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Reingenieria

Introduccion.

Durante muchos afios el mercado sostenia un orden creciente de produccién
en serie que podia abastecer a un gran volumen de consumidores,
desafortunadamente el {inico objetivo de muchas empresas era producir, producir y
crecer, sin tomar en cuenta las preferencias de aguellos que adquirfan sus productos y
servicios ofreciende una calidad, precio y servisio que ellos podian y guerian otorgar

a los consumidaores.

De esta manera no $e tenian alternativas, por lc cual habia que aceptar lo que
ofrecian en ese momento, a4 pesar de que estos productos no satisfacian las
necesidades vy requerimientos de los consumidores. El mundo actual es iotalmente
diferente, ¢l mercado ha cambiado a través del desarroilo tecnolégico por lo que la
competencia se ha vuelto mas fuerte cada vez y las empresas deben de competir
continuamente para dar calidad a sus productos y servicios con bajos costos de

operacion.

Las empresas estan en un estado constante de cambio y deben adaptarse para
poder sobrevivir, ademas de contar con una estabilidad interna donde sea posible
realizar planes y estrategias de trabajo que continuamente logren sacar 2 flote toda la

creatividad y capacidad de cada uno de los que aboran en la empresa.
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Hoy en dia existen algunas normas internacionales de calidad, proteccion al
ambiente, coma son 1SO 9000, SO 14000, Calidad Total, 58's, Reingenieria, que
involucran a cualquier tipo de empresa sin importar el mercado, el producto que
fabriquen o disefien, la materia prima que utilizan, las técnicas de fabricacién, y el
servicio que prestan. Todas estas normas tienen una filosofia de mejoramiento en los
procesos de produccion, las empresas que aprenden a intreducir, cualquiera de estas
metodologias en sus procesos para reducir el ciclo de tiempo en cualquier aspecto,
tienden a simplificar sus dreas o departamentos obteniendo beneficios de¢ mejora en

costos, respuesta al cliente, productividad, etc.

Bisicamente este es un concepto de Reingenieria, en el cual se considera muy
importante 1a delegacion de autoridad ya que involucra la implantacion de un cambio
de mentalidad total. La apertura de mercado, el alto nivel de competencia entre las
empresas requiere de programas de mejorz en los procesos de produccion, de tal
manera que esién orientados a que la gente busque en cada uno de sus procesos de
trabajo y descubra dificultades, defectos, ineficiencias, variaciones, confusiones y

¢ree nuevas maneras de hacer mejor las cosas.

Se podra pensar en cierto momento que un cambio radical de cultura es dificil
y logrario en poco tiempo es practicamente imposible; pero en realidad, un cambio de
cultura no es mas que un cambio en la orientacion vaiorativa, de todo aquello con lo
que nos relacionamos dia con dia; es decir, s¢ requiere de un analisis profundo de los
objetivos, situaciones, actitudes, valores, poiiticas, gente, etc. para otorgar a cada uno
de ellos un nuevo y bien enfocado valor de acuerdo a los objetivos y resultados que se

espera obiener,
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El trabajar en equipo no es ficil pues requiere de un amplic conocimtiento de
las personas que lo integrardn: caracter, gustos, ideales, conocimientos, experiencias,
etc.; el poder conformar todas estas caracteristicas y acoplarlas de manera adecuada

lograra que exista un ambiente de cordialidad.

La formacién de equipos es fundamental para una organizacion, tedos los
programas de mejora continua, calidad, reingenieria, produccién, etc.; se basan en el
trabajo dé pérsonas unidas por un fin comiin, con conocimientos y experiencias a
fines a la meta que se pretende alcanzar, que puedan ayudar a obtener un mejor

resultado.

En resumer, se puede asegurar que en fas nuevas organizaciones ya uo se
puede ni debe mantenerse 10s antiguos sistemas de administracidn y produccion, el
cambio necesita ser estructural y adquiride en el momento, si se pretende competir en
el mercado. Ademas de tener la conviceién a nivel direccion o gerencia que sin una
apertura de mercado, un rapido aprendizaje, una estandarizacion y un cambio total de

cultura organizacional no podrén subsistir mucho tiempo.

(%]
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Reingenieria.

1.1 ; Qué es Reingenieria?

Reingenieria es el redisciio radical y rapido de los procesos estratégicos de un
valot agregado, de los sisteras, las politicas y las estructuras organizacionales que
los sustentan para optimizar los flujos de trabajo y la productividad de uma
organizacion. Un proceso es una serie de actividades relacionadas entre si que
convierten los insumos én productos, 10§ Procescs Se comMponen en tres tipos
principales de actividades de traspaso (las que mueven el flujo de trabajo a través de
fronteras, que son principalmente funcionales, departamentales u organizacionales); y
actividades de control (las que se crean en su mayor parte para controiar 10§ {raspasos

a través de las fronteras mencionadas)'.

Toda frontera crea un pase lateral v por lo general, dos controles: uno para la
persona que hace el traspaso y el segundo para la persona que o reciba; por lo tanto,
cuantas mas fronteras que tenga que cruzar a su paso a través de una corporacion,
mas actividades que no agregan valor, se incorporan al proceso. Reingenierta no es
hacer mas con mienos, €s con menos dar mas al cliente, el objetivo es hacer lo que ya

estamos haciendo, pero hacerlo mejor, trabajar mas inteli gentemente’.

' Apunies del Seminario de Reingenieria. 3* Modulo, Pag. 6.
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Laidea de producir cambios fundamentales en Tos procesos del negocTio inhibe
a los gerentes de tomar el riesgo, en estos casos ef riesgo, es calculado y bien
pensado, potencialmente genera resultados que son comparables con la magnitud del
riesgo mismo. La reingenieria al igual que cualquier otro método de mejora requiere
de la firme conviccién de cambiar la forma de trabajar, a fin de alcanzar mejores
niveles de operacion y efectividad. El enfoque de la reingenieria es partir de cero y
repensar el proceso completo, lo cual puede dar como resultado un cambio

explesivo.

La Reingenieria muestra una nueva forma de trabajo, donde:

+ Las labores son multidisciplinanas.

e Los procesos del negocio adquicren una jerarquia supenior que las mismas
funciones y los departamentos.

+ Se descartan las pricticas paradigmas en uso actual,

= Sehace énfasis en los cambios v ganancias dramaticos, como es €l caso de la
mejora continua.

o Se realiza el trabajo precisamente donde se requiere el maximo de sentido o
apoyo.

¢ Sereducen las comprobaciones y controles.

? Apuntes del Seminane de Reingenierfa, 3° Modulo Pig. 6 -8.
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+ Se da la posibilidad de realizar tareas més complejas, que a su vez requeriran
de capacitacion.

 La gente siente su trabajo mas satisfactorio, pues tiene {a sensacion de cierre y
realizacion {tarea completa).

« Existen menos conflictos, tanto en el sistema mismo como entre la gente.

¢ Todos tienen la facultad de decidir.

« No se puede disefiar sin antes facultar a la gente.

¢« No solo se califica educacién, capacitacion y habilidades, sino ;que existe
también el criterio, autodisciplina ¢ iniciativa.

» La gente debe creer que trabaja para el cliente y no para el jefe.
1.2 Algunas Definiciones

Michael Hammer y James Champy,1 definieron y acufiaron en 1990 la
Reingenieria, como un redisefio fundamental y radical de los procesos para obtener
mejoras draméticas en los indicadores criticos de resultados, es decir, se enfatiza la
obtencién de mejoras importantes en los indicadores de resuitados (participacion de

mercado, ventas, costos, satisfaccion del cliente, etc.

y Apuntes del Seminario de Reingsniera, 4° Modulo, Pag. i-0
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Segin d. Morris y J. Brandon, la Reingenieria de una empresa consiste en un

andlisis estratégico previo:

s Redefinir el negocio y redeterminar el posicionamiento de la empresa en
el mercado.

o Redisefiar los procesos de trabajo para tener un flujo simple.

e Reestructurar la organizacion para que s¢ encuentre de acuerdo a las
modificaciones realizadas.

o Revitalizar para obtener competitividad en forma continua.

