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Tesis Introducción 

If\J'TRODUCaÓN 

El objetivo de esta tesis es mejorar la productividad de la línea 'B' de producción 
de una fábrica de jabones. Con la hipótesis de que mediante el estudio y análisis del 
proceso Se determinarán las fallas del mismo y se evaluarán las alternativas para 
aumentar la productividad en más de un 1570. 

La palabra productividad se ha vuelto muy popular en la actualidad, ya que se 
considera que el mejoramiento de la productividad eS el motor que esta detrás del 
progreso económico y de las utllidades de la corporación. 

La productividad también es esencial para incrementar los salarios y el ingreso 
personal. Un país que no mejora su productividad pronto reducirá su estándar de 
vida. 

Productividad se usa para promover un producto o serVICIO, como si fuera una 
herramienta de comercialización: por lo cual hay una gran vaguedad sobre su 
significado. 

A principios del siglo XX el término productividad adquirió un significado más 
preciso, se definió como una relación entre lo producido y los medios empleados 
para hacerlo. 

Pero para lograr productividad es necesario que los sistemas productivos sean más 
eficientes, sean capaces de cambiar y mejorar constantemente para adaptarse a los 
cambios tan vertiginosos que existen actualmente y puedan ser competitivos, 
satisfaciendo las necesidades de la sociedad y adecuando ce a los cambios 
económicos y tecnológicos de hoy. Para alcanzar este objetivo, se deben contar con 
las herramientas necesarias para lograrlo, tal es el caso de la Ingeniería Industrial. 

El presente trabajo de tesis profesional muestra como la utilización de las 
herramientas que nos proporciona la Ingeniería Industrial aplicadas a un caso 
práctico, permiten incrementar la productividad en un proceso productivo, ya que 
nos ayuda a detectar los problemas, delimitarlos y luego encontrar la solución más 
viable para resolverlos. 

En este trabajo se analiza el proceso de fabricación de una línea de jabones que 
actualmente utiliza una empresa dedicada a la fabricación de productos higiénicos y 

III 



Tesis Introducción 

de tocador. El principal objetivo es analizar y evaluar ei proceso de fabricaciót"l. y 
acondicionamiento en esta línea, con el fin de proponer mejoras para incrementar la 
productividad en esta línea, ya que esta es la que produce los jabones que más vende 
la empresa. 

Este trabajo está organizado en cinco capítulos: 

En el capítulo uno se presentan conceptos básicos y herramientas teóricas de la 
ingeniería Industrial, así como las técnicas de sistemas y métodos que se utilizaron 
en esta investigación. 

En el segundo capítulo Se explica ¿Qué es el jabón?, su proceso completo de 
fabricación con sus fases, las materias primos que se utilizan y los diferentes tipo 
de jabón que existen. 

En el capítulo tres se hace una evaluación general de la situación de la empresa a 
través de un análisis factorial que nos permita diagnosti car como esta la empresa y 
ver si existe un correcto funcionamiento de todas las áreas productivas incluyendo 
la dirección y el área administrativa; además se delimita el objeto de estudio. 

En el cuarto capítulo se realiza una descripción detallada del procedimiento actual 
de fabricación y acondicionamiento de la línea de producción de jabón objeto de 
estudio, analizando el flujo de materiales y el de información, analizando, de paso, la 
estructura organizativa de la empresa. 

El quinto capítulo, uno de los más interesantes e importantes, se describen los 
principales problemas que se detectaron y que limitan la productividad de la línea, 
para luego presentar las propuestas de solución a los problemas detectados y hacer 
una evaluación financiera de la inversión realizada para luego verificar si hubo un 
incremento en la productividad. 

IV 
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Tesis Conceptos básicos 

CAP~,vLO 1 CONCEPTOS BÁSICOS DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

1.1 ¿Qué es una empresa? 

Una empresa es un conjunto de recursos financieros, técnicos, materiales, humanos 
que tienen un fin común de generar una utilidad ya sea económica o social. 

1.2 Productividad 

Una empresa siempre busca crecer y aumentar sus utilidades y esto se logra 
aumentando su productividad. 

Cuando hablamos de productividad nos referimos a aumentar la producción por hora 
de trabajo, es el índice que mide resultados contra los insumos disponibles. Esta 
productividad se puede ver afectada por diversos factores externos como: falta de 
mano de obra calificada, la disponibilidad de la materia prima, las políticas 
gubernamentales e internas de la empresa, los impuestos, la infraestructura con le 
que cuenta la empresa, la liquidez de capital que se tiene, los préstnmos disponibles 
y los intereses que se cobran por estos préstamos. Estos factores están en manos 
de los dueños y directores de la empresa y su manejo repercute directamente en la 
productividad de la empresa (Fig. 1.1). 

ERRENOS y EDIFICIOS 
MATERIALES 
ENERGÍA 
MAQUlNARL" y EQUIPO 
RECURSOS HUMANOS 
I 
Actores de la producción 

Flg. 1.1 Factores que Influyen en la productiVidad. 

1.3 Sistemas productivos 

[RODliCTIVIDAD J 

Un sistema productivo es aquel que toma un insumo y lo transforma en un bien o 
producto con un valor agregado (valor agregado: es el cambio que sufre un 
producto, el cual debe ser apreciado por el cliente y está dispuesto a pagar por él); 
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estos bienes (producto fina,) pueden ser tangibles (producTo fabricados o 
manufacturados) o intangibles (servicios). La meta de un sistema productivo 
(empresa) es procesar y distribuir su bien para obtener una ganancia, la forma en 
que lo hace es lo que marca la diferencia entre una y otra empresa, ya que mientras 
ésta se preocupe porque sus productos tengan calidad y además logre que el proceso 
de transformación se realice a bajo costo y en el menor tiempo posible, hará a esta 
empresa más competitiva. 

Para lograr que una empresa produzca sus bienes y servicios recurre a varios tipos 
de sistemas productivos como son: 

En línea: 

o existe individualidad en la elaboración del producto, es por lo que 
se producen uno, dos o pocos productos, 

o las actividades se realizan una tras otra, 
o no existen cruces de recorrido en la información, 
• los operadores son expertos en el. producto (dominan todos los 

pasos de ias actividades en la elaboración del producto), 
o el producto está perfectamente defi nido, 
• la capacidad instalada aumenta si se enfoca la producción en torno 

al cuello de botella (dicta la restricción), 
o el optar por este proceso es un riesgo ya que se rige por las 

preferencias del mercado, 
• es más masificado con tendencia a lo personalizado, 
• se aprovechan las economía a escala, esto quiere decir, que se 

disminlryen Jos costos unitarios a medida que se aprovecha la 
capacidad instalada. 

Por lote o proceso: 

o la producción se lleva a cabo por lote completo de productos, 
• no se puede empezar la siguiente actividad si no Se ha concluido la 

totalidad del lote en !a actividad anterior, 
• en ocasiones existen cruces en el recorrido de materiales de 

acuerdo al producto que se elabora, 
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¡) !os operadores sen expertos en ei procese (¿ominan Jrcdas ías 
actividades para elaborar un producto), 

o es más flexible, 
o la producción la rige el tiempo de proceso, 
• se producen muchos productos, 
o este proceso es más primario (la mayoría de las empresas 

empiezan con este proceso), 
! es más personalizado. 

Por proyecto o punto fijo: 

• se lleva a cabo una sola vez, 
o se conforma alrededor de una base, 
e existe persona! flexible. 

Las características que determinan el sistema productivo en una empresa son: 

• El tipo de producción, 
o El tipo de mano de obra, 
• La maquinaria, 
• La producción, 
• El proveedor, 
• Los clientes. 

Un punto importante que cabe mencionar es que el paso de lote a línea se da cuando 
una empresa tiene bien definido su mercado, su demanda de productos y su tipo de 
clientes, ya que el proceso en línea es de alto riesgo por ser una producción con 
característica estratégica ya que es más personalizado y aprovecha las economías 
de escala. 

1.4 Ingeniería de métodos 

Un instrumento que ayuda y que origina una mayor productividad es !a utilización de 
métodos, el estudio de tiempos y la implantación de un sistema de pago de salarios 
que motive a los trabajadores. 

3 
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La ingeniería de 1i".étodos es la encargada de crear técnicas para aumentar la 
producción por unidad de tiempo y reducir el costo por unidad e implica el análisis 
del trabajo que se divide en dos etapas; primero, idear y preparar los centros de 
trabajo donde se va a realizar el producto a fin de aprovechar al máximo el espacio 
y los recursos disponibles, y el segundo, estudiar continuamente una y otra vez cada 
centro de trabajo para hallar una forma mejor de elaborar el producto. Cuanto más 
completo es un estudio de métodos, la necesidad de hacer estudios adicionales se 
reduce durante la vida de un producto. 

