA/NORMOG

RAMA/NTCOHSAS180012007RequisitosSistemaseguridel.pd

Servicio al cliente

Todas las empresas, para alcanzar beneficios,it@tebentes leales y satisfechos, y en
funcion de tal objetivo establecen un tipo u oteorelaciones. Para ser capaz de satisfacer a un

cliente hay que tener en cuenta aquellos elemenisgeneran valor en ellos.

(Bastos B, Ana I. (2007) Almacenaje de productosstribucion logistica y comercial: La

logistica en la empresa (pp. 4). Espafa: Ideasgsdgdlitorial S.L.)
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Transporte

En un sentido amplio, definiremos el TransporteMkrcancias como toda actividad

encaminada a trasladar los productos desde un daradgen hasta un lugar de destino.

(Anaya T, Julio J. (2009) Introduccion. El trandpode mercancias: Enfoque logistico de la

distribucion (pp. 15) Madrid: ESIC Editorial)

6.3. MARCO CONTEXTUAL

El proyecto se realiza en la empresa F.P. FILTRO8A que en los ultimos afios ha
tenido un gran aumento de su produccién en la didéaVillavicencio, y ha alcanzado a vender
sus productos en varios municipios del pais, laresaptiene como mision ofrecer a sus clientes
plantas de tratamiento de agua potable y de agesidumles de calidad, para suplir las
necesidades de la comunidad, para que el aguagptegaa el consumo humano y pueda ser
reutilizada, la vision de la empresa es tener upomerecimiento, y ser la empresa nimero uno
en venta e instalacion de plantas de tratamientigda en la ciudad de Villavicencio. Para llevar
a cabo su visién, la empresa desea crear una hahistrial con mas capacidad. En la propuesta
del disefio de una distribucion ideal que se plaateaste proyecto para esa planta nueva que la
empresa F.P. FILTROS PURA, quiere hacer en undutercano, se sabe que la planta debe
estar una zona industrial, como lo reglamentaas Be Ordenamiento Territorial de la ciudad de
Villavicencio, por este motivo se sugiere que ghtgamiento se lleve a cabo en el sector de la

via Catama, porque esta zona esta clasificada saeio industrial.

La ciudad de Villavicencio es una ciudad que s& dssarrollando, y en la que se estan
estableciendo muchas empresas importantes del gaigstan construyendo muchas obras

industriales y comerciales.
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6.4. MARCO NORMATIVO Y LEGAL

6.4.1. Marco técnico normativo

Norma técnica colombiana NTC-ISO 5667-13

Gestion ambiental. Calidad de agua. Muestreo. R&rtguia para el muestreo de lodos de

aguas residuales y plantas de tratamiento de aguas.

Norma técnica colombiana NTC 4278
Reglas de seguridad relativas a la utilizaciérodesljuipos de soldadura eléctrica por arco

y procesos afines.

6.4.2. Marco legal:

Ley 9 de 1979

Por la cual se dictan Medidas Sanitarias.

Articulo 1°.- Para la proteccion del Medio Ambielag@resente Ley establece:

a. Las normas generales que serviran de base a fassiti®nes y reglamentaciones
necesarias para preservar, restaurar y mejoraotaiciones sanitarias en lo que se
relaciona a la salud humana;

b. Los procedimientos y las medidas que se debenadogta la regulacion,
legalizacidon y control de los descargos de resigunateriales que afectan o pueden
afectar las condiciones sanitarias del Ambiente.

Decreto 2105 del 26 de julio de 1983
Por el cual se reglamenta parcialmente el Tituttella Ley 09 de 1979 en cuanto a

Potabilizacion del Agua.
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Decreto 1594 del 26 de junio de 1984

Por el cual se reglamenta parcialmente el Titale la Ley 9 de 1979, asi como el
Capitulo 1l del Titulo VI -Parte llI- Libro Il y eTitulo 11l de la Parte Il -Libro I- del Decreto -

Ley 2811 de 1974 en cuanto a usos del agua y weslédyuidos.

DECRETO 1575 DE 2007 (Mayo 9)

Por el cual se establece el Sistema para la Proteg€ontrol de la Calidad del Agua

para Consumo Humano

Decreto 1449 del 27 de junio de 1977

En el que se reglamenta el adecuado aprovechandehagua, y el tratamiento de aguas negras.

Decreto 1541 del 28 de julio de 1978

En el que se reglamenta los diferentes usos del, agsu aprovechamiento en la distribucion

municipal y en el uso industrial.

Reglamento técnico del sector de agua potable y samiento basico - ras

Determina los requisitos técnicos en cuanto aamn&nto de las aguas residuales y los sistemas

de potabilizacion del agua.

Plan de Ordenamiento Territorial de Villavicencio

Leyes distadas para la ciudad de Villavicencio, i@apecto a la construccion de edificaciones y

clasificaciéon del suelo, indica cuales son las gondustriales de la ciudad
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7. OBJETIVOS

7.1. Objetivo general:

Disefiar una distribuciéon en planta eficiente quentel con areas Optimas para el
ensamble de plantas de tratamiento de agua potabkidual y el buen almacenamiento de sus

materiales, insumos y producto terminado.

7.2. Objetivos especificos:

» Conocer los diferentes elementos logisticos, paoxey procedimientos
relacionados con la distribucion en planta que actente se aplican en la
empresa.

e Analizar la informacion obtenida relacionada cos poocesos y procedimientos
gue lleva a cabo la empresa F.P. FILTROS PURA, plkatear una propuesta
de solucion al problema que presenta la emprestaatistribucion en planta.

e |dear una distribucién en planta que cuente coongdds principios técnicos, y

gue presente todas las areas operativas y adratnias de manera funcional.
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8. METODOLOGIA

Para el desarrollo de este proyecto se recoletoniacion mediante unas entrevistas
realizadas al propietario de la empresa F.P.FILTRQRA, se obtuvo informacion acerca de
los productos que la empresa fabrica, los prooggese requieren para la produccion de plantas
de tratamiento de agua potable y de aguas resgjiseealizaron unas preguntas para conocer
las caracteristicas de los materiales, insumo®gugtos, como las medidas, peso, tipo y funciéon
de cada uno. Se hicieron observaciones de laldistén actual de la empresa, se midieron las
areas de la planta actual para hacer el respgalivm, con el fin de analizar la distribucion de
los procesos existentes. Se observaron los pragluosomateriales y la maquinaria, para conocer
su funcionamiento, tamafio y peso, de acuerdo aimfstanacion se disefid la propuesta de

distribucion de la nueva planta.

La industria metalmecanica discierne un numerosanute de actividades
manufactureras que en mayor o menor escalaanikntre sus insumos principales productos
de la siderurgia, aplicandole a los mismos algoo tie trasformacion ensamble o reparacion. La
industria manufacturera que entra en diferentespoamen este caso, produce bienes de
consumos durables que son esenciales para la efthaca lo cual la empresa F.P. FILTROS

PURA se clasifica dentro de este tipo de industria.

La microempresa F.P FILTTROS PURA como es unatplga existente que tiene
como funcién ensamblar e instalar filtros paraaagtesiduales y potabilizacion. durante la
investigacion se han encontrado falencias en suliicion de procesos y recorridos por falta

de espacio, por tanto, ha contado con el apoyogtad que los problemas de organizacion de sus
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procedimientos sean factibles en sus diferenteasgpara que la funcion en especifico de cada
departamento pueda realizar todos sus operaciamesayor flexibilidad, lo cual, se creara una
nueva planta con espacio suficiente para que lmsepos a desarrollar se entornen de manera
mas comoda , segura y optimizar, tiempo, distagci@corridos. También reducir costos e
incrementar la produccion mientras la empresaastéliendo su trabajo como ensambladora e

instaladora de filtros.

La planta estara ubicada en una zona industriglirsgoliticas de ordenamiento
territorial; un area donde podra plantearse y geatisus procesos sin inconvenientes en caso de
ubicacién, por tanto estara cerca en la avenidan@a lugar donde la mayoria de empresas
industriales se encuentran establecidas, alejalasrths urbanas y donde los clientes tengan mas

facilidad en su localizacion.

8.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA F.P. FILTROS PURA

La empresa F.P. FILTROS PURA, es una empresa gsemdata e instala plantas de

tratamiento de agua potable y de aguas residdales)presa opera de la siguiente manera:

Compra los distintos componentes que conformapléagas en la ciudad de Bogota, los
traen a la ciudad de Villavicencio, ciudad dond@ establecida, su planta actual esta ubicada en

el sector de la comuna 5 en el barrio Estero.

Uno de los motivos de este proyecto es reducicdssos producidos por el transporte de
algunas partes de las plantas desde Bogota, gpeds@an fabricar en Villavicencio, con una
nueva planta bien distribuida, habra mas capagdeal hacer esos procesos, que en la planta que
tiene la empresa actualmente no se pueden ejgmutal reducido tamafo, en este proyecto se

hara una propuesta de una distribucion adecuadasdarocesos que tendra la empresa en un
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futuro. En el momento que todas las partes ne@sspera hacer una planta de tratamiento de
agua estan en el establecimiento, estas se praparae almacenaran hasta que haya un pedido,

donde se llevaran las partes al punto de instadacio

En el punto de instalacién, se ensamblaran todesdonponentes de las plantas de
tratamiento de agua, tanto de agua potable conaguaas residuales. Para instalar una planta de
tratamiento en algun lugar, la empresa hace uregbprde laboratorio del agua que se va a tratar
en ese lugar, para asi poder saber qué tamafigpthnta de tratamiento de agua es la apropiada

para instalarse.

