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INTRODUCCION

Las f diales cambian a un ritmo muy acelerado. Ya no se habla de

[ aisladas; sino de bl econdmicos que crecen dia a dia.
q

E! nivel competitivo de Ins industrias se ha elevado considerablemente, originando
un proceso de reestructuracién en todas la industrias, empresas u organizaziones de
servicio. Esta complejidad ha llegado debido a los avances en la tecnologfa,
problemas de salud, problemas ambientales, desempleo y restricelones econdmicas,

de los iltimos aiios.

De lo anterior surge la nccesidad de establecer un PROGRAMA DE MEJORA
CONTINUA ENFOCADO A REDUCIR COSTOS, que nes ayudard a lograr un
mejor aprovechamiento y transformacién de los recursos materiales y humanos con
los que cuenta una compaiifa, para que de esta forma podamos controlar y reducir
los costos de produccién, que nos llevardn a lograr una mayor competitividad, sin
que afecte el nivel de servicio que el cliente necesita (nivel de excelencia) y con Ia

calidad que el requiera.

"La prosperidad de una nacién avanzada, estd en paralelo con la alta productividad,

generada por la transformacién de la materia  prima en cosas pricticas y ttiles".



Asf mismo, un P.M.C. nos ayudard a encarar una situacién muy compleja; el poder
prevenir y controlar las lesiones y enfermedades, dafio a la propiedad, fallas de
seguridad, para que de esta forma podamos mantener un ambiente sano y seguro
y hacer constar que estos aspectos no sélo son primordinles pira el desenvolvimiente

de cualquicr empresa, sino para el desarrollo de todos sus empleados y trabajadores,

EI abatir costos es el resultado Final que se obtiene cuando todas las partes
que infegran a In empresa aceptan, patticipan y fomentan un PROGRAMA DE
MEJORA CONTINUA; el mcjoramicnto de Ia productividad garantiza la seguridad

y ¢l crecimiento de la empresa,



LiA FUNCION D)

1.1,

FINGENTERQ, INDUSTRIAL

BREVE HISTORIA DE LA INGENIERTA INDUSTRIAL

La Ingenierfn Industrial nace en el proceso de transformmcién de la
producei6n artesanal, a I industria durante el siglo XVII. En esta
transformacion, adquieren significado tres conceptos que forman la base de
Ia Ingenieefa Industrinl:

a) Organizacidn

b) Trabajo productivoe

c) Tiempo

Los estudios del trabajo, la creacién de nuevas formnas de organizacién y el
mejor aprovechiamiento del tiempo se constituyen en un nuevo campo de
estudio que recibe ¢l nombre de Ingenieria Industrial.

Este nombre se origind debide a que las actividades antes seiialadas, se
desarrollaron en el ente productivo mds importante de esa época: La
industria.

Este tipo de ingenieria porporciond el conocimiento y comprensién, necesarios
para e proceso de mecanizacién y empezé a ser una profesién distinta a las
otras ramas de Ia Ingenieria. Sus aplicaciones se ¢jercitaron en todo tipo de
actividades industriales y, ademds, pasé a ser la rama de la Ingenierfa que
daba la misma atencidn al factor humano, que a los factores meednicos y

materinles. Por esta razén, a la Ingenierfa industrial se le conoce como

I jeria de los Sist de Actividad Humana.



Durante la Segunda Guerra Mundial, se desarrolié una uueva forma de

plantear {os problemas, con las caracteristicas siguientes: un enfoque inicial
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encaminado a Ia toma de deci: una eval del pr apoyada
en un criterio de cfectividad econdimica y ¢l apoyo en modelos materndticos

formales,

Al aparecer ¢! computador, s¢ cmpicza a desarvollar una serie de
interdisciplinas como: Teorin de Informacidn, de Decisiones, de Control,
Cibernética, Teoria General de Sistemas, Imvestigacién de Operaciones;
canipos que se fueron incorporndo paulatinnmente a la Ingenierfa Industrial,

como herramientas metedoldgicas sumamente iitiles,

Estos desarrollos prdcticos e intelectuales han contribufdo a interpretar tas

34 h 14

organi como operativos.,

Hoy en dfa, fos problemas naclonales de energfa, medio ambiente, inflacién,
escasez de recursos, transporiacién, concentracién urbana, COMPETENCIA
INTERNACIONAL y desempleo, estdn dando un nuevoe cariz al Ingeniero
Industria} higAndolo futimamente a Ja soluci6n de estos problemas, dentro de

nuestras empresas ¢ instifuclones.



ETAPAS DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL

[1.= INGENIERIA INDUSTRIAL CONVENCIONAL. |
ESTUDIOS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS, MECANIZACION, ETC.

{2.—INGENIERIA INDUSTRIAL APOYADA EN MODELOS. |
MODELOS DE DECISION, DE INVESTIGACION, DE OPERACION, DE CONTROL, ETC.

{3.= INGENIERIA INDUSTRIAL APOYADA EN LOS SISTEMAS DE INFORMACION. ]

SISTEMAS DE MANUFACTURA FLEXIBLES, FLUJO DE INFORMACION, CONCEPTOS JUSTO A TIEMPO,
PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MR.P).

{4.— INGENIERIA INDUSTRIAL APOYADA EN LA CIBERNETICA Y LA TEORIA GENERAL DE SISTEMAS. |

SISTEMAS DE INTELIGENCIA ARTIFICIAL, CONTROLES DE ADAPTACION Y PROCESOS, ROBOTICA,
CIMS{ SISTEMAS DE MANUFACTURA INTEGRADOS POR COMPUTADORA) CADICAM.

FIG. 1




Todo esto converge cn ¢l objetivo esencial de la Ingenteria Industrinl :

"LA BUSQUEDA CONTINUA DE NUEVAS FORMAS DE OPTIMIZACION
DE LOS SISTEMAS INTEGRADOS POR HOMBRES, MAQUINAS Y
MATERIALES".

De lo anterior, surge la definicién de Ingenierfa Industrial, Ia cual, es In
siguiente:

*LA INGENIERIA INDUSTRIAL SE OCUPA DEL DISENO E INSTALA-
CION DE SISTEMAS INTEGRADOS DE NOMBRES, MATERJALES Y
EQUIPO, BUSCANDO OPTIMIZAR LA OPERACION Y EL

COMPORTAMIENTO DEL SISTEMA".1

1.2 BUSQUEDA DE LA COMPETITIVIDAD. NECESIDAD DE

DESARROLLAR UN PROGRAMA ENFOCADO A LA REDUCCION DE
COSTOS.
La cconamnfa mundial cambia dfa a dia. Ya no se habla de economfas aisladas,
sine de bloques econémicos. Diversos tratados de comercio permiten que las
importaciones y exportaciones se efectien ficilmente, dando entrada n todn
clase de productos. EI nivel competitivo en Ias industrias de hioy en dia, se
ha elevado considerablemente. La mayorfa de Ins industrias, no importando
Su ramo, ya sea alimenticio, textil, farmacéutico, metal-mecinico, etc., buscan
fabricar productos de alta calidad, pero a un BAJO COSTOy que satisfagan

las necesidades de sus clientes,

1. H.B, Maynard, Industrinl Engineering,
Mac Graw-Hill, U.S.A, 1971, puz 5 6



De lo anteriorsurge Ia necesidad de establecer un PROGRAMA DEMEJORA
CONTINUA, que nos ayudard a lograr un mejor aprovechamiento de tados

nuestros recursos,

Servird como una gufa de posibles soluciones, en la bisqueda de nuevos
materiales, equipos, personnl calificado, nuevos procesos de fabricacidn, ete.,
que nos lleve a REDUCIR nuestros COSTOS; incrementando asf, nuestra

productividad en todas Ia dreas (productivas) de la planta,

Es importante mencionar, que pafses como México; que llegaron tarde al
proceso de industrializacién por su particular desarrollo histérico, se vieron
forzados a desequilibrar sus economfas; importando tecnologfas, lo que

acasioné un desigual desarrollo en las organizaciones productivas.

Por ésto, la aplicacién de la Ingenierfa Industrial (Programa de Mejora
Continua) en sus conceptos, métodos y téenicas; dependers del ambicnte socio-

econdmico en que estd inscrita la erganizacién productiva, as( como del nivel

de solucidn en que se ren sus probl mds elementales.

Sin embargo, podemos generalmente decir que las responsabilidades de In



" Ingenierfa Industrial estdn enfocadas & un PROGRAMA DE MEJORA

CONTINUA, que abarca los siguientes puntos:

1. Problemas diarios (paros de méquinas, ritmos de produccién, eficiencia,
etc..).

2. Problemas de futuro (distribucién de planta, automatizacién, ete.).

3. Cambios en el proceso; (cémo hacerlo mejor, mds econémico, efc.).

4. Motivacidn al personal de Ia empresa; (cambio de actitud),

La Ingenierfa Industrial cs fundamentalmente una funcién staff, que
recomienda soluciones variablesy, por su cardcter interdisciplinario, presenta

a la Direccién una de 1as mejores herramicntas de toda adwinistracién,

Algunas de las actividades que desarrolla 1a Ingenieria Industrial y que son

parte de un Programa de Mejora Continua se enlistan a continuacién:

- Seleccién de procesos y métodos.

- Seleccién y disefio de herramicntas y equipo.

- Disefio de facilidades: distribucidn de edificios, mdquinas y equipo de
manejo de materiales, almacenamiento de materias primas y productes

terminados,



PAPEL DE LATNGENIERIA INDUSTRIAL ¥ S8U INTERRELACION
CONLOS RECUASOS DE LA EMPRESA

RECURSOS
TERRENOS INSTALACIONES SERVICIOS
Y MATERIALES. MAQUINA ¥ DE HOMBRES.
EDIFICIOS, ,} EQUIPO.
- Sogurldad — Almacenamiento. - Paros de méqulna. ~ Solucién de
~Dist. de planta. - Manelo. - Eficlenclas. problemas.
~ Desperdiclos. - Dlspositivas y -~ Soportes

*INGENIERIA INDUSTRIAL"

OBTIENE LOS DATOS
PROYECTA.
EVALUA.
COODRDINA.

PARA PRODUCIR

BIENES Y SERVICIOS

FG. 2




1.3

- Diseiio y/o mejora de-sistemas de planescién y control para la distribucin
de bienes y servicios, produccién, inventarios, cnlid:;d, mantenimiento e
ingenierin.

- Desarrollo de sistemas de control de costos, control presupuestal, andlisis
de costos y sistemas de costos estdndar.

- Diseiio e instalacién de estudios de factibilidad y sistemas de andlisis.

- Diseiio e instalacién de sistemns de informacidn gerencial.

- Desarvollo de medidas de eficiencia y estdndares (medicién de trabajo).

- Sistemas, procedimicntos y politicas de oficina.

- Estudios de localizacidn de planta, con mercados potenciales, fuentes de
materia prima, suministro de mano de obra, financiamiento e impuestos.

- Sugerencias de capacitacidn al personal (incrementar productividad en base

a la mano de obra).

PROGRAMA DEMEJORA CONTINUA; UN RETO PARA EL INGENTERO
INDUSTRIAL.

El Ingeniero Industrial se enfrenta con desaffos bastante importantes. Estos
desaffos son adin mis agudos en los pafses en desarrollo; come resultado de

ciertas condiciones tipicas de su cultura y su politica.

10



Es importante comprender, que en los pafses desarrollados se entiende por
PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA, a aquel programa promotor de
eficiencia, lo que simplifica de alguna forma, dicho proegrama, pero en pafses
en desarrollo, un PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA con pocas
excepeiones, se enfrenta al desaffo de motivar a la Gerencia y de educar a las
personas con quicnes se va a trabajar, antes de solicitar su apoyo y su ayuda,
principalemente, porgue falta conecimiento en el uso y aplicacién de un
PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA; su importancia y la viabilidad de

sus contribuciones al desarrollo de nuestras empresas.

Otro desafio estiba en el hecho de que la mayorfa de las téenicas disponibles
para la aplicacién de un PROGRAMA DE MEJORA CONTINA; son
producto de investigacién y experiencia en pafses bien desarrollades. Hay que
tomar en cuenta entonces, las diferencias socinles, politicas y culturales entre

los paises en desarrolio y los pafses desarrollades.

Por ejemplo; en los paises desarrollados, donde hace falta mano de obra y,
en general, se tiene exceso de capital; se espera aumnentar la eficiencia en la

operacidn de cualquicr sistema, mediante la nutomatizacién.

En nuestros pafses se presenta el problema al revés: sobra la mano de obra

no especinlizada y falta cl capital.

11
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Podemos concluir que, dadas las condiciones actuales en nuestra economfa;
es necesnrio establecer un PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA
ENFOCADO A REDUCIR COSTOS el cual nos ayudard a adoptar melo-
dologfas ficiles, que nos servirdn para educar, motivar y guiar al personal
de ln empresa, en la hisqueda de shorros potenciales que, llevardn a la

empresa 4 un nivel competitivo superior.,

LA INGENIERIA INDUSTRIAL Y SU RELACION CON OTRAS AREAS

DE LA EMPRESA.

La Ingenierfn Industrial (Depto. de Ingenierfa Industrial en una Compaiifa),
es una drea de scrviclo que, como se ha mencionado con anterioridad,

desarrolla un papel inportante, dentro de la Empresa.

La TIngenicrin Industrial no puede lograr el éxilo deseado (una mayor
productividad) por sf sola. Al contrarios tiene que relacionarse con otros
departamentos, para lograr que su trabajo sea efectivo, Esta interrelacién

con otros departamentos de fa Compaiifa, es algo natural, ya que el iltimo

' fin de todos ellos, estd enfocado al bienestar y sobrevivencia de 1 Compaiifa.



El establecimiento de un PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA
ENFOCADO A LA REDUCCION DE COSTOS es un cjemplo paipable
de dicha interrelacidn, ya que como se vers mids adelante, cada uno de los
departamentos de la Empresa contribuird con su granito de arena para que

este programa tenga éxito.

El Ingeniere Industrial, con la ayuda de etros departamentos, detectard Ins
freas de oportunidad (mejoras) que pucden llevarse a cabo dentro de I
planta (dreas productivas). Estudiars en base a métodos establecidos (estudios
de factibilidad etc.) qué mejoras proporcionardn una mayor uiflidad o una
mayor productividad dentro de las dreas productivas, redistribuird y
coordinard el trabajo entre los departamentos involucrados y, finalmente,

proporcionard los resultados reales obtenidos.

La FIG. 3 muestra dicha Interrelacién.

13
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2.1.1

MEDICION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS
Los Esténdares de Produceién, son estdndares desarrollados para mano
de obra directa y mano de obra indirecta, usando estudios de trabajo

y téenicas de medicién de trabajo reconocidos.

Estudio de tiemnpo, es el procedimiento que se utiliza para estimar ¢l
tiempo requerido para llevar a cabo una tarea, usando un métode
establecido.  El resultade de estimar el tiempo, el cual incluye
tolerancias (personales, mdquina,etc.), es el TIEMPO ESTANDAR

para realizar la actividad en cuestién.

Uso de los Estdndares de Mano de Obra
Los estdndares de mano de obra, son una de las principales
herramientas de medicién de la industria y son comunmente usados

para los siguientes propésitos:

1. Para establecer estdindares de desempefio individuales y en
grupo. (Los estdndares de produccién establecen dfas de

trabajo, precisamente para un pago justo).

2, Para determinar la utllizacidn operador/mdquina,

15



3.

Para coordinar y balancear el trabajo de personal,

Para determinar requerimiento de equipo y mano de obra. (Los
estdindares permiten a un planeador, calcufar el mimero de gente y el
tipo de equipo necesario para alcanzar los requerimicntos de

produccién).

Para comparar métodos.

Para establecer itinerarios. (Los itincrarios de produccién deben de
basarse en medidas confiables, para permitir una mejor coordinacién

de las operaciones del departamento).

Para determinar costos estdndar.

Para fijar exactamente dreas, que requieran acciones correctivas.

Para determinar la efectividad de supervisién. (Un supervisor es
provisto de materiales, miguinas, herramientas y métodos. Es
importante el supervisar su coordinacisn, para lograr les resultados

esperados. Los estdndares indican la proporcidn con la cual se espera

16



que el supervisor coordine sus recursos y, posteriormente, mida sus

resultados).

10, Para determinar la efectividad de operacién. (Una vez que el plan de
operacién estd basndo en estdndares de produccién sélidos; puede ser
usado como una medida mds confiable, con la cual los resultados

"Reales" son medidos.

ESTANDARIZACION DE UNA PLANTA (FARMACEUTICA).

Introdugcidn

Esta seccién servird como una guin para lograr la estandarizacién de
cualquier tipo de planta industrial, Para efectos de una mejor comprensién,
se mostrardn algunos pasos lgicos (metodologia), que nos encaminardn, a
través de varios temas, necesarios para entender y desarrollar estédndares de
mano de obra, La determinacién de dichos estdndares, es muy importante;
ya que con ellos podremos obtener una radiografin (Base) de In planta
productiva para, posteriormente, establecer un Programa de Mejora

Continua, enfocado a reducir costos y finalmente, medir sus alcances.

A partir de este punto, toda la informacién se referird al establecimiento de

un PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA en una planta farmacéutica

17



(productora de cepillos dentales y antisépticos para Ia higienc bucab), sin que

esto limite In aplicacién de dieho programa, a cualquier ramo de la industria.
Las secciones que se cubrirdn a continuacién son Ias siguientes:

2.2.1 Ingenieria de Métodos

2.2.2 Estudios de Tiempos

2.2.3 Balanceo de Lineas

2.24 Estindares de Produccién
Ver FIG. 4
22.1 Tngenicrfa de Métodas
La Ingenierfa de Métodos, intenta eliminar todos los elementos u operaciones
innecesarias y obtener asf, el mejor método para realizar aquellos elementos
que forman parte de las operaciones productivas.

A continuacién se enlistan 4 pasos para lograr In optimizacién de métodos:

1) Anflisis de la operacién.

2) Muestreo de trabajo.

18



DESARROLLDO DE ESTANDARES
DE INGENIERIA PARA
MAND DE OBRA DIRECTA
E INDIRECTA.

ANALISIS
MUESTRED DE TRABAJO

INGENTERIA DE METODOS
DIAGRAMA DE FLUJO
ANALISIS DE MOVIMIENTOS

MEBICION DEL TRABAJO
ESTUDIOS DE TIEMPO
TOLERANCIAS.

——— 2

BALANCED DE LINEAS, f-—=-=--~ -

ESTANDARES DE
INGENIERIA.

b REVISION E
IMPLEMENTACION.

AUDITOR[A [F=—~====—==== -

FIC. 4
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3) Diagrama de flujo de proceso.

4) Economfa de movimientos.

1) Anilisis de la operacién
Esta clase de andlisls, separa el trabajo en factores como requerimiento de
inspeccién, de materiales y manejo de materiales. Cada uno de estos
factores es exnminado criticamente, para descubrir todas las posibilidades

para mejorar los métodos.

Diez factores deben considerarse:

Propdsito de ln operacidn

Materiales

3

Disciio de partes

Lugar de trabajo

Andlisis de procesos

Posibilidades de mejora

Requerimiento de materiales

Condiciones de trabajo

Manejo de materinles

Métodos

'

Existen 6 pr tas que son aplicadas a cada uno de los factores anteriores.

20



1Qué?, ;Dénde?, ;Cufndo?, ;Quién?, ;Cémo?, y ;Por qué?. Respuestas
inteligentes a dichas preguntas, nos llevardn a las dreas donde las mejoras

son posibles.

2) Muestreo de Trahajo.

"El muestreo es una técnica de andlisis, basada en las leyes de In probabili-
dad". Es un estudio aplicado a grupos de gente y/o mdquinas. Consiste
en un mimero predeterminado de observaciones (Random), para cuantificar
retrasos y otros fnctores no-productives, que intervienen en la operacién.
(Entrar a una firea de trabajo a diferentes horas y por diferentes entradas

mejora las probabilidades de obtener condiclones reales).

Sumario:
Los siguientes pasos sirven para Hevar a cabo un muestreo de trabajo:

1. Establecer el objetivo.

2. Establecer el drea de estudio.

3. Establecer las categorins productivas y no-productivas,

ol

Estimar el porcentaje de ocurrencia de las actividades medidas.

v

Determinar la precisién de los resultados,

L4

Determinar el mimero de observaciones que se hardn.