Joe Peppard y Phillip Rowland,” afirman que la reingenieria es una filosofia
de mejora, buscando lograr mejoras graduales en el rendimiento, redisefiando los
procesos mediante los cuales una organizacion opera, maximizando el contenido de
valor agregado y minimizando cualquier otra cosa, este método se puede aplicar en el

ambito de procesos individuales o a toda la organizacién.

Las estructuras organizacionales tradicionales se han elaborado basandose en
funciones y jerarquias, aunque en el pasado estas han dado buen servicio a las
empresas, demostraron ser lentas y engorrosas para responder a las necesidades det
entorno competitivo de hoy en dia. La reingenieria de procesos de negocios cuestiona
muchas de las hipétesis sobre las que se han basado las organizaciones, colocando

los procesos firmemente en los programas de la administracion.

* La Esencia de la Reingenicria en los Procesos de Negocios. Pag. 2-6
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1.3 ;Como y cuando aplicarla?

El primer paso para la reingenieria es el posicionamiento de la empresa en el
mercado de accién, este posicionamiento de la organizacién implica; evaluar los
procesos de produccién, mantenimiente, operacién y administracién, A partir de la
gvaluacién, se pueden tomar dos alternativas; realizar Mejora Continua o aplicar
Reingenieria. Esto se hara tomando en cuenta los criterios de mejora que se deseen

obtener del mismeo proceso.

La metodologia empleada para implementar la reingenieria es similar a la de
otras disciplinas de mejoramiento, la mayor parte de dichas metodotogias enfatizan la
importancia de la direccion y el liderazgo de la gerencia, €l aumento del poder de los
trabajadores, la definicidn de métodos claros de medicion del progreso. La aplicacion
de 1a Reingenieria ha llevado a la formulacién de ciertos principios ¢ consejos, como
somn:

+ Simplificar, simplificar.

s Consolidar todos los enfoques y técnicas usadas en la empresa (Calidad

Total, Organizacion, etc.).

« Identificar procesos clave.
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e Concentrarse en los elementos criticos del negocio.
e Mirar siempre a través de los ojos del cliente.
+ Cuestionar todo.

¢ Simplificar priruero, luego automatizar.

La reingenieria determina primero qué debe hacer una compaiiia, fuego como
debe hacerlo, no sélo haciendo cambios superficiales, si no llegando hasta la rajz de
Tas cosas, ya que puede alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas tales

como: costos, calidad, servicio y rapidez.
1.4 Metodologia

La secuencia de anilisis aunque sencilla, requiere de un gran sentido de

observacién y conocimiento del sistema a ser analizado, en primer lugar:
i.- Identificar los difereates procesos de negocios.

2.- Representar ¢l proceso por medio de un diagrama de flujo.

3.- Resolver cudles necesitan de Reingenizsria.

11
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TIna vez elegido el proceso a redisefiar, se procederd a formar los grupos o
equipos de trabajo, los roles de los siguientes grupos ¢ individuos son de vital

importancia para organizar y guiar las actividades de ia Reingenieria.

En muchos paises de Latinoamérica se da siempre un efecto retardado a
consecuencia de algo, su historia es proyectada de Europa, Estados Unidos y Japén,
donde la direccién empresarial es reflejo de los procesos de integracion con la union
de los mercados. A mediados de 1a dézada de los90%s, en estecontexto, dos téemicas
llamaban la atencidn; el sistema productivo y administrativo japonés, por que
justamente los japoneses estaban comprando estudios de cine y propiedades cn
Estados Unidos, simbolizando el éxito y politicas aplicadas en una de las pocas
empresas norteamericanas que estaba saliendo de la cnisis, General Mctors, donde
estaban reduciendo ejecutivos medios y negociando con subcontratistas para bagar el

costo de las piezas.’

Sin embargo, hay que reconccer que la Reingenieria ha mostrado efectos
positivos en empresas gque son intensivas en capital, concretamente las
transnacionales, y mano de obra de las cuales se erncuentran una gran caniidad en

nuestro pais, como son; automoviles, telefonia, farmacéuticos y 12 industria area.

* L4 Esencia de la Reingenieria en los Procesos de Negocios. Joe Peppard y Phillip Rowland pag. 21

12
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1.5 Objetives de la Reingenieria

La puesta en escena ¢ gjecucién de esta definicién la podemos resumir en siete

objetivos basicos a realizar:

L.

Identificacion de procesos horizontales que cruzan a través de las diferentes
funciones de las empresas y que forman o deben formar parte de la base del
negocio.

Identificacién y eliminacidn de los procesos innecesarios, de las actividades
no productivas que no preducen valor afiadido en los procesos fundamentales
de la organizacién.

Instalacion de los nuevos procesos mediante pruebas piloto y su posterior
extrapolacion.

Cuantificacidén de las mejoras, para conocer en todo momento y de forma
objetiva la mejora real y las tendenctas con el paso del tiempo.

Implantacién de los sistemas que permitan conocer y controlar las acciones o
actividades de los nuevos procesos de la organizacion.

Asignacién de los responsables de los procesos: al igual que en las
organizaciones tradicionales existen los jefes, también ahora tendra que
aparecer la figura del responsable o duefio del proceso.

Cambio de la cultura y actitud de todos los componentes de la organizacion,

) , . %
involucrindose en el cambio.

* Apuntes del Seminarioc de Reingenieria, 3° Modulo, Pig. 4 -6

13
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1.6 Tendencias de la Reingenieria

1. La Reingenieria ¢s la iniciativa ndmero uno que toman los altos mandos para

alcanzar sus metas estratégicas.

2. La competencia, la rentabilidad y la participacién de mercado son las cuestiones
que con mayor frecuencia mencionan los altos cjecutivos para apelar a !a reingenieria

de procesos.

3. La mayoria de los gjecutivos esperan ver resultados de la reingenieria de procesos

en un afio 0 menas,

4. Casi la mitad de los ejecutivos apelan ¢l programa de reingenieria si se puede
afectar a por lo menos el 10 % de sus ingresos o gastos, casi &l 90 % de los gjecutivos

apelaran a la reingenieria si va afectar al 25 % de ingresos o gastos.”

" Apuntes del Seminario de Reingenieria, 3° Modulo, Pag. 6-9
14
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1.7 Reglas.

1. No se necesita ser experto para redisefiar un proceso.
Es atil ser de fuera.

Hay que descartar las ideas preconcebidas.

Es importante ver las cosas con los ojos de [os clientes.
La reingenieria se hace mejor en equipo.

No se necesita saber mucho sobre el proceso existente.

P = N -

No es dificil concebir ideas.

Aproximadamente, entre un 50 y 70% de las empresas fracasan en sus proyectos de
reingenieria, la clave del éxito esta en la habilidad y no en la suerte. En realidad la
reingenieria no s peligrosa si se sabe manejar y aplicar,

Algunos de Jos errores mas comunes sor:

1. Cormregir el proceso en lugar de cambiarlo.

2. No concentrarse en los procesos.

3. No o.vidarse de tedo lo que no sea reingenieria de los procesos.
s  Redisefiar las definiciones de oficios.
» Las estructuras organizacionales.

= Sistemas admintsirativos.
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4. No hacer caso de los valores y creencias de los empleados.
= Atender sus ideas

5. Conformarse con resultados de poca importancia.

6. Abandonar el esfuerzo antes de tiempo.

7. Limitar de antemano la definicion del problema y el alcance del esfuerzo de
reingenieria.

8. No distinguir la reingenierfa de otros procesos de mejora (ftnancieros y
-administrativos}.

9. Disipar la energia en un gran nimero de proyectos.

10. Dar marcha atras cuando se encuentra resistencia.

11. Prolengar demastado el esfuerzo.

El proceso de reingenieria no es un proyecto de corto plazo, las actividades son
consumidoras de tiempo y el proceso en si mismo es largo, como se menciond
anteriormente, el compromiso de recursos y energia es substancial pero 1o €xcesivo si
se toman en cuenta los cambios radicales y los mejoramientos que se buscan. Aun
cuando hay riesgos, las empresas que desean tener domirio total sobre su campo en la

industria, no tienen ot1z eleccion.?

16
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Antecedentes.