Productos de la empresa F.P FILTROS PURA: la erapdsece dos tipos de plantas de

tratamiento:

» Las plantas de tratamiento de agua potableson las que tienen la funcién de filtrar y
purificar el agua para que sea apta para el consumano.

* Las plantas de tratamiento de aguas residualespn las que tienen la funcion de tratar
las aguas residuales, quitandole todos los resisiiafos y contaminantes como el jabdn

y residuos sanitarios, para riego y nuevo uso.

8.2. DIAGNOSTICO DE LOS PRODUCTOS DE LA EMPRESA

Las plantas de tratamiento de agua potable y lagdes residuales, son una unién de
distintos componentes, cada uno tiene una funcigpedfica necesaria para la perfecta
purificaciéon del agua y el tratamiento de ella pamanuevo uso en las comunidades. En la
siguiente tabla se mostrara las distintas partesad@ producto que ofrece la empresa F.P.
FILTROS PURA, en ella se podra ver los distintomponentes y la funcion que aporta en la

filtracion y purificacion del agua.



COMPONENTES DE LA PLANTA DE FILTRACION DE AGUA

Funcién: Tratamiento de agua potable mediante kfiticantes mixtos que realizan los

procesos de: filtracion, clarificacion, purificani@ealizando la retencién de materiales

Hechas de:

- Acero inoxidable
- Polietileno reforzado en fibra de vidri
(PRFV)

Compuestas por: Base
Tapa inferior
Tapa superior
Lamina cilindrada
Manhole y sus tornillos
Empaque de neoprend

Mandmetro de presion y sus valvula: sirve para medir la presian
del agua que se esta tratando en las plantagrdeibh de agua
potable, el manémetro es muy importante, porqagyea debe
tener una presion moderada, y este indica cuandelseexpulsar
agua, cuando hay presion alta.

Lechos filtrantes: tienen la funcion de recoger y retener todos los
residuos y solidos que tiene el agua, ayuda aigariél agua, se '
introducen dentro del cilindro de la planta dedition de agua
potable.

Tabla 1: Componentes de las plantas de filtrac&agla (a).
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Dosificadores de clorc ayuda para la

purificacion de agua mediante el cloro,
para matar microbios y eliminar suciedad
del agua.
Otros

Trampa de retencion de hierro:mediante unos componentes e
insumos que se ponen en la parte interna de lap&a® retencion
de hierro, esta tiene la funcion de retener cgaitée del hierro qu
contiene el agua, para que quede mas limpia y pura.

Microfriltracion: es el proceso de
eliminar todos los microorganismos quge
contiene el agua, al eliminar los
microbios, serd mas apta para el constimo

humano, este proceso se hace mediante Filtros de cartucho
unos filtros pequeios similares a los que
se usan domésticamente, en el interior de
los filtros se colocan unos cartuchos, que
son los que hacen la funcién de filtrar el
agua.

Cartuchos para filtro

Filtros de luz UV: estos filtros también tienen la funcion de ma
los microorganismos que contiene el agua, la difgaees que trat
el agua con luz ultravioleta para una mejor puaidion del agua.

Tabla 2: Componentes de las plantas de filtrac&agla (b).




Clorador: ayuda para la purificacion de agua mediante ebglor
para matar microbios y eliminar suciedad del aglalorador se
prepara, instalando la parte interna en donde agrégga unas
pastillas de cloro para que trate el agua y gagerhpurezas.

Bomba de presion:sirve para aumentar la presion del agua,
cuando hay poca, para que pueda funcionar la pienticatamientd
de agua correctamente.

Mufiequero: es toda la
tuberia PVC que se
necesita para la
circulacion del agua a losg )
distintos componentes de Fuberia PVCQ
la planta de tratamiento dle
tratamiento tanto de agua
potable como para aguas
residuales.

Codos, Ts
Registros y
valvulas

Bujes, y
adaptadores

Tabla 3: Componentes de las plantas de filtrac&dagla (c).
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Cada uno de estos materiales son importantes partaglanta de tratamiento de agua
potable pueda hacer su funcién perfectamente,itaule cada uno conforman un todo, y son un

solo producto.

La planta de tratamiento de agua potable, tiendoneion de filtrar el agua, es decir
quitarle todas las impurezas que tiene, eliminatasitia, minerales y solidos, que contaminan el
agua, ademas de desinfectar el agua matando lagsamganismos que en ella habitan, que

pueden hacer dafio a salud humana.

La planta de tratamiento de agua potable se inatlduente de agua que se va a tratar,
puede ser agua almacenada o también puede sesazada de un pozo profundo, el agua pasa
por los distintos componentes que tiene la plaptamero pasa por el clorador para que se
desinfecte de algunos microorganismos, luego paateampa de retencion de hierro, para
eliminar este mineral del agua, enseguida el aigga kl cilindro, donde se hace el proceso de
filtracion con los lechos filtrantes, los cualesrégluciran, ciertos residuos sélidos y sustancias
que puede contener el agua, después pasa pordos fitiros, para matar los microorganismos,
por ultimo el agua ya sale limpia y pura para seisamida. Durante el transcurso del proceso de
filtracion que hace la planta, se hace monitore@ [g@ber si el agua si esta siendo tratada

adecuadamente.

En la siguiente figura se mostrara el productal fida una planta de tratamiento de agua
potable, en ella se podra ver como estan ensansbézdta una de sus partes para crear un solo

producto, el que la empresa ofrece.
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8.2.1. ORGANIZACION DE UNA PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA POTABLE

PARTES DE UNA PLANTA DE FILTRACION DE AGUA POTABLE

CILINDRO DE
FILTRACION DE AGUA

VALVULA O
REGISTRO

MUNEQUERO [
CLORADOR Il
. N
TRAMPA DE RETENCION
DE HIERRO
e
FUENTE DE AGUA A TRATAR BOMBA DE PRESION

Figura 1: Partes de una planta de filtracién deagmiable.

REGISTRO DE

—- MONITOREO

e

MICROFILTRACION
(FILTROS DE CARTUCHO)

TANQUE

FILTRO
ULTRAVIOLETA (U.V)

&

BOTELLON DE AGUA
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La planta de tratamiento de agua consta de urdaiide filtracion de agua, en la parte
interna del cilindro, se agregan los lechos fillean como la arena, las gravas y otros
componentes, en la parte externa, el cilindro tkares partes, que se unen mediante soldadura

con respectos a los cilindros hechos con aceradable.

En la siguiente figura, se mostrara las partescgnéorman un cilindro de filtracion de
agua, esas partes se traen sueltas desde Bodat&nypresa hace el proceso de soldadura en

Villavicencio. Los cilindros de PRFV se traen enger

MANOMETRO DE o= PARTES DEL CILINDEO DE
PRESION T LAPLANTA DE FILTRACION
" _____:': - . | DEAGUA POTABLFE
TAPA /
SUPERIOR

—)

;:%:Eﬁ% o MANOMETRO DE
PRESION

MUNEQUERO
(TUBERIA DE PVC:
CODOS, T.ETC.)

U 7 ‘\
CUELLO MANHOLEY
EMPAQUE DE
NEOQOPREND
TAPA INFERIOR —15
b L [

e oo
BASE ﬁ\’—h—_ e,

Figura 2: Partes del cilindro de la planta deddton de agua potable.
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COMPONENTES DE LAS PLANTAS MODULARES COMPACTAS DE A GUAS
RESIDUALES

Tratamiento de agua mediante modulos que hacemwdossos de oxigenacion y retenciéon d
solidos de las aguas residuales para riego y nusvo

D

Laminas: estan hechas con fibra de |Rollos de fibra de
vidrio y resinas, sirven para crear los |vidrio
correspondientes modulos de la planta@esinas

tratamiento de aguas residuales, se unémgulos de union de
las laminas con angulos. laminas

Torre de aireacion:tiene la funcidon de eliminar el hierro que
contiene el agua y de oxigenar el agua para secegp
tratamiento por los médulos.

Turbinas (Blower): tiene la funcidén de oxigenar el agua, para
se mueran los microorganismos que contiene, yne&sdimpia
para un nuevo uso

Tanqgue pulmoén: aqui se almacena el agua que ya paso por e
tratamiento de la planta modular. En el tanquenpulel agua va
ser procesada para una mayor limpieza.

Mallas de retencién de residuos se colocan dentro de los
modulos, su funcion es retener todos los residuessg posan en
la base de la planta para ser expulsados.

Filtros pequefos:después de que el agua sale del tanque pulmon,
pasa por unos filtros para una mayor purificacion.
Tuberias PVC y Valvulas y registro: necesarias para la
circulacion del agua por todos los componentes gidainta.

Tabla 4: Componentes de las plantas modulares adagpde aguas residuales.
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Todos estas partes, son las que conforma la ptaotlular compacta para tratamie
de aguas residuales, estas plantas son muy imfEstaorquémejorania calidad del agua que
sido contaminada, es una ayuda a la protecciomddlo ambiente y la cservacion del agu
El agua que se ha tratado en estas plantas, esfaaspara un nuevo uso doméstico y r En
la siguiente figura se mostrara como esta distidbwina planta modular compacta para a

residuales, y los diferentes procesos qua el agua para su limpieza.