21



7. Detarminar ln ruta de observacidn.
8. Establecer los horarios de observacién.

9. Preparar el estudio con un formato propuesto.

La FIG. 5 ¢s un muestreo de trabajo del drea de fabricacion de cepillos.



Muestreo de trabajo:

Pertonal indirecto

MUESTREO DE TRABAJO

Observador:
Fecha:
NO - OPERACION CAUSADA POR:
[ONER THABA- | LEJOS [AUSENTE |CAMINANHETHABA:
No. |DESCRPCION DELINEA JADOR DELA DEL Do.  |40S.
OSCIOSO |ESTACION TRABAIO
MEGANIGO #1 o | 10 | NA 0 WA
ELECTRICISTA. 3p0t 238] 7E[ e2] 2 16 10 2 1 20 NiA [] 10 3
SEGURIDAD. 400{ Z40| 60| 180 40| NIA 0 0 HiA. WA N& [ (1] NIK
WECANICO #2 | 200{ 166 8] 40| 20 © - ) NIA. 0 NA [ 12 )
. ALMACENADOR DE 200{ 140| 70 80| 30 o 15 B [ 5 [ 5 ] 30
MATERIALES |
AECOLECTOR DE 200{ 130| 65 70| 381 © 20 0 o 0 NiA. 10 20 o
MERMA.
|
- : ‘
H ]
i
i i
"-‘Wﬁx i ‘ T T
N/A= NO APLICABLE
< ALMACENADOR DE
MATERIALES 50% Y 50%
|| PECOLEGTOR OE
DESPERDICIOS.

FIG.5



3. Diagramas de Flujo de Procesos.

"Un diagrama de fiujo de procesos, es una forma gréfica; que describe los
pasos separables de un procedimiento, el cual, se utiliza para reatizar un
trabajo, que se requiere para modificar un producto desde una etapa a

otra”,

Para facilitar el entendimiente de toda una operacién, Ia Ingenierfa de
Métodos utiliza una gama de simbolos (estdndar), para detallar los procesos

de factura, conmo una ia de actividades productivas,

Las actividades de un Diagrama de Procesos, estdn clasificadas bajo cinco
titulos:

- Operacién

- Transportacién

- Inspeccién

- Retrasos

- Almacenamiento

Estos simbolos se usan en algunas técnicas (Diagramas), tales como:



'MANUFACTURA DEL CEPILLO

U DIAGRAMA DEFFLUJG T
ALMACENAMIENTO DE
MATERIALES.

INYECCION DE MANGOS

INSPECCION

ALMACENAMIENTD

ENCERDADD DE - CEPILLO (U

A

ACONDICIONAMIENTD DEL < >

CEPILLO. S
FIG. &
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4,

Diagramas de Flujo de Procesos. (Ayudan a diseiiar el mejor proceso

posible y drea de trabajo, antes de empezar a trabajar).

Diagramas de Operacién. (Analizan una operacidn especifica; bisqueda

de mejoras).

Diagramas de Andlisis de Hombres. (Describen grdficamente todos los
pasos que realiza una persona, para cumplir con sus tareas laborales).
El objetivo es minimizar elementos no-productives, tales como retrasos,

transportacidn, almacenamiento, etc.

Ec fa de Movimi

Una de las técnicas disponibles para lograr vn mejor método de trabajo,
es la aplicacién de los principios de la Economfa de Movimientos.
Nuestro objetivo es eliminar las pérdidas causadas por el innecesario uso

de la energia humana.

La economfa de movimientos puede ser separada en 5 categorfas:
a) El cuerpo humano
b) El lugar de trabajo

¢) Herramienta y equipo
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d) Manejo de materiales

€) Conservacién de tiempo

a) Ei Cuerpo Humano

- Usar las dos manos para lograr un trabajo productivo.

- Ambas manos deben moverse simultdneamente, en direccién opuesta y
simétrica, empezando y (emﬂnnndo sus movimientos al mismo tiempo,

- Movimientos circulares, suaves ¥ continuos, deben de desarrollarse para
manos y brazoes.

- El trabajo debe estar adaptado para permitir un desarrollo eftmico y
autemitico.

- Dentro de los limites de Ia operacién, es importante moverse en distancias
cortas posibles y usar la clase de movimiento prdctico, mds bajo.
Clases de movimiento:

1. Movimlento de dedos

2. Movimiento de dedos y mufieca

3. Movimiento de dedos, muiiecn y antebrazos

4. Movimiento de dedos, muiieca, antebrazo y parte superior del brazo

5, Movimicnto de dedos, muﬁéca. antebrazo, parte superior del brazo y
tronce

6. Movimientas que requieren el uso de piernas y pies (caminar)
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b)

c}

Lugar de trabajo

El lugar de trabajo debe disefiarse, para que el movimiento de manos
y brazos se mantenga dentro del drea normal de trabajo.

El trabajo que requiera el uso de Ia vista, debe permanecer dentro del
campo visual normal,

La altura del lugar de trabajo, debe ser disefinda para permitir
trabajar ya sea, de ple, o sentado,

El drea de trabajo debe estar limitada para minimizar el movimiento
(caminar).

Buenas condiciones de trabajo, en un lugar de trabajo; permiten un

mejor desempeiio.

Herramientas y Equipo

- Las herramientas y equipos deben de ser colocados en un lugar pre-
establecido para su fifcil manejo.

- Uso de pedales, cuando sea posible, para mantener las manos libres
y poder asf, realizar otro trabajo.

- Proveer de expulsores para remover el producto terminado.

- Localizar los controles de [as miquinas, para una ficil operacién.

- Considerar el uso de dispositivos, para realizar operaciones.



d)

e}

Mauejo de Materiales,
- Diseiiar el trabajo, para un fiicil mancjo.
- Uso de la gravedad para lograr el movimiento de materiales.

- Identificar los materiales para el préximo proceso.

Conservacién del Tiempo

- Cuestiona todo paroe de midquina u hombre,

- El movimiento que requiere menos pasos o elementos, usualnente es
el que toma menor ticmpo.

- Ef trabajo debe ser desarrollado, mientras Ia méquina estd corviendo
¥y la mdquina debe estar corriendo, mientras el trabajo es
desarrollado.

- Es importante que 2 0 mds partes, puedan ser procesadas al mismo

tiempo,
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2.1.2 Estudio de Tiempos

El Estudio de Tiempos, es un medio utilizado para cstablecer un tiempo
estAndar. Existen 3 métodos de Estudio de Tiempo. Cada uno de los

cuales, tiene su uso y drea de aplicacién definida.

1. Obscrvacién Directa y Medicidn.
2. Estdndarcs sintetizados,

3. Estdndares estadfsticos.

Debido a que el ditimo fin de este proyecto, no es la estandarizacién de la
planta, dnicamente se mostrard el Método de Observacidn Directa, ¢l cual es

el mds bdsico, pero a la vez, cumple con nuestras necesidades,

Este método requiere la observacidn directa de una operacidn, tal como es
desarrolinda y una apropiada medicién, llevada a ¢abo por un reloj vuelta a

cero.



Procedimiento

El paso siguiente, es medir el trabajo. Se debe seleccionar a un operador que
haya sido entrenado para realizar Ia operacién (tarea laboral) y que In
desarrolle 8 un nivel aceptable. EI primer paso para llevar a cabo las
observaciones, es subdividir la operacién en un nidmero pequefio de
operaciones. Algunas recomendaciones par poder subdividir la operacidn en
elementos, son las signientes:

~ Que los elementos sean fdcilmente detectables y con puntos de finalizacidn,

bien definidos.

Que sean convenientemente medibles. *

El tiempo manual, debe ser separado, del tlempo mdquina.

Separar tiempo interno (trabajo hecho durante el ciclo de la indquina), del
tiempo externo, (trabajo hecho cuando 1a miquina esta pdx‘nda).

Los elementos constantes, deben separarse de los elemientos varinbles,

Ejemplo; mover una pieza de tamaiio estdndar (constante), vs. mover varias

piezas de diferentes tamaitos (variable),

Los elementos regulares e irregulares, (frecuencia) deben ser separados.

k)



Nivelacién de Tiempo.

La nivelacién, es el procedimiento por el cual, el Ingeniero Industrial,
convierte el tiempo recopilado durante el estudio, en tiempo "normal®, que
es justo para todos los operadores. Se aiiaden tolerancins personales al tiempo
normal, para obtener de esta forma, ¢l TITEMPO ESTANDAR de una opera-

cidén.

La nivelacién es necesarin, ya que no todos los operadores trabajan al mismo

ritmo; algunos son s ripidos y otros son mds lentos. La nivelacién, se lleva

a cabo, en base a juicios; sin que esto signifique, que no pueda ser precisa,

Nos referimos a tiempo normal, en un Estudio de Tiempos, al ritino con el

cual un operador puede hacer su trabajo mds cficazmente; entendiendose por

eficazmente lo siguiente:

- Un aperador es mds eficaz, cuando usa Ia menor cantidad de energfa para
desarrollar su trabajo.

- Un operador es mds eficaz, cuande usa movimiento relajados y naturales

para desarrollar su trabajo.
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Factor de Nivelacién.

La determinacién del Factor de Nivelacién, es importante para lograr obtener

lecturas, a ritmos normales de trabajo. Este Factor de Nivelaci6n, es usado

para modificar el promedio actual de tiempo de In operacidn, para producir

¢l tiempo normal de la operacién. (Tiempo Promedio x Factor de Nivelacién

= Tiempo Normal),

El Factor de Nivelacidn, se determina en los pasos siguientes:
1. Determinacién de Ia velocidad del operador:

- Arriba de lo normal

- Normal

- Abhajo de lo normal

2. Determinacién del rango en que cae el operador:
100 % Escala de rangos.
70 % Minimo 100 % Normal 130 %
80 % 110 % 140 % Miximo ritmo

90 % 120 %
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3. Determinar rangos especificos,
Si las condiciones son variables; la operacién debe ser estudiada a diferentes
horarios, o al momento en que Ias condiciones son las mds normales
posibles; para asegurar que el cambio en las condiciencs de trabajo no

conduzean a la obtencitn de estdndares erréneos.

Ejemplo:

Si ¢l tiempo real para terminar una tdrea, fue observado a 0,102 minutos,
y el ritino de trabajo fue estimndo a 110%; entonces el tiempo normal para
llevar a cabo esa tarea, serd ajustado de la siguiente formas (Ver FIG. 7)

0.102X 1.1 = 0.1125 minutos,

Tolerancias

Después de que el Estudio de Tiempo se ha terminado y ajustado a un

tiempo "normal”, existen otras tolerancias que deben ser consideradas.

- Tolerancias personales.

- Tolerancias por ocurrencias irregulares, que no estdn contempladas en el
Estudio de Tiempo,

- Tolerancias mdquina,



Estas tolerancias difieren de las de Nivelacién o Tolerancias normales, yn

que general e, est§n relaclonadas con factores externos al trabajo.

Estas tolerancias generalniente se aplican a cadn elemento de In operacién

y representan un blogue de tiempo acumulado, para un nimero de ciclos.

Los distintos tipos de tolerancias persouales, no seriin explicados a detalle,
ya que, como se verd mds adelante, pueden ser encontrados en tablas,
Unieamente veremos la aplicacidn de éstos en los estdndares que calculemos

posteriormente.

Las tolerancias mdquina y ocurrenciales, se determinardn en base a nlguno
de los métodos de estudio antes menclonados en este capftulo y serfin
diferentes para cada uno de los procesos.  Los estfindares que se

determinardn mds adelante ejemplificardn mejor, dichas tolerancias.
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ESTUDIO DE TIEMPO

LINEA 1
L{ EZ'
Ne. CP_ 1412
No WA 3
[ELEM DEXCRPCTONGE TOM ECTORAS MY TEMFO[VEMFS| TF. THERFO CAON
Na ELEMENTOS 1 31415]6]7 ] 8]0]10] TOTAL |PAOM PoRB.W%g)
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[T A | TRy 271 S T3 AT {72 [~ 208]_ 0023|115 )
FZ 1 9111] 9] 4| 8] 7| 3[ 8] 9].4 7
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TEMPO NORMAL HOFAS STD POA 1000 PZAS [CKT
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2.2.3 Balancco de Lincas
El Balanceo de Lfneas, es una técnica de extrema importancia, que nos
permite maximizar la utilizacién de mano de obra y maquinaria.
La FIG. 8, mucstra el balanceo de una de Ias lineas de Acondicionamiento de

Cepillos.

Unn linea de produccién no balanceada, se caracteriza porque algunas
estaciones/trabajadores, estin osclosas; mientras otros estdn trabajando
arduamente. Un intolerable inventario de producto en proteso, puede ser el

resultado de una Ifnea no balanceada.

Algunas de las ideas para mcjorar la utilizacidn de hombres y mdquinas, se

enlistan a continuacién:

- Todos los operarios deben laborar al mismo porcentaje de desempeiio, que
la estacién mis lenta (cuello de bolella). Sin embargo este tipo de balanceo
de linea, puede acarrear una baja utilizacién de las otras estaciones de la
lfnea.

- Fisicamente, alterar el sistema para mejorar el balanceo de Ia linea por
medio de un método nuevo (mejorado) en la estacién mds lenta,

- Duplicar Ia estacidn mds lenta (cuello de botella), para incrementar

capacidad en esa estacién.

37



. "BALANCEO DE UNA LINEA DE ACONDICIONAMIENTO DE CEPILLO

E
—
c OPERADORES
D AYB
SONLOS
CUELLOSDE
BOTELLA.
A
B
2
LINEA DE PRODUCCION NG BALANCEADA
PZS/MIN. E
70 28 ™1
65 o 3B c
G P
;521
50
55
20
25 ]
20 |
15
0]
75
0 I
7 Z 3 ) 5
LINEA DE PRODUCCION BALANCEADA

A.~COLOCADORA DE CEPILLO EN ESTUCHE
B.- CERRADORA DE ESTUCHES
C.— ETIQUETADOPA
0.~ EMPACADORA
E.~ INDIRECTO
3.8
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2.2.4

- Redistribuir el trabajo entre las operaciones.

- Correr tiempo extra cn la estacién mAs lenta, para cubrir con la demanda
requerida.
Es casl imposible alcanzar un balanceo de lfuea al 100%, pero una combina-
cién de las Ideas antes mencionadas, puede ser adoptada para lograr

mejorar la eficiencia.

Fetdnd de Produccié

Un Estdpdar de Produccidn, no debe peritir ineficiencias, debido a:

Velocidades (operario) menores que las permitidas,

Mc€todos de trabajo incorrectos.

Fallas mayores de equipo {no predecibles),

- Exceso de personal.

1ac)

Excesos de d s (café, per

Retrasos debido n una mala planeacién.

Velocldades incorrectas de miquinas.,

Asignar a un operador un trabajo establecido, para el cual no haya sido

entrenado,

Inicio y terminacidn de labores a destiempo.

Serviclo pobre a lns lineas de trabajo.
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Unn vezr que el estdndor es establecido, no debe olvidarse. (Mejoras
graduales en proceso o iinea de produccién, pueden pasar desapercibidas y

causar algunos cambios importantes en [os estdndares).

Un estdndar debe reflejar niveles de logros pricticos, considerando:
- Tiempo personal

~ Fatign

- Contingencias

- Retrasos

- Métodos correctos

- Velocidades de método correctas

« Balanceo de lineas

Los formatos y metodologfa se explican a continuacién:

FIG. 9a 13



RESUMEN DE TIEMPOS

1.— COLOCAR CEPILLO EN ESTUCHE

TIEMPO _JLECTUAAS _T.XL~ | TEMPO
S.T.D.

0.0291 80 2.328
0.0273 160 4.368

TOTAL 240 6.636 0.0279

2.~CERRADORA DE £STUCHE.

{NEMPG_ [IECTURAS T XL | TEMPO
S.TD,

0.0490 110 5.489
0.0478 80 3.824
TOTAL 190 9313 0.0490

3.~VELOCIDAD MAGUINA PONY.
60 GOLPES/MINUTO 0.0166

4.-EMPACADORA. -

(HEMPO JLECTURAS T.XL | TIEMPO
S.1D.

0.0144 173 24912
0.0149 110 1.6390
TOTAL 283 4,1302 0.0146
5.—ACONDICIONADOR
0.0128

FIG. g
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DESGLOSE DE TOLERANCIAS

1.~ SUPLEMENTOS CONSTANTES. HOMBRE MUJER

A)SUPLEMENTO POR NECESIDADES PERSONALES. §

B)SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA. 4

IL.— CANTIDADES VARIABLES ANADIDAS AL
SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA.

A)TENSION VISUAL

TRABAJO BASTANTE MONOTONO. ]
B)MONOTONIA MENTAL 1
TRABAJO BASTANTE MONOTONO,
CIMONOTONIA FISICA 0
TRABAJO ALGO ABURRIDO.
11l.~ INICIACION Y TERMINACION DE LABORES, 3
TOTAL 13
FIG. 10
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34

HOJA DE ESTANDARES

OPERACION O PROCESO: EMPAQUE
PRODUCTO: CEPILLOS
DEPARTAMENTO:; ACONDICIONAMIENTO
No. DESCRIPCION No. DE TIEMPO | FACTOR STD JFRECUEN] S.1.D.
PERSONAS | NOAMAL | DESCANSO CIA UNIDAD
FCIA.
1 COLOCAH CEPILLOEN 2] 00279 1.15] 00321 1A 0.0321
ESTUCHE
2 CERRAR ESTUCHE _ 3] 60490 115 005641 0.0564
3 ETIQUETADOHA 1 0.0166 - = i 0.0166
4 EMPACAR PHODUCTO LISTO 1 0.0146 15 0.0168 1 0.0168]
5 INDIRECTO 1 0.0128 13| 00145 10 0.0145
TOTAL i i 0.1363
T 1
]
1

FIG. 11




ESTANDARES DE PRODUCCION

PRODUCTO: CEPILLO STYLE ADULTO

CLAVE: 000C001

OPERACIO! CONDICIONAMIENTO

UNIDAD DE SALIDA:
TAMAfIO DE LOTE:

FECHA: 28-FEB-02

[VIGENTE A PARTIR: 15MARG2

iNG. INDUSTRIAL: JJAM,

LAY OUT

EST, |OESGAIPCION DE LA OPERACION EQUIFO VEL. MIN/PZA, NO,
No. PERS.
1 COLOCAR CEFPILLO EN ESTUCHE MANUAL 62.31 0.0321 2
2 TAPAREL ESTUCHE MANUAL 53.10! 0.05¢4 3
a ETICUETAR PONY 60.24 0.0160 1
4 GUARDAR PPRODUCTO EN CAJA COLECTVA MANUAL 89.52) 0.0168 1
3 ARMAR ¥ ESTIBAR CAJAS MANUAL 08.97) 0.0145 1
[
L
TOTAL 0.138 8
TOLERANCIAS % TIELTO
PERSONALES 343 CONTROL . 0.010 MIN. TURNO 430
MAQUINA 21.88 CONTROL 0.028 BLANCEO% 90.60
AJUSTADO. DE LINEA,
TOTAL N 27.71 HRS.EQP /1000, ___..0.433PZAS/HORA 2307,
DESEMPENO DE LA LINEA. 72.29 HH.STD./1000P. 3.467 P2AS./TURNG 18457
Fig.12



RESUMEN DE ESTANDARES DE PRODUCCION

INGENIERIA INDUSTRIAL

ELABORO : __JUAN JOSE AVENDANO__

CLAVE ]  [DESCRIPCION ["UNIDAD HAJ } FiEZAS]
L 1000 P2, HORA
( ] [ACONDICIONAMENTO { r
| |
ooocoot | stvie ADULTO PZA 3.467 2307
000C002 STYLE NINO PZA ase7| | 2007
000C003 STYLE LUXE ADULTO. PZA 3,467 2307
000Co04 STYLE LUXE NINO PzZA 3.467 2307
000CC05 STYLE-TEC. PZA 3.467 2307
LINEA #2 ]
000F0O! ANTISEPTICO BUCAL BOTELLA 6.15 1950
ADULTO 250 ML.
000F002 ANTISEPTICO BUCAL BOTELLA 5.75 2000
i NINO 50 ML.
FABRICACION
LINEA #3
00CO01ST|  [STYLE ADULTO PZA 1.7 800
00C002ST|  {STYLE NINO PZA 2.43 950
00C003ST|  |STYLE LUXE ADULTO. PZA 17 800
00C004ST STYLE LUXE NINO PZA 2.43 850
00C005ST STYLE-TEC. PZA 1.39 850
LINEA #4
00F001ST |  |ANTISEPTICO BUCAL 2000LTS. ] 165 {LOTE)
ADULTO |
QOF0025T | | ANTISEPTICO BUCAL 1000LTS. | 9.25 (LOTE)
NINO |
[ LINEA #5 I
INYECCION w!
000C001 | |STYLE ADULTO PZA ’ 1.48 1010
000M002 |  |STYLE NIRO PZA 1.25 941
000M0O03 STYLE LUXE ADULTO. PZA 1.48 1010
000MO04 STYLE LUXE NINO PZA 1.25 241
000MU0S | |STYLE-TEC. FZA 1.48 1010
FIG. 13
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CALCULO DEL REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA

Entendemos por "requerimiento de mano de obra"; ¢l niimero de personas
(directas) que necesitan los diferentes departamentos productives, para
cumplir con ¢l plan de produccién incnsual. El cdlculo estd basado
directamente, ¢n los estdndares de mano de obra y los dias productivos del

mes.,

En base a estimados de ventas; Planes de Produccidn, se encarga de emitir
el plan de produccién mensual, asf cono los dfas productivos del mnes, con los

que cuentan los departamentos, para cbtener la produccidn.