2.1 Funduacion,

La larga tradicién de estd empresa de articulos escolares comenzo hace mas de
40 afios en la Ciudad de México, cuande en mayo de 1947 se fundé Colores Vinei,
poret artista-mexicano Roberto Duran Villalvazo, quien decidio elaborar sus propias

pinturas (a partir de agua), para mejorar la calidad de sus obras de arte.

En el afio de 1966, se hace cargo de la Compaiiia un grupo de Inversionistas
Mexicanos, quienes actualmente la manejan y a partir de ese afio s¢ diversifico e
introdujo varios productos como: Gises, Acuarelas, Plastilina, Crayones, Juegos de

Geometria, etc.

En 1967 se convirtid en una empresa de capital variable. Con este hecho se
reubicé la fabrica para contar con mejores instalaciones, y estructurandose en cinco
departamentos productivos con una imprenta para necestdades internas, debido a este
crecimiento que logro la compafifa se vio en la necesidad de construir otra planta, fue
en 1975 cundo se traslado a su domicilic actual en la colonia San Pedro los Pinos,

caile de Héroes de 1914,en la misma Ciudad de México.

¥ Como Entender Reingenieria de Procesos. John Macdonald. Pag, 6- 10
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Esta compafia ha combinado su tradicién ¢ imagen para lograr productos con
calidad y ofrecer un buen servicio al cliente, por lo que en la década de los 80's,
empezd a modificar y estandarizar sus presentaciones de acuerdo a las necesidades

del mercado.

La compafifa conoce la importancia de ser una empresa competitiva, razén
por la cual sus actividades tanto tecnolégicas como operativas estin encaminadas
hacia el constante mejoramiento e innovacidn, lo que le permite cotnpatir en 1os

mercados internacionales.

Ef nombre de estd empresa ha sido sinénimo de calidad desde su comienzo v
esto les ha permitido colocar su pintura para Carteles y su Plastilina como productos
genéricos; gracias a esto, la relacién de la Marca-Calidad-Precio, ha proporcionado

una seguridad en la linea, para ofrecer una gran rotacion durante todo el afio.

Es por eso que la empresa se ha enfocado en detectar y satisfacer las
necesidades de articulos escolares, creativos v de entretenimiento de la poblacion
infantil, estudiantii, artesanal, artistica y profesional, siendo lideres en el ramo
nacional e internacional. Considerando mantener una imagen de excelencia
corporativa y una orientacién hacia el cliente, mejorando continuamente los

productos y Servicios.

18
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Para lo cual es muy importante, contar con personal capacitado y vocacién de
servicio, en un ambiente adecuado que estimule su creatividad, permanencia y
promocién, para realizar el trabajo en equipo, optimizando los recursos en un

esquema abierto de cooperacion y comuntcacion.

Frente a esta situacion, surge la necesidad de construir un nuevo modelo, mas
coherente y estable, es decir, tomando en cuenta los avances tecnoldgicos, para poder
establecer una estrategia orientada a los datos, primero es necesario detenminar como
opera la empresa, formalizar sus objetivos y definir las estrategias de accion futura en

lo que concierne a sus productos, servicios y mercado’.

? Manual de Inducaion, Vinei de México, pag. 4 -S.

19
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2.2 Necesidad del Cambio.

Durante muchos afios ¢l mercade podia sostener un orden creciente de
produccién en serie que abastecia um gran volumen de consumidores,
desafortunadamente; ¢l tnico objetivo de algunas empresas era producir mas y crecer,
sin tomar en g¢uenta las preferencias de aquellos que adquirian sus productos y
servicios, ofrecian calidad, precio y servicio que en ese momento podian y querian

otorgar.

Asf los consumidores no tenian alternativas, por lo cual tenian que aceptar lo
que sé les ofrecia en ese momento, a pesar de que estos productos no satisfacian
muchas veces sus necesidades. El mundo actual es totalmente diferente, ¢l mercado

en el que operan ha cambiado, a través del desarrollo tecnolégico.

El consumidor de hoy procura tener grandes expectativas de calidad en el
producto y / o servicio que contrata; por o que las empresas deben de asegurar que
esti expectativa  sé esta alcanzando, hoy en dia existen algunas normas
intermacionales de calidad y proteccién al ambiente, como lo sen; ISO-9000, 1SO-
14000, Mejora Continua, etc., que involucran a cualquier tipe de empresa, sin
importar el mercado, el producto que fabriquen o disefien, fa materia prima que

utilizan, las técnicas de fabricacién, el servicio que prestan.
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Las organizaciones estan en un estado constante de cambio y deben adaptarse

e innovar para poder sobrevivir, ademas de contar con una estabilidad interna.

Se podra pensar en cierto momento que un cambio radical de cultura es dificil
y lograrlo en poco tiempo es précticamente imposible; pero en realidad, un cambio de
cultura no es més que un cambio en ia orientacién valorativa, es decir, se requiere de
un analisis profundo de los objetivos, situaciones, actitudes, valores, politicas, gente,

ete.
Hacer que el propdsito no sea séio. temporal; si no que dure mucho tiempo

después de haber sido establecido y que la energia con la que se empezo a trabajar no

disminuya conforme pasa el tiempo.
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Fabvricacion de Plastilina.

3.1 Generalidades.

La fabricacion de Plastilina por muchos afios se ha elaborado de tal manera,
gue con el paso del tiempo se ha vuelto lento y obsoleto el proceso. Hoy endia y por
la gran demanda de Plastilina, en el mercado nacional ¢ internacional, este proceso es
analizado para redisefiar su linea de produccion, de esta manera se evitara lener paros
y Tetrasos en la produccion, para obtener una continuidad en todo el proceso, v no

darte un valor agregado al producto, con procesos o re trabajos innecesarios.

En este capitulo se analizard todo el proceso de fabricacion, con la finahidad
de encontrar 10s puntos clave dentro de cada uno de ellos, y determinar cuales se

veran beneficiados con Reingenieria.

Para comprender mejor el proceso, en las figuras 3.1.1 y 3.1.2 se muestra ia
distribucion de planta y un diagrama del proceso actuales del departamento de

plastilina.
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Figura 3.1.1 Distribucion de Plania Actual,
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AREAS Y EQUIPOS EN EL. DEPARTAMENTO

1No. T

Descripeion.

Cantidad. |

Tanques de parafina slack. 30,000 Lts.

i

Tanque de parafina slack. 30,000 Lts.

1

Bl W] M

Tangue de diesel. 10,000 Lts.

1

Marmitas cor sistema de agitacion No. 1y 2

[eS T S ]

Marmitas para fundir parafina No. 1y2

Mesas para el enfriamiento de plastilina.

JArea aislada y vacia.

Extrusora No, |

O o] W | W

Extrusora No. 2

—
o

Extrusora No. 3

—
p—

Maguina envasadora Duboit.

—_
[\

Parrillas eléctricas para precalentar plastilina.

—
[

Botes para seleccionar plastilina y reprocesar.

—_—
4

Zona de producto semi terminado,

—
w

Mezclador llamado Bombo.

—_
[o}

Molinos de martillos.

~)

Bascula.

—
o0

Estante de materiales indirectos.

Area de recepcion de Insumos.

Cajones con plastilina formada.

Mesas de trabajo.

Mesas de trabajo.

Mesas de trabajo.

Armado de estuches y corrugados.

24




Capimlo 3

Figura 3.1.2 Diagrama de Flujo,
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Este proceso consiste en la elaboracion de dos mezclas, las cuales se realizan
por separado, la primera es a base de pigmento y carbonato de calcio, la segunda se
realiza con el resultado de la anterior y dos tipos de parafina, las cuales proporcionan
consistencia y aroma, ademas de carbonato de calcio, aceite de coco v cera de abeja,
en las siguientes tablas sc indican algunas propiedades quimicas y fisicas de

algunos elementos necesarios para la produccién de plastitina.