T i IT

4 TE SISETRmOETER L O

A PLANTA MODULAR COMPACTA PARA AGUAS RESIDUALES

_
[
o
o
E:::‘.
m
.

.
5
e ! e
= ] A,
E T B A Y
L] L -
| B— i ]
[ | | = 2 =
¥ [ | ATEY
e — N

Figura 3: Partes de una planta modular compactagmaras residual

El agua que se va a trata pasa por la torre dacére la cual elimina el hierro q
contiene el agua, después pasa a la planta modigdade circula or los distintos modulo:
mientras se le hace el proceso de oxigenacionnyirelcion de residuos sélidos, despué
almacena en el tanque pulmén, para procesarla gegos limpia, luego pasa por los filtr
para que este mas pura y por ultimo se aistra al lugar donde la necesite, puede se

conjunto cerrado o para riego.
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8.3. MAQUINARIA 'Y HERRAMIENTAS

La empresa para llevar a cabo sus procesos de llaskny preparacion de todas las
partes de las plantas de tratamiento de agua reqigemaquinas y herramientas que le facilite su
trabajo, las maquinas que usa la empresa, en gemerson de gran tamafo, y son de facil
utilizacién para los trabajadores. En la siguietatiela se mostrara las distintas maquinas y

herramientas que la empresa F.P. FILTROS PURA emple

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA EL ENSAMBLA JE DE LA
PLANTA DE FILTRACION DE AGUA

Funcion: estas son las maquinas y herramientasaiéas para el ensamblado de la plantas
de tratamiento de agua potable.

Prensadora:sirve para unir un tubo con otro, es important@par
poder ensamblar el mufiequero.

Medidas: 0,40 m de Ancho x 0.80 m de Largo

Pulidora y brilladora: sirve para pulir y brillar las partes del
cilindro de acero inoxidable de la planta de tra¢emo de agua
potable.

Taladro: sirve para atornillar, hacer huecos en los tuboisas
funciones necesarias.

Medidas: 1.00 m de Alto, 0.50 m de Ancho, 0.80 m de Largo.




Taladro de calor: sirve para ablandar la tuberia de PVC median!
calor para ensamblar el muiiequero.
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e

Cortadora: sirve para cortar los tubos de PVC.

Medidas: 0,50 m de Ancho, 0.90 m de Largo, 0.70 de Alto.

Herramientas: Sirven para las distintos procesos de ensamble y
taller, son un apoyo para poder hacer el ensamigticlentemente.
Entre las herramientas que disponen estan, llalieates,
destornilladores, seguetas, martillos, entre otras.

Equipo de soldadura deargon: se necesita para hacer el proces(
soldadura de los cilindros de acero inoxidable feglantas de
tratamiento de agua potable.

Tabla 5: Maquinas y herramientas necesarias paasaimblaje de la planta de fi

8.4. PROCESOS PARA EL ENSAMBLE E INSTALACION

Itracién de agua.

Los procesos a los que son sometidos diversosemspitos para obtener como

resultado el producto terminado y su pronto ensaminstalacion “plantas de filtracion” hemos

desarrollado una serie de fichas técnicas endacgda una explica y esclarece paso a paso el

flujo o nimero de procedimientos que se les aplit@s materiales

plantas de filtracion que la empresa fabrica.

y de los diferentes tipos de
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8.4.1. Proceso de ensamble de partes del mufiequero

En esta ficha técnica ilustra los procesos en djuersas partes de los mufiequeros
tienen que pasar de un proceso a otro para complaedégsefio de la tuberia el cual su funcion es

permitir que el agua circule de un filtro a otdelGHA N°1)

8.4.2. Proceso de ensamble de partes para las pasde filtracion material acero inoxidable

Este es uno de los procesos que mas lleva tiempmer. Pasa por una fase que cuenta
con herramientas de soldadura para ensamblar denags partes externas ya que el tallo del
filtro son traidos de Bogota por lo que la empfesa FILTROS PURA no cuenta con maquinas
con capacidad de doblaje de metal y equipo de dotdaPor consiguiente, esta planta al ser
completada junto con sus partes internas “lecheda @ue se encargaran de purificar el agua a

calidad. (FICHA N°2)

8.4.3. Proceso de ensamble de partes internas des lplantas de filtracion material

polietileno reforzado con fibra de vidrio (PRFV).

Esta planta solo cuenta con ensamblarle las patersas, como los lechos filtrantes; el
proceso de maquillaje y ensamble de mufiequerpstaacion. El procedimiento de disefio a
este tipo de filtro es muy diferente al de acenxidable en cuanto a sus partes externas ya que
esta planta su material es de PRFV y requiere dgiimas con capacidad de enrollado de mallas
y resinas para dar forma al filtro, por lo tantbempresa no cuenta con hacer este tipo de planta

y son pedidos desde Bogota. (FICHA N°3)
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8.4.4. Proceso de lavado de los lechos filtrantes

En la tabla de operaciones de lavado de lechoarfitis nos ilustra el proceso en que las
arenas deben ser desinfectadas, toda impurezaaygeconsigo debe de separale. Ya que la

gravilla son una de las partes clave del procegmdécacion del agua. (FICHA N°4)

8.4.5. Proceso de disefio y ensamble de partes depéantas modulares

Las plantas modulares son aquellas que se encdegaatar y limpiar el agua, mas no
es aconsejable que este tipo de agua sea pararcohsumnano ya que no logra una calidad total
de potabilizacién para que esta pueda ingerirsénsegrmas de control salud. Es mas destinada
para funciones tales como: lavar, rosear, usossde atc. Por tanto, en la ficha técnica nos
identifica el proceso de disefio y ensamble de suteq estan hechas de material (PRFV),

resinas y tubos (PVC) que son su soporte o esQuéfidCHA N°5)

8.4.6. Procesos finales e instalacion.

Cuando los filtros y sus partes estén terminadoscepen a que las plantas se
refuercen, es decir, se uniran todas las partes @aar la planta de tratamiento d agua potable
completa, por tanto, en esta ficha técnica muetipaso a paso del ensamble final de las partes

importantes como los lechos, maquillaje, mediddeepresion, luz UV entre otros. (FICHA N°6)

Fichas técnicas segun orden indicada final de cada parrafo anterior.

SIMBOLOS DEL DIAGRAMA DE OPERACIONES

OPERACION O TRANSPORTE:> INSPECCION DEMORA > ALMACENAJE v

Tabla 6: simbolos del diagrama de operaciones.




FICHA N°1 Proceso de muiequero.

Py Numero: | Fecha:
—

A%, FILTIROS f’j}i‘f‘ FICHA TECNICA F.P.FILTROS PURA

NOMBRE DEL PROCESO |Ensamble de partes para formar los mufiequeros

FUNCIONES

Los mufiequeros son la tuberia o venas de ciionldel agua que transporta de fitro a fitro psugpronta prurifocacion o
limpieza

CARACTERISTICAS

TIPO DE MATERIAL CLASIFICACION DE TAMANO
Tubo PVC Los tamafos del tubo pvc son de diversgagas
ACTIVIDAD DESCRIPCION SIMBOLO

Los tubos pasan por un procesp
Cortar los tubos pvc de corte para hacer partes
pequefias de mufiequeros.

D

_@

Se somete al tubo al proceso d
Perforar perforacion segun requiera parg
ensanblarle tuercas tornilos etc,

|Se verifica silas partes de tubel]
[de los procesos anteriores tengan
las medidas requeridas.

O p

Verificar material pvc si su cortj
y perforacion fue eficiente

Se calientan los tubos para
ablandar sus esquinas y mejor
ampliacion para ensamblar otra
prate de pvc.

0 ¥ 0OC
4 A
ERVIRUIRY
U U U

Someter a calor el tubo

Se aplica pegamento a partes d

Apli t
plicar pegamento tubo pve.

Las diferentes partes de tubo p
Prensar los tubos pasan a la prensadora para las
unificacion de partes.

Esperar un corto y determinado
Secar tiempo para que seque el
pegamento del tubo.

O §9—@—®\

Una vez terminado el mufiequerp
pasa al proceso de pintado.

Proceso de maquillaje

00000
4</<\<

AVEIRVAY
OW® U @O

Secar Se espera un tempo para que aO
pintura seque completamente.
Dado por terminado el proceso CO
. ensamblado de las partes del
Almacenamiento

mufiequero procede a ser
almacenado.

Tabla 7: Ficha técnica del proceso de mufiequeros.



FICHA N°2 Proceso planta acero inoxide

A

E: P FILTROS PURA

Numero: 1

T'echa:
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T'ICIIA TECNICA DL PRODUCTO

F.PFILTROS PITRA

NOMBDBRL DLL PRODUCTO

Cilindro de filtracion v purificacion de la planta de accro moxidable

TUNCIONLS

Tratamiento de agua potable mediante lechos filtrantes mixtos que realizan los procesos de: fitracion, clrificacion, purificacion,
realzando la retencion de materinks pesados con el proposito de que elagua tratada pueda ser apta para el consumo humano.