Ingenieria Industrial calcula el mimero de personas, necesarias para cumplir
con el plan de produccidn, en base a los estdndares de produccién y a los dfas
productivos del mes, Posterirormente, proporcionn la informacién a los
superintendentes de cada departamento productive, al departamento de

Planes de Produccién y a Recursos Humanos.

Metodologia
1. Se obticne el plan de produccién (O.P.); el cual contiene todos los

productos fabricados dentro de 1a Compaiifa,



2.

Se multiplica el plan de produccién (O.P.) por el desperdicio (%) de cada

uno de los procesos y se obtiene (0.P.%).

Se multiplica el (0.P.%) por los estdndares de produccién (H,H./1000 pz)

de cada uno de los productos y se obtienen las horas hombre (LIL).

Se dividen Ins horas hombre (ELIL) entre i total de horas disponibles
(dfas productivos * 8,33 hirs./dia). Finalmente, se obtiene el nimero de
hombres necesarios para cumplir con Ia produccién de cada uno de los

productos.

La FIG. 14 nos muestra ¢ cdlculo de requerimiento de personal para un

mes dado.

Es necesario recalear gue el requerimiento de mano de obra es importante,
no s6lo para conocer los requeriinientos mensnales de personal, también
se utilizn para llevar a cabo Ia presupuestacién anual ( horas hombre
necesarias para el préximo afio) y para conocer y nivelar Ins necesidades
de personal {mes alto de produccidn vs. mes bajo de produccién), con el
fin de que Recursos Humanos pueda reclutar a la gente necesaria para la
produccién, as{ como liquidar a 1a gente, que ya no se necesitn en las

diferentes freas productivas,
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NOTA: Una base importante en este punto, es el desarrollo de
estindares de mano de obra, los cuales se explican en los

primeros puntos de cste Capftulo.
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CALCULO DE REQUERIMIENTO DE MANG DE OBRA.

WGENERIA BDUSTRAL
ELABORK ; _JUAN JOSE AVENDANO_

e i i

ACONOK, o
LNEA 91
oooconr | lsTie AT FIa 00)
oncooce NRO F2a 180
0000000 | | STYLE LUXE AtRRTO) FIa 200}
acood | (STYLE LUXE Neio PZA 75
tocoos | |SME-TEC. =2 150
uNEA 2
00CF001 | [ANTISER BOTELLA aa
ADR1O 250ML
0002 BOTELLA L
] mnGosow. 4oL VL T
r—— R e
LrEA €y
00CDOIST|  |STALE ADWLTO PIA 506
STYLENNO BLe
00C009ST]  [STYLE LLIE ADULTC. PZA 202)
recoast)  IsTaE FZA 787
00C00sSTj  |STME-TEC. PZA 515
LPEA#a
ooFomst|  [MmSEPTCOBUCAL | [200muTS ) | 51
ADATO
ooFOzST{  [NTISEPTICOBUCAL | {%0a01TS eaars
[NV S Sy 1» SENUURS i SO
LREA#S
INYECCTN
cootoo | [SME ADUTD PIA 51100
00oM002 | |STYLE RND PzA 1810810)
000M00Y STYLE LLDE ADLLTO Paa | 204424
co0M0o4 | |BTYLE LLOXE KO PIA 87253
ooonoes | [sTE-TEE. L P28 153318
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DETERMINACION Y UTILIZACION DE LA CAPACIDAD DE PLANTA.

"La capacidad productiva (planta), es ¢l niimero de unidades ffsicas, que
puede producir la planta (hombre-mdquinaria-equipo), en condiciones

normales, ya sea diarii o anual ",

"El factor de wtilizacién de Ia planta, es el % (cosciente) que se obtiene entre

la produccidén actual vs. capacidad actual efectiva®.

Es importante conocer y tener al dia, cudl cs nuestra capacidad productiva
anual, asf como, el porcentaje de utilizacién que se ticne de ella; ya que esta

informacién muchas veces es requerida por, o para:

a) Requerimientos gubernamentales (Haciendn).
b) Posibles exportaciones.
¢} Rcportes anuales de utilizacién de la planta,

d) Solicitud de nueve equipo (justificacién de maquinarin), ete,



Mectodologfa

2,

Se clusifica el equipo por drea productiva,

Se hace una breve descripeidén del equipo:

a) Tamaiio

b) Tipo

¢) Ednd

Se obtiene su eapacidad premedio (velocidad en unidades por minuto).

Se calcula un factor de eficiencia del equipo (estad(sticas de produccién).
Se obticne la capacidad anual efectiva por turno, al multiplicar:
(unid./min.)* (60 min/hr.)*(% cliciencia)*(hrs/turno)*(turnos/afio)

Se obticne la produccién anual actual en 000°s de unidades.

Se compara In produccién anual actual vs. capacidad anual efectiva por
turno, para conocer ¢l % de utilizacién de Ia planta (basado en un turno), de

todos nuestros equipoes.

Latabla de la FIG. 15, nos muestra nustra capacidnd, Si es necesario, o no

la adquisicién de nuevo equipo y por supuesto, con cufl equipo cuenta In

planta.
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ESTUDIO DE CAPACIDAD DE PLANTA, ASI COMO LA UTILIZACION DE LA MISMA.

DIVISION: MANUFACTURA. UTILIZACION DE EQUIPO PRINCIPAL.

Angal
Efsctiva

Por Turmo.

T e
I Edad. Tipol Capacidad Desarrolic
[Magtina[rombre y constructor) L _Aprox, Temaro Promedio.| | % Factor.
(000's)

Acondicionaminte Cepillos
3 Etiquetadoras —Fony 10 - 125 UPM 80 14400

#
Acondicionaminto Antisépticos.

1 Uenadora - Cazolli 7 - 40 U.P.M. 70 3225

Fabricacién Cepillos

2 Encerdadoras aulbmaticas. 2 Tb-2 30 U.PM 85 2880
Bouc hetia 2
1 Encerdadora automatica 1 z-2 18 U.P.M 85 1762
ansky
1 Encerdadora automatica 3 Z-1 22UPM 75 1680
Zahoransky
Inyeccidn de Plasticos
2 Inyectoras Negri-Bossi 7 1257 34U.PM 75 3110
7
1 Inyectora Bettenteld 1 145 T 17T UPM 75 1554

FiG_ 15

ducch % Utdizacion
Anusl Basadaen
Actual. tUn Tume.
12500 888
1500 465
7795 2707
2550 1447
545 1324
6305 2670
3560 ‘2281




I PROGRAMA DEMEJORA CONTINUA, ENCAMINADO A'LA REDUCCION DE

COSTOS

3.1

El COSTO DE UN FRODUCTO

El costo de un producto, estd formado por varias partes, como son: los
materinles (materias primas), mano de obra y los gastos indirectos. Los tres
puntos mencionndos; son de gran importancia, ya que vienen a ser kas dreas
de bisqueda, para lograr unn reduccién de costos. Dos de las mids
significativas, y que son atacadas principalemente en este programa, son los

materiales y la MANO DE OBRA DIRECTA,

Los costes de produccifn, juegan un papel importante ¢n cualgquier tipo de
fdbrica, ya que el buen control de éstos, nos lleva a una mayor
competitividad. La finalidad primordial de cste proyecto, ¢s mostrar cémo
se puede establecer un programa, para abatir costos en cualquicr tipo de
Compaiiia; qué procedimientos 16gicos pucden utilizarse, qué dreas son
susceptibles a lograr una reduccién de costos y cémo afectan dichas

reducciones los indices de productividad.

Es importante mencionar, que en los pafses del primer mundo, (Japén,
Estados Unidos, etc.), a medida que In manufactura se automatiza cada vez
mds, la mano de obra dirccta decrece y el overhead se incrementa de tal

modo, que la mano de obra dirccta ya no es de gran significancia para el
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costo del producto, Debido a que los cquipos automatizados reemplazan Ia
mano de obra directa, lns caracteristicas de ambos; overhead y mano de obra
directa, cambian. El Overhead estd mds orientado n las mdquinas y también
viene a ser mds fijo, que variable. Los operadores de miquina tradicionales
(mano de obra directa) estdn siendo reemplazados por téenicos, los cuales,
monitorean varias maquinas y conducen su propio mantenimiento. La mano
de obra directa cambin, de un costo directo, a un costo indirecto al ser

reubicada.

En pafses como México, con un costo de mano de obra barato y con pocas
posibilidades de inversién, en equipos automatizados de alto costo, la MANO
DE OBRA DIRECTA, es de gran importancia en las operaciones productivas
de una fdbrica, por fo cual se explica a detalle, su integracién al costo del

producto, en los siguientes puntos (hojas de costos).

Reduccién de Costos

Las condiciones actuales del pafs, han conducido a la nayorfa de Ins empresas
a enfocarse en un punto primordial; reducir sus costos. Esto parece simple,
pero en realidad, es una tarea muy dfficll de llevar a cabo, ya que ¢s todo un

plan de trabajo, que involucra a diferentes departamentos en una Compaiifa.
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3.12

Podemos entender por reduccién de costos, el disminuir los costos de los
procesos productivos (materiales, mano de obra, efc.), con el apoyo de toda
la organizacién, para lograr la éptima integracién del esfuerzo de todos, sin
que afecte ¢l nivel de serviclo, que el cliente necesita (nivel de excelencia) y

con la calidad que €] requiera.

Durante ¢l presente estudio (Capitulo IV), nos enfocaremos a los tres puntos

siguientes:

1) Mano de Obra
2) Mhateriales

3) Procesos productivos

Hojas de Costo

Las hojas de costo son de gran utilidad, ya que nos muestran como estin
constituidos nuestros productos; es decir, nos indican los materiales que son
utilizados para Ia fabricacién de cada uno de los productos de Ia planta y el
costo de cadn uno de estos materiales, hasta integrar el costo final (total) de

los productes.

55



Debido & que no todos los materiales de Ia planta son comprados, es
importante comprender c6mo se lleva a cabo Ia obtencién del costo de Mano
de Obra fija y el costo de los Gastos Indirectos, de los productos fabricados
dentro de la planta, pars poder encontrar fiicilmente las principales dreas de

oportunidad, que nos conduzcan a reducciones de costo mds significativas,

Obtencién del Costo de Mano de Obra Fija y Gastos Indirectos

I Estdndares de Mano de Obra {Produccidn)
Una parte importante, para poder obtener ¢l costo de un producte, son
los estdindares de produccién; que se utilizan para obtener el Costo de
Mano de Obra Fija y el Costo de los Gastos Indirectos, de los
materiales que se claboran dentro de In planta. En el Capftulo I se
da una amplia explicacién de los estindares de mano de obra, ya que
éstos serdn utilizados durante todo el proyecto., La correcta

determinacién y manejo de cllos, facilitari el establecimiento de un

PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA ENFOCADO A REDU-
CIR COSTOS.

Mids adelante se mostrard cémo estd constituido el costo de uno de

56



1L

nuestros productos, (Hoja de Costo) y cdmo es que Intervienen los

estdndares de produccién.

Cuotas de Mano de Obra Fija y Gastos Indirectos.

Al Igual que los estindares de mano de obra, las cuotas de M.O.F
y G.I. nos sirven para ebtener los Costos de Mano de Obra Fija y
los costos de Gastos Indirectos. Es importante considerar Ia
importancia de una correcta presupuestacién, para Ia determinacién
de las cuotas antes mencionadas. Debido a que el wiltimo fin del
proyecto, no c¢s mostrar cdmo llevar a cabo una correcta
presupucstacién, sino; las mejoras que pucden Hevarse a cabo después

de una presupuestacién, inicamente mencionaremos qué puntos se

consideran, al presupuestar, sin detallar & fondo, en etlos,

a) Obtencidn de 1a Cuota de Mano de Obra fija.

- En base a las necesidades de la planta, se hace un presupuesto de la
mano de obra (valor $) que se va a utilizar, para satisfacer las
demandas (mfnimas) de produccién, considerando los siguientes

puntos: (gastes que se van a efectuar en un periodo determinado).
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- Mano de Obra Directa

- Tiempo Extra

- Yacaciones y Dias Festivos
- Beneficlos

- Prima Vacacional

- Dfas Festivos

L S SRR . B B I 7 4

- Incapacidad I.M.S.S,, etc.

Total $

El total presupucstado §, se divide entre el presupucsto de horas
hombre presencia, que se va a tener en un tiempo determinado, (En

este ejemplo se utilizan perfodos de tres meses),

El presupuesto de horas hombre presencin (P.H.H.P.) se obticne, a
partir del edleulo del personal (ndmero de personal que se necesita en
las diferentes dreas productivas, para cumplir con el plan de
produccién), multiplicado por las horas/dfa (turno) y multiplicado por

los dfas Iaborales del perfodo (perfodo de tres meses), Tado esto se

divide entre un facter de seguridad (vacaci el idad
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Ejemplo:

P.HH,P. = ((30 pers,}{8hrs/dfa)(60 dias/perfodo))/(1.1 Vac.)

Fact. Seg.

Cuota de M.O.F. = ($ presupuestado)/(P.H.H.P) = §

b) Obtencidn de Ia Cuota de Gastos Indirectos

El procedimiento es muy similar; pero en este caso, Ia

presupuestacidn de los Gastos Indirectos es un poco més amplia,

- Tomar ¢l mismo nimero de horas hombre presencia

(P.H.H.P.) que se calcularon en ¢l inciso anterior,

- Identificar los Gastos futuros (Presupuesto) en base a:

« Salarios Indirectos (Supervisién, Gerencia, ete,) $

. Tiempo extra $
. Vacaclones y dias Festivos $
. Beneficios $
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. Gastos de Viaje

. Renta de Autos

. Papelerfa

. Materiates diversos

. Depreciaciones

. Juntas de Trabajo (comidas)
. Reparacidn de edificlos

. Reparacidn cquipo fibrica

. Gastos de limpieza

. Energia Eléctrica

L7 SR R TR~ R~ R " B .

. Combustible, gas y Jubricantes, etc.

. Gastos de Ocupacifn, ete.

Total $

El total de Gastos §, se divide entre el total de P.H.HL.P., que se
utilizardn para fabricar nuestros productos y, asf, se obtiene una cuota
de Gastos indirectos (promedio) por departamento,

Cuota de G.I. = (Gastos $)/(P.H.H.P, presencia) = $
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Es muy importante notar, que las cuotas de M.O.F. y G.I. son
diferentes de un cenfro productivo a otro, ya que los procesos son
diferentes al igual que sus necesidades de produccién. (Iguales cuotas

para productos de un mismo centro, ya que su procesos son similares).

Finalmente, pava obtener el costo de M.O.F y cl costo de G.I. se
multiplica el estdndar de produccién, por Ia cuota asignada a ese

centro productivo.

A continuacién se muestra cémo estd integrado el costo de uno de
nuestros productos (cepille). Sec muestran los diferentes centros
productives que intervienen en su fabricacién, asf como el edleulo del
costo de mano de obra fija y gastos indirectos de cada une de los

centros, hasta obtencr el costo total del cepillo,
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ClA. DE CEPILLOS DENTALES | CENTRO

03
HOJAS DE COSTO *MERMA INCLUIDA*
CANTIDAD 1,000
DOOMVE MANGO VERDE STYLE ADULTO RENDIMIENTO 1,000
[ CLAVE [DESCRIPCION UM _[MERMA[ CANTIDAD JEST-MAT IMP-UNIDAD [iMP-LOTE _ |
Q00A1 ACETATO CELULOSA  KG. 5.0 10.3 11100.00 114.33 114330
000P4  PIGMENTO VERDE KG. 50 0.12 12000000 14.40 14400
NUM. HRS. CUOTA| TOTAL TOTAL
STD. — UNIDAD, LOTE

23

MATERIALES

MANO DE OBRA FiJA 12000
MANO DE OBRA VARIABLE

MANO DE OBRA TOTAL

COSTO PRIMO

GASTOS INDIRECTOS 30000

FIG. 16

128.73 128730.00

27.60 27600.00
a.00 0.00
27.60 27600.00

56.33 156330.00

€9.00 69000.00

22533 22533000




LA DE CEPILLOS DENTALES CENTRO
o2

HOJAS DE COSTO “MERMA INCLUIDA®
CANTIDAD 1,000
000CST CEPILLO STYLE ADUTLO RENDIMENTO 1,600
[CCeAYE JrEsCairtion UM TMERUAT CANTIDAD. VMP-UNIOAD [iIMP-[OTE ]
OOOMIAZ  MANGO AZUL Pz, 20 235 12073 s28 22615
MOF 276 7038
[T 6 175
GOOMIAM MANGO AZUL PZ. 2.0 2585 12873 283 P65
MOF 278 703
Gl o 175
COOMIVE  MANGO AZUL Pz 20 285 12873 3283 28015
MOF 276 702
G1. & 1785
COOMIRD MANGO AZUL Pz 20 258 12873 2253 28818
MOF 278 70
13 59 1758
0000121 CERDANYLON KG. 1.0 055 0000 5100 51000
0000123 ANCLALATON KG. 10 035 30000 10.50 10500
cliata) TOTAL. TOTAL
- UNIBAD. LOTE
MATERIALES 19280 192204.00
MARO DE OBRA FlJA 14000 . 51.40 51400.00
MANO DE OSRA VARIABLE 000 @00
MANO DE OBRATOTAL. 5140 514000
COSTO PRIMO 24420 24420880
GASTOS INDIRECTOS 22000 - 1064C  108400.00
TOTAL PRODUCTO a50.60 350804.50

* A LOSCOSTOS OBTENIDOS DE M.OF. Y GIND. DE ESTE CENTRC PRODUCTIVO:
$E LE SUMAN LOS COSTOS DE M.QF. Y GIND, DEL CENTRO ANTERIOR PARA OBTENER
ELTOTAL DE $4.0 F. Y G. IND. DEL PROQUCTO.

FG.17




CIA. DE CEPILLOS DENTALES CENTRC
o1
HOJAS DECOSTO *MERMA INCLUIDA®
CANTIDAD 1,000
0000001 CEPILLO STYLE ADULTO RENDIMIENTO 1,000

[ CIAVE” JDESCRIPCION | UM _JMERMA] CANTIOAD JCST-MAT __]IMp-UNIDAD | IMP-LOTE ]

000C406  ESTUCHE PLAST. PZ 10 2020 75.00 151.50
000CA01  ETXUETA STYLE PZ 30 1030 30.00 30.90
000C202  PEGAMENTO KG. 20 02 1500C.00 3.00
000C403  CAJA COL 245 PZ 10 42 450.00 1890
CEPILLO ST. AD. PZ 02 1000 192,80 192.80

MOl 514 51400

G 106.4 106400

S s
35

MATERIALES 33710
MANO DE OBRA FUA 8000 . 79.40
MANO DE OBRA VARIABLE 600
MANO DE OBRA TOTAL. 79.40
COSTO PR]O 47650
GASTOS INDIRECTOS 25000 - 193.90
670.40

* A LOS COSTOS OBTENIDOS DE M.O.F. Y G.IND, DE ESTE CENTRO PRODUCTIVO
SE LE SUMAN LOS COSTOS DE M.O.F. Y G.IND. DEL CENTRO ANTERIOR PARA CBTENER
ELTGTALDEMOF.Y G, IND. DEL PRODUCTO.