3.2 Ficha Técnica

r CARBONATO DE CALCIO
Propiedades Quimicas Propiedades Fisicas
Carbonato de Calcio 99.30% Densidad 2.69

Aluminio  0.075% ABS Aceite 23.00%
Silice  0.160 % Biancura Eirepha 92-96 %

Magnesio 0.042 % Retenido en M325 1-25%
Fierro 0.020% Perdidas por calcinacién 39.70 %5

PH 920%
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PARAFINA SLACK INDRALATUM

Color 2.0 D-1500-64 D-721-68

Temp. Inflamacion ° C | 2.40 D-1500-64 -l

Temp.. Ignicién® C 2.40 D-92-72

Temp.. Fusion °C 70 D-127-63 65 Min.

Viscosidad a 98;97“ C - 53 D-445-72

Carbon Ramsbotton % | .03 D-324-64

Contenido Aceite % |25 D-721-68 45 Max

PARAFINA AMBAR (AMARILLA)
PRUEBAS UNIDADES [ METODOS |[ESPECIFICACIONES
Punto de Fusion °C USP CLASS 1I 78 -85
Puato de Congelacién °C ASTMD 938 78 - 85
Contenido de Aceite % ASTMD 721 2.0 % MAX.
Penetracion a 25° C 1/10 MM ASTMD 1321 g~ 15 DMM
Color - VISUAL AMBAR
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3.3 a) Diagrama de Procesos.

AREA : SECCION : LINEA FECHA: 12 DE SEPTIEMBRE 2000
TIEMPO HOJA: | DE 2
RESUMEN
No. ACTUAL | Ne. PROP. PRODUCTO 7 PIEZA
MODELINA 10
O OPERACION | &
CODIGD
I::> TRANSPORTE | 5
— 1 NOMERE DEL PROCESO
D INSPECCION | 4 .
FABRICACION DE PLASTILINA
D DEMORA 2 INICIA EN:  MOLINO
TERMINA EN: ALMACEN
e PRODUCTO
OPERACION,
-. INSPECCION 7 TERMINADO.
RECORRIDO MTS. 152
TIEMPO ESPERADO
DESCRIPCION DEL PROCESO ! ELEMENTO
{ X) ACTUAL  ( )PROPUESTO Cl=
ALMACEN SURTE ORDEN DE PRODUCCION
L.- MOLRNG (RECEPCION DE MATERIALES)
1.1 .- MEZCLA PIGMENTO-CARBONATO
12.- MOLIENDA DE MEZCLA N
1.3.- SE LLEVA A FUNDICION LA MEZCLA. -
IL- FUNDICION (RECIBE MEZCLAS MOLIDAS)
2.1.- FUNDIR PARAFINAS 1
1.2.. PESAR CARGAS CARBONATO T
2.3.- MEZCLAR PARAFINAS-CARBONATO T
2.4.. AGREGAR PIGMENTO-CARBONATO —_
2.5.- REVISAR BATIDO EN MARMITA ——
1.6.- VACIADO EN MOLDES ]
27- LOS MOLDES SE LLEVAN AL SECADO
2.3.- ENFRIAMIENTO —_—
2.9.- DESMOLDEQ =
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Continua de la pagina anterjor ™ |
3.0.- SE ENVIAN A EXTRLISION
TL.- EXIRUSION {RECIBE MARQUETAS) e
7.1.- LIMPIEZA ¥ CORTE DE MARQUETAS [l
7.2, EXTRUIR DIF. PRESENTACIONES —p—
3.3.- REVISION DE PRODLUCTD EXTRUIDO
3.4.-SELLEVA A LA ZONA DE ENVASADO —
TV ENVASADO (RECIBE PROD. MOLDEADOD) -
7.1 - SURTIR MESAS DE TRABAJO
4.2.- ARMAR ESTUCHE Y CORRUGADO
4.3.- ENVASADG
1.4.- SELECCION PARA REPROCESO T
1.5.- EMPACADO T O [ r 1
36.- SELLEVA AL ALMACEN PRCD, TERMINADO. [
7.7~ ALMACENAJE HASTASU VENTA. e
DBSERVATIONES
TEL TRANSPORTE DE ALMACEN AL MOLINO SE REALIZA EN UN PATIN NEUMATICO.
T3~ EL TRANGPORTE ES EN PEQUENOS TAMBOS SCBRE UN DIABLITO.
777 SON LLEVADAS CON UN MONTACARGAS, CADA MOLDE PESA 1733 KG. Y SONSIETE
MQLDES APILADOS.
30 - LLEGAN E EXTRUSION, ENTARIMADAS ¥ SEPARADAS POR COLOR.
T4 - SE ENVIAN EN CAJONES DE MADERA APILADOS, SOBRE UN CARRITO { TORTUGA)
To - UNA VEZ QUE SE LLENAN LOS CORRUGADOS SE ENTARIMAN Y SE TRANSPORTAN CON
| MONTACARGAS. B
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3.3 iy Diugrama de Procesos.

AREA : SECCION: LINEA FFCHA: 12 DE SEPTIEMBRE 2000
TIEMPO HOJA: | DE 2
RESUMEN
No. ACTUAL { Ne. PROP. PRODUCTO/ PIEZA
MODELIMA 180
O OPERACION 7
CODIGO
E> TRANSPORTE | 35
NOMBRE DEL PROCESO
D INSPECCION 4 .
e ) FABRICACION DE PLASTILINA
D DEMORA ! INICIA EN:  MOLINO
v ALMACENAJE | 2
TERMINA EN: ALMACEN
: PRODUCTO
OPERACION,
INSPECEION 6 TERMINADO.
RECORRIDO MTS. 143
TIEMPO ESPERADO
DESCRIPCION DEL PROCFS0O ELEMENTO
( X} ACTUAL  { PROPUESTO Oje=| U D \/
ALMACEN SURTE GRDEN DE PRODUCCION A
1.- MOLINO (RECEPCION DE MATERIALES) <----..
1.1 .- MEZCLA PIGMENTO-CARBONATO ‘”1
12 - MOLIENDA DE MEZCLA L
1.}~ SELLEVA A FUNDICION LA MEZCLA. =]
IL- FUNDICION (RECIBE MEZCLAS MOLIDAS) e N
1.1.- FUNDIR PARAFINAS ™
2.2.- PESAR CARGAS CARBONATO I
2.3.- MEZCLAR PARAFINAS-CARBONATO (a8
24 AGREGAR PIGMENTO-CARBONATO | —
25 REVISAR BATIDO EN MARMITA | ==
2.6.- VACIADO EN MOLDES -3
2.7.- LOS MOLDES SE LLEVAN AL SECADO \-.__\
2.8.- ENFRIAMIENTO [
2.9.- DESMOLDEQ <
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Continua de 12 pagina anterior
310.- SE ENVIAN A EXTRUSION ]
1il.- EXTRUSION (RECIBE MARQUETAS) T— ]
3.1.- LIMPIEZA ¥ CORTE DE MARQUETAS

7.2 EXTRUIR PRESENTACION MODELINA 180. -

33.- REVISION DE PRODUCTO EXTRUIDO

4. PASA AL ENVASADO EN UNA BANDA TRANSP.

34 SELECCION PARA REPROCESQ | ==
4.3.- EMPACADO

46.- SE LLEVA AL ALMACEN PROD. TERMINADO. T—t

47 - ALMACENAJE HASTA SUVENTA. r—»

DBSERVACIONES p!

" EL TRANSPORTE DE ALMACEN Al MOLINC SE REALIZA EN UN PATIN NEUMATICO.

1.3~ EL TRANSPORTE ES EN PEQUENQS TAMBOS SOBRE UN DIABLITC.

3.7 - SON LLEVADAS CON UN MONTACARGAS, CADA MOLDE PESA 1735 KG Y SON SIETE
MOLDES APILADOS.

70. LLEGAN A EXTRUSION, ENTARIMADAS Y SEPARADAS POR COLOR.
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3.4 Pescripcion del Proceso.

Molino.

Como se observa en el diagrama de flujo el inicio del proceso comienza con la
molienda de pigmentos y consiste en varias etapas:

Primeramente se reciben los insumos, como son pigmentos carbonato, caolin,
estearato de sodio, etc., para hacer lis cargas adecuadas, tealizando pesadas y
vaciandolas en la maquina llamada Bombo para ser mezcladas, este maquina tiene
una capacidad de 300 kg., y consta de un tambo giratorio que en su parte superior
tiene dos brazos, conectade uno de ellos a un motor de 5 hp., para darle movimiento
a dicho tambo y asi obtener una mezcla homogénea, la cual es revisada por el

laboratorio para determinar si cumple con los estandares de calidad.