Un factor más que influye en el aumento de la productividad es la utilización de la 
capacidad tecnológica disponible tanto en la empresa, como la que se origina con 
investigación y el desarrollo de nuevas tecnologías que surge constantemente y que 
es aprovechada sólo si cuenta con los recursos financieros y si se justifica la 
utilización de ésta. 

El mejoramiento de la productividad es un procedimiento sin fin, y se va dando 
conforme la empresa crece y aumenta sus ventoso 

1.4.1 Estudio de tiempos 

El estudio de tiempos implica la técnica de establecer un estándar de tiempo 
permisible para realizar una tarea determinada, con base en el contenido de 
trabajo, considerando la fatiga, las demoras personales y los retrasas inevitables. El 
analista de estudio de tiempos tiene varias técnicas para establecer el estándar: el 
estudio cronométrico de tiempos, datos estándares, datos de loS movimientos 
fundamentales, muestreo de trabajo y estimaciones basadas en datos históricos. El 
analista de tiempos debe saber cuándo es mejor utilizar una técnica según las 
ci rcunstancias y llevar acabo de una forma cuidadosa y correcta. 

Lo primero que hay que hacer es seleccionar el trabajo que se va a estudiar, esta 
selección rara veZ se hace sin un motivo preciso, por ejemplo: 

1. Novedad en la tarea, no ejecutada anteriormente (esto sucede cuando un 
producto es nuevo, el componente, la operación o la serie de actiVidades). 

2. Cambio de material o de método, que requiere un nuevo tiempo estándar. 

4 
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3. Quejas de ¡os trabajadores o de sus representantes sobre el tiempo estándar de 
operación. 

4. Demoras causadas por una operación lenta, que retarda las siguientes y 
posiblemente las anteriores, por acumularse los trabajos que no siguen su curso 
normal. 

5. Fijación de tiempos estándar antes de implantar un sistema de remuneración por 
rendimiento. 

6. Bajo rendimiento o excesivos tiempos muertos de alguna máquina o grupo de 
máquinas. 

7. Preparación para un estudio de métodos o para comparar las ventajas de dos 
métodos posibles. 

8. Costo aparente excesivo de algún trabajo. 

Primero que nada hay que asegurarse de que el método es el adecuado, después, que 
todo tiempo corresponde exclusivamente a un método bien determinado. 

El principal objetivo del estudio de métodos consiste en perfeccionar el método con 
que se efectúa un trabajo o una tarea; incluso los operarios quedarán agradecidos si 
se le evita una jornada cansodo o molesta. 

Después de haber elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempos 
suele constar de las siguientes etapas: 

1.- Obtener y registrar toda la información posible acerca de la tarea, del operario 
y de las condiciones que puedan influir en la ejecución del trabajo. 
2.- Registrar una descripción completa del método, descomponiendo la operación en 
" elemento Sil. 

3.- Examinar ese desglose para verificar si se están utilizando los mejores métodos 
y movimientos, y determinar el tamaño de la muestra. 
4.- Medir el tiempo con un instrumento adecuado, por lo general es un cronómetro, y 
registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cabo cada "elemento', de la 
operación. 
5.- Determinar al mismo tiempo la velocidad de trabajo efectivo del operario, 
relacionándolo con la idea que tenga el analista de lo que debe ser un tiempo tipo. 
6.- Convertir los tiempos observados en tiempos básicos. 
7.- Determinar los suplementos que se añadirán al tiempo básico de operación. 
8.- Determinar el tiempo estándar propio de la operación. 

5 
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Estos datos se deben reg:strar en Wi formato para facilitar su captura y posterior 
consulta con el fin de recopilar datos que hagan más completo el estudio y se pueda 
identificar y hallar rápidamente con respecto a otros estudios realizados, debe 
incluir además información que permita identificar con exactitud el producto o 
pieza que se elabore, el proceso, el método, la instalación o la máquina, el operario, 
la duración del estudio y las condiciones físicas de trabajo. 

1.4.1.1 Elementos 

Después de registrar los datos sobre la operaclon y el operario, se debe 
descomponer la tarea en "elementos", esto sirve para facilitar la observación, 
medición y análisis del proceso y para encontrar un "ciclo de trabajo" o sucesión de 
elementos necesarios para efectuar una tarea u obtener una unidad de producción. 

El detallar los elementos ayuda a separar el trabajo (o tiempo) productivo del 
tiempo muerto, se puede observar la cadencia de trabajo con mayor exactitud a que 
si se observa el ciclo completo, puede reconocer y distinguir los diversos tipos de 
elementos 

para distinguirlos y estudiarlos, se logra aislar los elementos que causan fatiga y con 
ello fijar con mayor exactitud los tiempos marginales de descanso, se verifica de 
una forma mejor el método de trabajo a fin de suprimir o agregar elementos en 
caso de que hubiera protestas por el tiempo estándar, hace una especificación más 
clara y detallada del trabajo y se extrae los tiempos de los elementos que se 
repiten a menudo. 

Existen diferentes tipos de elementos y se clasifican según sus características: 

Elementos repetitivos: son los que reaparecen en cada ciclo de 
trabajo, por ejemplo hacer una mezcla de jabón; pueden ser 
constantes o variables. 
Elementos casuales: son los que no reaparecen en cada ciclo de 
trabajo, por ejemplo hacer una nueva mezcla de color, abrir un nuevo 
recipiente de materia prima: pueden ser constantes o variables. 

6 
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-/ E!emer.tos constantes: son aqueilos cuyo tiempo de ejecución es 
siempre igual, por ejemplo prender el morlno y el estruder; pueden ser 
repetitivos o casuales. 
Elementos variables: son aquellos cuyo tiempo de ejecución cambia 
según las características del producto, equipo o proceso como 
dimensiones, peso, calidad, por ejemplo cuando se cambia un jabón de 
100 a 150 gramos o cuando lleva color o no. 

Y' Elementos manuales: son los que realiza el operador. 
-/ Elementos mecánicos: son íos que reaiiza de forma automática la 

máquina, por ejemplo comprimir la mezcla de jabón del preestruder. 
Y' Elementos dominantes: son lo que duran más tiempo que cualquiera de 

los elementos realizados simultáneamente, por ejemplo procesar una 
carga de 100 kg completa en el estruder con todo y reproceso. 
Elementos extraños: son los observados durante todo el estudio y al 
ser analizados no forman parte importante del trabajo, por ejemplo 
raspar el jabón de las paredes del mezclador 

Otra aspecto importante que se debe realizar es delimitar los elementos de una 
operación para raciiirar su identificación y definición de principio a fin de modo que 
puedan ser reconocidos una y otra vez; procurar que sean lo más breve posibles; los 
elementos manuales, de ser posible, deberán elegirse de manera que correspondan a 
segmentos unificados y visiblemente delimitadoS de la tarea separándolos de los 
elementos mecániCOS; además se deben separar los elementos constantes de los 
variables y los elementos que no aparecen en todos lo ciclos (casuales y extraños) 
deben cronometrarse aparte de los que sí aparecen. 

1.4.1.2 Registro de los hechos 

Después de haber elegido el trabajo que se va a estudiar, el siguiente poso es 
registrar los datos observados, existen varias técnicas o instrumentos para este 
fin, los más comunes son los diagramas y gráficos. Los gráficos indican sucesión de 
hechos y lo combinan con escalas de tiempo mientras que los diagramas indican 
movimiento y/o la interrelación de movimientos de una forma más claro que los 

, ¡;. 
gra,lcos. 
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En ei anáilsis de métodos se usan generalmente ocho tipos de diagramas de proceso, 
cada uno de los cuales tiene aplicaciones específicas. A continuación se mencionan 
los que fueron utilizados en el siguiente trabajo: 

1.4.1.3 Diagrama de flujo 

También llamado diagrama de cuadros es el más simple, consta de cuadros que por lo 
genera! representan una sola operación o bien üna sección de la pianta, íos cuadros 
se conectan con flechas que indican la dirección del flujo (Fig. 1.2). 