: F1G. 18

151500
30900
3000
18300
192800

TOTAL
LOTE

39710000
79400.00
0.00
7940000
476500.00
193900.00

670400.00
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PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA ENFOCADO A

REDUCIR COSTOS; BUSQUEDA DE LA PRODUCTIVIDAD.

INTRODUCCION

Ln los Capftulos anteriores se explicé cudl es In finalidad de un PROGRAMA
DE MEJORA CONTINUA, (Ahorros $), También se menciond, que no se
trata tinicaniente de buscar ahorros en tal forma, que pucda llegar a afectar
1a calidad de nuestros productos, ni muche menos pasar por encima del nivel

de servicio al cliente,

Un Programa de Mejora Continua Enfocado a Reducir Costos, leva
siempre consigo Ia palabra PRODUCTIVIDAD, ya que el lograr la

proeductividad cn cualquier proceso, nos conduce siempre a una mejora,

En los puntos siguientes se explicard en qué consiste la productividad, cusdles
son los beneficios (reduccidn de costos) de lograr una mayor productividad,
en base a la aplicacidn de un Programa de Mcjora Continua y c6mo podeinos
llevarlo a cabo de una manera sistemdtica, utilizando procedimientos sencillos
que nos ayuden a tener una mejor comprensién y entendimiento de las
oportunidades de ahorro que se puedan presentar en nuestras freas

productivas, para que, de este modo, podamos atacarlas coi'reclﬂmenle.
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3.24

Cabe seiialar, que In cooperacidn de todos los departamentos afectados, es de
suma importancia para lograr nuestros objetivos, Por lo cual, Ingenierin
Industrial serd el organismo que coordine todas las actividades que se lleven

a cabo durante el estableciniiento de este programa,

La Productividad.

Es importante mencionar 1a relevancia de los estudios de Ingenteria Industrial

en el incremento de la productividad,

La Produccidn

El éstandar material de vida de cualquier nacién, depende de la produccién.
La produccién significa aprovechamiente y transformacién de los recursos

naturales, en cosas que, de alguna forma, benceficien al hombre,

La prosperidad de una nacién avanzada, estd en paralelo con la alla
productividad, generada por la transformacién de la materia prima, en cosas

précticas y utiles.

La produccién significa trabajo y éste debe realizarse en las condiciones mds

favorables posibles, contando con Ia ayuda de todos los medios disponibles,
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con los cuales el trabajo pueda hacerse mfs productivo.
|
Existen 4 factores bidsicos que intervienen en [a produccifn:
a) Capital
b) Materia Prima
¢) Mano de Obra

d) Maquinaria y Equipo

Con ¢l crecimiento de la poblacién, debe incrementarse tamblién Ia

produccién, lo cunl se puede lograr de la siguiente manera:

« Ammentando los recursos disponibles materiales o humanos,

- A través de ln PRODUCTIVIDAD

Es posible analizar la productividad especifica de cada uno de los factores que
integran En produccién y, de esta mnnera, estudiar la productividad del
capital, de lns inversiones, de las materias primas, ete. Cuando no existe una

referencia concreta, se supone que se trata de la productividad de la mano

de obra, indisy ble para ¢ tipo de obra.

Una de las mejores técnicas para mejorar In productividad, son los estudios

de tiempos ¥ movimientos, los cunles consisten, como ya se ha mencionado,
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en el capitulo 11, en determinar un método correcto para realizar una
actividad (estudio de movimientos) y posterionmnente, calcular el tiempo

estdndar requerido para cjecutarla (estudio de tiempos).

Condiciones Previas para el Aumento de la Productividad.

Para elevar In productividad al mdximo, se necesita la colabormeién de los 3
sectores sociales siguientes:

- Goblerno

- Patrones

- Trabajadores

El aumento de productividad debe resnltar, de In conjuncién de los interéses
de los (ltinos sectores mencionados de igual importancia. Por un lado, Ia
direccidn deberd realizar Ias inversiones pertinentes y redistribuir
convenientemente el imayor esfuerzo de los trabajadores, ya que, sélo Ia
direccién puede crear un ambiente faverable, para ejecutar un programa de
proeductividad y obtener la cooperacién de los trabajadores, en este punto se
deben considerar los sindicatos, que pueden estimular a sus afiliados a prestar
su coopernci6n, si estdn convencidos del programa y los beneficios que ofrecen

a los trabajadores.
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Se debe hacer notar, que ¢l obtener la participacién voluntaria, activa y
consciente de los trabajadores, es una de Ias mayores dificultades. Para ello,
es necesario convencer al trabajador de que Ia productividad es buena y
ventilar el temor de que el aumento de la misma, conduzcea al desempleo, que
sus propios esfucrzos representan. Esto, aunado a una de las caracteristicas
humanas mids extendidas, siendo la resistencia a! cambio; tener que
abandonar antiguas modalidades de trabajo es algo que, naturalmente,

encuentra oposiciones en todos los niveles de las empresas.

La empresa debe cuidar el clima necesario para su politica de aumento de la

productividad y, para ésto, ha de proporcionar:

« Garantias de seguridad econémica.
- Garantfas respecto a los métedos de trabajo,

- Participacién en los beneficios.

Causas del aumento de la Productividad en la Industria,

A conti ién, se pued i

algunas de las formas de conseguir un
aumento de productividad:

1, Utilizacién mds eficaz de Jos materiales, suministros y servicios.
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2. Megjora de métodos o simplificacién del trabajo.
i Mejora a través de Ia experiencia de los trabajadores,
4. Simplificacién y normalizacién de los productos.

5. Aumento de Ia voluntad de trabajo de los trabajadores.,

Considerando las causas anteriores enumeradas, se puede concluir, en forma
general, que la primera medida para aumentar la productividad y reducir el
costo del producto; es simplificar el modelo, Todas las carncteristicas que
tiendan a causar un exceso en el contenido de trabajo y que los disefiadores
o la direccidn puedan evitar. Hasta donde sea posible, habrd que eliminar
la producclén de los articulos fuera de serie, que pidan los clientes, siempre

que exista un producto de serie adecundo.

Otro error que es necesario menclonar, es la {recuente fijacién equivecada
de normas de calidad, por exceso o por defecto, puede incrementar el

contenido de trabajo, lo cual, se ve refiejado en 1a reduccién de la eficiencia.

Elevar la productividad, significa pues, producir m4s con el mismo consumo
de recursas, tales como: materia prima, maquinaria y equipo, mano de obrs,
o bien, producir la misma cantidad pero utilizando mienores recursos
materiales y humanos, de modo que, los recursos asi economizados, puedan

dedlcarse a la produccién de bienes.
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 Metodolosin

Puntos a seguir en el establecimicnto de un PROGRAMA DE MEJORA

CONTINUA:

1. Ingenierfa Industrial organizarg equipos (5 personas), en cada una de las
freas productivas (Fabricacién Cepillos, Fabricacidn Antiséptico, Inyeccién

de Pldsticos, Acondicionamiento).

2. Ingenierin Industrial determinard quién ¢s el capitdn del equipo, el cual

coordinar4 a las personas restantes,

3. El capitdn de cada equipo, con In ayuda de Ingenierfa Industrial, levard
a cabo juntas (periddicas), donde se aplicardn precedimientos sencillos
(Tormenta de Ideas, Diagramas de Pescado, Diagramas de Pareto) que,
ayudardn a encontrar los principales puntos de ahorre (posibles) que
puden legar a obfenerse en cada una de Ias freas productivas. Para una
mayor informacién acerca de los Diagramas de Pareto, Ishikawa y
tormenta de ideas, consultar el libro HERRAMIENTAS ESTADISTICAS

BASICAS PARA EL CONTROL DE LA CALIDA. HITOSHI KUME.

4. Llevar un seguimiento semanal de cada uno de los proyectos,
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n

. Una vez determinados los principales puntas, que nos pueden conducir a
importantes ahorros, ¢l capitdn de cada equipo, emitirg los resultados

obtenidas (previos a analizar).

o

. Ingenierfa Industrial levars a cabo estudios de factibilidad en cada un de

las ldeas encantrndas y emitird los resuitados finales.

X

. Lilevar a cabo una junta con los altos directivos de In planta, mostrando
los resultados obtenides. Buscar su aprobacidn (viste bueno para su

implantacién).

o0

. Llevar a cabo Ia implantacién de los ahorroes.

9. Se evaluard ef impacts de Jos ahorros eaconfrades en los fndices de

productividad.

En el Capitulo 1V, se muestran ejemplos précticos, utilizando i3 metodologfa

14

antes expuesta eon los resultados obtenidos.
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3.3.

LOS "INDICES DE PRODUCTIVIDAD" SON UN REFLEJO DE LA
CORRECTA APLICACION DE UN PROGRAMA DE MEJORA

CONTINUA.

Los Indices de Productividad son, de alguna forma, nuestra "Boleta de
calificaciones”; la cual nos dird st el PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA
ENFOCADO A REDUCIR COSTOS, estf§ surticndo efecto cn la
Compaiifa, o si el resultado de su aplicacién es nulo, y también, en caso de

resultados positivos, nos determinard los ahorros obtenidos,

Se sabe de la importancia de clevar, dia a dfa la productividad (PROGRAMA
DE MEJORA CONTINUA), pero cémo saber qué tan grande o pequeiia ha
sido esa mejoria, si no se cuenta con un sistema, que nos permita medir la
productividad en un perinde determinado de tiernpo. La productividad es
medible; esa medicién serd de gran importancia, ya que nos determinard en

dénde estamos (Periodo Base) y hacia dénde nos dirigimos.

A continuacién se explicard c6mo determinar Ios fndices de productividad que

utilizaremos durante todo el proyecto:

- Utilizaremos UNIDADES EQUIVALENTES para calcular los Indices de

Productividad.
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- Las medidas de productividad son determinadas, en base a los estdndares
de mano de obra (Capftulo I} o el factor de peso de las unidades

equivalentes, calenladas para el perfodo Base.

Ambos, estdndares de produccién y factores de peso de las unidades

equivalentes, permanecersin constantes en los perfodos subsecuentes,

UNIDADES EQUIVALENTES.

Inicialmente, explicaremos qué son las UNIDADES EQUIVALENTES. Las
unidades equivalentes, son unidades de referencia que nos permiten comparar
(nivelar) diferentes productos, dindoles un mismo peso o importancia a cada
uno de cllos, ya que sus procesos de fabricacién (Estdndar de Produccién),

son totalmente distintos.

Metodologia para el Cdleulo de Unidades Equivalentes

A. Cdlculo de las Unidades Equivalentes - Perfodo Base

1. Enlistar todas la unidades fisicas (en miles), para cada producto en el

perfodo base y los estindares de produccién, requeridos para la

fabricacién de cada uno de ellos (1000 piezas).

74



2.

3.

Calcular el total de H,H./1000 piezas, para cada preducto. El total
de unldades fisicas para todos los productos combinados y el mimero

total de H.H./1000piczas, para todos los productos combinados,

Dividir el total de H.H./1000 piczas combinadas, entre ef total de
unidades flsicas. El resultado representa el promedio de las horas
estdndar por 1000 unidades de producto y serd usado para caleular el

factor de peso de cada producto.

Dividir las H.H./1000piezas de cada producto, enlre el promedio de
las horas estdndar por 1000 unidades, para obtener el "Factor de Peso"

de cada producto, FIG. 19

B. Factores de Peso para Nuevos Productos, No Producidos en el

Perfodo Base

Para cada producto, dividir las 11, H./1000 piezas (dcl nuevo producto),

entre el promedio de horas estdndar para 1000 unidades, desarrollado

en el perfodo base.
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[FERGIBEASE )

ANO DE 1991
INDICES DE PRODUCTIVIDAD
" _ L) S—)) (el (4).. 3]
CLAVE | DESCRIPCION JUNIDADE: 8YD. [ TOTAL FACTOR
FISICAS. HRS/ 810, DE EQUIV.
000’8 1000 PZ, HAS. PESO.
G06CG01 [CEP. STYLE ADULTO | 7200 047 604534 10826508 7795.149
000C002 |CEP. STYLE NIRO 1850 8147 1507195 0.0143152 (001,488
000C003 |CEP. STYLE LUXE AD. 59 8.047 831485  0.7450763 T708.6730
000C004 [CEP. STYLE LUXE INF, 850 7047 484555 08020008 521.3530
000C008 [CEP.STYLE TEC. 2000 8337 183414 0.RIT04IB 2080.411
0DOF00t  |ANTICEPTICO ADULTO. 560 1065 30684  1.1052230 66D.3254
000Fa02 |ANTICEPTICO HIRO. . as 228 04204648 1558780
TOTAL 4 1zem0 1200239 13470
120023 9N }T0= 2910489 (PROMEDIO)*

PROCEDIMIENTO

{1) RESULTADOS MENSUALES DE PRODUGCION DE 1991

{2) HORAS HOMBRE “TOTALES* NECESARIAS PARA FABRICAR ESE PRODUCTO.
ONCLUYE TODOS LOS CENTROS PRODUCTIVOSES DECIR EL PROCESO COMPLETO DE
FABRICACION).

@ =0)e

{4)= {21/ PROMEDIO*)

{5)=(1)*(4) SE OBTIENE LAS UNIDADES EQUIVALENTES, QUE DEGEN SERA IGUALES
ALAS UNIDADES FISICAS EN EL PERIODO BASE.

FIG. 19
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C. Cdlenlo de 1as Unidades Equivalentes para el Siguiente Perfodo.

Multiplicar las unidades fisicas de cada praoducto, por el factor
de peso de ese producto. Notar que para el perfodo base, el
niimero total de unidndes fisicas serd igual al mimero total de
unidades equivalentes. Para los siguicntes perfodos, se efectiia

el mismo procedimiento.

Para este estudio, utilizaremos dos puntos importantes de referencia dentro de los

{ndices de productividad; (FI1G. 20).

a) Unidades equivalentes / Total de horas pagadas

b) Unidades equivalentes / Horas directas pagadas

Procedimiento.

1) En cada cierre productive (mensual), el departamento de Planes de

Produccién emité los resultados mensuales de fabricacién (qué cantidad y qué

porcentaje del plan de produccién se cumpli6).
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2)

3)

4

El departamento de Costos emite el total de horas pagadas y el tota! de horas
directas pagadas, que se utilizaron para fabricar los productos, durante ese

mes productivo,

Ingenierfa Industrinl se encargn de cambiar las unidades fisicas producidas

(No. Cepillos y No, Antisépticos), por unidades equivalentes. El cambio se

"

lleva a cabo dir en la e dora, por medio de una hoja de

cflculo, en la cual vinicamente hay que introducir las unidades fisicas
producidas, para que, per medio de formilas, se obtengan las unidades

equivalentes.

Finalmente, Ingenierfa Industrial emite los resultados obtenidos, tomando en

cuenta los puntos a y b antes mencionados; (FIG 20)

Nota: Este formato maneja cifras comparativas (Indices de Productividad) de
un afio a otro y también cifras acumulables durante el afio.” También se
manejan algunos datos importantes; como el niimero de personal con el que

se cuenta, desperdicios y niimero de accidentes durante el afio.
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ESTA TESIS mp bEBE
SALR g 1p EHBUGTECA

REPORTE DE OPERACION DE LA COMPANIA

ABRIL ABRIL ACUM.

1991 1992 1991 1292
UNIDA DES(M) ] 0 ] 0
% DEL PLAN o 0 ) 0
% DEL PLAN MENSUAL ) ) o) 0
UNIDADES EQUIVALENTES (M) 0 ] 0 0
TOTAL DE HORAS PAOADAS [ 0 ] [}
HORAS DIRECTAS PAGADAS L] 0 o 0
UNIDADES EQUIVJ/TOT. HR. PAGADAS ERR ERR ERR ERR
UNIDADES EQUIVJIRS. DIR. PAGADAS ERR ERR ERR ERR.
HORAS ESTANDAR, [} ) e 0
MANO DE OBRA DIRECTA ] o [ o
MANO DE OBRA INDIRECTA 0 [ 0 [
# DE ACCIDENTES 0 0 0 n|
# DIAS PERDIDOSFOR ACCD. [} 0 0 of
DESPERDICIO DEPILLOS [) [ [) 0}

FiG. 20




34

EL COMPUTADOR; UN ARMA IMPORTANTE PARA ESTABLECER UN

PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA,

La manufactura es ain, el elemento mds importante de la economfa de
un pafs. No es sorprendente que un creclente procesatniento de datos y
alternativas de automatizacién, hayan sido desarrolladas para apoyar la
productividad en Manufactura, Como resultado de lo anterior, surge el

microcomputador. (Computadora personal).

El computador personal representa un rico meode de operaciones, su
extraordinaria versatilidad, su ficil mancjo y la fdcil obtencién del equipo
(condiciones de compra flexibles), han dado la pauta para mejorar el campo
de la planeacidn, el campo operaciona! y aplicaciones de control para usuarios
finales, en varios de los principales segmentos industriales. Una de las
razones principales del uso del microcomputador en la Manufactura, ha sido

la rapidez, precisién y fiexibilidad que proporciona al usuario.

Sisteias de Manufactura Integrados por Computadora.

Un punto que es de gran importancia, debido a la relevancia que tiene

fioy en dfa en la manufactura a nivel mundial, es CIMS "Computer
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Integrated Manufacturig Systems" (Sistemas de Manufactura Integrados por
Computadora). A continuncién se explica brevemente que es CIMS y cudles

son sus perspectivas para ¢l futuro.

Comunnente se piensa que un CIMS es un verdadero sistema CAD/
CAM, abarcando todas Ias actividades, desde Ia plancacién y diseiio
de productos, hasta su manufactura y embarque. Esto s un concepto
que combina Ias teenologins existentes, con la habilidad de marnejar y
controlar el unegocio entero. La filosoffn fundamental, frecuentemente
deseada ¢s el mirar hacia nadelante; Ia  planta automatizada del

futuro,

Elementos seleccionados tales como; sistemas de inteligencia artificial,
planeacién de procesos, con el auxilio de Ia computadora, centroles
numéricos por computadoera, tecnologia y manejo de base de datos,
sistemas experimentales, sisternas de manufactura flexibles, flujo de
informacién, conceptos de justo a tiempo (Just-in-Time), planeacién
de requerimiento de materiales (M.R.P.), controles de adaptacién y

procesos, y robdtica.
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Aunque una lista de los clementos del CIMS nos provee de alguna
visién acerca de su contenido y la direccién en Ia cunl estos sistemas
se estin orientando, no nos provee de una visibn clara de los

fundamentos del sistema (elemental).

Un examen mds cercano de la palabra CIMS puede ser mds relevante.

Computadora y Manufactura son los palabras clave, son generalmente
bien entendidas; es la Integracién de éstos, dentro de un Sistema total,
lo que posce el obstdculo mds grande. E! objetivo de un CIMS serfa
Ia optimizacién total del necgoclo, mds que la optimizacién individual,
de sus componentes, lo cual se da a menudo hoy en dfa, llamado "Islas
de automatizacidn". La adicidn de la segunda M, ha sido considerada
para remarcar la lmportancia de "Manejo" al desarrollar ¢ hnplemen-

tar los sistemns,

Estd generalmente aceptado que no existe un verdadero sistema CIMS

1. Py 1

hoy en dia. Aunque r el haber desarrollado

e implementado tales sistemas, a menoudo el resultado es, como ya se

mencioné "islas de automatizacién", Con el correr de los aiios, muchas
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compaiifas han encontrado que Ia implementacién de estos sistemas
sofisticados, han requerido grandes inversiones de capital en equipo

y personal,

Légicamente, bay dos componentes principales de dichos sistemas; el
hardware y e! software. Es obvio que los sistemas de integracién de cstos

componentes, son un mayor reto.

Tiwnnl &,

El CIMS final, es claramente un ideal complejo, cuyn ¥

requerira una nueva filosoffa y un acercamiento a la Manufactura.