Motor de
5hp

Bombo
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o Esta carga se hace con una cantidad determinada de pigmento y una de

carbonato en relacién 1 : 1, respecto al peso total del pigmento.

+ Una vez que se obiuvo esta mezcla, se introduce en €l molino de martillos.

Al terminar de mezclar, es vaciado el tambo y su carga es introducida en el
molino de martillos, en et cual durard alrededor de treinta a cuarenta minutos para
obtener un tamaiid de grano satisfactorio, ademas de ser revisado por ¢l laboratorio.
Cabe mencionar que ambos procesos son realizados en la misma area y por la misma
persona, por o que no es necesario un transporte largo ni tardado entre ambas

actividades.

Al fnalizar la molienda todo el pigmento es descargado en pequefios
recipientes con capacidad de 60 kilos, para ser llevados al area de fundicién, sobre un

carrito donde se someterdn a ofra mezcla.
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Fundicion,

En el momento gque es aprobada la mezcla que se realizé en el area de
molienda, es transportada en recipientes al area de fundicién como ya se describié

anteriormente, donde se llevara acabo otra mezcla, también en varias etapas:

1.- Mezcla de pigmento - carbonato  (la que se realizo en el molino).

2.- Mezcla de parafinas — carbonato {esta se efectua aqui, en fundicién).

La primera mezcla, como ya vimos se realiza en el area del molino, la segunda
se efectuard aqui en fundicidn, antes de comenzar se¢ debe de contar con todos los
insumos necesarios. En estd area son recibidos, el carbonate de calcio, las parafinas
ambar vy slack, una es llevada en bloques de 23 kilogramos y la otra parafina es

contenida en dos tanques con capacidad de 30 000 litros, respectivamente.

Primero se limpian dos de las cuatro marmitas, las cuales tienen una
capacidad de 56 litros, aqui son introducidas las placas de parafina dmbar eén una

cantidad determinada por la formulacién y asi ser fundidas.

Mientras esto pasa, s¢ procede a limpiar las otras dos marmitas, estas dos
cuentan con una capactdad de 220 litros, y una vez que sé término de limpiarlas con
estopa y diesel. se comienza a realizar la descarga de la parafina fundida a la marmita

grande mediante botes de 19 litros, debidamente marcados para proporcionar la
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medida indicada y agregar la mezcla de carbonato-pigmento-parafina dmbar y
parafina slack, junto con la cera de abeja y otros elementos, €n pequefias cantidades
evitando asi que la mezcla se endurezca al principio, ya que ¢l carbonato es muy

pesado.

Esta mezcla tiene un tiempo de calentamiento de alrededor de 25 minutos y
mientras se homogeniza, se prepara la siguiente carga esperando que termine el
tiempo de batido en la marmita, la cual es revisada por el laboratorio para determinar
si tiene la consistencia v tonalidad deseadas, de no ser asi, hay que ajustar la mezcla e
incluso reprocesarla, cuando es aceptada se comienza a descargar €n los moldes de
enfriamiento de la misma manera que se realizo la carga de la marmita grande, con

botes de 19 litros.

Estas actividades ademas de ser agotadoras, se convierten en una fuente de
contaminacion para la plastilina, es decir, en cada descarga a los moldes estos botes
reciben una limpieza con parafina fundida y un poco de diesel después, pero ni con
esto quedan perfectamente limpios, generando en algunas ocasiones un riesgo de

trabajo y posible retraso en la produccion.

Tanto las cuatro marmitas, como los dos tanques de almacenamiento de
parafina slack, cuentan con un enchaquetado de vapor para mantenerlos a una
temperatura adecuada y evitar el enfriamiento, que podria ocasionar que la tuberia

entre los contenedores v las marmitas se pudieran tapar.
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Al llenarse los moldes o mesas son apiladas siete de ellas, para ser llevadas al
area de secado o enfriamiento, el cual se realiza a la intemperie en aproximadamente

de ocho a diez horas, contando con buenas condiciones climatolégicas.

El transporte es por medio de un montacargas o un patin hidrdulico a una
distancia aproximada de 15 metros, en un patio donde también se hace &l desmoldelo
y la limpieza de las mesas, siendo estd una actividad que implica también un gran
tiempo de operacién, un riesgo de trabajo y muy exhaustiva ya que cada mesa con
plastilina tiene cuatro marquetas, con un peso de alrededor de 170 kilogramos en

total, es decir, que una marqueta pesa 3¢ kilogramos.

Cuando se levantan o despegan las marquetas de las mesas con un par de
barretas, son estibadas por color en tarimas de madera para su traslado a la zona de

producto semi terminado y su posterior proceso, el cual se conoce ¢omo extrusiosn.

El transporte hacia estd area de semi terminado se realiza con un patin
hidraulico, es aqui donde la plastilina sufre de contaminacion de color al contacto
con otras tarimas de diferentes colores y provoca que Se tenga que limpiar con
espatulas antes de ser extruida, generando otro retraso en la preduccidn y un valor

agregado al producto terminado.

[E3]
[ex}
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Extruision.

Para comenzar con este proceso, la plastilina es transportada de la zona de
serm terminado al area donde se encuentran la extrusoras, de la misma forma en la
que se ha transportade durante el proceso, para ser cortadas manualmente en barras
que permitan la entrada a la méquina, entonces ol tener listas las barras cortadas s¢
continua colocandolas en una parmilla para precalentarlas a una temperatura

aproximada de 23 - 30 °C.

Fl siguiente paso es, comenzar a introducir dichas barras, por la parte superior
de las extrusoras, en este proceso se forman las diferentes presentaciones de plastilina
que esta empresa a desarrollado durante varios ahos, considerando que la bogquilla o
dado marcan la diferencia en la formacion de la plastilina (también llamada
modelina), se generalizard la descripeidén del proceso actual asi como del proyecto
que s¢ planteara en el siguiente capitulo, en dos presentaciones mas consumidas en el

mercado como son: Modelina 10 y Modelina 180 grs.

Cuando la plastilina comienza a ser extruida sale ya prelormada por la
boquilla, para ser cortada en el momento en que s& transporta por una pequedia
banda, mediante un cortador de operacion manual con separaciones que pueden ser

ajustadas a la medida que se requiera.
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La extrusion es considerada por separado para cada producto como si fueran
dos lineas diferentes, la primera es la que se destina a la presentacion de la Modelina
180 gramos, la cual tiene el mayor consumo que cualquier otra presentacién y se
fabrica en doce diferentes colores, como se muestra en la tabla 4.5 en el capitulo
cuatro. La segunda se trata de la presentacién de Modelina 10, como su nombre lo

indica lleva diez colores diferentes en forma de barras tipo velas,

En ambas presentaciones se encuentran retrasos en la produccidn, por ejemplo
cuando sé tiene que proporcionar una limpieza més a féndo en las marquetas que han
sido Jlevadas de! area de semi terminado, cuando se colocan en las parillas para el
precalentamiento, ya que si no se obtiene una temperaiura adecuada por
descomposturas en las parillas, se tendran problemas para extruir, como que la
méquina empiece a regresar la plastilina por estar fria o salga muy aguada, cuande ha

sido expuesta unr tiempo mayor en la parrilla.

Ademis de los retrasos ya descritos hay que agregarle, todo el reproceso que
se genera al limpiar a fondo las marquetas, los pedazos de plastilina que ya no son
extruidos por diferentes razones, por ¢jemplo:

e FEn acasiones se cortan mas barras de las que se utilizan y no son
extruidas totalmente.

» Cuando se contamina con pigmento de otro color.

e Cuando se pegan dos marquetas entre si, al estar estibadas en la

tarima.
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Una vez que ha sido extruida la Modelina 180 gramos, son colocadas en una
banda transportadora para llegar a la méaquina Duboit en la que seran envueltas, para
continuar con el empacado en corrugados, operacién que realizan dos personas. En el
caso de Modelina 10 y otras presentaciones, son colocadas en cajones de madera

apilados para su posterior traslado al envasado y empacado.

Envasado y Empacado.