L-_P_A_SO __ l __ ~~ PASO 2 H PASO 3 f---...,{ PASO 4 

1.4.1.4 Diagrama de proceso 

Este es un diagrama más detallado, indica como fluye o circula el producto, o Se 

desarrolla un fenómeno, a través de un sistema o una serie de sistemas operativos. 
Pone de manifiesto costos ocultos como distancias recorridas, retrasos y 
almacenamientos temporales, muestra todos los traslados y retrasos de 
almacenamiento con los que tropieza un artículo por toda la planta. Para realizar 
este diagrama se utilizan una serie de símbolos que en su conjunto sirven para 
representar todas los tipos de activi dades o sucesos que se den en la planta, además 
de registrar los sucesos de una forma más cómoda y rápido. 

Los símbolos son: 

OPERACIÓN: indica las principales fases del proceso, método o 
procedimiento. 

INSPECCIÓN: indica la inspección de la calidad y/o la verificación de la 
calidad. 

8 
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TRANSPORTE: indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo 
de un lugar a otro. 

o DEMORA: indica demora o retraso de los hechos. 

V ALMACENAMIENTO: indica depósito de un objeto bajo vigilancia de un almacén 
donde se le recibe mediante alguna autorización u orden, o 
donde se guarda con fines de referencia. 

Existen actividades combinadas, que es cuando se ejecutan actividades al mismo 
tiempo o por el mismo operador en un mismo lugar, se combinan los símbolos de 
dichas actividades. Por ejemplo una operación y una inspección. 

Operación con inspección. o 
Existen dos tipos más de operaciones: 

@ OPERACIÓN DE TRÁMITE: indica cuando se crea un registro o conjunto de 
informes. 

OPERACIÓN DE TRÁMITE: indica que se agrega información a un registro. 
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1.4.2 Tiempo estándar 

El tiempo estándar para una operación dada es el tiempo requerido para que un 
operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo 
normal, lleve acabo una operación. Se determina sumando el tiempo asignado a todos 
los elementos comprendidos en el estudio de tiempos. Algebraicamente sería de la 
siguiente manera: 

TE=TNxS 
Donde: 
TE= tiempo estándar, 
TN= tiempo normal =TO x F= (tiempo observado X factor de valoración), 
S= suplementos o tolerancias. 

Ejemplo: 

TO= 5.4 minutos 
F= 90% 
S= 33% 

TE= (5.4) x (0.90) x (1.33) 
TE= 6.46 minutos 

Los suplementos o tolerancias son pequeñas cantidades de tiempo que se añaden al 
tiempo normal de trabajo de la tarea para calcular el tiempo real de dichos tareas, 
tomando en cuenta la fatiga y las necesidades personales. 

1.5 Balanceo de líneas 

La línea de producción es reconociaa como la principal forma de producir grandes 
cantidades de elementos normalizados a bajo costo. 

La producción en línea es una disposición de áreas de trabajo en la cual las 
operaciones consecutivas están colocadas inmediata y mutuamente adyacentes, en 
donde el material se mueve continuamente y a un ritmo uniforme por medio de una 
serie de operaciones equilibradas que permiten efectividad simultánea en todos los 
puntos, moviéndose el producto hacia el fin de su elaboración a lo largo de un camino 
razonable directo. Este total refinamiento en el proceso no es absolutamente 
necesario. Una línea de ensamble es cuando un producto se arma progresivamente a 
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medida que es transportado, pasando frente a estaciones de trabaje relativamente 
fijas, por un dispositivo de manejo de materiales. 

Los elementos de trabajo, establecidos de acuerdo con el principio de la división del 
trabajo, se asignan a las estaciones de manera que todas ellas tengan la misma 
cantidad de trabajo. El problema de diseño de encontrar formas para igualar los 
tiempos de trabajo en todas las estaciones se denomina problema de balanceo de 
¡' .!nea. 

Los casos tipicos en el balanceo de líneas de producción son: 

1. Conocidos los tiempos de operaciones, determinar el número de operadores 
necesarios para cada operación 

2. Conocido el tiempo ciclo, minimizar el número de estaciones de trabajo 
3. Conocida el número de estaciones de trabajo, asignar elementos de trabajo (! las 

mismas. 

1.6 Estructura de costos (egresos en los que incurre una empresa) 

Cuando una empresa decide transformar un bien o dar un servicio, agregándole un 
valor, necesariamente incurre en costos o egresos para poder hacer esta 
transformación. Estos costos son: 

Costo de producción: lo que cuesta transformar la materia prima en producto 
terminado (mano de obra, materia prima, maquinaria, servicios, etc ... ). 

Gastos de ventas: todo lo que se tiene que gastar para poner el producto en manos 
del cliente (publicidad, distribución, transporte, regalías, etc ... ). 

Gastos de administración: todo lo que se gasta para mantener a la empresa en 
funcionamiento. 

Gastos financieros: a los que se incurren por pedir dinero prestado (intereses por 
préstamos bancarios). 
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Los costos se dividen en fijos y variables: 

Fijos: son aquellos que son independientes al volumen de producción, por lo que 
siempre se tienen que pagar, (renta, mano de obra, depreciación, etc ... ). 

Variables: son aquellos que son directamente proporcionales al volumen de 
producción, al producir mós, se gasta más. 

Por eso es importante aclarar que en la medida en que se aprovecha mejor la 
capacidad instalada que se tiene, el costo del producto baja. Conforme se 
disminuyen los costos fijos aumenta la rentabilidad de la empresa, ya que esta solo 
busca manejar costos variables que le ayudan a aumentar ~us ganancias, ya que a 
medida que produzco más, el precio de mi producto en el mercado baja. 
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Tesis Jabón 

CAPÍTULO 2 JABÓN 

2.1 ¿Qué es el jabón? 

Se denomina jabón a la sal sódica o potásica de un ácido graso, los ácidos grasos son 
el principal componente de los aceites vegetales y de las grasas animales (en forma 
de éster). 

Aceite vegetal o 
grasa animal 

+ Sosa (NaOH) o 
Potasa (KOH) 

C3 H5 (02CR)3 + 3MOH 
grasa neutral aicaiino 

= jabón + glicerina. 

jabón glicerina 

El jabón se prepara hirviendo un aceite vegetal y una grasa animal con un alquil 
fuerte, como sosa o potasa, la reacdón es llamada saponiflcadón, que da por 
resultado jabón y glicerina. ESTOS se separan agregando a la mezcla sal común, el 
objetivo es convertir el producto en una masa consistente con las características 
adecuadas y contenidos correctos de sal, sosa, glicerina yagua (esto eS llamado 
jabón base) después de la mezcla, la masa pasa por un proceso de secado para 
obtener el jabón base; antes de que el jabón se termine, se le añaden diversas 
sustancias para producir las distintas variedades comerciales. 

La acción limpiadora del jabón se debe a que reduce la tensión superficial del agua, 
!o que permite que se forme üna fina suspensión del jabón (espuma), que absorbe jas 
partículas de suciedad y emulsiona los aceites y grasas. 

2.2 Fases de fabricación de! jabón 

La elaboración del jabón pasa por las siguientes fases: 

I. Fase de recibo y aprobación de materia prima 
n. Fase de proceso (o de pailas) 
UI. Fase de almacén de jabón base y secado 
IV. Fase de amalgamado, empaque y almacenamiento de producto termi nado 
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A continuación Se explica cada una de ellas: 

r. Fase de recibo y aprobación de materia prima 

La calidad del jabón depende de la calidad de las materias primas con las que se 
elabora, por eso es importante que todas las materias primas sean analizadas y 
aprobadas por el laboratorio de control de calidad de la planta, antes de ser 
recibidas. 

Ir. Fase de proceso (o de pailas) 

En esta fase es donde se realizan las reacciones de hidrólisis y formado de la sal 
sódica del ácido graso: sebo + aceites vegetales + sosa L\. jabón + glicerina y 

-----> consta de tres procesos: 

• Saponificación: se hidroliza el ácido graso 
• Lavado con sal: para aumentar la densidad del jabón 
• Terminación: se agrega hidrosulfito para blanquear el jabón y evitar 

su contaminación por óxido de fierro 

IIT. Fase de almacén de jabón base y secado: 

En el siguiente diagrama (Fig 2.1) se describe los pasos que sigue el jabón base, 
después de su fabricación, para secarlo y obtener el jabón base en forma de 
hojuelas. 