CARACTERISTICAS

MATERIALES

Tuhera de PV

Aceto moxidable SAE 304 antiacidos (opaco v espejo (brillado)
Lechos fitrantes (eravas. arena silice v otros)

Partes anexas (fltros de microfitracion, iz UV, dosificadores de cloro, visores, manometro, manholks v empaques en neopreno)

DIMENSIONES

Referencia 1:
Referenci 2:
Referencia 3:
Reterencia 1:

Las plantas de filtracidn cuenta con cuatro referencias:
3581 cm de Diametro x 170 cm de Alt
50.8 em de Diametro x 170 em Al
76,2 cm de Diametro X 220 cm de Al
101.6 cm de Diametro x 210 cm de Al

PESO

Referenciy 1: 50 kg
60 kg
Tikeg

100 kg

Referenci 2:
Referencia 3:
Reterencia 1:

PROCESO DE FABRICACION

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

SIMBOLO

Soldar las partes metalicas del eilindro

Se suelda con wn equipo de sokladura de
argon. las tapas. hs base v los manholes al

Inspeccionar el cihdro de k planta

4oy
Se revia de que el cindro de la planta esta en
buenas condiciones con una prueba de aie a
presion para verificar que 1o tengan ningim

O®

™

Pulir b superficie del cilndro v las tapas

Se pule con m disco de Lja cuidadosamente
en alededor de 1a patte extema del eilindro

Brillar la supetficie del cilmdro v s
tapas

Se brik con el mismo disco de lya
cuidadosamente cn la parte externa del eilndro

Verlicar proceso de brillado v pulido

Se vertfica que el cilindro de la planta halla
quedado bien pulida v brillada

O

|

Instalar las pattes mtemas del cifindro

Se mstaln las patrtes mtetnas del cilindro, para
Ia retencion de residuos.

Almacenamiento

Se almacena b= cilindros de filtracion v
purificacion hasta nuevo pedido

O

<1< <

SJOO 00 33

V0000 UU

Tabla 8: Ficha técnica del proceso de planta deagexidable
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FICHA N°3 Proceso Plantas de (PRFV).

K NuUmero: 2 Fecha:
s, RS PURA FICHA TECNICA DE PRODUCTO
N F.P.FILTROS PURA
NOMBRE DEL PRODUCTO Planta de fitracion de polietileno reforzado erdfide vidrio
FUNCIONES

Tratamiento de agua potable mediante lechos tiitsamixtos que realizan los procesos de: fitraci@mificacion, purificacion,
realizando la retencion de materiales pesados| puoposito de que el agua tratada pueda ser apgaepconsumo humano.

CARACTERISTICAS

MATERIALES

PRFV: polietieno reforzado en fibra de vidrio

Lechos fitrantes (gravas, arena silice y otros)

Tuberia de PVC

Partes anexas (fitros de micrifitracion, luz Udgsificadores de cloro, visores, manometro, miashplempaques en neopre

no)

DIMENSIONES

Las plantas de fitracion cuenta con cuatro redsen
Referencia 1: 38,1 cm de Diametro x 170 cm de Alt
Referencia 2: 50,8 cm de Diametro x 170 cm Alt
Referencia 3: 76,2 cm de Diametro x 220 cm de Alt

PESO

Referencia 1: 35 kg
Referencia 2: 50 kg
Referencia 3: 60 kg

PROCESO DE FABRICACION

ACTIVIDAD DESCRIPCION SIMBOLO

. " Se instalan las partes internas del
Instalar las partes internas del ciindro | . o )
ciindro, para la retencion de residuos,

Inspeccionar la instalacion de las partes o
internas en buenas condiciones y que las part

internas esten bien instaladas

. Se almacena los ciindros de fitracion
Almacenamiento ) . .
purificacion hasta nuevo pedido

|Se revisa que el ciindro de la planta O
e

<4 <<
URUEY
J O

Tabla 9: Ficha técnica del proceso de plantas d&/PR



FICHA N°4 Proceso lavado de lechos filtrantes.
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A Nimero: 5 |Fecha:
— F.P.FILTROS PURA
NOMBRE DEL PROCES! Lavado de los lechos fitrant
FUNCIONES
Someter a un lavado gradual los lechos fitrgméea la eliminacion de impurezas o suciedad.
CARACTERISTICAS
TIPO DE LECHOS CLASIFICACION DE TAMANO
Arena silice 12:20
20:30
2040
Gravas cuarciticas 1/2"
1/4"
3/8"
PROCESO
ACTIVIDAD DESCRIPCION SIMBOLO

Pesar los lechos fitrantes

Se pesa la cantidad de lecho fitrante
requerida

Lavar los lechos fitrantes

Se somete a un proceso de lavado a
lechos fitrantes para la eliminacion de
impurezas.

Mientras se lava.

Se deja un tiempo para que se laven
lechos fitrantes

\/

Inspeccionar lavado

Se verifica que los lechos fitrantes ya
esten totalmente limpios

Secar los lechos fitrantes

Una vez que esten limpios los lechos
fitrantes pasan al proceso de escurrigi
0 secado.

R 00 PO

Mientras se seca

Se deja un tiempo para que sequen Ip
lechos fitrantes.

./

Almacenar los lechos fitrantes

Se almacena en lonas los lechos fittram
ya lavados

OO0

[
/<KL
RVEUER VALY

U® 0O 0% U0

Tabla 10: Ficha técnica del proceso de lavado dekefiltrantes.



FICHA N°5 Proceso de plantas modulares.
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A

Numero: 4

[Fecha:

el FILTROS PURA

FICHA TECNICA DE PRODUCTO
F.P.FILTROS PURA

NOMBRE DEL PRODUCT(

Planta de modulares compactas para tratamientguas eesiduales

FUNCIONES
Tratamiento de agua mediante modulos que hacendoesos de oxigenacion y retencion de soliddassdeguas residuales para rieg
nuevo usc
CARACTERISTICAS
MATERIALES DIMENSIONES

Fibra de vidrio y resinas
Angulos de union de laminas
Mallas de retencion de
residuos

Las plantas de fitracién cuenta con cuatro refagen
Referencia 1: 3 m de Ancho x 8 mde Largo
Referencia 2: 2 m Ancho x 7 m de Largo
Referencia 3: 4 m de Ancho x 10 m de Largo

PROCESO DE FABRICACION

ACTIVIDAD

DESCRIPCION

SIMBOLO

Extender el rollo de fibra de
vidrio

Se extiende el rolo de fibra de vidrio

Medir la Fibra de vidrio

Se hacen las medidas corresoindientes seguralaadio de
la planta que se va a hacer

Aplicar las resinas

Se aplican las resinas a & @lervidrio

.-

Esperar que seque

Se espera un tiempo a que seque las resinas aplieada
fibra de vidrio

Pintar la lamina

Despues seca la fibra de vidrio se pinta con pirttarcolor
azul

Secado de la pintura

Se espera u tiempo a que se que la pintura aplictedfibra
de vidrio endurecida

Unir las laminas externas e
internas con angulos

Se unen las laminas con angulos metalicos parguepake
reforzadas las laminas de la planta y sus respectiodulod

Cubrir los angulos con fibra
vidrio

Se cubren los angulos de planta con fibra de vidrio

Verificar la union de laminas

Se verifica que lasiias hayan quedado bien unidas

Pintar angulos

Se pintan los angulos ya cubiertogito@a de vidrio

Instalar dentro de los modul

las mallas de retencion de
il

BSe instalan dentro de los modulos las mallas deadwn
los residuos solidos y mas

Colocar el blower de
oxigenacion

Se coloca el blower que oxigenara el agua denttmsde
modulos de la planta

Instalar la tuberia

Se instala las tuberias en donde entrara y en ciafdte el
agua, y las tuberias donde saldra los residucsgdel

Verificar la union de tuberia

Se verifica que leetid haya quedade bien unida

Q60000060 oo

N

| ufuin
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Tabla 11: Ficha técnica

del proceso de plantas faceki
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Se instala

Instalar el tanque pulmén
que p tratada

el tanque pulmén que almacenara elagua

Se instala
planta y a

Instalar la tuberia del tanqug
pulmon

la tuberia que conecta el tanque puowia
los fitros

Verificar la union de tuberia

Se verifica que leettits haya quedade bien unida

Instalar los fitros Se instala

planta modular

los fitros que purificaran el agua psaeia por la|

Instalar tuberia de los fitros
la llave

\5e instala

expulsion o de distribucion de agua

la tuberia que conecta los fitroslavia de

Verificar la union de tuberia

Se verifica que leetiits haya quedade bien unida

de agua que va a ser tratad&atar

Conectar la planta a la fueni&e conecta la planta modular a la fuente de aguaegua a

Inspeccionar la planta mody

Sre hace una inspeccion de la planta para vediegue esi
ncionando correctamente

‘T

OO B0 oS

<< <KL
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FICHA N°6 Procesos finales e instalacion.

A

Numero: 3

|Fecha:

%P, FILTROS PURA

FICHA TECNICA

DEL PROCESO

F.P.FILTROS PURA

NOMBRE DEL PROCESO

Ensamblaje en punto de instalacion

FUNCIONES

Tratamiento de agua potable mediante lechos tiitsamixtos que realizan los procesos de: fitraci@mificacion, purificacion,
realizando la retencion de materiales pesadosl puoposito de que el agua tratada pueda ser apgagpconsumo humano.