Para el envasado de Modelina 180 gramos y algunas otras presentaciones, la
plastilina extruida es inspeccionada para deterrninar su consistencia y celor, de
manera que las que no cumplen con ambas caracteristicas son seleccionadas y
separadas por color para su reproceso, después son guiadas en una banda
transportadora hacia la maquina que las envueive para que sean empacadas en

corrugados posteriormente.

En la Modelina 10 y presentaciones similares, son recibidas por extrusién en
cajones de madera y colocados por colores en un irea determinada, cerca de las
mesas de trabajo para que sean distribuidas, dependiendo la presentacion que se valia
a trabajar, mientras en las mesas de trabajo se acomoda la plastiling, se comienza a
armar los estuches o plegadizas v los corrugados donde se va a introducir la plastilina,
de tal manera que cuando se comienza el envasado ya se debe de contar con los

estuches y corrugados para su posterior empacado.
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Durante este proceso se inspecciona y separa la plastilina de acuerdo a su
color para su reproceso, en el momento que se trabaja suele pasar que se doblan las
barras, ademas de las que se dafian mientras son transportadas de una area a otra y las

que se contaminan estando cerca del molino.
Una vez que s¢ ha hecho un andlisis sistemaitico de los procesos por redisefiar,

se han encontrado las caracteristicas y limites de cada uno de los procesos, como

bases para concentrar ¢l esfuerzo en los que mas lo requieran.
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Propuesta.

4.1 Generalidades.

En este capitulo se planiea el redisefio de los procesos claves en la fabricacién
de plastitina, como son; Fundicidn y Extrusion, partiendo de una nueva distribucion
de planta, uiilizando el equipo existente y reacondicionando algunos ofros,

obieniendo asi una mayor y mejor produceidn, en un tiempo mucho menor.

Considerando que el objetivo principal de la empresa, es mantener una alta
rentabilidad, maximizar la produccidn y tener un cuidado especial en la reduccién de

costos y un desarroilo a mediano y / o largo plazo.

Existen dos métodos para aplicar la Reingenieria, como son Método
Sistematico y el Método de la hoja en blanco, ambos se han utilizado con gran éxito
en algunos paises como Estades Unidos, J apén, Inglaterra, Francia, etc. Joe Peppard

y Phillip Rowland los definen como :
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4.1.1 Método Sistematico : Este método consiste en realizar cambios gradualmente,
es decir, en pequefias fracciones, con rupturas y riesgos reducidos. Su desventaja es
que su base es el proceso existente y es menos probable que surja un nueve método
innovador.

4.1.2 Método de Hoja en blanco : Este método descarta las hipotesis existentes,
implicitas en el proceso existente, es decir, un cambio total, de tajo, olvidarse de lo
actual y proponer un nuevo disefio del proceso. El método de “la hoja en blanco”
significa trabajar hacia atrds, desde dicha meta, hacia un disefio que hard que se

logren los resultados.

Este método, ademds de procesos completamente nuevos también esia dando lugar a
una modificacion a los productos y servicies ofrecidos. La desventaja principal del
método de Ia “hoja en blanco” es que los cambios organizacionales requeridos
pueden resultar dificiles, de aceptar, €3 decir, la resistencia al cambioe por la mayoria
del personal, en todos los niveies, desde la direccion hasta el puesto 0 la actividad de

iyl
menor responsabilidad. !

' La Esencia de Iz Reingenteria en os Procesos de Negacios. Peppard v Rowfand, pag. 191-195
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4.2 Proyecto

Para la elaboracién de este proyecto se consideraron varios de los métodos
relacionados con la mejora de procesos, por mencionar algunos de ellos: Calidad
Total, Msjora Continua, 5’s, Reingenierfa, JIT o también conocido como justo a
tiempo, etc., de los cuales se observo que Reingenieria es una metodologia demasiado
flexible ya que se pueden utilizar conceptos de diferentes métodos y aplicarlos en los

procesos dentro de la empresa.

El objetivo de este proyecto es el de eliminar la gran cantidad de producto
que se tiene en espera del terminado final, y que es generado por el ineficiente
sisterna de enfriamiento, después del area de fundicién, ademas de evitar retrasos ¢n
la produccién, tanto por recurso humano o por defectos de calidad, considerando que

el trabajo es agotador y manual.

Aplicando los conceptos de Reingenieria et la medida gue sean necesarios en
los diferentes procesos, simplificando el paso del producto y realizando una mejor
distribucién de planta, se eliminaran los famosos cuetlos de botella, generados en el

departamento con el pasar de Jos afios.
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r AREAS Y EQUIPOS EN EL DEPARTAMENTO
No. Descripcidn. N Cantidad.

1 | Tanques de parafina slack. 30,000 Lts. 1
2" | Tanque de parafina slack. 30,000 Lts. 1
3 |Tanque de diesel. 10,000 Lts. 1
4 |Marmitas con sistema de agitacion No. 1y 2 2
5 [Marmitas para fundir parafina No. 1y 2 2
& | Moides de enfmamiento con circulacion de agua. 25
5 1 Contenedor propuesto para Jas dos marmitas. 1
% | Marmita habilitada para fundicidn. 1
5 [ Sistema de bombeo de agua fria para los moldes. 1
10 ! Extrusoras. 3
1T [Maquina envasadora Duboit. 1
[2 [ Area de recepcion de insumos. 1
13 | Area de vestidores. 1
14 | Mesas de trabajo. 3
15 | Area de cajones con plastilina (32 por color). T
16 | Molinos de martillos. 2

h Bascula. 1
18 [Mezclador ilamado Bombo. 1
19 TArea de armado de estuches y corrugados. 1

L—
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4.4 a) Diagrama de Procesos ( Nuevo).

AREA T SEGCION: LINEA FECHA : 12 DE SEPTIEMBRE 2000
TIEMPO HOJA: 1 DE 2
RESUMEN
No. ACTUAL | No. PROFP. PRODUCTO/ PIEZA
MODELINA 10

OPERACION 7

COBIGO
TRANSPORTE 4

NOMBRE DEL PROCESO

D INSPECCION ‘
FABRICACION DE PLASTILINA

o

DEMORA 0 INICIA EN: MOLING

ALMACENAJE 3
TERMINA EN: ALMACEN

PRODUCTO
5 TERMINADO.

OPERACION,
INSPECCION

RECORRIDO MTS, 6.5

TIEMPQO ESPERADO

DESCRIPCION DEL PROCESG ELEMENTO

Ol=

( ) ACTUAL ( X yPROPUESTO
ALMACEN SURTE ORDEN DE PROGUCCION

I.- MOLINO (RECEPCION DE MATERIALES)

1.1 - MEZCLA PIGMENTO-CAKBONATC

12 - MOLIENDA DE MEZCLA I
1.3 - SELLEVA A FUNDICION LA MEZCLA. -
IL.- FUNDICION (RECIBE MEZCLAS MOLIDAS)
2.1.- FUNDIR PARAFINAS

1.2.- PESAR Y MEZCLAR CARGAS DE [NSUMOS |
2.3- AGREGAR PIGMENTO-CARBONATO gy
2.4- REVISAR BATIDO EN MARMITA

2.5.- VACIADO EN MOLDES DE ENFRIAMIENTO.
2.6.- DESMOLDEQ

U

VAR
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Continua de [a pagina antcrior S
2.7.- SE ENVIAN A EXTRLUSION. e
111.- EXTRUSION (RECIBE BARRAS). L -
3.1. EXTRUIR DIFERENTES PRESENTACIONES.
3.2.- REVISION DE PRODUCTO EXTRUIDO.
3.3.- SELLEVA A LA ZONA DE ENVASADO. -y
TV ENVASADQ (RECIBE PROD. MOLDEADQ). -
3.7~ SURTIR MESAS DE TRABAIQ. T
4.2.- ARMAR ESTUCHE Y CORRUGADO. —i |
13- ENVASADO Y SELECCION DE PRODUCTO ——
4.4.- EMPACADO.
4.06.- SE LLEVA AL ALMACEN PROD, TERMINADO. T
4.7.- ALMACENAIE HASTA SU VENTA,

CBSERVACIONES R
* EL TRANSPORTE DE ALMACEN AL MOLINQ SE REALIZA EN UN PATIN NEUMATICO
1.3 - EL TRANSPORTE ES EN PEQUENOS TAMBOS SOBRE UN DIABLITO.