/ AI""Cée\ /"""\ 
/ ¿e '>--7/ secado J 

\ jabón / \ / / secador 

\ base / \"-----./' almacenado Ó \., flash 
'----./ ~-- estruder ~ , 

___ ~'-.. ·<E---_.C-~__,__-7<E---/· .. .•. ' ""__ 
- '-. ' ". ''.::::"cador a vací/"" ~, , ' .---------.., : I ~ " '_ • 

, empaque ~, al mezclador' v! ''-J' ' 

i 

Flg. 2.1 Diagrama de flUJO del proceso de secado del Jabón base 
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IV. Fase de amcdga.¡.¡¡ado, empaque y c.!macenamiento de prodücto terminado O 

En esta fase (Fig. 2.2) se utiliza el jabón base en forma de hojuelas y se mezcla 
con las materias primas necesarias según el producto (color, perfume, 
tensoactivos, esencias, almidón), para luego pasar a la extrución, troquelado y 
empaque final, con lo que se obtiene el producto terminado. 

tensoactivos escenCIa5 
! 

cotor perfume Jabón a reprcceso 

almacén de 
producto 

terminado. 

Fíg. 2.2 Diagrama de flUJO de la fase de amalgamado, empaque y almacenamiento de producto terminado 

2.3 Departamentos de una fábrica de jab6n 

Todos los departamentos que intervienen en la fabricación del jabón (Fig 2.3), tiene 
que estar relacionadas con el laboratorio de producto terminado, para asegurar la 
calidad de las materias primas y del producto terminado. 

Flg 2.3 Departamentos de una fábrica de jabón 

(J) Esta es el proceso de fabricaCión o fase que se realiza en fa empresa y en la línea objeto de estudio 
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2.4 Materias primas 

A continuación se presentan las principales materias primas usadas en la fabricación 
de jabón. 

Los aceites vegetales más usados en jabonería son de: coco, girasol, soya o cártamo. 

La grasa más usada eS el sebo. 

Otras materias primas usadas son: hidróxido de sodio, hidróxido de potasio, cloruro 
de sodio, hidrosulfito de sodio, antioxidantes, silicato de sodio, brea, perfumes, 
colorantes y tensoactivos. 

2.5 Tipos de jabón 

Existen diferentes tipos de jabón, cuya diferencia son las materias primas con las 
que se fabrican, a continuación se presentan algunos de ellos: 

1. Jabones duros: se hacen con sosa 
2. Jabones blandos: se hacen con potasa. 
3. Jabones flotantes: están llenos de burbujas de aire. 
4. Jabones transparentes: contienen glicerina. 
5. Jabón en polvo: contiene carbonato de calcio. 
6. Jabones naturales: sus materias primas son de origen natural, sobre todo el jabón 

base ya que es hecho con sebo animal y aceites naturales. 
7. Jabones sintéticos: el jabón base y los tensoactivos son hechos con químicos. 

En la empresa donde se realizó el estudio no se fabrica el jabón como tal, lo 
anterior es mencionado como una introducción al tema y para tener una idea de 
como es el proceso de fabricación desde las materias primas hasta el producto 
terminado. En la empresa ya se utiliza el jabón base hecho, el cual lo compran 
principalmente a dos proveedores, realiza el último proceso que es el de 
amalgamado, empaque y almacenamiento, adicionando los perfumes, colorantes , 
antioxidantes, tensoactivos y productos de origen natural para producir distintos 
tipos comerciales de jabón. La adición de productos de origen natural es la principal 
característica de los jabones de esta empresa que hacen a sus producto atractivos 
para el mercado nacional y el extranjero. 
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CAPÍTULO 3 EVALUACIÓN DE LA SIT'JACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
OBJETO DE ESTUDIO 

3.1 Marco de referencia 

La empresa estudiada se encuentra dentro del sector de industrias manufactureras, 
según la Secretaría de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI), en la clase de 
fabricación de perfumes, cosméticos y similares; y fabricación de jabones, 
detergentes y dentífricos. 

Descripción de la empresa 

La empresa donde se realizó esta tesis tiene como giro la fabricación de productos 
farmacéuticos, higiénicos y de tocador, su planta a sufrido varios cambios en su 
ubicación hasta tener la actual ubicada en la Ciudad de México, en la Colonia del 
Valle. Fue fundada en el año de 1863, con más de 136 años presentes en el mercado. 

InfraesTrucr.Jca de la empresa: la planta cuenta con cuatro pisos, en los que se 
distribuyen el área de líquidos, medicinales, jabonería, almacenes de materia prima, 
oficinas administrativas y el comedor. Cuenta con dos centros de distribución 
ubicados en Santa Fe y Azcapotzalco donde almacena el producto terminado y se 
distribuye a sus principales clientes. Cuenta con una planta inyectora de botellas de 
plástico y tapas, donde satisface su demanda y que funciona como almacén de las 
mismos. La planta cuenta con dos turnos de producción de 8 h cada uno (8:00 a 
17:00 hrs y 15:00 a 22:00 hrs) 

Su misión es satisfacer las necesidades específicas de salud y belleza, a fin de 
mejorar la calidad de vida de sus consumidores; esta empresa es familiar y ha ido 
pasando de generación en generación. 

3.2 Situación del mercado 

La empresa cuenta con una gran diversidad de productos que tienen un gran 
prestigio a nivel nacional e internacional, ya que el hecho de utilizar materias primas 
de origen natural crean un nicho de mercado específico y potencial. 
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Los productos higiénicos hoy en día son de primera necesidad, por lo que existe una 
gran demanda de ellos, pero a la vez existe una gran competencia por parte de otras 
compañías. A pesar de ello los productos de esta empresa proporcionan las 
siguientes ventajas a diferencia de sus competidores: 

1. Productos de origen natural 
2. Variedad para toda la familia y para todo tipo de piel o cabello 
3. La mayoría de los productos, además de ser higiénicos, tienen propiedades 

medicinales 
4. Las materias primas son de gran calidad 

Es iíder en el mercado de productos de origen natural y para el desarrollo de sus 
actividades se encuentra estructurada en las siguientes divisiones: 

l.-División cosméticos 
2.-División farmacéutica (medicinales y complementos alimenticios) 
3.-División higiene y belleza (capilares, jabones, cremas, productos para bebé, 

veterinarios) 

Constantemente el departamento de investigación y desarrollo, crea, formula y 
mejora los productos con el fin de ofrecer la mejor calidad y variedad para 
satisfacer las necesidades del cliente. 

3.3 Análisis factorial 

Ei análisis factorial es una metodología de investigación industrial que constituye un 
enfoque ideal para la introducción a los estudios de los fenómenos económicos y 
análisis de productividad, útil en los problemas de diagnóstico, en el desarrollo de 
nuevos proyectos en la industria y en la cuantificación de algunas actividades. 

A los factores de operación en los que se basa el análisis factorial que influyen de 
alguna manera en la operación de una empresa corresponde una tarea o función 
específica, que es asignada a un miembro del cuerpo directivo. El director de una 
empresa necesita información oportuna y seleccionada que le permita conocer con 
una sola mirada, si algún departamento está funcionando correctamente o no. 
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Los factores que se utiilzan para dar esTa información son los siguientes: 

• Medio ambiente 
o Dirección 

• Personal 
• Actividad productora 
o Medios de producción 
• Productos y procesos 
$ Suministros 
• Financiamiento 
• Mercadeo 
• Contabilidad y estadística 

Las funciones mal desempeñadas dan lugar a que, incluso las colaboraciones más 
perfectas, sean ineficaces. Al analizar detalladamente las operaciones de una 
empresa se descubre por regla general, que una falla en el desempeño de una o 
varias de estas funciones origina la ineficacia de toda la empresa. 

Los indicadores no dicen el por qué está mal el funcionamiento de una actividad o 
trabajo, sino sólo señalan la anomalía. 

El análisis factorial se realizo a través de una encuesta dirigida a la gente que 
labora en la planta (Anexo 1, pag.63) involucrando siete puntos que conforman el 
análisis factorial, que son los que más se relacionan con la producción, para saber su 
percepción directa y detectar los problemas que afectan al área productiva de la 
planta. 

1.- Percepción e influencia de la Dirección (gerencia de planta, jefes y supervisores 
de cada área) sobre la fuerza de trabajo: 

DIRECCIÓN 

""', 
30% Buena 

~42% 
S~ o 

Regular 
28% 
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Las personas que se encuentran directamente relacionadas con los obreros son 
parte fundamental para el buen desempeño laboral, ya que estos son los que deben 
proveer de los medios y recursos necesarios para que la gente trabaje en forma 
óptima, cuando se presenta una mala o deficiente comunicación entre las partes, 
nadie sabe la dirección correcta a seguir o los objetivos que se persiguen, y la parte 
encargada de coordinar y verificar que esto se cumpla correctamente es la 
dirección. 