Perspectiva

Un CIMS requiere una nueva perspectiva cn la parte de manejo- quiza,
inclusive, una nueva filosoffa, Una implementacién exitosa requiere
un entendimiento general de los costos y bencficios esperados y el
tiempo de planeacién; en el cual éstos pueden ocurrir, Las
estimaciones de costo, deben incluir la planeacién, software, operacién
y personal, adiconalmente def hardware. La planeacidn del tiempo de
instalacion de tales sistemas, cubre un ancho horizonte, con un plazo

largo de reenbolso, mds que un plazo corto.
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La magnitud de tal empresa, requiere un mayor y absoluto propdsito~
para ¢l manejo del tiempo y de los recursos necesarios, adicionalmente a In
aceptacién de nuevos alcances. Antes de establecer ese propésito, Ia Direccién
necesita enfoear Ia cuestién de qué es, o no es el CIMS apropiado para el

ambiente de Manufactura de la Compaiif: No todas las firmas de

Manufactura tendrdn o requerirdn un CIMS en los préximos dicz afios.

Si rclrocédcmns el tiempo, viene a ser aparente que la bisqueda de
sisterias, hoy enm dfa fue iniciada debido al nacimiento de la
computadora moderna (PC’). El advenimiento de la computadora ha
tenido un gran impacto, en ¢l desarrolio de la Manufactura. Una
revisién de este himpacto, a través del tiempo, proporciona puntes de

vista importantes, dentro del éxito potencial de nuevos sistemas,

La ern de sistermas de manejo de informacién y planeacién de
requerimiento  de materiales, proporciona muchos fundamentos para

los sistewnas, ad de conocimientos para el futuro. El desarrollo de un

completo CEMS, podria bien beneficiarse por medio de estos puntos de vista.
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Una importante leccidn aprendida, dadas Ias circunstancias anteriores,
es la necesidnd de proveer un programa substancial de educacién, que
cubra todos los niveles dentro de la Compaifa. A menudo, es

necesario iniciar esta fase de educacidn, antes de la implementacién del

i El 1 te h es, frecuentemente, el factor

determinante en la exitosa adopeién de un nitevo sistema,

Los errores en el pasado, han reafirmado la importancia de las etapas
de planeacién. Plancar para un CIMS requicre nuevos acercamizntos,
para identificar las necesidades de la Compaiifa y; para que de uma

forma realista, se evaluen los requerimicntos de informacidn,

Entonces, se requiere un énfasis especial, para incorporar el manejo

de base de datos (moderno) y 1a integracién dentro de éste,

Esencinlmente, es necesario un sistema de scercamicnto, para permitir
el desarrollo de un plan adecuado, a fin de lograr nuestros objetives
en un tiempo razonable. Tal plan, debe también ser flexible, yn que
elcambio acelerado de desarrolio tecnolégico, pucde bien proporcionar nuevos

avances avances, durante las etapas de implementacién,

85



Esta flexibilidad es importante, ya que no toedos los componentes claves

de un CIMS existen hoy en dfa en Ia forma deseada.

Podemos concluir, que In evolucién natural de los nuevos conceptos de
Manufactura, a la par con los avances tecnolfgicos en Manufactura,
presentan excelentes oportunidades para la Compniifa del mafiana.

Producir a BAJO COSTO productos de alta calidad, con una filosofin
de justo a tiempo, ha llegado a ser un objetivo comin para la
industria. La "CLASE MUNDIAL" manufacturera tendrd que
incorporar en forma selectiva, sistemas existentes y hardware; a estos

nuevos cortceptos y tecnologias, dentro de un sistema integrado.

La planta automatizada del futuro, estd claramente encaminada; Ia
cuestién que estd en el airc es; si estanos preparados o no, para
adoptar los conceptos, con el propdsito y conocimiento necesario, para

asegurar su éxito.

De todo lo anterior, el Ingeniero en Manufactura contemporfneo o los
Gerentes, deben poder entender y saber escoger entre las diferentes
alternativas  de procesamiento de datos; paquetes, programas

complejos, etc., que cubran sus necesidades presentes y futuras.
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AESTABLECIMIENTO DEL PROGRAMA DE MEJORA™ CONTINUA:

e d

Introduccidn,

La Investigacién y Desarrollo dentro de un firea, come la Ingenlerfa Industrial, es
de suma importancia. Los primeros Capilulos, como se puede apreciar, son la base
para el establecimiento de un Programa de Mejora Continua, De aquf en adelante,
utilizaremos dichas bases para atncar los problemas detectados, utilizando la

mctodologfn antes expucsta.

Algunos de los puntos que se verdn en los ejemplos (prdcticos), son los siguientes:
1. Programas de capacitacién al personal,
2. Biisqueda de nuevos equipos, materiales, ete,
3. Desarrollo de estdndares de mano de cbra.
4. Mejoras en empagques.
5. Disefios de nuevos lay-outs.
6. Biisqueda y aplicacién de nuevos procesos.
7. Realizacién de estudios de factibilidad, para permitir la aplicacién de nuevos
materiales, equipos y materias primas,
a) Prucbas de estabilidad de materiales desarrolladas por el departamento de

Envestigacidn y Desarrollo,
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4.1

b) Prucbas de maquinabilidad.

8. Cdmo se logra 1a aprobacién de un proceso nueve.

. 9. Impacto de los cambios realizados; {ndices de productividad.

Nota: Se mostrard cémo es que fueron detectados cada uno de los ahorros

potenciales y cudl fue el resultado abtenido.

AHORRO NO. 1
El ahorro No. 1, se enfoca a 1a biisqueda de una nueva botelln, para la presentacién

del antiséptico para adulto,

4.1.1 Metodologia.
Unn vez hecha la divisién por equipos y relegado todas las obligacionas
pertinentes, se llevd a cabo Ia siguiente metodologfa:
I. El equipo No. 1 (Depto. de Aconcionamiento), queds formadeo por los
siguientes integrantes:
- Jorge Lépez (Capitdn)
- Raiil Mendoza
- Roberto Sdnchez
- Angelina Ochoa

« Luis Flores



1L, Se definié el objetivo a perseguir, el cual es:
*Reducir el Costo del Antiséptico paravAdullo".
ML Se llevé a cabo una junta inicial, en la cual surglé lo siguiente:
(Tormenta de ideas):
1. Reducir colores en Ia etiqueta
2. Cambio de envase
3. Cambio de materinles
4. Automatizacién en el proceso de empaque
5. Menor calidad en la etiqueta
6. Eliminar leyendas en Ia parte posterior de la etiqueta
7. Cambio de tapa
8. Cambio de unidad de empaque
9. Sustituir separadores, par couche gris en corrugado
10, Utilizar separadores de desperdicio
11. Mandar maquilar ¢l producto
12, Aumentar ¢l ndmero ée presentaciones por lote
13. Sustituir la etiqueta, por leyendas impresas en la botella
14. Comprar equipo nuevo para llevar a cabo el llenado
15. Comprar tapadora automdtica
16. Sustituir corrugado 9 kg./em?, por uno de menor calibre

17, Sustituir In goma {peganiento), por etiqueta auto-adherible
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18. Utllizar una persona Indirccta, para 2 lineas de produccién
(actualemente se usa una persona, por lfea)
19. Llevar a cabo un mantenimiento preventivo en maquinaria, para

mejorar la eficiencia
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METODO

-Autona tizacion de

MAQUINA
~C
u

-hurenter el nun,
de lote.

ompror equipo nuevo para
evar a cobo el llenado.
Comprar topadora auto-
matica,

~Llevar a cobo un mante-
niniento preventive,

~Combio de empaque
{pet por vidrio),
~Reducir colores e

-Cankio de tapa,

etiquta. ~Utilizar seporadores de
~Carkio de nate-/ desperdicio.
rioles, ~Eliminar 1o etiqueta por

~Menor celidad
en etiqueto
~Eliminar la por uno de menor caliare.

{eyenda en/ -Sustitur la gomo’ (pegamento)

leyendas impresas.

la porte por una etiqueto auto-
pasterio, edherible.

de la

etiquefn.

MATERIALES MAND BE OB

~Eliminar separadores por
couche gris en corrugado.

-Sustituir Corrugado Skg/en2

-Utilizar una persona indirecto
para 2 lineas.

RA

‘reducir el
costo det
antiseptico
adulto”.

supisuardmod
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METODO

MAQUINA
\
\ (5)
-Lievar a cabo un mante-
[¢cP] ninienta preventivo,
-Aunentar el nun.
de lote.

‘ N
\
a \

-Conbio de er\poque
(pet por vidrio).
~-Reducir colores erY

etiquta.
4 @)
~Sus tituir corrugado 9kg/cm2
por uno de menor cnl»b'/

MATERIALES . MANO DE OBRA

‘reducir el
costo del
antiseptico
adulto’.
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VI.- ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE PARETO
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AHORRO #1



4.1,2 Estudio de Factibilidad

Se utiliza toda Ja informnacién que sea pertinente, para demostrar que el

ahorro es factible. La metodologia utilizada en este punto, comprende los

siguientes incisos:

a)

b)

<)
d)
)

a)

Cotizaciones de materiales (desarrollo de proveedores).

Prucbas de maquinabilidad hechas y aprobadas por el departamento
de Ingenierfa Industrial, en coordinacidn con los departamento de
Mantenimiento y Control de Calldad de la Planta,

Pruebas de estabilidad.

Revisién al Plan de Produceidn.

Revisién de las hiojas de costo actuales y nuevas (ahorros propuestos),
levada a cabo por departamento de Costos, con la aprobacién del

departamento de Plancacién Financiera.

Cotizacidn de Materiales (desarrollo de proveedores)

El departamento de Ingenierfa Industrial, en coordinacién con el
departamento de Compras, es el encargado de desarrollar proveedores.
Cada uno de los departamentos mencionados, ticne una funcién
especifica.  Por lo tanto, es de suma importancia, respetar dicha
funcién para lograr un buen entendimiento entre los dos

departamentos.



A continuacién, se explica In metodologéa que se utilizé para desarroltar al

proveedor de la botella PET:

D

2)

Nota:

3)

4)

Ingenierfa Industrial obtiene informacién (revistas, exposiciones, etc.);
de los posibles materiales que pueden utilizarse en nuestros productos,

En este caso, Ia sustitucién de Ia botella de vidrioj por la botelia PET.

Ingenierfa Industrial informa a Cdmpms, de Ias necesidades que tiene
la Empresa, en cuanto a la biisqueda de materiales (sustitutes), entrega

Especificacién (previa) del material solicitado.

La forma de la FIG., 21, nos muestra In informacién que debe contener

una Especificacién de Maleriales.

Compras contacta a sus posibles proveedores y les entrega la

Especificacidn correspondicnte, en espera de pruebas (materinles).

Compras recibe las prucbas y cotizaciones de materiales, las cuales
posteriormente, entrega a Ingenierfa Industrial, para hacer estudios

de maquinabilidad, estabilidad, etc.
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CiA. DE CEPILLOS DENTALES
INGENIERIA DE éM’l‘I\QUE

ESPECITCACION DE MATERIAL DE ENVASE Y EMPAQUE

" |PRODUCTO; ANTISEPIICO ADULTO

pERODUEIL:
DUSCRIPCION: BOTELLA CLAVE: 39.1.003
|ESPECIFICACIN Ne. € SUSTITUYE: ESFEC. No, § FECHA: 20-ABR-%1

RAZON DEL CAMBIO: CAMBIQ DE BOTELLA VIDRIO FOR PIET,

MATERIAL: RESINA "X*
DIMENSIONES Y TOLERANCIAS SEGUN DIBUJOS MECANICOS ANEXOS.
CAPACIDAD:
AL DERRAME:
A LA BASE DE LACORONA: Aok 4= 10 ml
CORONA TIP0: 28- 400

ACABADD: ASTRIADO

MARCAR EN MOLDE: LOGOTIFO PROVEEDOR, ANO DI FARRICACION Y NO. DE MOLDE,
IMPRESION:

COLORES PANTONE NO,
TEXTOS SEGUN DIBLJO: ANEXO

INSTRUCCIONES DE EMPAQUE:

EMPACAR ENCAJA DE CARTON CORRUGADO DE 12 FIEZAS CADA UNA.

COLOCAR 1A BOTELLA VERTICALMENTE CON LA BOCA §ACIA ARRIBA.

BLFONDO D LA CAJA DENE ESTAR PEGADG CON SILICATO.

IDENTIFICAR 1AS CAJA CONNOMBRE. C1 AVEL NO. DE FEDIDO, CANTIDAD Y FECHA.
NIVEL DI CALIDAD:

FAVOR DE CONSULTAR ELNIVEL DE CAUDAD Y CLASIFICACION DE DEFECTOS
ESTABLECIDOS PARA ESTE MATERIAL

ESTEMATERIAL SERA UTUIZADO LN LAS MAQUINAS: MR

SR. JROVEDOR FAVOR DE NOTIFICAR INMEDIATAMENTE S| EXISTE ALGUNA
DUDA B:l LO ESPECIFICADO O Si DESEA CONOCER ALGUNA INFORMACION
ADICIONALL

APROBACIONES

NG, INDUSTRIAL CONTROL DECALIAD

FI1G.21
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En lns pAginas siguientes; se muestran las 4 cotizaciones que se usaron,

para llevar a eabo el estudio Costo-Aborre del antiséptico para adulto.

Ingenierfa Industrial, informa al departamento de Compras, de los
resultados obtenidos, En caso de ser positivos, se continida; en caso de

ser negtivos, se regresa al punto No. 3.

Ingenierfa Industrial, junto con el departamento de Compras
{comprador), visita las instalaciones del proveedor, para conocer ¢l
proceso de fabricacién del producto en cuestidn y, asf, poder conecer

los recurses con fos que cuenta el proveedor.

El proveedor visita nuestra Empresa, para conocer nuestras

instalaci

y los equipos domnde su producto serd utilizado.

Una vez que la botelia es aceptada, el departamento de Compras

realiza todos los tramités financieros con el proveedor,

Ingenierfa Industrial emité Especificaciones definitivas del producto,
Ins cuales entrega al departamento de Compras, para que,

posteriormente, le sean entregadas al proveedor. El proveedor tiene
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que cumplir con las Especificaciones que se le proparcionan, para su

producte.
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[ Jconzacion bE corAuGID0 SRERLAS

EMPAQUES Y CARTON CORAUGADO, 5. A,

WN. NUM. CLIENTE

CVE.PIEZAY PXt
a5 04 0003
AEQ=0313
010EXT 1 (]
LSCALA 5003 1,145,035
CIDEXT 1 o
0408CS o5
050818 o3
ESCALA 500 =5 1481536
AEQ=DMS
QI0EXT 1 L1}
ESCALA 500 =3 899,588
RED=0X0
00EXT 1 o
GI12TAPA o
oS 5EP 14

PU
REQuO33?
QIOEXT 1 Ll
ESCALAS00 =S s62.959
REQax8
QIOEXT 1 o
ESCALA 500 =$ 297508
REQ=039
asoEXT 1 @
ESCALA 500 w3 028,618

PASCIO  MATERIAL PESO

CONTwO25017
1040841 KK §22

1000 w § 1,040,941
CONT=025.560
S4IK 532
207.079K B2
167247 K SP2
1000 = 1320000

CONT~0255004
630262 K 502

1000 = 5 630.202
CONT=(0215024
1507.202K SR
TILRBXK ST
$76.481 K 52
aptsem

CONT=0255.005
517235K 82

1000 =$ 517235

CONT =028 £.007
05K SN2

1000=3 306822

CONT®0255007
44278 K S

1000=8 844378

DRECCION 107115

RESIST.  LGO. ANCH. ALTO

B wAZUL 3551

37553 428 24 25

2900 =3 968574 S000=3 936847

200 =31.2622% 5000 =3 1195807

WP =NEGRO2000
23358 210 208 1A

2500=3% 044G  S000=S 572834

NP = NEGRO2000
6111125

500
249 873 7
308 3 4T
120

LR H

WP = CAFE 2704
9255 w8 85 12e

2500 =3 491273

IMP =CAFE 2704
M7IW 1S 120 0

200 ~S 201481 50003 276140

1P »NEGROOOGO
20570 X0 235 145

2500=8 [BO2150  S000mS ] 750940

PAG. 0132 ###PRECIO NO INCLUYE IVAS @ SREF + 12040900

AR-COB AA-PZA PBASEP(PRIPEIPUIPE) CMAT

FIETE« P

SB7438  1322.4 CO7E NLMS GSAS

B84 500 CPaR

493900 5286  15070CA7S  FS3
248000 024600 13220 CATS KRTSRANS
ATO000 Q7000 13220 CAZE KATSAANS.
10000 =$ 1,120,360 cP=R
0IT00 3RS0 1670 CATS F535
10000 =S 540823 PR
£ITST  AIT0S7  10IMQCATS ¥55
147600 17800 1322.0CATS S
OENS  04R4s  1I20CATS RANS
cP=R
D488 342488 132200C875 ¥SS
10000=3 43650 2]
185297 aaseer 1507 0 Ca7S FSS
1oca= 26079 PR
43008 amMI  1SI70CBIS #535
16000 740700 P=n

T4

70152
0270038
275035
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{1 COSTODE FRASCODE VIDRIO.

ARTICULOS ESTANDAR

1ISTA O PRECIOS

LONG PRECIO CARGOPOR  {CARGO POR
CORR BASE LONGTUD DE  [MTTO.YREP.
EMBARCABLE CARRERA DEMOLDES
MOLDURA : 420500 COLCRA : FRANCISCO DESC : FRASCO INY.

HMOLDURA

80

MOLDURA -

200

MOLDURA ©

20

MOLDURA ;

200

200,370 Anaee west

1 4901078—11 COLOA | CRISTALINO DESC.: MULTISOS

ABL75 45,268 3351

43250031 -21 COLOR : AMBAR DESG. : MULTRISOS

415849 67951 s0.981

4931023~11 COLOA - CRISTALING DESC: MULTUSOS

830,415 80,050 oT.544

4931023-21 GOLOR ; AMBAR DESC.: MULTNSO0S

581,377 80012 0,308

PRECIOS L A B. FABRCA

AP.COSTO
X EMPAQUE
AL W

CARGO POR

YACARRED  |FINANCAMIENTO
X MLLAR

CAP.: 015 PESO: 003 CORONA:30-$-1284
325489 62: 2100 a2
CAP: 040 PESD: 048 CORONA:20-400
;005 7sac a2 1nasn
CAP. 150 PESD: 112 CORONA:Z24-8-1337
534 551 1.3z5 5.082 172.488
24 PESO: 150 CORONA:24-400
TOTAL
[ragos__ 15009 | 7505 | zzemiz_ | 1,038,144
CAP. 240 PESO: %0 CORONA:24-400
73507 1d.402 8702 w4119
09=21 -036275
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[ Jconzacion bE CoRRUGADO0 CRESLLAS

EMPAQUES Y CARTON CCRRUGADO, S. A.

VN, NUM. CLIENTE

CVE.PIEZA! P
83 04 0093
REQ =033
oeT t ot
LSCALA 500=3$ 472,658
REQ=0334
QIOEXT 1 a1
o0BCS
060B1B @
ESCALA 500 =3 1818302
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OI0EXT 1 at
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AEQ =358
CIBEXT 1 o
012 TAPA ]
025 SEP 14

L4
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BIOEXT 1 ot
ESCALA 500 =3 1811870
REQw033a
O10EXT o1
ESCALA 500 5 I7.504
REQ=0339
DIOEXT o1

ESCALA 500 =3 G057

PRECIO  MATERIAL PESO

CONT=CIR25017
1040541 KK /32

1090 = $ 438,054
CONT=0255003
834343 K S/32
207079 K S32
187247 K S/
1000 = 1742083

CONT= 0255004
£38262K S22

1000 =3 F7556

CONT=C21 5024
1807 262K 822
731,858 K 522
978481 K 822
3815028

CONT=025.5.005
S17235K 532

1000 3 1,465,155

CONT=0285.007
308822 K S;32
1000=3 30822

CONT=0255007
844378 K 52

1000=3 550052

CIRECTION MIATIS
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2500 =5 414251 5000 m3 310845 e
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07055 48 100 246000 24800 1322.0CA75 KATS RANS
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288

250051058930 5X0m$ 1507854 10000 =8 1460798 cPen

4 WNEGROZ000

2159 N0 208 18 3770 569560 15070CA7S Fs3
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WP = NEGRO2050

£38 15125 .
500 0 193 e3T0S?  ROTOST  19040CETS Fss

249 573 aW7 ki 147600 147809 13220C87S BANS

208 85 407 [ D25 a5 13220C87S RANS

1z CPaR.