35+ SE HALE A LOS DIEZ MINUTOS DE QUE HA SIDO VACIADA LA PLASTILINA,

3.0- LLEGAN A EXTRUSION EN BARRAS, .

373 - SE ENVIAM EN CAJONES DE MADERA APILADOS, SOBRE UN CARRITO ( TORTUGA)

3.6 - UNA VEZ LUE SE LLENAN LOS CORRUGADOS SE ENTARIMAN ¥ SE TRANSPORTAN CON
MONTACARGAS.
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4.4 b} Diagrama de Procesas ( Nuevo).

AREA : SECCION : LINEA : FECHA : 12 DE SEPTIEMBRE 2000
TIEMPO HOJA: 1 DE 2
RESUMEN
No. ACTUAL | No. PROP. PRODUCTO/ PIEZA

MODELINA 180
OPERACION 3

CopIGO
TRANSPORTE 5

B NOMBRE DEL PROCESQO

D INSPECCION 6 I
FABRICACION DE PLASTILINA
=

DEMORA 0 INICEA EN - MOLINGD

ALMACENAJE 2
TERMENA EN: ALMACEN

PRODUCTO

OPERACION, TERMINADO.

INSPECCION J
RECORRIDO MTS. 73
TIEMPO ESPERADO L
DESCRIPCION DEL PROCESO ELEMENTQ .
I
{ ) ACTUAL  ( X )PROPUESTO O |= D VT

ALMACEN SURTE ORDEN DE PRODUCCION. L

d

—_—

1.- MOLING (RECEPCION DE MATERIALES).
1.1 .- MEZCLA PIGMENTO-CARBONATO. j
1.2 .- MOLIENDA DE MEZCLA. |t
T 3. - S5E LLEVA A FUNDICION LA MEZCLA.
I - FUNDICION (RECIBE MEZCLAS MOLIDAS). |
2.1.- FUNDIR PARAFINAS |
27.- PESAR Y MEZCLAR CARGAS DE INSUMOS. | —
23.- AGREGAR FIGMENTO-CARBONATO.

7 4.- REVISAR BATIDC EN MARMITAS.

2.5.- DESCARGA DE MARMITAS EN EL CONTENEDOR.
36.- DESCARGA DEL CONTENEDOR A LA EXTRUSORA. L

TN
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[ Conlinua de Ja pazina anterior ~ | ]
- EXTRUSION (RECIBE DESCARGA CONTROLADA) /—-:'
31, EXTRUIR DIFERENTES PRESENTACICNES. —
3.3.- REVISION DE PRODUCTO EXTRUIDO.
33.- PASA A ENVASAR EN MAQUINA. N
34.- SELECCION DE PRODUCTO PARA REPROCESO. |-
3.5.- EMPACADC EN CORRUGADOS.
J56.-SE LLEVA AL ALMACEN PROD. TERMINADO. — |

77.- ALMACENAJE HASTA SU VENTA.

OBSERVACIONES

TEL TRANSPORTE DE ALMACEN AL MOLING SE REALIZA EN UN PATIN NEUMATICG.

T3 -EL TRANGPORTE ES EN PEQUENDS TAMBOS SOBRE UN DIABLITO-

2.5- SE HACE MEDIANTE GRAVEDAD POR TUBERIA.

36- 58 HACE TAMBIEN PCR GRAVEDAD Y EN TUBERIA.
33 - SE ENVIAN EN (A BANDA TRANSPORTADORA DE LA MAQUINA

[36- SEENTARIMAN Y SE TRANSPORTAN CON MONTACARGAS.
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4.5 Descripcion del proceso propuesto.

4.5.1 Molino.

Como ya se describio en el capitulo anterior, en esta area se reciben los
insumos necesarios para preparar y realizar las mezclas y moliendas adecuadas, para
cada una de las presentaciones de modelina. Y es uno de los procesos que no tuvo un
rediseiio realmente drastico, ya que se venia realizando satisfactoriamente por medio
de dos méaquinas, un mezclador, conocido como bombo, y un molino de martillos,

siendo operadas por una sola persona, el cambio més sienificativo que se presenta €s:
) g p

« Reubicar ambas maquinas en un area cercana a la fundicion.

« A lo cual hay que realizar una extension en el conducto de ventilacidn para el
extractor, la cual no rebasara los cinco metros.

s La operacion la seguird realizando una sela persona, primeramente haciendo

las cargas para mezclar, mientras esto sucede se descarga

(a ubicacién se hard como se muestra en la nueva distribucién de planta en la
figura 4.3, en donde se cuenta con el espacio y las instalaciones eléctricas necesarias,
para quedar aislada del empaque de Ia plastilina. Con esto se lograra que el tiempo ¥
la ruta de traslado sea mucho menor, evitando también que el polvo pueda contaminar
los zajones, donde se coloca la plastilina extruida que serd empacada y la operacién

seguird realizandola una sola persona.
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4.5.2. Fundicion

Para el 4rea de fundicidn se pensé en un redisefio mas profundo del area, ya
que es la parte esencial en la fabricacién de plastilina, y teniendo en cuenta que la
capacidad de produccién se veia limitada por soio contar con dos marmitas para
fundir, y a eso agregarle el lento enfriamiento de los moldes con plastilina, el cual es

de alrededor de ocho a diez horas, de esta manera se llego a las siguientes propuestas:

o En primer lugar se mantendran las cuatro marmitas, los contenedores de
parafina slack con capacidad de 30,000 litros, las areas para materia prima,
como et carbonato, parafina dmbar, pigmentos, etc. En el mismo lugar donde
se encuentran actualmente.

« Después se continuara con la rehabilitacion de una marmita mds grande, la
cual se encuentra sin el sistema de agitacion, es decir, el motor, la flecha, y
la propela.

« Incorporar ja marmita a la linea de produccién, como se muestra en la
figura 4.3, en una de las presentaciones de plastilina mas consumidas como
es la modelina 10, en la tabla 4.5 se muestran las presentaciones mas
comunes.

e Ademas de cambiar los moldes de enfriamiento, para trabajar exclusivamente

con las descargas de la marmita rehabilitada.
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E| mantener el equipo en el mismo lugar, como s¢ propuso anteriormente, s€
debe a que no se considera necesario la reubicacidn, por ser un ¢spacio amplio ¥
funcional, en el que su distribucion de planta es la adecuada. Con respecto a la
rehabilitacién de la marmita, se considera instalarle un buen sistema de agitacion para

lograr una mejor mezela de batido ¢n un tiempo mucho menor.

Una vez que se halla acondicionado serd incluida en la linea de produccién
solamente para alimentar a dos extrusoras existentes, para trabajar en todas las
presentaciones de modelina, como se muestra en la tabla 4.5, dandole prioridad a 12

modelina 10.

El cambio de moldes se debe al lento enfriamiento a la intemperie. el cual oscila
entre ocho v diez horas, el sistema de enfriamiento que se propone es por medio de
unos moldes que proporcionen la forma de barras de acuerdo a las entradas de las
extrusoras, en ta figura 4.6, se muestra una de estas barras. Estos moldes tendran una
circulacion de agua fria, para lograr reducir el tiempo anterior de enfriamiento, de

ocho a diez horas a un tiempo de diez a veinte minutos.

Asi se eliminara el tardado proceso de limpieza y corte de las marquetas, que en
muchas ocasiones vienen contaminadas por estar en tarimas unas junto a otras y s¢
obtendra unr mejor control para extruir, de una manera mas eficiente y limpia. Para las
marmitas existentes se plantea la siguiente modificacién, ya que ambas quedarin en

la misma linea de produccién para descargar en un contenedor, de la sigmente forma:

U
I~
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+ Se estima una la elevacién de las cuatro marmitas que estan operando
actualmente y la formacién de una escalers, para lener acceso y poder

realizar las descargas de material.

e La instalacién de un tanque con una capacidad de 450 litros, es decir, un

poco mds del doble que las marmitas.

e Contemplar en la tuberia (2 %2 *), de descarga hacia el contenedor v la
extrusora un par de dosificadores y termopares para manténer un mejor

control del fluido.