2.- Relación de la Fuerza de trabajo (operadores de línea y gente que labora en 
ella): 

FUERZA DE TRABAJO 

Mala 

29% Buena 

~.'~7 42'11 ~o 

Regular 
29% 

1 

Las principales deficiencias encontradas en la fuerza de trabajo son la falta de 
información y de motivación. Se debe involucrar a los obreros con la empresa y con 
su misión, para que se sientan identificados y motivados a hacer mejor su trabajo. 
La fuerza de trabajo es la principal herramienta en una empresa y no debe pasar a 
un plano secundario, ya que a medida que se tenga una mano de obra más eficiente y 
menos 
apática, la productividad y la calidad de los productos se incrementan a !o ¡gua! que 
las utilidades. 

3.- Influencia del Medio Ambiente interno sobre la fuerza de trabajo: 

MEDIO AMBIENTE 

/'la. 

Regular 
31% 

12% 

Buena 
57% 
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Como se puede ver en generai ei \'T'Ieolo ambiente inte:-nc es bueno. 

4.- Medios de producción: 

MEDIOS DE PRODUCCiÓN 

Mala 
40% 

Regular 
15% 

Buena 
45% 

Se presenta una gran deficiencia con respecto a los medios que se proporcionan 
para desarrollar las labores de la fuerza de trabajo en el área, se presentan paros 
frecuentes por problemas de equipo, material, maquinaria y herramientas, sobre 
todo en la línea "B", que serían disminuidos con mayor mantenimiento preventivo y no 
correctivo, se debe proporcionar al área el equipo y el material necesario, que sea el 
adecuado para las tareas que se desempeñan. 

5.- Actividad productora: 

ACTIVIDAD PRODUCTORA 

Regular 
34% 

Se detectó que se presentan demasiados problemas en las diferentes etapas del 
proceso que están fuera del alcance de los operadores para poder resolverse, ya 
que aquí la maquinaria rige la actividad, sin embargo no cuentan con los medios 
suficientes para hacer más eficiente su trabajo, este problema se presento más en 
la línea "B". 
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6.- Formo. en que los suministros llegan a los obreros y como interfiere con su 
trabajo'. 

SUMINISTROS 

",'a 
21% 

Buena 

~41% 
Regular 

38% 1, 

---l 

Se presentan tiempos muertos por falta de sumi nistros a tiempo durante el proceso. 

7.- Conocimientos acerca de los productos y procesos: 

PRODUCTOS Y PROCESOS 

"",a 
35% 

Regular 
22% 

Se requiere involucrar a la gente con los productos que se fabrican, que sepan la 
importancia de la actividad que ellos desarrollan para el producto terminado y a 
quién va dirigido. Se presenta un alto porcentaje de retrabajo, que en la mayoría se 
debe a la mala planeaciól'1 de los procesoS y a los ajustes de la maquinaria, más en la 
línea "B". La misión de la empresa tiene como punto fundamental la calidad del 
producto, pero ésta es difícil obtenerla cuando la gente que fabrica los productos y 
los acondiciona no tiene un concepto claro de lo que realmente es la calidad. 

En general se encontraron por medio de este análisis las siguientes anomalías: 

o Falta de capacitación 
o Bajo nivel de mo.ivación 
o Falta de equipo y material de trabajo adecuado 
o Deficiente planeación de los procesos 
• Se requiere involucrar más a la gente con la empresa y con su misión 
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~ Fa!ta de metodoloafa cara los oroceSO$ Que se rea!!zan en forma mci"lüc! .,. I • 

• Falta de ventilación adecuada 

Llegando a la conclusión que la eficiencia global de la empresa er, el área de 
jabonería es de: 69.25% 

3.4 Delimitación del objeto de estudio 

El objeto de estudio de esta tesis se encuentra en el área de jabonería, esta área 
cuenta con cuatro líneas de producción que trabajan de forma continua con cuatro 
de acondicionamiento donde se realizan más de 25 distintos tipos de jabones. 

El desarrollo de esta tesis se enfoca en la línea "B" del área de jabonería ya que 
produce el 50<;10 de los prodüctos más vendidos de la empresa (productos Aj y tiene 
problemas en el proceso. Esta línea produce un jabón llamado de "capacidad", por 
eso es tan peculiar esta línea. 

En esta tesis se dará solución a algüno$ de los problemas de la línea "BII que fueron 
detectados con el análisis factorial. 
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CAPÍT'.JLO 4 DESCRIPCIÓN DEL ?ROCESO ACTUAL DE FABRICACIÓN DE 
JABÓN EN LA LÍNEA "B" DE JABONERÍA 

Un sistema productivo es aquel que toma un insumoQ) y lo transforma en un bien o 
producto con un valor agregado. 

Para poder llevar acabo el análisis y evaluación de cómo funciona el sistema 
productivo actual del objeto de estudio, es necesario conocer todas las partes que 
lo forman y cuál es la función que desempeña cada una, por lo que en este capítulo se 
describen los elementos que intervienen en el proceso de manufactura del jabón, 
tomando en cuenta el flujo de información y el de materiales. 

Primero describiremos el procedimiento administrativo que se sigue para emitir una 
orden de producción, tomando en cuenta el flujo de la información y como está 
estructurada ia organización. 

Después se describirá el proceso de manufactura con el flujo físico de materiales 
que se divide en: 

1. Área de fabricación de jabón. 

2. Área de acondicionamiento. 

Para cada una de ellas Se describe el proceso que abarcan, su distribución en la 
planta, el equipo y la maquinaria disponible, mano de obra y el funcionamiento del 
área en general. 

El proceso de manufactura general (Fig. 4.1) en la empresa es el siguiente: 

Almacén de r Planeación de la l Fabricación de ~I AcondiCionamiento I producto 
prodUCCIón J 

Jabón terminado 

F¡g 4.1 Proceso de manufactura genera! para. la produccIón de Jabón 

<Dlnsumo: materias primas, envases, empaque, etc todo lo que se utiliza para la elaboración de un producto 
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4.1 Estructura organi:zativo de la empresa 

La Dirección de Manufactura es la que se encarga de administrar la fabricación de 
todos los productos que se producen en la empresa, desde la adquisición de las 
materias primas hasta la entrega del producto termi nado. La estructura de 
Dirección de Manufactura está conforma de la siguiente manera (Fig 4.2): 

ORGANIGRAMA DE LA DIRECCIÓN DE MANUFACTURA 

i 
DIRECTOR DE I 

MANUFACTURA 

l GERENaA DE J 
PLANTA 

l GERENCIA DEJ 
LOGíSTICA 

GERENCIA DE CONTROL \ 
DE CALIDAD 

lGERENCIA DEING~\ 
DE EMPAQUE 

I PLANEACIÓN J--

I ALMACENES I L COMPRAS I 
I JEfE DE CONTRO~I t AUXILIARES I 

DE CALIDAD 

figura 4.2 Organigramc. actual de la DireCCión de ManLlfactura 
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La gerencia de p!cntc es !e encargada de administrar ei proceos de fabricación del 
jabón en la planta y su estructura es la siguiente (Fig. 4.3); 

ESTRUCTURA DE LA GERENCIA DE PLANTA 

\GERENCIA DE PLANTA \ 

I 

JEFATURA bE fABRICACIÓN 1 JEFATVRA,DE 1 JEFATURA DE MEDICINALES ¡ JEFATURA DE I I 

DE LÍQUIDOS Y JABONERIA y ACONDICIONAMIENTO DE MANTENIMINETO 
ACONDICIONAMIENTO DE LÍQUIDOS (MAR I Y II) 
LÍQUIDOS (MIZA.~ I y r!) 

[----iSUPERVISOR I H SUPERVISO~ \ ...j SUPERVISOR I SUPERVISOR I 
FABRICACIÓ¡"'; 

y SUPERVISOR I 
1-----jSUPERVISOR I 1), SUPERVISOR 01 

ACONDICIONAMIENTO 

SUPERVISOR \ 
MAQUILAS 

fIguro 4_3 Orgamgrama. de la GerenCIa d~ pbnta 
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La información que se requiere para que un producto inicie su fabricación está 
contenida en las órdenes de producción. Éste es el documento más importante ya 
que contiene la información necesaria para que el proceso de fabricación sea llevado 
acabo y es el resultado de la planeación de la producción. 

Las órdenes de producción se generan en el Departamento de Planeación. Este 
departamento consulta los pronósticos mensuales de ventas que emite el 
Departamento de Mercadotecnia, el nivel de inventarios que se tienen de cada 
producto, la cantidad máxima de dinero destinada a la fabricación de cierto 
producto que es emitido por el Departamento de Logística y por último las ventas 
promedio de la última semana. 