1M w CAFE 2704

2SS 228 185 120 332488 342488 12220 CR7S ¥sS

2500 w3 130107 |5000m$ 1318640 100003 1245362 CPeR

INP a CARE 2704

ELLET IR 150 ) 285297 185207 1507.0C8TS Fss

25003 201401 00w OIS0 100N = 23079 =R

1P «NEGROG0R0

20579 363 25 148 483438 48343 1507.0C87S Fs5

2500-5 522440 000 =S 435047 10009 457454 =R

0270038

0279038
0279054
@iz
027903

0270035

0270004

£279004




COSTO ESTANDAR DE MATERIALES DE IMPORTACION

CLAVE DE PRODUGTO: TRAIMEBTRE 4o. DE 1891
DESCRIFCION: BOTELLAS PET KG ()

ML (X)
PROVEEDOR: CONTINENTAL GLASS AND PLASTIC

PAIS DE ORIGEN: ESTADOS UNIDDS

PRECIO F.0.B. uscy

(MONEDA EXTRAJERA) TIPO DE CAMBIO: [ Hore00]
MONEDA LOCAL:

A) VALOR FACTURA: 474,319.20
FRACCION ARANCELARIA:

PARA APLICACION DE IMPUESTOS: 474,319.20

IMPUESTOS:

CUOTA AD-VALOREM: 20% ©4,862.84
8%(000'0) TRAMITE ADUANAL BOBRE VALOR MERCANCIA 3.794.55

B} TOTAL IMPUSTOS ©8,658,39
GASTOS: 000
FLETE: 2,500.00
MANEJO ADUANAL: 2,650.00
HONORARIOS: 2,060,00
ENTREGA A DOMICILIO: 1,900,00

C) TOTAL DE GASTOS 9,110.00
SUMADE A+B+Cs COSTO ESTANDAR
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Prucbas de Maquinabilidad
Las prucbas de maquinabilidad, consisten en verificar que el
comportamiento de un material nuevo (botclla PET), serd el adecuado

cuando sea utilizado en nuestros equipos,

18

El depar to de Mantenimiento, en coordi con Ingenieria
Industrial y el departamento de Control de Calidad; son los encargados

de llevar a cabo, pruebas de maguinabilidad.

Eu ¢l caso de Ia botella PET, se hicieron las siguientes prucbas:
1. Prueba de llenado, en miquina Cazzoli.

2, Pmeba de coloeacidn de tapa, en maquina Wells.

1. Encl ilenndo, se hizo’ln prueba con 10,000 botellas PET, obteniendo
fo siguiente:
- Ajustes necesarios:
. Se ajusté 1a altura de las boquillas
. Se ajusté la banda de transportacién, en sus uniones (puentes)
- Resultados:
+ Llenado adecuado al tope linite de la botella .

. Estabilidad adecuada durante la transportacién en Ia banda
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Para la prucba de colocacién de la tap=, se utilizaron 10,000 botellas

y 10,000 tapas; obteniento lo signiente:

En la colocacidn de la tapa no se tuvo ningiin problema, ya que se

diseiid Ia botella de Pet, con In misma corona que la botella de vidrio

y no hubo ningiin cambio en las dimensiones de Ia tapa.

. Presién adecuada de clerre

Es importante mencionar que el depto. de Control de Calidad fue el

que djo luz verde para la utilizacién de la botella PET.

Prucbas de Estabilidad

Las Pruebas de Estabilidad consisten, en colocar el producto en

cuestionamiento (lfquido antiséptico), en el envase (PET) que va a ser

comercializado y, posteriormente aplicar pruebas en las cuales se trata

de simular las condici de ambiente, para verificar que las
propiedades, en este caso del antiséptico; no se alteren, debido al

cambio del material (envase).
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Las pruebas son realizadas por el departamento de Investigacién y

Desarrollo y consisten en lo siguiente:

1) Inicialmente, se evalian los diferentes tipos de Resina que
existen a la disposicién del proveedor, ya que la Resina de Ia

buotella PET (en gencral), presenta los siguientes problemas:

- Se pierden los principios activos, al contacto con el Aleohol.
« Se presentan deformaciones en la botella, a altas temperaturas.
Por oftro lado la botella de vidrio, que ¢s el comparativo de

este estudio de Estabilidad (Vidrie vs. PET), presenta lo
siguiente:

- Es estable

- Es higiénica

« No reacciona con los productos

2) Se fabrican cinco lotes, utilizando la botella de vidrio y cinco

lotes utilizando la botella PET.
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3)  Se monitorean las botellas, taato de vldﬁo, como de PET a
distintas temperaturas y a distintos lapsos de tiempo:
Temperaturas 15dfas 1 mes 3 meses 6 meses
- 25 grados C,

- 38 grados C.

- 58 grados C,

Las caracterfsticas del liquido que se evaldan son:
- Gravedad especifica

- Alcohol

~ Sabor

- Olor

- Color

- ete,

4 Se grafican por separado, los resultados, tanto de la botella de

vidrio, como de la botella PET.

s, Se comparan los vesultados obtenidos (en forma grdfica) de una

botella con otra.
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6) Se publican los resultados, estipulando si cumple con las

especificaciones o no.

Generalmente, se realizan estudios de estabilidad debido a las
s;gulcnles razones:

- Debido a extensiones de linea de prodictos

- Debido a nuevos productos

- Desarrollo de provecdores alternos

- Nuevos materinles
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Revisién del Plan de Produccitn

El objetivo de Ia revisién del Plan de Produccién es, coordinar la
entrada del nuevo material. Todos los departamentos afectados deben
estar involucrados, para evitar faltantes de materiales. La evaluacién
se lieva a cabo, una vez que la utilizacién del nuevo material ha sido

autorizada por los difercntes departamentes,

La revisién del Plan de Produccién consiste en verificar lo siguiente:

- Cudl es el Plan de Produccién (proyeccién 12 meses) del antiséptico
para adulto. (Ver FIG. 22)

« Cudinto material (botella de vidrio) se tienc en existencia, o si existen
pedidos colocados.

- Hasta qué mes se tiene cubicrto, con 1a botella de vidrio.

- Cudindoes posible que sea entregado el material nuevo (botella PET).

- Cufndo desea Mercadoleenia lanzar el producto con la nueva
botclia,

- Es necesario detener o atargar Ia compra de la botella de vidrio.

Normalmente, este tipo de evatuaciones involucran a los siguientes

departamentos:
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- Mercadotecnia.- Propone fecha de Janzamiento.

- Ingenierfa Industrial.- Emisién de Especificaciones de Materiales.

- Compras.- Acuerdo de entrega de materiales con proveedores.

- Aseguramiento de Ia Calidad.- Verificacién de materiales, que estén
dentro de especificaciones.

- Control de Inventarios.- Balance entre lo existente y lo propuesto.

- Planes de Produccién,- Planeacién final del producto.

Es necesario Hevar a cabo juntas semauales, para lograr que la entrada
def praducto nucvo se realice en las fechas acordadas; de lo contrario,

se pucde retrasar e} lanzamiento del producto, originando:

- Mercadotecnia puede sufrir gastos innecesarios en promocién y

publicidad de Ia nueva imagen del producto, por incumplimiento.

- La planta se puede quedar parada, por falta de materiales o se puede

llegar incluso a a destruccién de sobrantes (botella de vidrio) para

entrar con los nuevos maleriales a tiempn,
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PLAN DE PRODUCCION
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4.1.3 Estudio de Costo-Ahorro

ANTISEPTICO 250 ML, PARA ADULTO

El Plan de Produccidn arroja las siguientes cifras anuales:

744,000 unidades serdn producidas en 1992

Las cotizaciones (anexas), nos dan los sigulentes costos y difcrencias contra
los materiales actuales:

Botella de vidrio (1000 plezas)  $ 1,039,144.00

Botella PET (pldstico) (1000 plezas) $ _582,087,59

Ahorros para 1000 piezas $  457,056.41

Ahorro anual por botella

(744 unidades) X ($ 457,056.41) = $ 340,049,969.00

Debido a que Ia botella actual es de vidrio, es necesario utilizar separadores
en el corrugado, para evitar In ruptura de los frascos. Con la sustitucién de
la botella de vidrio por In de PET, ya no es necesario utilizar separadores (lo
cuales venfan incluidos en et precio del corrugado) con lo cual, se tiene una

nueva cotizacién para of corrugado.

113



Y.

El corrugado contiene 24 piezas; con lo cual: _

(744,000 unidades)/(24 unidades/corrugado)= 31,000 corrugados anuales
Los precios de los corrugados y sus diferencias, son las siguientes:
Corrugado con scparador (1000 piczas) $ 1,391,897

Corrugado (nuevo) (1000 piezas) $ 802,159

Ahorros para 1000 corrugados $ 589,738

Ahorro anual por corrugado:

(31 corrugados) X ( $589,738) = §$ 18,281,878.00

AHORRO TOTAL: § 358,331,847.00

Se manda Ia informacién obtenida con tado el soporte (anexo), a Planeacién

Financiera, para que evalie el ahorro. Si el ahorro es aprobado, se hace

oficial a eada uno de los departamentos involucrados y se prosigue con la

implantacién y emisién de Ias nuevas Hojas de Costo por el departamento de

Costos.

Emisién de Hojas de Costo; Ver Figs. 23 y 24
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*ACTUAL"

T CRBECEPIDS ENTLES ™ 7
HOJAS DECOSTO CANTIDAD 1,000
CENTRO

DOORIOT ANTIC EFTICO ADILTO o3

[TCOAVE IDESCHBCION | UM __| IfERNA |[CANTOAD JCST-WAT _(B&-UNOAD | BE-LOTE |
OFODIST  ANTICEPTICO (2 00 250 1033 23825 256250
MOF. K1} 15791.5 .

GIND. e 117358 -

DOOFI1Y  BOTELLA VIDR'O 22 30 1030 103014 10703142 10700142
00OF201  TAPA 22 20 1620 538 M MR
000F311  CAJA COL 245 PZ. 10 42 13919 584508 584508
000F401  ETIQUETA PZ a0 1030 1050 0 30000

ROWRRS TOOTA TOTAL
§TD. UHIDAD,

£
MATERIALES 145130 1451298.00
MANODE OBRAFIA 8000 420 WIS
MANO DE OBRA VARIBLE 0.00 0.00
MANODE OBRA TOTAL. . 20 10750
COSTO PAMO 154540 1545400.50
GASTOS INDRECTOS 25000 - 362.88 262835.00
1908.35  1008348.5

* ALOS COSTO3 OBTENDOS DE MOF.Y GIND. OF ESTE CENTRO PROOUCTIVG
SELE SUMAN LOS COSTOS DE M.OF.Y GiND. DEL CENTRO ANTERIOR PARA OBTENER
L TOTAL DE MOF.Y G INO. DEL PROCLICTD.

FIG. 23
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“NUEVA®

HOJAS BE COSTO
OCoFOO1 ANTICEPTICO ADULTO

GANTIDAD 1,000
CENTRO
[}

[CELAVE_ TOESCRIPCION. [ UM T WERWA TCANTIOAD _ TEST-UAT _ Tikie ~UNIDAD | IMP-1OTE

OFOOIST  ANTIGEFTICO AR 0o
MOF. e 157975 .
GIND. 471,42 17855 .
000F111  BOTELLA VIDRIO Pz 20
GOOF20t TAPA Pz 20
OO0OF3t1 CAJACOL. 24'S PZ 1.0
000F401  ETIQUETA P2 a0
UM, HAS. CUGTA
ST0.
2.8
MATERIALES
MANO DE OBAA FIUA 2000
MANO DE OBRA VARIABLE
MANO DE OBRA TOTAL
COSTO PRIMD
GASTOS INCHRECTOS 23000

50

* ALOS COSTOS OBTENIDOS DE M.OF. Y GIND. DE ESTE CENTRO PRODUGTIVO
SE LESWWANLOS COSTOS DE M.Q.F. Y G.IND, DEL CENTRO ANTERIOR PARA OBTENER

ELTOTAL DEMOF. ¥ G IND. DEL PRODUCTO.

FIG 24

1033 5825

TOTAL
UNIDADL

o557
f420
000

1040.05
. w228

1412.81

258250

5005424
M;T2
280072

05578312
04107.50
0.00
4197.50
104908282
2855.00

1412807.62




4.2

AHORRO NO, 2
Introduccién

Ef ahorro No. 2, se deriva de 1a compra de maquinaria nueva (Encerdadoras
automsdticas) para ¢l departamento de Fabricacién de Cepillos.

La compra de esta maquinaria, se debe a que la demanda ha ido creciendo
(como puede verse en Iz FIG. 27). Por lo tanto, se tomd la decisién de

aumentar nuestra capacidad de produccién.

Los equipos nuevos nos permnitirdn elevar nuestra capacidad de produccién
de 8.997, a 14.175 millones de cepillos anuales durante este aiio (1992} y, a

It vez reducir Ia mano de obra en es¢ departamento,

La disminucién de mano de obra es muy importante, ya que nos
proporclonard el principal ahorro al que nos enfocaremos en este ejemplo.
Dicha disminucién de mano de obra, se debe a que la fabricacién de nuestros
cepillos, antes de Ia llegada de las mdquinas automiticas, se realizaba en
forma semiautomdtica ocupando un total de 4 personas por lfnea, paﬁ
fabricar cepillos, (ver el Lay-Out antigiio de Ia FIG. 25 parn una mejor

comprensién),
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4.2.1
422
423
424

4.2.5

Las msiquinas automdticas son operadas por una sola persona, quien realiza

P | Tactenda inel

el trabajo de las 4 personas antes , Pr en

- algunos casos, un ntimero mayor de unidades/turne. (Ver ¢l Lay-Out nuevo

de Ia FIG. 26 para una mejor comprensién).

Algunos de los puntos que se verdn en cste ejemplo, son los siguientes:

Desarrollo de Nuevos Lay-Outs, por Computadora
Desarrollo de Nuevos Estéindares de Produccién
Determinacién del Auniento de Capacidad de Planta
Ympacto en Ios Indices de Productividad

Estudio Costo-Ahorro
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. 4.2.1 Desarrollo de Nucveos Lay-Outs, por Computadora

La distribucién de Ia planta, es decir; el arreglo fisico de donde van a estar
situndos nuestros diferentes equipos, maquinaria, dreas de seguridad, ete.,
se ha hecho, en base a las necesidades que se han ido presentando durante los

iiltimos aiios,

Debido a la compra de maquinaria nueva, hemos tenido que ampliar
principalmente, el departamento de Fabricacién de Cepillos.  Nuestras
demandas crecen y la neeesidad de mayor capacidad, nos lleva a la
adquisicién de equipos que, a su vez, producen continuos cambios en la

distribucitn de Ia planta,

La planta cienta con algunas extensiones de terreno virgen, que en cualquier

momento dado, nos syudardn a resolver el problema de espacio insuficiente.

Al desarrollar nuestro Lay-Out, tomamos en cuenta los siguientes lineamientos

clave:

- Integracién de todos los factores pertinentes.
- Utilizacidn de maquinaria, equipo y gente,

- Expansién (facilidad).
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- Flexibilidad (cambios continuos).
. Versatilidad (adaptabilidad).

- Convenicncia para todos.

“ Mifnimas distancias de transporte.

- Orden (flujo 16gico de trabajo).

Unn parte muy importante en €l desarrollo de Lay-Outs (distribuciones de
planta), es el uso de la computadora, En los (iltimos afios, han sido
desarrollados nuevos paguetes (por ejemplo: AutoCad); los cuales permiten
una flexibilidad enormie, ya que con ellos; es posible shinular, en cuestién de

minutos, diferentes distribuciones de planta, hasta llegar a la m4s adecuada.

Los lin fentos antes ionados, que deben considerarse para desarrollar

un Lay-Out, pueden ser incorporados [fcilmente a un programa por

computadora,

El costo de los programas por computadora, osella entre los 10 y 15 miliones
de pesos, pero la utilided y ¢l provecho que se pucde obtener de ellos, estd

muy por encima de su costo.

Los Lay-Outs de las FIG. 25 y 26, fueron desarrollados en base a los

lineamientos antes expuestos, con la ayuda de Ia computadora.
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4.2.2 Desarrollo de Nuevos Estdndares de Produccid

Como ya se menciond en el Capitulo II; los Estdndares de Produccién, son

12 base de medicién de los procesos productivos de la planta. El desarrollo
de los estdndares de mano de obra, su aplicacién e importancia, se explican

en el Capftulo antes mencionado.

En el presente cjemplo, no veremntos a detalle ¢l desarrollo de los estdndares,
rinicamente analizaremos su importancia, dentro de 1a mejora de nuestros
procesus. Todo esto, en base a los conocimientos adquiridos en el Capftulo
1.

Cuando se hizo Ia actualizacién del equipo del departamento de Fabricacién
de Cepillos, fue necesario fundamentahnente, llevar a cabo una relocalizacién
de la maquinaria (punto anterior). Uuna vez que el proceso se desarrollo
dentro de las condiciones normales, fue posible llevar a cabo la

estandarizacién de todos los productos.

El impacto de los nuevos Estdndares de Produccidn (reduccidn en mano de

obra), se dehi6 principalmente a lo siguiente:

- Cambio de maguinaria semiautomstica, por maquinas totalmente

automdticas lo cual nos llevd a una reduceidn de personal.
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- Aumcnto en Ia produccién (piezas/turno).
- Mejor calidad en el producto (Menor desperdicio y rechasos de
producto terminado).

- Eficiencias (hombre-mdquina) mayores.

Todo lo anterior, contribuyé a lograr grandes ahorros en mano de obra, Los
estdndares obtenidos serdn utilizados, para llevar a cabo el estudio Costo-
Ahorro en los puntos siguienfes; obtenienda de csta forma, los ahorros

anualizados de los diferentes productos.

Los estindares de las pdginas siguicntes, nos muestran las principales
diferencias que existen entre el estédndar anterior y los nuevos estdndares de
produccién,

Las Hojas de Céleulo son una perfecta radiografia, de eada uno de los
procesos (anterior y nuevo), que nos servirdn para obtener una mejor
comprensién (diferencias) de los siguientes puntos:

- Desempeiios de lnea,

- Piczas por turne,

- Tolerancias mdquina,

- Balanceo de liness.

- Piezas por hora (promedio).

- Piezas por hora {objetivo), etc.
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ESTANDARES DE PRODUCCION

NUEVO
TAMARO DE LOTE:
LAY OUT
EST. [DESCHIPCION DE LA OPERACION EQUIPO VEL. MIN/PZA. NO.
No. PERS.
ENCERDADORASURADO Y ESTAMPADD. BOUCHER. 14.60 0.0888 1
TOTAL 0.089 1
TOLERANCIAS %. TEMPO
ERSONALES 5.21 CONTROL 0.083 MIN. TURNO 430
MAQUINA 7.20 CONTROL 0 079 BLANCEO% 90.27
AJJSTADO. DE LINEA,
ToTAL 12,50 HRS.EQP f1000P, 1314 PZASHORA 7808
OESEMPENO DE LALINEA. 2750 HH STD /1 000P, A4 PZAS/TURND 4088,



ESTANDARES DE PRODUCCION
NUEVO

TEMEG [ORSCRWCION DE TOLERANGIA | NEWPD
MECANICAS.

CATBIOS OE PRESENTAZION | 1

FALLAS MECANICAS 5
LIV IEZA DE LUNEA 15 AJUSTE MAGUANA 5
[CAFE B

FALLA EH RATERUALES: 5
E |
TOTAL TGUERANGIAS PERSORALES - 2EINUTGS BRI
TOTAL TOLERANCIAS WAGUINA 35 MINUTOS 725%
TOTAL TOLERANCIAS T aamanos 12 5%
OESEMPERG OE LA LUNEA 875N
No.DEPERSORAS. A Ot s UNG. s WN__ox
TENPO CONTROL _.__oow " TAMARD DE LGTE@IASAOTE )
TEWPO DE CONTROL AUSTADD - {IEMPQ OE CONTROLY(500, B

PIEIASHOAAPROMEDIC)

PIEZASHORADBIETVE}

BORKS EQUIONIO0 MEZAS

HORAB EQUIPOROTE.