La finalidad de elevar las marmitas, es para contar con todo un sistema de
produccidn en linea, ¢l cual consistira en destinar ambas marmitas a la fabricacidn de
una sola presentacién como es la modelina 180, ademas el contenedor tendra el doble
de capacidad para albergar la descarga de las dos marmitas, y contara con un
enchaquetado de vapor para mantener la temperatura constanie y permitir que la
tuberia no sufra algin estancamiento, esto se realizara por medio de unos termopares

y al mismo tiempo {a limpieza se hara mucho mas facil cuando se trabaje otro color.
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Todo ¢l sistema de transporte se pretende que trabaje por gravedad, evitando
retrasos por ¢l levantamiento de moldes, recurso humano e incluso inclemencias del
tiempo, por ejemplo; los dias de lluvia tarda mas el enfriamiento, ya que no pueden
ser expuestas inmediatamente a la intemperie, ni cuando hay mucho sol, cualquiera
de estos factores ocasionan que la plastilina pierda algunas de sus propiedades, y s¢
elimina 1a gran cantidad de preducto semi terminado que se encuentra en tarimas,

algunas de ellas contaminadas entre si.

70 em.

Figura 4.6 Barra de Plastilina, en los nuevos moldes.
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Figura 4.5 Algunas de las presentaciones existentes, y su produccién

diaria.
Presentacion Descripcion Produccion
Diaria (08-2000)

Modehna 10 Caja con diez bamitas de diferentes colores,| 22,000 Pzas.
tipo velas.

Modelina 180 | Barra de 180 gr., en doce diferentes colores. 54,000 Pzas.

Modelina 6 Caja con seis barritas de diferentes colores, 21,000 Pzas.
tipo velas.

Modelina Caja con cualro bamas tipo mantequillas, 4,500 Pzas.

Prang 1 Lb. diferentes colores .

Modelina Caja con diez barritas, dos colores 16,500 Pzas

Prang 10 fluorescentes.

Modelina Diferentes tamafios en cinco u ocho colores, Sobre pedido

Amigo plastilina de exportacion.

Modelina Diferentes tamafios en cinco i ocho colores, Sobre pedido

Omega plastilina de exportacion.

L
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4.5.3 Extrusion

Para la extrusion se ha deterreinado un redisefio basado, en los cambios hechos
en fundicién, ya que ahi se establecieron las lineas de produccién para las extrusoras,

en las presentaciones de modelina més consumidas, Para recordar :

Modelina 10, Otras presentaciones. :  Marmita habilitada del dobie de capacidad.

Modelina 180 gr. : En las dos marmitas descargando en el contenedor.

ILa descarga del contenedor estara conectado directamente hacia la extrusora y
contara con un sistema de dosificacién, ademas de agregarle una camisa de
enfriamiento al cuerpo de la extrusora, para controlar la temperatura, por que en el
recorrido del contenedor a la camara se perdera un poco de calor, pero no el
suficiente, ya que se pretende mantener la temperatura adecuada para entre 26-30 °C,

mediante termopares.

Al llegar a la extrusora, la cantidad de plastilina que entrard sera solamente
para los 180 gramos de cada pieza, por lo que el enfriamiento dentro de la extrusora
disminuira considerablemente, agilizando la produccion y restando ¢l recurso humano
para esta funcién. Cabe mencionar, que esta extrusora funcionard mediante un
cilindro neumatico de doble paso, eliminando con esto la limpieza de la miquina
manualmente en cada cambio de color y evitando el riesgo de trabajo que esto

implica.

Lh
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Al salir las piezas de la extrusora, van a ser llevadas por una banda
transportadora hacia la maquina envasadora llamada Dobuit, de la cual saldran listas

para su empaque en cajas de carton.

Para la extrusién de la modelina 10 y demas presentactones, se obtendré un
mayor desempefio ya que la fundicion se incrementard, de tgual manera en la
extrusidén, es decir, ahora habra tres miquinas para  desarrollar todas las
presentaciones de modelina, mejorando de esta manera los tiempos de produccion, los
estandares de calidad y reduciendo costos de fabricacion, por re procesos de la

modelina.
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Conclusiones.

5.1 Generalidades.

El objetivo es hacer mas eficiente el flujo, climinando los esfuerzos
duplicados e innecesarios , ya que, hacer reingenieria no es hacer mas facil la

comprobacién y el control del proceso, sino eliminar sus causas.

Aan  cuando los esfuerzos de reingenieria, estén  hmitados al interior, pueden

producirse cambios de gran magnitud como por gjemplo:

+ Se elimina o reduce et grupo de planificacién en ta medida que los
trabajadores o supervisores toman sobre si la responsabilidad de realizar la
planificacién y programacion de su trabajo.

e Decrece el nimero de los supervisores o© bien sus responsabilidades son
transformadas en tareas de facilitadores o guias de los grupos autonomos de
{rabajo.

e La forma adecuada de trabajar es la de la mulii especialidad, los trabajadores

se dividen basicamente en dos categorias, generales ¥ especialistas.

58




Reingenieria

o Crece la utilizacién de mediciones del rendimiento, se calculan y difunden
ampliamente indicadores con informacién relevante para los trabajadores ¥
sus resultados son evaluados frecuentemente.

e Se aumentan los niveles de aprobacién, a los supervisores y trabajadores,
para hacer gastos y compras; a fin de aumentar la confiabilidad en los

resultados finales.

5.2 Andlisis del Proyecto.

Después de analizar todo el proceso actual en el capitulo 3 y basandose en ia
informacion recabada, se encontraron las causas por las cuales se retrasa la
produccion, determinando los procesos claves donde se debe aplicar la Reingenieria y
especificando en el capitulo cuatro coma revertir esta situacién mediante la puesta ¢n
marcha de un proyecto que arrojara grandes beneficios, primeramente en ¢l orden y
limpieza dentro de! departamento al no contar con producto semi terminado en
espera, ocupando un espacio y generando contaminacida en el piso al momento de su
transporte para cualquier proceso, resultando el dificil y tardado arrastre de la

plastilina,

ESTA TESIS NO SALE
DE LA BIBLIOTECA >
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Se elevara por lo menos en un 50 % la produccion en la mitad de tiempo al
que se viene realizando hoy en dia, obteniendo ademas un mejor acabado en todas
las presentaciones de modelina, cumpliendo con los tiempos entrega, reduciendo los
inventarios considerablemente y lo mds importante es mantener el nombre de esta

empresa en un sinénimo de calidad y compromiso con los consurnidores.

Esta empresa a pesar de estar considerada como una de las grandes
productoras de articulos escolares en el mercado nacional, ha mantenido algunos de
sus procesos desde que iniciaron operaciones sin ningin tipe de cambio, es por eso
que ahora la Reingenieria esiablecera los antecedentes para la aplicacidn en
cualquiera de sus areas, ofreciendo lograr una organizacién multi funcional, donde se
rompa con las fronteras internas, se compartan responsabilidades vy se delegue

autoridad al personal.
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Glosario.

Mesa ; Es un molde de enfriamiento de aproximadamente 1.00 x 0.75 metros, la cual
esta dividida en cuatro partes por medio de tres separadores.

Marqueta : Es uno de los cuatro bloques que se despegan o levantan de las mesas.
Modelina :  Es el nombre con el cual también se conoce a la plastilina, de hecho €s
el nombre que va grabado en ias cajas o envoluras que s¢ encuentiran
comercialmente.

Insumos :  Materia prima que es transformada en algn producto.

Producto semi terminmado: Es todo aquel que necesita de un acabado ¢ proceso
final.

Producto Terminado: Es el producto al cual se le ha dado el proceso final
(acabado).

Valor Agregado : Es toda actividad innecesaria que se le da a un producto por
gjemplo; el diverso transperte durante el proceso, el almacenaje, la repeticién de
algiin proceso y demasiada gente realizindolo.

Materiales indirectos : Son todos los que complementan el proceso, por ejemplo, la
estopa que ayuda para la limpieza, el pegamento blanco que se coloca en los

corrugados para cemrarlos.
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