La duración del proceso desde la planeación hasta que los departamentos reciben la 
orden de producción hecha, es de un día, ya que fodos los jueves Se hace una junta 
donde se genera el plan semanal siguiente 

Diagrama de flujo para la emisión de la arden de producción 

Almacenes J PLANEACIÓN I LOGÍSTICA Depto. Ventas PLANEACIÓN --> 
Depto. Mercadotecnia . \ realiza plan mensua,l \ reVlsa y corrige los 

Depto. Logística y semanal sugerido planes su erldos 

CAPTURA DE DATOS I PLANEACIÓN 1. DEPTOS. DE PRODUCCIÓN 
fE-

PLANEACIÓN 

emite las órdenes de lrevisa y mod¡flco el plan r determina n lo se podrá reimprime los planes 

produccIón produór sugeridos 

1 ¡ PLANEAaÓN \_ GERENaA DE PLANTA DEPTOS. DE ALMACENES DE MATERIA 
sello de autorización I firma de autorizaCión y ---7 PRODUCCIÓN --3l PRIMA Y EMPAQUE 

distribución de órdenes reCiben la órden de surten la órden de 
producción producción 

FABRICACÓN y DEPTOS. DE PRODUCCIÓN 
ACONDICIONAMIENTO recibe la órden con la materia 

ejecutan la órden pruno. 

Fig 4.4 Diagrama de flUJO para la emisión de la orden de producclon. 
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Ei diagrama anterior describe el p!"oces~ de e~abcraciól'l de üna orden de 
producci ón, el área de planeación elabora un plan sugerido de producción, el cual 
debe ser aprobado por el gerente de logística, pasa al jefe de fabricación de 
jabonería para ver si puede cumplir con este plan. 

El jefe de área, pasa dicho documeto 01 supervisor de fabricación el cual determina 
si se puede cumplir o no o si se modifica según la capacidad disponible de 
maquinaria, mano de obra, equipo o lotes pendientes. 

Posteriormente este documento regresa al jefe de área para su aprobación y en 
seguida va al Departamento de Planeación donde se verifica que se pudo cumplir y 
crearce el plan semanal definitivo. El siguiente paso es capturar e imprimir las 
órdenes de producción, ur,c vez hecho esto se coloca el seBo de autorización y Se 

manda al Gerente de Planta para firmar la autoriación y repartir las órdenes según 
al departamento de fabricación que vayan. 

Cuando los departamentos reciben la orden de producción, la envían al almecén de 
materia prima yola de material de empaques para ser surtidas, éstas deben estar 
en los almacenes un día antes de que deba ser entregada la materia prima a cada 
área de fabricación. 

El almacén de materia prima surte los materiales necesarios para fabricar un 
producto y la orden de producción, el supervisor de fabricación de jabonería es el 
encargado de recibir esto, verificando que las cantidades de materia prima 
entregadas coincidan con la orden de producción. En acondicionamiento el material 
de empaque es entregado directamente en al área. 

La orden de producción, dependiendo a que área corresponde, contiene la siguiente 
información: 

1. fecha de emisión de la orden, 

2. número de orden, 

3. código y nombre del producto, 

4. número de lote, 

5. cantidad a fabricar (en kilos), 

6. materias primas necesarias para la fabricación con sus cantidades, 
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En el caso del área de acondicionamiento: 

1. fecha de emisión, 

2. número de lote, 

3. código y nombre del producto, 

4. número de lote, 

5. cantidad de piezas a producir, 

6. número de empaques y corrugados entregados con su código, 

4.2 ¿Cómo se hace el jabón en la empresa objeto de estudio? (proceso de 
fabricación) 

Como ya se dijo el proceso de fabricación se inicia con la orden de producción que es 
emitida por el Departamento de Planeación y cuando Se reciben las materias primas 
para terminar con el empaque, estibado y entrega del producto terminado para su 
distribución y venta. 

El proceso de manufactura es sencillo, se basa principalmente en mezclar una serie 
de diversas materias primas para luego acondicionarlas. 

El proceso es continuo y está dividido en: 

a) ÁREA DE fABRICACIÓN DE JABONES 
Es la primera y más importante etapa del proceso, aquí eS donde se mezclan 

todos 
los ingredientes y se conforma el jabón y se troquela. 

b) ÁREA DE ACONDICIONAMIENTO 
Parte final del proceso donde el jabón se empaca y se estiba para su distribución 
según su presentación (nacional o importación) 
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4.3 Área de fabricación de jaboroes 

El área de fabricación de jabones se encarga de elaborar toda la variedad de 
jabones con ingredientes 100l'o naturales especiales para cada tipo de piel que 
vende la empresa y comprende tres líneas de producción donde se producen jabónes 
opacos y una línea donde se producen jabones transparentes llamados glicerados. 
Esta área comprende el almacén de jabón base, las líneas de producción y el área de 
acondicionamiento. 

En el área se producen 38 productos diferentes, de los cuales el 90% son jabones 
opacos y el 10% restante son jabones transparentes. Se hacen distintas 
presentaciones de 30g, 1009, 125g, 1509. La empresa clasifica sus productos según 
el nivel de ventas, en tres categorías" N, "S' Y 'C". En la línea "B" objeto de estudio 
se fabrican el 50% de los productos" A" que la empresa vende. 

DESCRIPCIÓN Da PROCESO EN LA UNEA "B" 

1.- El encargado de hacer la mezcla, verifica el pizarrón para ver el programa de 
producción, también verifica la orden de producción junto con las materias primas 
de lo que se va a producir, así como la limpieza en caso de ser necesario. 

2.- La función del mezclador es tomar los ingredientes y agregarlos a la mezcladora, 
con un determinado orden que está especificado en el protocolo de procedimiento, 
con las cantidades de cada materia prima para cada carga de 100 kg. Se mezclan 
todos los ingredientes en determinado orden y tiempo de acuerdo al número de 
ingredientes, esto es, entre más ingredientes son o el jabón es de color se mezclan 
más tiempo, después Se detiene la mezcladora y Se agrega almidón donde se vuelve a 
dar un tiempo de mezclado. 

3.- La mezcla cae a una banda transportadora por medio de la cual llega a una tolva 
donde Se encuentra el preestruder. 

4.- Después la mezcla pasa al molino, donde la mezcla sale en tiras planas. 

5.- Cuando sale en tiras planas cae a una tolva, para pasar al estruder. 

6.- Del estruder el jabón sale ya en forma de una larga barra con la cara 
rectangular. 
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7.- La barra de jabón pasa por la cortadora donde es cortada en barras pequeñas y 
sale sobre una banda transportadora. 

S.- Por medio de la banda transportadora llega al troquel, donde el jabón es 
troquelado con una forma curva llamado de capacidad (Fig. 4.11), además del nombre 
del jabón en la parte superior. 

9.- El jabón ya troquelado sale con un excedente el cual es desprendido por un 
operario y otro a su vez toma el jabón y lo coloca en el área de ia encajiiladora o en 
cofres si esta no está en funcionamiento o si el jabón va para exportación. 

DIAGRAMA DE FLUJO DE FABRICACIÓN CON SISTEMA ACTUAL EN LA 
LÍNEA "S". 

Verificar la materia 
Llega la materia VerifIcar !a 

prima e 
Limpieza y 

prima y la orden de materia prima ~ identifIcación de la 
preparación de la 

producción (supervisor) 
línea (mezclador) 

maquinaria 

I I I ! 

Preestruder Banda Preparación de mezcla 
transportadora j+---L':"=:':::'==-==::':::::J 

Banda 
transportadora 

Troqueladora 

Pasar a 
encajilladora 

Flg 4.5 Diagrama de flUJO de fabricaCión act.;al en la línea MB" 

Remover excedente 

Toma el producto 
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.Elementos que contoi"n"',ar. te. Hneo ~'B" de jabonería (Distribución actuo:i). 

SIMBOLOGíA 

@ OPERADOR No. 1 

® OPERADOR No. 2 

@ OPERAooR No. -S 

-> fLUJO DEL PROCESO 

JA3 1~ 

Fig 4.6 Distrlbuc,ón actl..'<Il de la línea B 

M,J.QUfNARf,J, 

JA310 Io1EZCu..::CRA 
JAB 11 BANDA 
JAB ~2 PHEESTRl.:OER 
JA3 13 MCLINO 
JAB 14 ESTR'JDER 
JAD 15 CORTAr:;ORA 
JAB 16 BANDA 
JAB 17 TROCL-EL 

~ ~ 

@ 

~ 

J';'S '7 

@ m 

La línea cuenta con 7 operadores por turno, tres en fabricación (Fig. 4.6) Y cuatro 
en acondicionamiento (Fig. 4.7). 