PYEZAGTURNO

LOTESTURRG

TURNGSAOTE

BALANGE DE UNEA

HORAS HOMGAE STOHO00 PIEZAS

HH. STD/I000PZAS.
104

DESEMPEND DE LAUNEA

80
TEWPD G CONTDL AJUSTADG

- {00)* (800}~ TOTAL TOL MAQLANA) -
(NERAP QG DE CONTROL} (1 00)

..
FIEZASHORAFAVMEDIC)

- FIEZASADVE
FEZASHORRPROVEDICY

- PIEZAGHORAPROM)* FRSTURNO) -
- FEZANITURNG -
PIEZASADTE

= HORASEQUPOAOTE -
HORAZ/TURNG

- (TEMPO TOTAL NVELADDI 100 -

(TELPO CONTROLY o, PERSGNAS:

- { EWO:;JN'MDLU 4 ERS }4{1000) =

PREPARD: JUAM.
FECHA _ =FEB=92

PIEZASHORAPROMEDIY
8t
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ESTANDARES DE PRODUCCION

ACTUAL
[PAODUCTO: CEPALO STYLE ADULTO [CUAVE: 00C001ST
OFERAGION: FABRICACICN. [VIGENTE AFARTIA: 13MARR
UNIDAD OF SALIDA: NG DU LIAM,
I TAMARIG DE LOTE: FECHA _ 70-FEB~02
LAY 6UT’
€57. |DESCAIFCION DE LA OPERAGION EGUPG | VEL [MINFZA | NO.
No. PERS,
ENCERDADD 23081 880) 01381
22042 800 04124
1
TOTA, 1758 0,0568 1
RASURADO Y ESTAWPADD TA-1142 38.71 0.028 1
REVISAR ¥ COLOCAR EN BANOA PINZAS Z825] 00384 1
LIAPIEZA ¥ GUAHDAA EN CAIR WATRIAL 37| 00300 i
TOTAL 0157 ]
TOLERANCIAS %. TEMPO
PERSONALES .21 CONTROL 0.057 MiN. TURNO 480
MAQUNA 114 CONTROL 0,088 BLANCEO% €001
AJSTADO. DELINEA
TOTAL 18.67 HRS. EQP.J100CP. 1,138 PZAS HORA 8502
DESEMPENIO DE LA LINEA. 43.33 HHL.STD.A 00K, 45U PZAS TURNG 7042
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ESTANDARES DE PRODUCCION

ACTUAL

PRCOUCTO; CEPILLO STNE ADULTO
OPERACION: FASFUCACION. -
DESCAPCION DE TOLERANCIA

PERSONALES,

DESCAPCION OE TOLERANCA |

TOTAL TOLEAANCIAS PERSONALE S
TOTAL TOLERANCIAS MAQUINA
TOTAL TOLERANCIAS
DESEMPERO OF LA UMEA

No. DE PERSONAS.

TIEMPO CONTROL

TEMPO DE CONTROL AJUSTADD
PIEZASMHORA FAOMEDIO)
PIEZASHORA (CBETIVO)

HORAS ECUIPO/I 000 PIEZAS
HORAS EQUPOLOTE.
PEZASTLRNOG

LOTEH/TURNG

TUANOSALOTE

BALANCE DE UNGA

HORAS HOMBRE 5TD/1000 PIEZAS

HH. ST0/1000PZAS.
4544

aosay

[MEZASMHORA PROMEDIO)
880

___gbmnuios
55 MINUTOS
BOMNUTOS

BII%
4 70 TAL HRSTURND.
T ramaione LOTE(PZA..AD‘L )

(MEMPODE CONTROLY 10y
DE SCMPENQ O LA UNEA

531%
T Tvaew

1607 %

)
TE NGO OF CONTROL AJUSTADD
(80)*{100) ~TOTAL FOL. MACLINA)
(TEMPO OE CONTROLI*(100)
PIEZASHCRAPROMEDIO)

PEZATOE
FIEZASG ORAPROIEDIO)

PIEZASHORAPACK }* (HAITURNT)

HORAS ECUPOAQTE
HORAS/TURNO

{TEMPO YOTAL N'l\EUDq' 100} __

(FIEMPO CONTROL)* (Na. PERSONAS)

MIN.

b

{TEMPO CONTROL A1)*(No. FERS(1000) %
0
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4.2.3 Determinacién del A to de Capacidad de Planta

Como ya se mencfond en el Capitulo II, la eapacidad productiva es el mimero
de unidades [fsicas que puede producir 1a planta hombre-maquinaria-equipo),

en condiciones normales, ya sea diari , 0

Es importante conocer nuestra capacidad productiva y actualizar les datos
cada vez que ésta aumenta, ¢jemplo; por compra de equipo o cada vez que

disminuye, ejemplo; venta de equipo obsoleto,

La metodologia para el cdlculo de la capacidad de planta, se explica en el
punto 2.4 del Capilulo II.

La FIG. 27, nos muestra el itpacto de la adguisicién del nuevo equipo, para
el departamento de Fabricacién de Cepillos. Aumento de Ia capacidad
productiva de 8,997 a 14,175 millones de cepillos al afio. Un §7% de avinento

en nuestra capacidad productiva,

Et aumento de 1a capacidad preductiva beneficia a 1a planta en los siguientes
puntos:

- Posibilidad de cubrir las demandas del mereado.

- La Compailfa se mantiene a la vanguardia, en cuanto a equipo

productivo,
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424

- Posibilidad de exportaclones.

- La productividad del depar t considerabl te

- Los gastos de mantenimiento de equipo disminuyen.

- La calidad de nucstros productos sumenta.

- La competitividad de nuesiros productos auments, si temamos en

cuenta todos los puntos (positivos) anteriores.

Impacto en los Indices de Productividad

Una vez explicados qué son y cémo se obtienen los Indices de Productividad,
(Capftulo i), nos enfocaremos a su utilidad, para demostrar el impacto
{mejora) que se generd, a partir de los cambios realizados en los estdndares

de mano de obra del departamento de Fabricacién de Cepillos,

El departamento de Planes de Produccién emite los resuitados mensuales de
produccién de cada mes y su acumulado(dic-may). En base a lo anterlor, se

obtienen las unidades *equivalentes. FI1G. 28 Y 29

El departamento de Costos emite lo siguiente:
- Las hores-hombre totales pagadas {directas e indirectas), que se
uttlizaron cn los departamentos productivos de la planta, para cumplir

con el plan de produccién. FI1G. 30
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- Las horas estdndar que en teorfa se debieron haber utilizado durante

el mes productivo para cumplir con la produccién, FIG. 31

Se llena el reporte de 1a FIG, 32 con 1a informacién antes fonnda y se
hace hineapié principalmente, en lo siguiente:
1) Unidades equivalentes/total de Hrs. pagadas

2) Unidades equivalentes/hrs. directas pagadas

Se grafican mensualnente los resultados obtenidos (factores 1 y 2), para
verificar el comportamiento de los Indices de Productividad durante el afio

en curso.

Las grificas de las FIG. 33 y 34, nos muestran qué tan productiva
(aprovechamiento de nuestros recursos) ha sido 1a planta durante la primera

parte del ailo.

La productividad e¢s medible "Indices de Productividad®, la correcta

interpretacién de ella, nos proporciona una perfecta radiografia de las

operaciones productivas de la planta.
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*Nota: Si se obtienen las unidades equivalentes acumuladas (Die-May). Es
posible conocer las ynidades equivalentes del mes de Mayo, si se hace

lo siguiente: (Dic-May) - (Dic-Abr) = Mayo (unidades equivalentes)
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MES DE ABRIL ACUMULADO

ANO 1992
INDICES DE PRODUCTIVIDAD
2

{ CLAVE ] DESCRIPCION
006C001 CEP. STYLE ADULTO 2646915  1.0827 2865.708
000C002 CEP. STYLENINO 1115333 08143 {018,769
000C003 CEP. STYLE LUXE AD. §40.104 07460 402.8050
000C004 CEP. STYLE LUXE INF. 2653  0.8021 212.7948
000C005 CEP. STYLE TEC. 705865 09356 6602494
000F001 ANTICEPTICO ADULTO. 79769  1.1952 95.34181
000F002 ANTICEPTICO NINO. 51387  0.4265 21.91475
TOTAL 5404.47 5278.68

PROCEDIMIENTO

(1) RESULTADOS MENSUALES DE PRODUCCION ACUMULADO
DIC-ABR.
(2} FACTOR DE PESO OBTENIDO EN EL PERIODC BASE.
{CAPITULO 1))
*PERMANECE CONSTANTE TODA LA VIDA®

@) = (1))
SE OBTIENEN LAS UNIDADES EQUIVALENTES (ACUMULADAS)
DEL MES DE ABRIL.

Fig, 28
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MES DE MAYO ACUMULADO |

ANO 1882

INDICES DE PRODUCTIVIDAD

1 2] 3)
g CLAVE I DESCRIPCION JUNIDADES] FACTOR {UNIDADES]
A DE EQUIV.
. PESO

000C001 CEP. STYLE ADULTO 330075 10827 3573.580
000C002 CEP. STYLE NINO 1180.565 09143 1076.412
000C003 CEP. STYLE LUXE AD. 64005  0.7460 477.4624
000C004 CEP, STYLE LUXE INF. 20568 0.8021 2201171
000C005 CEP. STYLE TEC. 7102 0.9356 664.4926
000F001 ANTICEPTICO ADULTO. 95,485 1.4952 1141259
000F002 ANTICEPTICO NINO. §1.387 04265 21.91475

TOTAL 6264.08 6160.11

PROCEBIMIENTO

{1 ﬂESULTADOS MENSUALES DE PRODUCCION ACUMULADO
DIC-MAY.

{2) FACTOR DE PESO OBTENIDO EN EL PERIODO BASE.
(CAPITULO )
*PEAMANECE CONSTANTE TODA LA VIDA®

(@ = {1)*(2)

SE OBTIENEN LAS UNIDADES EQUIVALENTES (ACUMULADAS)
DEL MES DE MAYO,

FIG. 29
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CIA. DE CEPILLOS DENTALES.

HORAS PAGADAS 1992
rm;ﬁ:___!'?éﬁlﬂ
[ MES | DIRECTA [INDIRECTA| HORAS
DICEMBRE 1881 8305 2777 11082
ENERQ 1992 10536 3599 14135
FEBRERO 1992 8953 2989 11942
MARZO 1992 8556 2835 1139
ABRIL 1992 6769 2119 8888
MAYQ 1992 9509 3158 12667
TOTAL 52628 17477 701 o?]
AL PRIMER SEMESTRE
JUNIO 1992 0 0 o
JULIO 1892 0 0 0
AGOSTO 1992 ! i [}
SEPTIEMBRE 1992 0 0 0
OCTUBRE 1992 [ 0 o
DICIEMBRE 1992 0 0 [
L TOTAL 0 0 j
AL SEGUNDO SEMESTRE
r TOTAL 1992 52628 17477 70105]
FIG, 30
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CIA. DE CEPILLOS DENTALES.

HORAS ESTANDAR UTILIZADAS M.0.D.

1992
TOTAL
MES HORAS
DICEMBRE 1991 7503
ENERO 1992 10395
FEBRERQ 1993 9301
MARZO 1893 8443
ABRIL 1993 7517
MAYO 1993 10014
TOTAL 53179
AL PAIMER SEMESTRE

JUNIO 1992 o
JULIO 1892 0
AGOSTO 1992 0
SEPTIEMBRE 1992 o
OCTUBRE 1892 0
DICIEMBRE 1992 0
TOTAL [

AL SEGUNDO SEMESTRE
{ TOTAL 1862 53173

FIG. 31
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TE.DE OPERACION DE LA COMPANIA

MAY MAYACUM.

1991 192 191 1992
UNIDADES(M) 0y %0 () [2]
% DELPLAN 9 o ) 6
% DEL PLAN MENSUAL @ 0 @ (0]
UNIDADES EQUIVALENTES (M) 812 82 am? 6160
TOTAL DEHORAS PAGADAS 15969 12067 9% 70105
HORAS DIRECTAS PAGADAS 10783 9509 sz w8
UNIDADES EQUIV/TOT. HR. PAGADAS 0.8 95 07 87.9
UNIDADES FQUIVJHRS. DIR FAGADAS 7.8 a8 08 n7.e
HORAS ESTANDAR LA 10014 41118 nn
MANO DE OBRADIRECTA 7 ki k] 80
MANO DE OBRA INDIRECTA 2 2 ® )
# DE ACCIDENTES [ [ ] 3
# DIAS PERDIDOS POR ACCD. 10 [} 0 2]
DESPERDICIO DEPILLOS 133 163 K] 6]

A, 32
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42,5 Estudio Costo-Ahorro

Es necesario que antes de Hevar a cabo el estudio Costo-Ahorro, los siguientes

puntos estén completamente implementades:

Un Lay-Out bien definido.
Estdndares de mano de obra, perfectamente desarrollados.
Determinacién adecuada de la capacidad de planta.

Indices de productividad, calculados y graficados,

Metodologfa

Obtener los Estdndares de Produccién (actual y nucvo) de cada uno
de los productos que se fabrican en ¢l departamento de Fabricacién de

Cepillos.

Obtener el Plan de Produccién anualizado por producto, del

departamento de Fabricacién de Cepillos.

Muttiplicar los Estdndares de Produccién (actunl y nuevo) de cada
producto, por su correspondiente Plan de Produccién, obteniéndose de

esta forma, lns Horas-Hombre anual (actual y nuevo).

141



S

Obtener las cuotas de M.O.F. y G.I., para ¢l centro productive de

fabricacién de cepillos, como se explicd en el Capftulo IT1.

Mutltiplicar las cuotas de MLO.F. y *G.L. por Ias H.I. anual (actual
y nueva), abteniéndose, de esta forma, eltotal de horas pagadas (actual

¥ nueve).

Se resta el total de horns pagadas actual, menos el total de horas

pagadas nuevo, para obtener el ahorro total.

El ahorro obtenido fue de $ 229,808,208.00 M, N.

*Nota: No sc considera el 100% de 1a cuota de G.L., dinicamente s¢ considern

el 20%, ya que son gastos de fébrica que si disminuyen con la reduccién de

mano de obra,

Por ejemplo:

Gastos en mantenimiento,
Ahorro en combustibles,
Alorre en energfa eléctriea.

etc.
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14

INGENIERIA INDUSTRIAL

ELABORO :JUAN JOSE AVENDARO MENDEZ

ESTANDARES DE MANO DE OBRA

cave |1 DESCRIPCION ACTUAL NUEVO
CUOTAHH.| | CUOTAH.
ENCERDADO
00C00STs | | STYAE ADULTO 23800 1014 1250 2u7s|| 12675
00C00ST2 | | STYLE NIRO 28800 1.442 7200 20738 103824] | *(2)x02
4800
00C00STS | | STYLE LUXE ADULTO 22800 2381 1800 sissl] 42408
DOCOST4 | | STYLE LUXE NIND 1.7000 17000 830! 1581 1301
00C00STS | {STYLE-TEC. 28800 1.844 ecal| 19008} 121704
TOTAL 11840 az370.8 18697.74 18200,

AHCRRO. l

* EL 20 % DE LOS GASTOS INDIRECTOS 1 SE CONSEDERA, YA QUE SON GASTOS DE
FABRICA VARIABLE .

EL 80 % DELOS GASTOS INDIRECTOS NO SE CONSIDERA, YA QUE SON GASTUS FIIOS

(DEPRECIACION, GASTOS REDISTRIBUIDOS ETC )



4.3

AHORRO TOTAL

Como puedeapreciarse en Ios ejemplos anteriores, los ahorros fueron bastante
buenos, en términos econémicoes.

Ahorro 1 e $ 358,331,842.00

Ahorro 2 «vees--—- $ 229,808,208.00

Un sherro total de  $ 588,140,055.00

Es importante hacer notar, que ¢l ahorro total es tizado y que,

pueda parecer impactante, Gnicamente abarca dos proyectos potenciales. Si
tomamos en cuenta todos los ahorros posibles (proyectos potenciales
adicionales), la cantidad total se elevarfa por encima de los $ 1,000,000,000.00

aproximadamente,

La obtencién de todo lo anterior, no hubiese sido posible sin la ayuda de los
conocimientos adquiridos en los Capitulos I1 y III, ya que éstos nos
proporcionan la base del proyecto y las distintas metodelogfas para llegar a

obtener nuestros ahorros,
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- REPERCUCION -DE' UN. PROGRAMA: DE’MEJORA' CONTINUA /EN7LK
SEGURIDAD

INTRODUCCION

Ahora como nunca antes en la historia de la edad industrial, la gerencla se enfrenta

a uoa siluacién irresistiblemente compleja, en sus esfuerzos porprevenir y controlar

y enfermedades ocupacionales, dafio a la propiedad (incluyendo incendios
y explosiones), fallas de seguridad, contaminacién, responsabilidad legal por el

producto,

Esta complejidad se ha dado, debido a los avances en la tecnologfa, el rol en

aumento, del gobierno y agencias guber itales, incr to de infor i6n de

parte de individuos y comunidades de derechos humanos, problemas de salud

ocupacional, problemas ambientales y restricciones econémicas, de los G1timos afios.

En toda compaiifa industrial es una preocupacién constante, el mantener un
ambiente de trabajo sano y seguro y hacer constar que estos aspectos no sélo son
primordiales para el desenvolvimiento de cualquier empresa, sino para el desarrollo

de todos sus empleados y trabajadores.
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“Se tiene el firme propdsito de llevar a cabo nucstras operaciones en
condiciones 6ptimas de seguridad, para prevenir pérdidas que pudieran derivar en
enfermedades o accidentes de trabajo, daiios a las instalaciones o la interrupcién en

el adecuado funcionamiento de Ias operaciones".

Por lo tanto, resulta fundamental, en el diseiio de procedimientos y de las
instalaciones; considerar la prevencién de accidentes y las condiciones de seguridad
e higicne, asf como ¢l disponer de un plan de contingencia que Implique tanto Ia
prevencién, como el mancjo y acclones posteriores a siniestros, para minimizar su

impacte en la prosecucién de las operaciones del negocio.

De nuestras actitudes y prdcticas lnborales dependerd el éxito de este esfuerzo
colectivo. Es esencial que todos los que colaboramos en estas empresas, estemos
conscientes de que Ia motivacién constante y una sélida capacitacién, son nuestras
herramientas para asumir esta responsabilidad. También, cabe destacar los
programas que contemplan los posibles riesgos contra la vida y las instalaciones y

que cumplen a su vez, con los requisitos bisicos de seguridad,

La cooperacién de todos nosostros debe sustentarse en el credo comiin de quienes
laboramos en estas empresas, teniendo presente nuestra seguridad para beneficio

propio y el de nuestros seres queridos.
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5.1

IMPACTO DE UN ACCIDENTE, EN LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Pérdidas; producto de los accidentes

A)

B

Tiempo del Trabajador Lesionado

1.

El trabajador lesionado, pierde su capacidad de produccié

v

Esta pérdida en TIEMPFO PRODUCTIVO, no se recupera a
través del reembolso de los beneficios de compensacién del

trabajador.

Tiempo del Compaiiero de Trabaje

2,

4,

Los compafieros de trabajo en el lugar del nccidcnte, plerden
cl tiempo, como también, en ¢l momento de trasladar al bherido
a la posta o ambulancia.

Se plerde tiempo por las expresiones de histima o curlosidad y
por la interrupcién del trabajo, al producirse Ia lesién y mds
tarde, comentando el caso, una y otra vez, intecrcambiando
opiuiones acerca de las causas, corriendo el rumor, etc.

Se produce pérdida de tiempo por un incidente, producto de In
limpieza del lugar del hecho, la recoleccién de donaciones para
ayudar al trabajador y a su familia y I asistencia a audiencias,
ete. Se debe incluir también el costo del tiempo extra de los
otros trabajadores que tiemen que cubrir el trabajo del
compniiero lesionado y el tiempo ocupado por el personal de

equipo de Seguridad, en relacién al accidente.
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C)  Tiempo del Supervisor

El tiempo del supervisor, que se suma al accidente incluye:

5.

6.

7.

10.

Auxiliar al trabajador lesionado.

Investigar la causa del accidente, v. gr. investigacién inicial,
seguimiento, investigacién de cdmo prevenir la repeticién, etc.
Planificar lz coutinuacién del trabajo, obtener material nuevo,
reprogramar.

Seleccionar e instruir a nuevos trabajadores, incluyendo la
postulacién de candidatos al puesto, la evaluacién de ellos, su
entrenamiento o el de los trabajadores transferidos.

Preparar los informes del accidente, v. gr. informes de lesiones,
informe de daiio a Ia propiedad, informe de los accidentes, de
las anomalias, de los accidentes de vehfculos, ete.

Participar en las audiencias sobre el accidente.