CARACTERISTICAS

MATERIALES

Lechos filtrantes (gravas, arena silice
Tuberia de PVC

Cilindro de filtracion y purificacion de la planta

y otros)

Partes anexas (fitros de micrffitracion, luz Udgsificadores de cloro, visores, manometro, manhempaques de neopreno)

Agregar los lechos fitrantes ya lavad

Se agregan los lechos filtrantes dentro del
ciindro de la planta

©
0

Asegurar los manholles

Se coloca las tapas de los manholes con ¢
neopreno y se atornillan

h

Se ensambla el mufiequero al cilindrd
la planta

Se instala la tuberia PVC, registros y Vvisoryq

b

IS

Se instalan las demas partes

Se instalan la demas partes como los filtro
microfitracion y luz U.V, los dosificadores

Inspeccién del ensamblado

Se verifica que el las partes de la planta h4
quedado bien ensambladas

1

O
> ]

Colocar el manometro de presion a |
planta

ESe coloca el manometro en la parte super
del ciindro de la planta

Se asegura el manometro

Se revisa que el manometro funcione
correctamente

OR0B

Se instala la planta de tratamiento

Se instala a una fuente de agua, la cual va
tratada

Inspeccion final de la planta

Se verifica que la planta este funcionando

correctamente

OR

<KL
$J GI0S08

U0 U00U00UU

Tabla 12: Ficha técnica del proceso final de ensgmke instalacion.
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8.5. DIAGRAMAS DE FLUJO DE LOS PROCESOS

Para realizar la nueva distribucién en planta $& dener claro los procesos que realiza
la empresa para cada proceso, el diagrama de aperaale las fichas técnicas de los productos,
sirvié de guia para elaborar los diagramas de,fiyje muestran de forma mas clara los procesos
mMAas importantes para cada producto, a partir @e esaigramas de flujo, se pudo identificar los

procesos que requieren un area especifico en lardistribucion, y el orden en que deben ir.

El diagrama de flujo es un mecanismo mas claragike de entender los procesos que
se realizan en una empresa, a diferencia del dregide operaciones, que se hicieron en las
fichas técnicas, mostradas anteriormente, los aiags de flujo se resumen con los
procedimientos mas importantes y significativosideéca como debe ser el orden de los procesos
y como deben estar distribuidos en una planta déugcion, para que el flujo de los materiales

sea mas 6ptimo y sea mas productivo.

En las siguientes figuras se muestra los diagratedtujo, de los procesos ejecutados
para fabricar cada producto de la empresa F.P.FRQS PURA, estan los procesos que se hacen
dentro de la empresa y el procedimiento de ensaenbiistalacion de las plantas de tratamiento

de agua potable y de aguas residuales en el logaedseran instaladas.

SIMBOLOS DEL DIAGRAMA DE FLUJO

OPERACION TRANSPORTE |:> INSPECCION ALMACENAIE ALMACENAIJE DECISION
Y DEMORA

Tabla 13: Simbolos del diagrama de flujo.




DIAGRAMA DE FLUJODE LA PLANTA DE FILTRACION DE ACERO
INOXIDABLE

RECEPCION DE
LAS PARTES DEL
CILIMDRO DE
FILTRACION DE
ACERD
1M O DAELE

SOLDAR LAS
FARTES
METALICAS DEL
CILINDRO

NO

PULIRY

ERILLAR LA5
FARTES
METALICAS DEL 3
CILIND RO

INSTALAR LAS
PARTES
INTERMAS D EL
CILINDGRO

Figura 4: Diagrama de flujo de la planta de filiéacde acero inoxidable.



DIAGRAMA DE FLUJC DE LA PLANTA DE FILTRACION DE FIBRA DE
VIDEIO

RECEPCION DEL
CILINDRO DE
FRFV

INSTALAR LAS

FARTES
IMTERNAS DEL
CILINDRO

Figura 5: Diagrama de flujo de la planta de filiéacde fibra de vidrio.
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DIAGRAMA DE FLUJODE ENSAMBLAJE DE LA PLANTAENFUNTODE

INSTALACION

AGREGAR LOS
LECHOS
FILTRANTES AL
CILINDRO

ASEGURAR
MANHOLES

ENSAMELE EL
MUREQUERD
(TLBERIA)

INSTALACION
DE LOS DEMAS
COMPOMENTES
DE L& FLANTA

Figura 6: Diagrama de flujo de la planta en purgdngtalacion.

SECADRD DE
LECHOS
FILTRAMNTES

RECEFCION DE
LOS LECHDS
FILTRANTES

LAVADD DE

FESAR LOS
LECHDS

LECHOS
FILTRANTES

FILTRANTES

INSTALAR LA
PLANTA DE
FILTRACION DE

asUa

84
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DIAGRAMA DE FLUJODE PLANTA MODULAR COAMPACTA PARA AGUAS
EESIDUALES

FINTAR
LAMIMA DE
FIERA DE
WIDRIO

LIMIR LAS
LAMIMAS CON
AMGULOS

INSTALAR Y
COMECTAR LA
PLANTA & L&
FUENTE DE
AN

CUERIR
AMGULOS CON
FIER& DE
VIDRID

AFPLICAR
RESINAS

NO

IMSTALAR
MALLAS DE
RETEMCION Y

PINTAR LOS
AMGULOS

ELOWER

NO

EXTEMDER ¥
MEDIR ROLLO
DE FIERA DE

WIDRIO

INSTALAR LOS
FILTROS

INSTALAR
TANOUE
FULMAON

Figura 7: Diagrama de flujo de las plantas modslammpactas para aguas residuales.
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8.6. MANO DE OBRA Y HORAS HOMBRE

La empresa F.P. FILTROS PURA actualmente cuentaccatro empleados, que se
encargan de llevar a cabo todos los procesos geetajla empresa tanto para el ensamble e
instalacion de la plantas de filtracion como lasns modulares compactas para aguas
residuales, algunos procesos dela empresa, comde ela soldadura, se hace mediante
subcontratacion. Para saber las horas hombre da peateso que realiza la empresa,
recolectamos la siguiente informacién mediante entievista con el gerente y duefio de la

empresa.

-Para soldar las plantas de acero inoxidable sesita tres empleados, que hacen el trabajo en

ocho horas laborales.

- Para brillar, pulir e instalar las partes interiel cilindro de acero, lo hace un empleado en 3

dias, cada dia tiene ocho horas laborales.

- Para ensamblar todas las partes de las plantdasmtdeniento de agua potable, lo hace un

empleado en cinco dias, cada dia tiene ocho haipasdles

- Para ensamblar las plantas modulares compaetagcesita cuatro empleados, que hacen el

trabajo en treinta dias, cada dia de ocho horasdkds.

- El lavado de los lechos filtrantes se realizaadte seis horas

- El proceso de preparado de mufiequeros, lo haeenpteado en cuatro horas.

Teniendo en cuenta esta informacion obtenida se kizsiguiente tabla en la que

muestra las horas exactas para hacer cada trabhjoiynero de trabajadores que necesita.
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HORAS HOMBRE
Soldadura de los cilindros 8 horas-hombre
Pulido e instalacionde las partes
internas del cilindro

24 horas-hombre

Ensamble de todas la partes de la
planta de filtracion
Ensamble de las planta modulares

40 horas-hombre

240 horas-hombre

compactas
Lavado de lechos filtrantes 6 horas- hombre
Preparacion de muiiequeros 4 horas-hombre

Tabla 14: Horas hombre.

8.7. ANALISIS DE LA PLANTA ACTUAL

Al conocer los productos y los procesos que seafiea cabo en la empresa F.P.
FILTROS PURA, se hizo un analisis de la distribacie la planta que actualmente opera, para
poder saber como esta organizada, y que aspecimgeden mejorar en la distribucion de una

nueva planta.

Se hizo un plano de la planta actual, donde sedrlds areas de cada proceso que se
ejecuta para hacer las plantas de tratamiento, sesta el espacio asignado para el

almacenamiento de los materiales, muiiequeros grobrde filtracion de agua.

Con la distribucion actual que la empresa tiensweplanta de produccion y de venta, se
pudo encontrar algunos problemas, que se analizan@ndarle una solucion con la propuesta de

la distribucion de una nueva planta.

En la siguiente figura se presenta la distribuderos procesos de la planta actual.
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Figura 8: Plano actual de la empresa F.P.FILTROBA&U
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CONVENCIONES

ALMACEN DE INSUMOS "LECHOS FILTRANTES"

ALMACEN DE PLANTAS GRANDES

AREA DE LAVADO

OFICINA Y ADMINISTRACION

AREA PUNTO DEVENTA

ALMACEN DE CARTUCHOS FILTRANTES GRANDES

ALMACEN DE CARTUCHOS FILTRANTES MEDIANOS

m
L2 =1 @ | (B L2 =

ALMACEN DE CARTUCHOS FILTRANTES PEQUENOS
MICRO FILTROS LUZ V

ALMACEN DE MOTO BOMBAS Y BOMBAS DE PRESION

ALMACEN DE HERRAMIENTAS Y EQUIPO

11

ALMACEN DE INSUMOS "MATERIAL PVC"

12

AREA DE CORTES

13

AREA DEPULIMIENTO

14

AREA DE UNIFICACION DE CORTES PVC PEQUENAS O
PRENSADO

15

AREA DE ENSAMBLE

16

AREA DE ALMACENAMIENTO PLANTAS MEDIANAS,
PEQUERNAS

BODEGA

BANO

La planta actual tiene un area de 96 metros cdadrda capacidad de la planta no es
suficiente para ejecutar muchos procesos que ssiteat para el ensamblado de las plantas de

tratamiento de agua potable como y la de aguasluass, se encontraron las siguientes

falencias:

- No hay capacidad suficiente para el proceso d#adol| pulido y preparacién de la
parte interna del cilindro de filtracibn de la pknde tratamiento de agua potable. El

establecimiento es muy pequefio para hacer el prategabricacion de las laminas de PRFV

Tabla 15: Convenciones del plano actual.

para las plantas modulares compactas.