4.4 Área de acondicionamiento 

Aquí se realizan todas las operaciones necesarias para empacar el producto 
terminado para su posterior almacenaje y distribución. Aquí el jabón se empaca en 
cajas individuales y Se mete en corrugados de 50 jabones cada uno. 

La línea B cuenta con una máquina encartonadora (Fig. 4.7) que procesa el jabón de 
presentación nacional y otra área donde el jabón es envuelto con una capa de 
plástico para su presentación de exportación llama área de máquilas (Fig. 4.8). 

En las figuras (4.9) y (4.10) se presenta el diagrama de flujo actual de la 
encartonadora de la línea "B" y del área de maquilas, respectivamente. 
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BA},"úAC JABO:': y F'xCWE.\¡l'E CAJOK C/RESlDl. ° L-____________ ~~~ 

COfRE Ci JABO" 

MAQUINAR,A 

JA818 
JA819 

<:::,<CA2TONADOKA 
S:::llADO~A 

1 
1 
1 I 

'(ij 

Descripción del proceso actual 
SIMBOLOGIA 

o OPERADOR No. 5 

@ OPERADOR No. 6 

o OPERADOR No. 7 

o OPERADOR NQ. 8 

-ll> FLUJO DE PROCESO 

TARIMA 

LJ -. 
Fig. 4.7 DI.$trlbución actual acondIcIonamIento de kll1nea B. 

, 

GUERZ~ "IARIO 

FIg 4 8 DIstrIbUCIón zona de maqui las 

BANDA 
TRANSPORTAOORA 
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J .... SONERÍA - ENCARTONADORA 
DIAGRAMA DE FLUJO DE ACONDICIONAMIENTO 

Recibir orden de 
acondicionamiento y 
materiales A 

Verificar e! materia! de empaque 
(supervisora) 

Colocar los estuches en el corrugado 

Colocar estuches en I 
la encajilladora I 

Colocar jabones en los 
cajones de la encajilladora 

IV 

Encajillar ~ 

Pasar por la selladora el corrugado 

1 
I Colocar el corrugado en las tarimas I 

Colocar las tarimas en 
almacén de producto 

terminado 

F¡g 49 D¡agrama de flUJO actual del Q.condic¡onamlento de JObón en rO. encoJllIadora de la línea B 
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J ASONERÍA - MAQv'IL4S 
DIAGRAMA DE FLUJO DE ACONDICIONAMIENTO 

Recibir material de q Empaque y orden de 
Producción Colocar los es tuches en 

godo el corru 

Verificar material de t 
empaque (supervisora) Pasar por la s elladora 

\11 ~ 
Llevar material de l Colocar el corrugado en I 

empaque a la encajilladora 
as tarimas 

J ~ 
Colocar cofres de 

Colocar las tarimas 
T 

jabón en maquilas 
enA? 

I 
-J¡ 

'" Colocar jabón en máquina Colocar jabón en 

Guérze-Mario máquina Gustner 

1 ~ 
Envolver jabón con Envolver jabón en 

plástico y sello bolsa de celofán 
i I 

1 
Colocar los jabones la mesa 

J 
~ 

Colocar los jabones en la 
Colocar estuches er, 

encajilladora 
la encajilladora 

.1. 

I Encajillar ~ 

flg. 4.10 Diagrama de flujo de acondiCionamiento maquilas 
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4.5 Órdenes de producción '1 protocolos de fabricación. 

Para que el proceso de fabricación se lleve acabo, además del equipo, maquinaria, 
materia prima y operadores, Se requiere la orden de producción y el protocolo de 
fabricación. 

El departamento de logística manda diariamente según el plan semanal, una orden de 
producción al área de materia prima para que esta sea surtida al área de fabricación 
de jabones. El almacén debe entregar en cantidad exacta lo que detalla la orden, 
para poder ser añadido directamente al proceso. El protocolo de fabricación (Fig. 
4.12) es un documento que pretende estandarizar el proceso para que cualquier 
operador pueda llevarlo acabo sin depender de la experiencia y conocimiento de 
OTros operadores más experimentados. 

Como se mencionó la orden de producción señala nombre del producto, lote, tamaño 
de lote, código e indica las materias primas con que se va a fabricar el producto con 
su cantidad, al sumar todas estas cantidades da el tamaños del lote. Como ya se dijo 
el primer paso para elaborar el jabón es la mezcla de producto y esta se hace 
por cada cíen kilos de producto hasta acompletor el lote. En el protocolo de 
fabricación se indican las cantidades exactas de materia prima por cada carga de 
cien kilos. 

Flg.4 11 Jabén de capacidad 
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PROTOCOLO DE FABRICACION 

LlS 1 A I)f.I\lA ¡ UUALtS 
Orden CJa\c DescrIpción UIlltlnd Cnnj,dnd !c\¡ncrlda 

por iOO Kg 1-_--,-__ �----c="'"--+----c~~-__,_-----Ié'R~'~c,b¡d1) l'ur: 

1--~--I--".~O~ui:I=:::I=====:======I:II-jAf",¡"j'~c~A.ici"~'~N::: ________ . _____ :.r: ____ _ 2 j1,!2ÜJ r/lJl¡UCr\C1UN . _____________ ._1:1] _____ . __ 
===-_,==-_- ---1 ~¡j(i2 ¡· .... ¡miCAnON - . _______ ~~ ____ _ 

!7\l\J? r¡\HlUCAC10N "g 1--';"--1 --'¡,)::O"'[)~5--I-----~-~---+~f;Ac:,~",,,"["CACC:'-'~l )Ñ-,------- - -----i-: g ---

190i-,-- fAlllUCr\CION ________ . =--=~~:~~=~_=~_ 
20030 r AlHtlCAClON 

l'HO{'~:!)¡"llf:N I () 

IJISlrncdullcs previ:ls 

!.~Antes Jc iniciar cualquier operaclü!! de f¡¡;[,riC.;lCiüu el Dpc¡¡¡ü,.¡ Jche;;í ¡,sar ¡,¡¡i¡llIIllC :ld~'CII.\(¡\1 
. i 

pnl1\dloll. I 

canli~ol::t, cu['la, cuorcbocas • z.apatos. 'm\il.krr"p;m\es. 
2.- Revisar que las c;mliJadcs de materia prima cuffcspolH.hn ;¡ la., s"lidlada, l'!1 la Olt!c¡l Je ¡,roduct.i\'II. de 11\1 S('l 

as! SC llo1ilic.:<1 al inspector y/u jefe de rroolIcción 

ÜP,,"Jm_~0.1_kS ./l SUl'en;",,_@l_ -1,-dl"_~O __ -,(\(í ___ ('c)_ 

J.- Limpia el mea y el equipo y el ct¡llipo ¡m¡;¡ evitar que c ..... is(;lIl rCSiUH(lS de lole.-> <lIlICi iorc.~. 

'1.- !'rqHlI<1r d equipo pill'a que lillldonc Je ,H'::l1c¡do <t !<1S c"pt't:i¡¡l';\i:iul1l'~ del IJI(l(!lll.:llI, (1<\111;\0.1), ¡¡po de ,;\ja, 
insclb, ele.) ese\ ¡he !(I~ ,hIlos de la OIÚta de produedlll\ ell el pi;;UI!l1l dc! {¡Ica y culul.a la UI dC11 (k pi (](',¡IU..illll 
Cfl el lug:u vi,¡hlc F.I licl!lpo y In ¡i"llm de limpie;,,.;¡<;l cp¡¡¡\} el :¡ju,lc dl']H;lHk¡;'l1t del jllll\lll<':l() !lIle ~c Ir;'!};! 

fabricado <1lltCl iurmen!e (VCl proccJilJlicllltlS g,encrales). 

Flg 4.12 formato de protocolo de fabrIcaCión 
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¡'rtoCEUI/'tlIFN I ü 

G. En In IIJc7daduro se ng¡eg01Il las !I¡¡]{eli<L<; prinm<; (en 101 cnlll¡¡f01d iudit,lda ell la ti~!a de !l1n¡eli;¡Jc~) ell el 
ordell iruJicndo a CUI¡!II1\mcióll para obtener una carga uc 100kg Es!a ojJcI;1ci¡'m se IC!lJi7;1 ~'lI:'l!Ilas vccc~ 
sen nec~ario hasta cubrir j(l dCllInnda ue Jn orden de ¡m.xhlcciún. 