D) Pérdidas Generales

11,

Se pierde tiempo de produccién, debido a la impresién, los
shocks ¢ las distintas manifestaciones de interés de los
trabajadores, Is baja de rendimiento de otros, los comentarios
del hecho: ",;Snb{ns'.'f.."( que se atribuye a los trabajadores de

otras unidndes, no incluidos en el item 3, anterior).
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12,

13.

14,

15,

16.

Se producen pérdidas como resultado de Ia detencién de Ia
magquinnria, de los vehfculos, las plantas, las instalaciones, etc.,
1o cual podria ser temporal o a Iargo plazo y que podria afectar
al equipo, como asf mismo; en la programaclén respectiva.

La efectividad del trabajador leslonade disminuye al retornar

a su trabajo debido a: las restricclones, disminucién de su

. eftclencia, sus impedimentos fisicos, Ins posibles muletas, el

enyesado, efc.

La pérdida de las operaciones del negoclo y del prestiglo, las
publicaciones negativas, el problema de lograr nuevos contratos,
ete., se constituyen en pérdidas tipicas del caso.

Surgen gastos adicionales legales derivados de las
comparecencias judicidiales en relacién a los beneficlos de

idn, las d das por responsabilidad civil, etc., Ias

1Y

cuales requieren de [a contratacién de un abogado, distinto al
gasto legal de agente de seguros y que se incluye en los costes
directos.

Los COSTOS pueden aumentar, del;ido a Ins primas de seguro
y a los items que aumentan los impuestos y que corresponden,
respectivamente, a pequefios porcentajesanuales de las pérdidas
importantes en que se ha incurrido, asimismo, en los impuestos

basados en el valor en délares de las pérdidas y que se cargan
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E)

al rubro de las reservas.

17.  Se deberian incluir los items misceldneos adicionales, fos que
podrian ser especfficos para cicn_‘tns operaciones en particular
Y quc; se manifiestan como adecuados para aquellos casos
especificos de accidente.

Pérdidas de Propiedad

18.  Gastos en el suministro de equipos y recursos de emergencia.

19,  Costo del equipo y de los materiales, por sobre su use normal
como consecuencia de la recuperacidn o restauracién,

20.  Costo del material de reparacién y de las piezas de repuesto.

21.  Costodel tiempe de las reparaciones y del remplazo de equipos
en términos de pérdida de In productividad y retraso en la
manutencién planificada de otros equipos. .

22.  Costo de Ias acciones correctivas que no sean de reparaciones.

23.  Pérdidas por las refacciones en stock y que estaban destinados
a los equipos destruidos y que, por lo tante, quedan obsoletos,

24.  Costos proporcionales, tanto del equipo de rescate como del de
emergencia.

25.  Pérdidas de Ia produccién durante el perfodo de: recuperacién

del trabajador, de Ia investigacién, de la limpleza, de Ia

reparacién y de la informacidn certificada.
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F) Otras Pérdidas

26. Castigos multas, citatorios por embargos.
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F 414

CIA. DE CEPILLOS DENTALES_~-‘]

ACCIDENTES POR DEPARTAMENTO
PERIODQ: 10, DE ENERO — 31 DICIEMBRE 91

| NOMBRE [ CEPARTAMENTO ] BIAS BARTE
__INCAPACIDAD AFECTADA

1 [MARIASUAREZS. ACONDICIONAMENTO 38 DEDOS
2 |CARLOS PAEZH. MANT. EDIFICIOS 13 BRAZO
3_|ANA Ma. VAZQUEZ A, ACONDCIONAMENTO 3 RODILLA
4 |ANTONIA RUIZJ. ACONDICIONAMENTO 15 BRAZO
5_|Ma CRISTINA SANCHEZ M.| ACONDICIONAMENTO 8 0JO
& | JORGE BARRERA M. MANT. EQUIPO 17 CARA
7 |ANTONIA ZAPIEN M. ACONDKICGNAMENTO 55 DEDOS




S.I.i Ejemplo del Costo de un Accidente de Trabajo Incapacitante
L Descripeién
Un trabajador traté de desatascar la msiquina (etiquetado de cepillos)
estando en movimiento, lo cual, le ocasiond la pérdida del dedo miedio

de la mano derecha.

I.  Costo Directo
38 dfas pérdidos x $ 17,000/dfa = $ 646,000.00
ilI.  Costo Indirecto
a) Demora en produccién = la mdquina paré 5:00 Hrs.
§ Hirs, x 2300 cep/hr. x $ 506.00 = $ 5,819,000.00
b) Mano de obra del mecdnico.- Por ajuste de mdquina.
5 Hrs, x $2,500 = $ 12,500.00
c) Suplencia de un trabajador 38 dias.
38 X $17,000/dfa = $ 646,000,00
d) Entrenamiento del trabajador suplente 3 dfas.
3 x $ 17,000 = $ 51,000.00
) Investigacién del accidente.- 2 Hrs,
$15,000x 2 = $ 30,000.00
n Tiempo extra a dos personas para sacar la produccién

$ Hrs, c/u,
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1v.

Suponiendo que el personal gana $ 15,000.00 diariosy Ias horas
después de su turne normal se pagan dobles:
5 hrs, x 2 personas x $1,667 = 33,340,00

TOTAL DE COSTO INDIRECTO = $ 6,591,840.00

COSTO TOTAL

COSTO DIRECTO + COSTO INDIRECTO = COSTO TOTAL
$646,000.00 $6,591,840 $7,273,840.00

Para cste caso; el costo indirecto es 10.2 veces el costo directo, es decir:

CI = 102CD
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CUOTAS DE SEGURIDAD

Introduccién
El proceso instincional de clasificacién y determinacién del grado de
riesgo de las empresas, es parte de un fenémeno social, cuya frecuencia

y gravednd despierta preocupacién; LOS RIESGOS DE TRABAJO.

Enlabisqueda de nuevos caminos de proteccién, que permitan reducir
los daiios y pérdidas ocurridos debido a los riesgos de trabajo, el
Seguro Social es Ia forma de ayuda mds importante en Ia actualidad.
Por ello, los legisladores incorporaron a fa ley del Seguro Social, el

ramo de Seguro de Riesgos de Trabajo, dentro del régimen obligatorio,

Las prestaciones relativas a esta modalidad de seguro, asf como los
gastos de adninistracién correspondientes, deben quedar cubiertos en
forma integra, con las cuotas patronales, conforme a los principios

establecidos en el Artfculo 123 Constitucional y en la Ley Federal del

. Trabajo vigente, de acuerdo a los cuales, los patrones son responsables

- de los riesgos de trabajo a que estdn expuestos los trabajadores, en su

actividad laboral,
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Las prestaciones deben tener un financiamiento y guardar éste un

equilibrio, entre ¢l cobro de las cuotas y los pagos efectuados.

El procedimiento establecido para financiar el Seguro de Riesgos de
Trabajo, va de acuerdo con dos factores variables: el monto de los
salarios pagndos y el RIESGO INHERENTE DE LAS EMPRESAS.
Con base en este procedimiento, 1as primas varfan en relacién directa

con el riesgo de las actividades de cada empresa.

i4

El regl to para la clasifi de las empresas y determinacién
del grado de riesgo, es el instrumento jurfdico que hace posible la
vigencia y operatividad de los mecanismos de financlamiento del ramo
de empresas, a través de su catdlogo de actividades, asf como el

proceso de determinacién del grado de riesgo y prima,

Este reglamento, expedido en 1981 con su actunl denominacién, cuya
innovacién comprendin el catdlogo de actividades y determinacién
anua! del grado de riesgo y prima, como elernentos substantivos de su
estructura, ha sido reformado por decreto del Ejecutivo Federal,
publicado el 21 de enero de 1987, como resultado de la preocupacién

permanente del Instituto Mexicano del Seguro Social por mantener su
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operntividad y adecuarlo a Ia dindmica constante de la planta
productiva y de sus diferentes procesos, asf como a la distribucién

continua de los bienes y servicios,

Esta reforma del reglamento, contempla fos resultados de la revisién
trianual de las empresas, por el perfodo 1983 - 1985, cuya magnitud
determing la conveniencia de redisefiar las férmulas para Ia obtencién
de los fndices de frecuencia, gravedad y siniestralidad, que constituyen
los factores esenciales para la determinacién del grado de rlesgo y

prima a cubrir en este ramo de seguro.

Como consecuencia de esta revisidn trianual, se modificé el catdlogo
de actividades, contenido en el Articulo 13 del Reglamento, en cl
sentido de cambiar la clasificacidn de aqueltas actividades que
mantuvieron un indice de sinicstralidad superior al grado mdximo de

su clase; o inl‘el_'ior del grado minimo de la misma, desplazando asf, un

nuevo nivel superior el ta y cinco fracci y hacia el inferior

veintidos, establecido adicionalmente tres fracciones y

adecuando el texto en dos mds,
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La adopcién de las nuevas f§rmulas obedece al propésito fundamental
de reconocer mayor peso especifico, a la frecuencia de siniestros, como
factor de clasificacién del grado de riesgo, persiguiéndose con esto, que
tal dispositivo sirva como incentivo para los patrones en el

establecimiento de las medidas de seguridad e higiene, que permitan

abatir ¢l acaecimiento de los mismos, con el evidente beneficio que ello
representa para toda la sociedad y en especial, para Ia clase

trabajadora.

Los Riesgos de Trabajo como Ramo de Seguro

Para incluir a los Riesgos de Trabajo, como uno de fos ramos de
Seguro que comprenden el Régimen Obligatorio del Seguro Social, se
cousideré que, los mismos son los que mayores consecuencias graves
causan entre los trabajadores, independientemente de constituir una
de las formas de mayor tradicién proteccionista en nuestra legislacién
y una de las causas fundamentales, que gencraron al actual Derecho

del Trabajo, en México.
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CIA. DE CEPILLOS DENTALES .~

ANO 1986
No. DE ACCIDENTES: 17
No. DE DIAS PERDIDOS: 232

276
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5.2.1 Reclasificacién de la Empresa en el LM.S.S.

Como se mencioné con anterioridad, la cuota se obtiene en base a los sueldos
de todo el personal que labora en Iz Compaiifa, Esta cuota es bimestral y se

rige apartir de 2 puntos:

1) Enfermedades y Maternidades
2) Invalidez, vejez, cesantfa ¢n edad avanzada y muerte (I.V.C.M.)
Ejemplo:

Personnl Sueldo Incapne, Ausencias Dfas E.y M. LV.C.M.

Juan A, 100,000 1 - 59 5,800,000 5,800,000
" 100,000 - 1 1 100,600 -
Luis N. . . . . . .
ete. . . N . . .
TOTAL $210,000,489,753 $ 2,106,284,084

Como puede notarse en el ejemplo, las incapacidades son descontadas al
obtener el sueldo total, tanto en "Enfermedades”, como en "I.V.C.M.". En
lo que respecta a las ausencias, éstas tnicamente son descontadas en el
"LV.C.M.", Una vez realizadas estas modificaciones, se suman todos los

sueldos y se obtiene un gran total.
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En base a una clasificacién (Riesgo de trabajo) que lleva a cabo el I.M.S.S.
Ia empresa es clasificada dentro de Ia clase II en la posicién méds baja:
Clase I

4 035%

5 0437 %

6 0.525%

Obtencién de Ia Cucta de Seguridad
Descripclén Monto % Total

A) Enfermedades y maternidades $2,110,489,753 *11.4  $240,595,831

B) LV.CM. $2,106,284,094 *6.84  $144,069,832
C) RIESGO DE TRABAJO " 0.35 $ 7,371,994

D Guarderfas " *1.0 $ 21,062,840
Total Cuota a Pagar $413,100,499

* Porcentnjes determinados por e LM.S.S.(SON F1]0S)

Debido af aumento drdstico en el nimero de accidentes registrado en el afio
de 1990, la Compaiifa fue motivo de discusién, por parte del Seguro, el cual

advirtlé de una posible reclasificacién de la empresa, Dicha reclasificacién

hublera do el siguiente to en las cuotas:
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Nueva

$2,106,284,094x 0.525 =  $ 11,057,991
Anterior $ 7,371,994

total  (Diferencia) $ 3,685,997

$ 3,685,997 x 6 (bimestres) =$ 22,115,982

Como puede notarse, ¢l aumento en la cuota anual serfa del 50% (0.35 a
0.525). Los 22 millones que se obticnen como diferencia de dichos
porcentajes, no son del todo clertos, ya que el nuevo porcentaje de cuota es
aplicable al sigulente aflo y como sabemos, los salarios tumblén tenderfn a
aumentar en un porcentaje considerable, de un afio a otro, lo cual, nos

causard un sumento en la cuota; mayor de lo esperado.

LA SEGURIDAD INDUSTRIAL A LA PAR CON LA PRODUCTIVIDAD
Dos temas fundamentales estdn implicitos en toda organizacién Iaboral;
n Aleanzar Ins metas en el tiempo que se utilizan los recursos en forma
eficiente (Productividad) y, 2) ofrecer un clima que refuerce el
bienestar (seguridad) de los participantes. El desempefio de Ia
organizacién, deriva del éxito de los individuwos y grupos, por aleanzar

metas rel tes. Una evaluacién igualmente importante es, qué tan

adecuadamente ofrece, In organizacién un ambiente satisfactorio y

seguro 8 los participantes,
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Desempefio = efectividad, eficlencin y satisfaccién de los

participantes.

Las organizaciones tienen que ser productivas, si quleren responder

alas idades de la sociedad. Ha habide una baja en el ritmo de

mejoramiento de la productividad, en las uitimas décadns. Esto ha
tenido consecuencias adversas; en 1érminos de inflacidn, bafo
crecimiento del ingreso real y un deterioro de la posicién competitiva,

en relacién a otras naclones.

La productividad es una evaluaclén de Ia eficiencia del proceso de
transformacién de la organizacién, para convertir los insumos; en
productos. Una mayor productividad, proviene de tres fuentes
primarias: tecnologia, destreza adininistrativa y esfuerzo humano.
Durante cast un siglo, el interés ha estado en los avances tecnoldgicos,
para hacer que Ia productividad dependa menos del esfuerzo, el
conocimiento y Ins habilidades humanas, Sin embargoe, este enfoque
no puede ir mds lejos. En cierto momento, la atencién debe dirigirse

hacia mejoras en la productividad por medio del personal.
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Existen pruebas de que la calidad de vida laboral percibida,
(seguridad) no ha respondido a las aspiraciones de mucha gente, que
a su vez, estd cada vez menos satisfecha con su experiencia laboral.
Eso no se debe, necesariamente, a que Ia sitnacién haya empeorado;
mds bien, se debe a las crecientes aspiraciones humanas, para llevar
una mejor existencia en general y para una vida laboral mfs scgura

en particular.

Laproductividad y Ia seguridad Iaboral, no son objetivos incompatibles
entre s{. El punto administrativo clave, es diseilar un sistema
organizaclonal, que mantenga elevados niveles de productividad y al

mismo tiempo, responderd a las expectativas de los trabajadores con

h

respecto a su seguridad laboral. Afortunad te, existen
evidencias de investigacifn, acerca de que estas metas no son

mutuamente excluyentes.

Sin embargo, 1a efectividad global de 1a empresa, requiere de una
deliberada y culdadosa atencidn a los miembros de la organizacién;
€omo a las tareas que deben ser realizadas, Esto no quiere decir, que
exista una relacién absolutamente casual, que la alta productividad
provoca una buena seguridad laboral o que la seguridad laboral causa

la productividad. La evidencia no es lo suficientemente clara, para
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atribuirse a la casunlidad.

Sin embargo, muchos administradores e investigadores estdin
convencidos de que existe una relacién, Y en realidad, no hay nada que

indique lo contrario, de que una baja seguridad industrial nos lleve a

una alta productividad. Muchos estudios r , de or

de alto desempeiio, sugieren que lo que tienen en comuing es un alto
aprecio y una continua atencién a sus recursos humanos. Con lo cual
concluimos que, estos dos puntos de productividad y seguridad laborat,

son importantes y altamente interdependientes.
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PLAN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL, COMO PARTE DE UN PROGRA-
MA DE MEJORA CONTINUA, PARA REDUCIR COSTOS

Debido a que el nimero de accidentes se fue incrementando en forma

dristica, en los &l aiios; principal en 1990, fue necesario el

establecer un Plan de Seguridad, el cual nos ayudé a disminuir el ntimero de

accidentes. Las acclones clave que comprenden dicho Plan, son Ias sigulentes:

- Capacitacién, Mando Medio en Seguridad e Higiene. "Curse para Ia
formacién de Técnicos Medios en Seguridad e Higiene".,

- Campaiia de Seguridad "Di no a los accidentes".

- Pldticas a trabajadores "Semana de la Seguridad®.

«~ Proporcionar equipo adccuado de proteccidn personal.

= Encuentro entre trabajadores "Deteccién de Riesgos". (Planteamiento de
soluciones},

- Concientizacidn del supervisor.

- Difusién de 1a Seguridad Personal (Revista de Informacién).

- Cursos de induccién a trabajadores de nueve ingreso.

- Estudios de riesgos de trabajo, en dreas criticas.

La aplicacién del Plan de Seguridad fue todo un éxito pués, como se muestra

en Ins grdficas anexas, In disminucidn de accidentes fue muy provechosa. Esto
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representa una mejora en muchos aspectos productivos, dentro de Ja planta,

(mayor productividad).
Si hablamos en términos economicos; representa un ahorro considerable ya

que, las cuotas que la Compaiifa hubiese tenido que pagar por el exceso de

riesgo en nuestras actividades productivas, eran muy altas.
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CONCLUSIONES
La problemdtica a la que se enfrenta nuestro pais; es muy clara. La entradn a un
mercado de libre comercio que exige la produccién de bienes y servicios, a un bajo

costo, sin afectar el nivel de servicio que el cliente necesita.

Desgracindamente, también es cierto que México, es decir, Ia gran mayorfa de las
empresas que conforman el bloque industrial de nuestro pais, no han podide iniciar

el proceso de transformacién que Ia economfa mundial demanda.

Un Programa de Mejora Contfnua, es el disparador de cambio de una empresa, Nos

muestra la situacién actual que vive la empresa (diagndstico).

. . En 1991 capacidad insuficiente (8.997 millones de cepillos) en la fabricacién
de cepillos. (Demanda de 11.84 miliones de cepillos, para 1992),

. Graves problemas de seguridad industrial, presentdndose 23 accidentes en
Ias dreas productivas de la empresa.

. Obsolecencia de equipo que generaba costos de produccién m4s altos.
Una vez detectadas las necesidades, un Programa de Mejora Contfnua, establece un

plan de trabajo, acciones a seguir, asf como los indicadores de productividad, que

medirdn dicho Programa.
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. Formacién de Grupos de mejora continua .
Bisqueda de Areas de Oportunidad "Mejora™
. La creacién de fndices de productividad,

La Productividad es medible

Un Programa de Mejora contfnua selecclona entre varias opciones de "mejora®,

cudles son las mds importantes (mayor impacto).

. El cambio de empaque de botella de vidrio a botella PET.
. El importante papel que juegan todas las dreas productivas dentro del

Programa. (Esfucrzo conjunto).

Un Programa de Mejora Contfnua presenta, ¢n base a resultados reales, los logros

que se alcanzaron durante un aito de Implementacién de este mismo Programa.

. Reduccién del nimero de accldentes, de 23 a 7 accidentes. (Creacién de Plan
de Seguridad).
Aumento en los fudices de productividad.
(Unidades Equivalentes/Horas Directas pagadas)
Afio 1990 - 974
Aiio 1991 - 958

Aiio 1992 - 117.0
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(Unidades Equivalentes/Total horas pagadas)
Afio 1990 - 65.0
Afio 1991 - 674
Afio 1992 - 87.9

A en Ia capacidad de fabricacién de cepillos; de 8.997 a 14.175

millones de cepillos anuales.

. Ahorros $ por la implementacién de 2 proyectos:
1) Cambio de Botella de vidrioa PET  $ 358,331,842.00

2) Compra de maquinaria nueva $ 229,808,208.00

Total $ 558,140,055.00

. La creacién de O.P.1.’s. (fndices de productividad).

Un Programa de Mejora Continua, como su nombre lo expresa; es un programa

cfclico, que no tiene fin, El fin iiltimo es el aumente contfnuo de la productividad,

con la activa participacidn de las dreas productivas de Ia empresa.
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