89
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La empresa quiere hacer este proceso en la nuangaplpara ello se disefiara una
distribucion con la capacidad suficiente para realiel proceso de fabricacion de plantas

modulares para aguas residuales y el ensambled&glde filtracion de agua.

- No tiene un lugar especifico para almacenar liisdcos, por lo tanto se guardan en
areas donde se desarrollan otros procesos y sealara otros materiales, por ejemplo, hay
cilindros de gran tamafio acumulados en el mismarldgnde estan se reservan y se lavan los
lechos filtrantes y los cilindros pequefios, estémde se realiza el proceso de cortado y

preparacion de mufiequeros.

- No hay una correcta distribucidon de los procesasteates en la empresa, los procesos
no tienen un orden especifico, por lo tanto nowse definir un recorrido, ni las distancias que

hay entre un proceso al otro.

La falta de espacio es el mayor problema de la esapia organizacion necesita crear
una planta para poder realizar los procesos quie glanta actual no se pueden ejecutar, es muy
importante para la empresa crecer, esta ganandaclimdies, su demanda esta aumentando y los

costos de transporte de los componentes no lessstako viables.

Para el disefio de la distribucion de la nueva plas# necesitara los procesos que tiene
la planta actual y saber que mejoramiento y quebazsrse pueden hacer para que la planta

futura sea eficiente,

Al observar detenidamente los espacios de la plasgaconsidera que son muy
reducidos; el movimiento en los pacillos tanto gedrsonal aceptando que cuentan con cuatro

empleados, y la circulacion de los productos sEmasiado angostos, el cual, obstruyen en sus
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recorridos y se presentan frecuentemente cruzadado tanto, no es suficiente para realizar

sus actividad comodamente y eficientemente.

Y en cuanto a los procesos, los trabajadores tEnamwn una ergonomia para que su
salud no sea afectada por lesiones por el matipaaimiento en su puesto de trabajo y si no

cuentan con buen espacio pueda que esto suceda.

También en algunas ocasiones les toca ensamblar de la planta. y por consiguiente,
respecto al almacenamiento de producto termimedgouentan con el area especificamente,

almacenan donde sea que encuentren algun espagipquierlas ubicar.

Es importante reconocer que la empresa como estgpmteso de crecimiento es

recomendable que esta se amplié y que toda sdgsstidesarrolle eficientemente.

Para conocer el orden en que estan los procesasaplanta, es necesario hacer un
diagrama de recorrido, el cual especifica la dstagque hay de un proceso al siguiente y el
tiempo que dura cada proceso, con el diagramaadericco que se hizo en la planta actual, se
pudo descubrir los problemas que tiene la empmesaanto a la distribucidén de los procesos que

en ella se realizan, y asi plantear una mejorilistion para la planta futura.

En la siguiente figura se muestra el diagrama derrelo de la planta actual que se ha
realizado, en el cual se puede observar la disidbuactual de los procesos, las distancias y el

tiempo consumido para cada procedimiento.
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8.7.1. Diagrama de recorrido de la planta actual
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Figura 9: Diagrama de recorrido de la planta adedh empresa.
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8.7.2. Tabla de diagrama de recorridos de procesde la planta actual

Los diagramas generales son representaciones agdafiee reunen todos los hechos
necesarios relacionados con la operacién o el pooea forma clara, a fin de que se puedan
examinar de modo critico y asi poder implantar étatio mas practico, econémico y eficaz de

tal manera permite resolver un problema determinado

* Proceso de ensamble de mufiequeros:

DISTANCIA TIEMPO DE
SIMBOLOGIA | N° PROCESOS RECORRIDA PROCESOS
GENERAL DE
LOS PROCESOS
. 6 No recorrido 213,3 min
# 0 0 0 min
| 1 0 13,35min
. 2 0 12,2 min
n 0 0 min
0
v 1 0 1,1 min
Total procesos 10
Total recorrido | No suplen con |a
distancia
suficiente, sug
pasos no superan|u
metro de recorrido
para considerarlo.
Total tiempo 240n=4h
ensamble de
mufiequeros

Tabla 16: Tabla de recorrido del proceso de ensgmbe mufiequeros de la planta actual.



Proceso de ensamble de plantas acero inoxidable:

Tabla 17: Tabla de recorrido del proceso de engadiblantas acero inoxidable de la planta actual.

DISTANCIA TIEMPO DE
SIMBOLOGIA | N° PROCESOS RECORRIDA PROCESOS
GENERAL DE LOS
PROCESOS
' 4 0 1.893 min
- 2 8m 6 min
. 3 0 15 min
. 0 0 0 min
H 0 0 0 min
2 0 6 min
Total procesos 11
Total recorrido 8 m2
Total tiempo
ensamble de 1.920min=32h
mufequeros

Proceso de lavado de los lechos filtrantes:

DISTANCIA RECORRIDA | TIEMPO DE
SIMBOLOGIA | N° PROCESOS GENERAL DE LOS PROCESOS
PROCESOS
. 3 0 315 min
- 2 1m 4 min
. 1 0 5 min
. 2 0 30 min
H 0 0 min
v 2 0 6 min
Total procesos 10
Total recorrido 1m
Total tiempo 360 min=6 h
ensamble de
mufequeros

Tabla 18: Tabla de recorrido del proceso de law s lechos filtrantes de la planta actual.
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La empresa no cuenta con espacio para hacer plaotgsactas, por tal razén, estas son
pedidas desde Bogota, la empresa solo se encamyssdmblar las partes internas y de instarlas

al lugar donde el cliente las solicité.

Para disefar la distribucion de la planta futueaplservé y estudio detenidamente: la
maquinaria que la empresa usa para hacer los gosjwcianto espacio ocupan esas maquinas y
que dimensiones tienen, para asi darle un lugapeato en la nueva distribucion y que el

empleado pueda trabajar en ellas con mas rendimient

La mano de obra, se observé cuantos empleadoscesita@ para hacer cada proceso,
para asi saber qué numero de empleados tendréela mplanta para que la empresa sea mas
productiva y los productos, para conocer comonesiidacenados y cuales son sus procesos de

fabricacién, ensamble e instalacion.

Ademas se tuvo en cuenta, las areas administratil@s servicios auxiliares para darle
una buena ubicacion en la nueva distribucion dadata futura, que el area administrativa este
en un punto estratégico, para controlar todasriEssale la empresa y que la empresa cuento con
un monitoreo y seguridad efectivo, y que los sérgi@uxiliares estén en un punto importante

para satisfacer las necesidades del personalayetapresa en general.
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9. RESULTADOS

Con el analisis de la informacion obtenida de Ipe®a de todos los procesos que lleva
a cabo para hacer sus productos y observar lgbdisbn actual de la empresa, se pudo disefar
una propuesta de distribucion para una planta ncevanas capacidad para que la empresa F.P.
FILTROS PURA, pueda ejecutar sus proceso eficieateeny genere mas utilidades para la

organizacion.

El resultado de esta investigacion, es el disefita dgguiente distribucién, que cuenta
con todos los principios de una distribucién emfaase analizaron todos los factores influyentes

para organizar los procesos eficientemente.

Se examind las caracteristicas de los producteshquae la empresa y sus diferentes
partes, entre esos datos estan, el peso y las asedidanto espacio ocupa cada uno de sus
materiales y productos, para saber qué area excésaria para que se lleve a cabo sus procesos

eficientemente y con mas flexibilidad.

En el siguiente plano se muestra el disefio que $®& Ipropuesto a la empresa F.P.
FILTROS PURA para la futura planta que edificageexplica las mejoras que se hicieron en la
distribucion de los procesos, y como se afadietmos grocesos que en la planta actual no se
pueden realizar por la falta de espacio, ya quéareh destinada a la planta futura tiene las
medidas necesarias para hacer los procesos deaebn de los productos de gran tamafio que

elabora la empresa.
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9.1. DISTRIBUCION DE LOS PROCESOS PROPUESTO PARA LAFUTURA PLANTA

Figura 10: Plano de la distribucién en planta pesgpa para la empresa (primer piso: area de prathycci

almacenamiento y punto de venta).

En el plano de la distribucion propuesta para pldmtura, se muestra cada area de un
color diferente, para distinguirlas, cada area elsdificada con una letra, y los nUmeros que

contiene son cada uno de los procedimientos qeatizan en esa area.
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Figura 11: Plano del segundo piso de la distribupi@puesta (area administrativa).

En el segundo piso se ubica el area administrativaun lugar donde el personal puede
ver la zona de produccion, este segundo piso esist@en la parte superior del area de punto de

venta de insumos, material y botellones de agua.

En la pagina siguiente muestran las convencionés distribucion en planta, el nombre
de cada area y el nombre de cada uno de los proiegdds que se realizan en cada area, la tabla

de convenciones indica el area por metros cuadid&loada area.

Se pudo calcular esas areas, analizando las msedelacada producto, maquina y
material, para saber que tanto espacio ocupan Jaakd la capacidad suficiente para que se

puedan realizar eficientemente y los empleadosgukdborar con mas flexibilidad y seguridad.



CONVENCIONES

PLANTADE FILTRACION DE AGUA "MODELQ"

ESTANTE DEALMACENAMIENTO PARA LA VENTA

VITRINA DE EXIBICION

= | I

ESSTANTE DEALMACEN PAR LAVENTA

AREA DE VENTA PARA BOTELLONES DE AGUA

PLANTAPARA FILTRACION DE AGUA POTABLE

ALMACENAMIENTO PLANTA MODULAR COMPACTA

AREA DE FABRICACION DELAMINAS PRV

ALMACENAMIENTO DE LAMINAS PRFV

ALMACENAMIENTO DEANGULOS PARA PLANTAS
MODULARES

ALMACENAMIENTO DEFIBRA DEVIDRIOSRESINAS Y
Z0NA DE SOLDADURA

ALMACENAMIENTO DE MATERIALES E INSUMOS

11

ALMACENAMIENTO DE COLADORES VACIOS

12

ALMACENAMIENTO DE CILINDROS PRFV VACIOS

13

ALMACENAMIENTO DELAS PARTES DEL CILINDRO DE
ACERO INOXIDABLE

14

ALMACENAMIENTO DE FILTROS "UV", CARTUCHOS
DOCIFICADORES ETC.

15

ALMACENAMIENTO DE BOMBAS DE PRESION
PEQUENAS

97,32

ALMACENAMIENTO DEPLANTAS PARA PISCINA Y
ELECTROBOMBAS

ALMACENAMIENTO DE: CLORO, PEGAMENTOS
PINTURAS ETC

ALMACENAMIENTO DETUBOS PVC

ALMACENAMIENTO DE MUNEQUERAS

BATERIAS DE BANOS, LOKERS Y BE

STIER

 ALMACENAMIENTO DE MATERIA

EINSUMOS

Z0ONA DE MAQUINAS: TALADRC, CORTADORAY
PRENSADORA

22

ALMACENAMIENTO DE MUNEQUEROS

3

ALMACENAMIENTO DE HERRAMIENTAS

ALMACENAMIENTO DE PARTES DEL CILINDRO DE
ACERO INOXIDABLE

AREA DECOMPONENTES DE SOLDADURA

ZONA DESOLDADURA, PULIDO Y PREPARACION
INTERNA

ALMACENAMIENTO DE HERRAMIENTAS
ALMACENAMIENTO DE MUEQUERCS
ALMACENAMIENTO DE INSUMOS PARA PINTURA
ALMACENAMIENTO DE CILINDROS PRFV VACIOS

ALMACENAMIENTO DE CLORADORES VACIQS
ALMACENAMIENTO DE MONTACARGAS

"RODACHINES"

INOXIDABLE TERMINADO
ALVACENAMIENTO DE CILINDRO PRFV
ALVACENAMIENTO DE CLORADORES TERMINADOS
AUVIACENAMIENTO DE MUREQUEROS
ALVACENAMIENTO DE RODACHINES

OFICINA
AREA DE LAVADO Y ALMACENAMIENTO DE LECHOS
FILTRANTES
ALVIACENAMIENTO DE LECHOS FILTRANTES SUCIOS
LAVADO DE LECHOS FITRANTES
ALVACENAMIENTO DE LECHOS FILTRANTES LIMPIOS
ZONA DE PESADORAS
43 | ALVACENAMIENTO DE RODACHINES
12 | OFICINA

,l | ‘ AREA DEALMACENAMIENTO DE TANQUES

40

99

29,65

AREA DE IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD UNDUSTRIAL

K

AREADE RECEPCION Y DESPACHO

AREA ADMINISTRATIVA
OFICINA DE GERENCIA

OFICINA DE SUBGERENCIA
OFICINA DE ADMINISTRACION Y RECURS0S

HUMANQS
MONITOREO DESEGURIDAD

CAFETERIA
RECEPCIONISTA

44
45

46

4
48
49

6,00

107,74

Tabla 19: Convenciones del plano de la distribupid@puesta para futura planta.
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9.2. SEGURIDAD Y VIAS DE EVACUACION DE LA DISTRIBUC ION PROPUESTA
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Figura 12: Plano de evacuacion y seguridad (prpiser:. area dé produécion, almacenamiento y puntedta).

En este plano, se indican las vias de evacuacibpetsonal, y la ubicacion de los
extintores para la prevencion de incendios y |asilias de atencion al herido, que se colocaron
en varios puntos estratégicos de la planta futpaaa prevenir accidentes y la atencion de

desastres.
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Figura 13: Plano evacuacién y seguridad del segpisdode la distribucion propuesta (area admirtisttp

El segundo piso de la planta, donde correspondeeal administrativa, también debe

contar un plan de evacuacion.

Enseguida se muestran las convenciones del plaseadeiacion:

CONVENCIONES
DESCRIPCION SIMBOLO
EXTINTOR ]_\
BOTIQUIN +
CIRCULACION DE PERSONAL >
CIRCULACION DE EVACUACION <>

Tabla 20: Convenciones del plano de evacuaciogyrsiad de la distribucion propuesta para futueanial.
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La distribucion de la planta nueva se elabor6 eranga de 900 metros cuadrados, se
distribuyd las areas, cada una con la capacidadienit, para las distintos procedimientos que
se hacen en ella, se estudio la manera, de quepcadaso existente en la empresa, estuviera

organizado y continuo del otro, para que la plap@amas flexible y productiva.

Se explicara las mejoras que tiene esta nuevabdisibn en planta basandose, en las

teorias con respecto a la distribucion en plartasgguridad industrial.

El tipo de distribucién que se aplica en este dise8 la “Distribucion por procesos”,
porque la empresa no fabrica un producto que séeveon mucha frecuencia, como en el caso
de los alimentos, la empresa es como un tallel ena¢ se hacen diferentes procesos para cada
material, que a lo dltimo, la union de todos ellwsa un solo producto, que es la planta de
tratamiento de agua potable y la planta modularpamta para aguas residuales, por este motivo
se disefid una distribucion, en la que cada proses@utonomo y a la vez este entrelazado con el
otro, y que en si todos estén juntos para creaolm producto, por tanto va estar almacenado
por un cierto tiempo hasta que haya un pedido deed&vara todos los materiales hechos por

cada proceso, para ensamblarlos en el punto ddaoiin y crear el producto terminado.

Una buena distribucion en planta debe contar cemos principios:

Principio de la integracién en conjunto: la nueisribucion propuesta fue disefiada con
tal de que cada proceso esté relacionado con @l @térea que se hace la preparacion de los
mufiequeros esta proxima al area de soldadura,opalidstalacion de las partes internas de los
cilindros de las plantas de filtracidbn de aguaegogla esta el area de almacenamiento de los
cilindros ya almacenados, y que a la vez estoseposc estén lo mas cerca del area de

almacenamiento de todos los insumos y materialessaeios para llevar a cabo estos procesos,
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el area de produccion de las plantas modulares attagp también estan cerca del area de
almacenamiento de insumos y materiales, se disefippdahta para que el area de produccion

estuviera conectada con el area de administraggamo de venta .

Principio de la minima distancia recorrida: al haleedistribucion en que todos sus
procesos se conectaran correctamente, también de minimizar el recorrido, tanto de
trabajadores como de materiales, las areas de eh@aiento estan lo mas cerca posible del

punto de recepcion y despacho de los productos.

Principio de circulacion o flujo de materiales: [@®cesos se distribuyeron de tal forma
gue uno le siga al otro y no haya cruces, y lagsade almacenamiento no obstruyan el paso de

un proceso al siguiente.

Principio de satisfaccion y seguridad de los tradbajes: la planta propuesta, tendra los
pasillos la distancia suficiente para una circdladranquila y rapida de los trabajadores, cada
area tiene el espacio suficiente entre cada pnogexio que se realiza en ella, para que los
empleados puedan moverse con mas facilidad y nm dagidentes, ademas cada area debe tener
un extintor para la prevencion de incendios, umailtay un botiquin para evitar complicaciones
en la salud de los empleados y puedan atendensédaapido posible si llega a ocurrir algin
accidente. La vias de circulacion de la plantanegdigeniadas para que haya una rapida
evacuacion del personal, si se presenta una uegesecbusca la forma para que las vias de
circulacion fueran lo mas rectas posibles, paraguse gaste mucho tiempo a la hora de evacuar

el establecimiento.

Principio de flexibilidad: la distribucion propuadiene la capacidad suficiente para hacer

los cambios que la empresa considere hacer en algarento.
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Principio del espacio cubico: cada area tienema@s cubico suficiente para que los
procedimientos que se lleven a cabo en ella tesgaibicacion perfecta y el espacio suficiente,
cada area de almacenamiento tiene la capacidadatiepara almacenar los productos, segun el
tamano y el peso que tienen, y los materiales d®npeso, pueden estar elevados, como la
tuberia de PVC y los mufiequeros, para asi aprovexhhigares bajos para los productos de

gran peso.

9.3. Diagrama de recorrido de la distribucion propesta de la planta futura:
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Figura 14: Diagrama de recorrido de la distribugéopuesta de la planta futura.
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Con la ampliacién de la empresa con la planta &jusu distribucion, ya puede contar
con ensamblar partes de las plantas compactas@oa area, no tiene la necesidad de traerlas
hechas desde Bogota, con el fin de minimizar co$t®bién cuenta en que cada puesto de

trabajo tenga espacio para mejor movimiento o l@otdn con distancias optimas.

9.3.1. Tabla de diagrama de la distribucién propuda de la planta futura:

* Proceso de ensamble de mufiequeros:

DISTANCIA TIEMPO DE
SIMBOLOGIA | N° PROCESOS| RECORRIDA PROCESOS
GENERAL DE
LOS PROCESOS
. 6 No recorrido 90,4 min
l 1 4m 3 min
. 1 0 13,3 min
. 2 0 12,2min
0 0 min
. 0
v 1 0 1,1 min
Total procesos 11
Total recorrido 4m
Total tiempo 120 min=2h
ensamble de
mufiequeros

Tabla 21: Tabla de recorrido del proceso de ensgmbe mufiequeros de la planta futura.

El proceso de ensamble de partes de mufiequetasiaava planta, cuenta con dos

empleados para realizar dichos procesos en 2 badasempleado.



Proceso de ensamble de plantas acero inoxidable:

DISTANCIA RECORRIDA TIEMPO DE
SIMBOLOGIA N° PROCESOS GENERAL DE LOS PROCESOS
PROCESOS
. 4 0 620.6 min
1 2m 3 min
2 0 10 min
= 0 0 0 min
0 0 min
o 0
v 2 0 6 min
Total procesos 9
Total recorrido 2m
Total tiempo 639.6 min =10.66 h
ensamble de
mufiequeros
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Tabla 22: Tabla de recorrido del proceso de ensgaddblantas acero inoxidable de la planta futura.

En el proceso de ensamble para las plantas de iacaidable, tendra la capacidad para

tres empleados por tanto realizaran el procesoegrostiempo de tal manera la actividad por

cada empleado es de 10.66 horas.

Proceso de lavado de los lechos filtrantes:

DISTANCIA RECORRIDA TIEMPO DE
SIMBOLOGIA N° PROCESOS GENERAL DE LOS PROCESOS
PROCESOS
. 3 0 139 min
- 2 4m 5 min
. 2 0 0
sl i i
v 2 0 6 min
Total procesos 10
Total recorrido 4m
Total tiempo ensamble
de muiequeros 180 min= 3h

Tabla 23: Tabla de recorrido del proceso de lavdedims lechos filtrantes de la planta futura.
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Para el proceso de lavado de los lechos filtresgdsndra en cuenta dos empleados, para

mayor rendimiento y mas capacidad de trabajo, én8thoras cada trabajador por labor.

e Proceso de plantas modulares compactas para aguasiduales:

SIMBOLOGIA | N° PROCESOS DISTANCIA RECORRIDA | TIEMPO DE
GENERAL DE LOS PROCESOS
PROCESOS
. 15 0 3.541 min
- 1 1m 3 min
. 5 0 25 min
. 2 0 30 min
u 0 0 min
v 1 0 1 min
Total procesos 24
Total recorrido 1m
Total tiempo
ensamble de 3.600 min= 60h
mufiequeros

Tabla 24: Tabla de recorrido del proceso plantagutases compactas para aguas residuales de la fienta.

Para el ensamble de las plantas compactas se coentaatro empleados el cual tendran
mas rendimiento, realizando el proceso en menogptecon la que contaran con tiempo de 80

horas cada empleado.

Los diagramas de procesos son de gran importanoigu® son bases para encontrar y

solucionar problemas. En las tablas anteriores.

El diagrama de la planta actual a comparaciénadglainta nueva sus procesos no
cambian, siguen siendo los mismos, solo cambiaretasridos ya que al ser ampliada esta ya
los cuenta; por tanto, describen las distanciagynelos y tiempos por procesos. El cual estas

son las que suple la empresa.
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La unica diferencia de una a la otra es que laap&anta tiene mas capacidad en

produccion y mas espacio Optimo para sus activislade

Anexando, el proceso de instalacién de las pldiltamtes es una actividad que se hace
fuera de la empresa. Un proceso externo que reafiea dentro del area de ensamble tanto el de

las plantas para agua potable para el consumo luynda las plantas compactas.

La nueva distribucion para la planta futura, seilld con una capacidad suficiente para

gue laboren aproximadamente entre 28 a 38 empleemiumndo todas las areas de la empresa:

- Area de taller de mufiequeros de 2 a 3 empleados
- Area de soldadura, pulido e instalacion de latepanternas de 6 empleados

- Area de almacenamiento de los cilindros de latplde tratamiento de agua potable, 2
empleados

- Area de lechos filtrantes de 2 empleados

- Recepcion y descarga de 2 empleados

- Area de fabricacion y almacenamiento de plargsisluales de 6 a 8 empleados
- Para el ensamble e instalacion de las plantéitrdeion, 3 empleados

- area de almacenamiento de insumos y materiakrsplados

- Area administrativa, 5 empleados, que ocupanmiristrador, el de monitoreo y seguridad,
recepcion, aseo y cafeteria.

- Area de punto de venta de insumos y partes yavdmbotellones, 4 empleados
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10. CONCLUSIONES

El desarrollo de este proyecto efectuado duractie meses, aumenta el conocimiento,
la capacidad de poder comprender todo tipo deepmyg toma de decisiones oportunas para

solucionar problemas en un ente empresarial.

Esta propuesta que se realizo con la creacion @auweva distribucion en planta que
alude a la disposicion fisica ya existente de LFROS PURA. Es un gran progreso para tener
la oportunidad que los conocimientos basicos obtendurante la carrera sean como guia y
orientacion para llevar a cabo el trabajo, searapaaes de solucionar el problema presente en la

empresa y brindarle un plan de solucién que puedefiziarle en un futuro.

Todos estos elementos sirven de soporte para edgrgrcontar con un buen desarrollo,
con el fin de ser mas eficaces en cuanto al mateegonocimiento logistico adquirido en base

a temas relacionados y que se encuentran en swocamp

El trabajo que se realizo ha aportado de maneyesomtancial para determinar y
distinguir las falencias que se encuentran eemlaresa F.P. FILTROS PURA; y detenidamente
considerar cuales de estas ineficiencias se potiniaar para llevar a cabo una nueva
distribucion en planta exitosa. Este nos deja maicbaas de gran importancia que ayudaran a
reflexionar y tomar decisiones oportunas, las auatas beneficien a la empresa en cuanto a sus

procesos que se desarrollan dentro.

En la identificacién de las partes que se considenacuanto al mejoramiento de la

empresa, se destaca que es una de las funciomewgiales dentro de un proyecto de esta
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naturaleza, por tanto permite descubrir cualedasonecesidades veridicas de los trabajadores
dentro de la planta, por consiguiente, se buscasae necesidades sean de gran satisfaccion;
gue no existan obstaculos en su entorno laboralquae su rendimiento sea el mas eficiente en su
puesto de trabajo y le sea mas facil y optimodatificacion de los departamentos, y que sus

actividades operativas se puedan desarrollar carflmdbilidad y cuente con mas calidad.

El resultado de este proyecto generara grandesitieagoara la empresa, y en un futuro,
cuando esta propuesta se realice, como Tecndélogbsgistica, habra un gran orgullo y
reconocimiento de saber que se pudo ayudar a upgesaa crecer a nivel departamental y
nacional, y que la empresa haya logrado ser mapatitiva, con una posicion en el mercado

como nuamero uno en ensamble e instalacion de glaeté&ratamiento de agua.
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11. RECOMENDACIONES

Durante el transcurso de este proyecto, se pudsnarotras cosas que le faltan a la
empresa y que son muy importantes para que logra&ecompetitiva ante el mercado, esas
falencias, estan mas a nivel estratégico de laesapson actividades de gestion que ayudaran a
la empresa a cumplir sus objetivos estratégicda.efnpresa F.P.FILTROS PURA se le

recomienda:

Tener en cuenta este proyecto realizado en la smppara que lo tengan de guia para
una buena gestion en cuanto a la distribucion amtgl y asi pueda hacer mejoramientos
en la planta actual.

* Implementar un plan estratégico donde pueda ddisarptanes operativos con el cual le
permitan alcanzar los objetivos y metas planteagasa corto, mediano o largo plazo,
mediante una mision, una visién y unos valores,lguaen identidad a la empresa ante los
clientes y sus competidores.

« Emplear una politica de calidad, donde pueda ptasema prolongacion o manual de
calidad el cual constituya una mision y vision dgigermita ser orientada o tener un
direccionamiento hacia las expectativas de sustebey al compromiso con sus objetivos
de calidad.

* Cuente con una buena gestidon de calidad el cyedriaita que su producto y servicio en

un futuro pueda ser certificado por la ISO 9001{gesde calidad) y también ser

competitiva frente a otros mercados tanto a nieaional como internacional, incluso
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pueda obtener certificados tales como las ISO 140estion ambiental) Y OHSAS
18001 (seguridad industrial).

Al disponer de un buen capital de trabajo, podrdalizar mayor investigacion y
desarrollo para crear nuevas necesidades eneekely para incrementar las ventas a
través del lanzamiento de nuevos productos para opimizar al méximo el
aprovechamiento de estos recursos.

Fidelizar y motivar al cliente para que tengarnaseexpectativas en la empresa y se
convierta el mejor aliado para su negocio, pardoggar aumentar la produccion de F.P
FILTROS PURA y contar con mas esfuerzo para temsn e incrementar la
participacion en el mercado frente a otras compeisn

Seguir un plan de inversion y expansion ya que &ao douenos resultados con su
producto al incrementar sus ventas. Ejecutandopestaiesta de distribucién en planta al

100%.
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