G. [ Eu UJl recipien[e dc cap:H;idad ndccuada ngrcgar agua para tomar o.soo jL~. IJc r.xlI,;inlicll[l), <¡¡pegal ln 
. . . ¡mm dcjnr lrcr.·ir 5 minutos. 

6.2 COll In ntc7 . .cIndOla nf1ngnda se agregan !<L<; 1I1."ltcrias primas siguiclI!c~: 
,Se me7.d ... pN 2 minutos. 

6.3 • En lecipiclllc de C<.1pncidaJ arJccuarJa agregar, . _ 
6.4 CUll la 111ez.clndurn nfmgada la mC7da de de! punto 6.3, se Inc7d<1 p()r 2 minutos 
6.5 l'orúlt;l1lo - - '. . .se mczcla por 2 minuto<; y se s ella la c..1rga (JOOKg.) 

7.·Por medio de la banda transportadora llega la mezcla:1 ull primer proceso de ctl1l1prc!lsiun (<;e cstlU)'C) h\lsuHldo 
IWl11ogenc!7 ... ,r. JllOhleaT y cOlllplilllir r.lidw.lllcI-da. 
8.~ Entra ca el nwlíl10 que fOfm a la !JlC7,C1a a pasar por 3 rodillos. ! 
9.- Pasa a la últitua compresión (cstruccion) donde sale en fmllJa de barra con(l!lua. que ~Cl:í cotlnd;-¡ <1 la mc,lida 
especificada, 
10.- El opC¡aÚOT revisa que el !nx¡uel tenga la cantidad $lllicientc Je bnlT\lS !lnr,1 quc C<;{;1S c:ligatl dcrll¡() de la 
posición de loS dados y no seaIl "JIlachucadas", de no ser nsl se para el [wque! 11:\<;!a lluC J:l línea es!:! c[]JpplcLllllclIlc 
alimcll\mJa y lo vuelve n prclllJer. 

, 
¡ I·Reclbe el pro¡Ju(;[o y !rr.Xjllclll para darle ¡(Jlllla de~, pacir.J;¡d 'j gr¡¡hOlrlC 101 !cyellU\l de· 

Opcr;¡dor 
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Tesis Detección de problemas y proouestas de solución 

CAPÍTULO 5 
DETECCIÓN DE PROBLEMAS Y PROPUESTAS DE SOLUCIÓN 

Como ya se mencionó en el capítulo 1 la productividad es el cociente que se obtiene 
de dividir la producción por uno de los fcctores de la producción, en tanto, la 
producción es la cantidad de productos que se produjeron, la productividad es la 
razón entre la cantidad producida y las insumas utilizados. 
La productividad implica la mejora del proceso productivo y aumenta cuando: existe 
una reducción de los insumos mientras las salida permanecen constantes o existe un 
incremento de las salidas, mientras los inSumas permanecen constantes. 

En cualquier sistema productivo siempre se presentan problemas que se atribuyen al 
proceso y que ocasionan tiempos muertos, mermas, desperdicios, accidentes etc, 
que impiden el buen desempeño del proceso y que se aprovechen todo los recursos. 
La Ingeniería Industrial defecto esos problemas para poder controlarlos y así se 
puedan ver Jos mejoras en el aumento de la productividad y de la producción. 

Primero debemos utilizar el método de trabajo descrito en el capítulo 1 para 
obtener el tiempo estándar en una jornada de trabajo y además poder tener la 
capacidad instalada por etapa de proceso; este dato es importante ya que 
sabiéndolo podremos detectar las causas por las que se limita la producción y los 
factores que nos ayudarán a aumentar la productividad. 

El proceso de fabricación en la línea "B" fue dividido en elementos, para poder 
diferenciar las etapas del proceso y posteriormente identificar la problemática 
existente. Estos elementos son: 
1.- Mezclado 
2.- Primera mezcla (preestruder) 
3.- Segunda mezcla (molino) 
4.- Tercera mezcla (estruder) 
5.- Cortado 
6.- Troquelado 
7.- Encartonado. 
Cabe mencionar que la única diferencia encon'rada en el proceso es el cambio de 
presentación de 100 a 150 9 ya que si se quiere obtener la misma cantidad en kilos 
en las dos presentaciones el tiempo se incrementa cuando se producen jabones de 
150 g. 
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El número de observaciones que se realizó se calcüló con base en un método 
estadístico que nos ayudó a determinar el tamaño de la muestra confiable que 
asegure que las observaciones realizadas reflejen la situación real. 
La fórmula utilizada para determinar el tamaño de la muestra es: 

crp = -vpq/n 
donde: 

crp= error estándar de la proporción (a= desviación estándar) 
P= porcentaje de tiempo inactivo 
q= porcentaje de tiempo en marcha 
n= número de observaciones o tamaño de la muestra que determinar 

Se efectuaron observaciones previas para determinar 105 valores de p y q, por lo 
que se pudo observar que en la línea "B" existen un 80}'o de tiempo en marcha y un 
20% de tiempo inactivo. Utilizando un ~¡ve! de confianza del 95% con un margen de 
error de 10% se tuvo que n = 64 observaciones. Estas observaciones fueron 
registradas en un formato que se encuentra en el (Anexo 2, pag.73) e incluyen el 
factor de calificación de desempeño del trabajador que realizó la operación, el 
(Anexo 3, pag.75) es un estudio que se hizo para detectar el tiempo real de proceso 
y los principales paros. 

Por lo que se obtuvieron 105 siguientes tiempos estándar (Fig. 5.1) para todas los 
productos que se procesan en esta línea: 

CODIGO PRODUCTO CAPACIDAD (KG) TIEMPO MOD (h) TIEMPO PROCESO (h) KG/h 
501 Jabón Al 100g 1800 32 8 225 
505 Jabón Ag 100g 1800 32 8 225 
510 Jabón Pa 100g 1800 32 8 225 
517 Jabón RO e/a 100g 1800 32 8 225 
523 Jabón Sa 100g 1800 32 8 225 
524 Jabón Sa 150g 3000 32 8 375 
528 Jabón RO 100g 1800 32 I 8 225 
537 I Jabón AM 150g 3000 I 32 I 8 375 
542 Jabón Al 150g 3000 I 32 8 I 375 

fig. 5.1 Estándares de la línea MS" 

Además se obtuvo la capacidad instalada por etapa de proceso: 
Mezclador: 500 kg/h Molino: 700 kg/h Troquel: 225 kg/h 
Preestruder: 600 Kg/h Estruder: 500 kg/h Encartonadora: 230 kg/h 
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5.1 Problemática encontrada 

Los datos de los elementos así como del tiempo de operación Se registraron en el 
diagrama de proceso (Fig. 5.2, pag.54), por lo que se encontró la siguiente 
problemática: 

- Aunque ya existe un programa de mantenimiento preventivo, este no se cumple al 
100%. 

- La salida del preestruder hacia el molino eS estrecha, por lo que el operador, por 
medio de un palo de madera ayuda a empujar la mezcla, ocasionando retrasos en 
la elaboración de mezclas y originando una actividad obsoleta para el mezclador. 

- Existe demasiado producto que se almacena en cofres de madera, ya que la 
capacidad de la encartonadora es rebasada, además de generarse tiempos 
muertos cuando no hay cajones disponibles. 

- Por cada 100 kg de mezcla se obtienen 80 kg de producto terminado de los 
cuales no todo es acondicionado y los restantes 20 kg son de reproceso, ya que 
en esta línea se produce el jabón de capacidad el cual al momento de ser 
troquelado sale con un excedente, quitándose manualmente. 

Aunque el proceso está estandarizado, no se controla la cantidad de jabón base 
real que /leva cada mezcla, ya que se adicionan de 100 a 105 119 por carga sólo de 
jabón base, siendo que la cantidad especificada son 90 kg de jabón base y los 
restantes 10 kg son de las demás materias primas para completar la carga de 
100 kg, este excedente no es cuantificado ocasionando que a! fina! de mes er. el 
inventario exista un faltante de jabón base. 

No existe un autocontrol de la calidad de los productos en todos los niveles, ya 
que por querer cumplir el programa semanal de trabajo, se ordena que salgan los 
jabones aunque no cumplan con los requisitos de calidad, aun cuando todo el 

personal está consciente de que serán rechazados y por lo tanto tendrán que 
trabajar doble. 
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- No se toma en cuef':ra en le p!aneadón de ia producción, el tiempo de preparación 
y limpieza cuando se cambia de un jabón a otro, provocando pérdida de tiempo. 

Deficiencia en la entrega de materias primas para iniciar la arden de producción. 

Se hace una mala planeación de la producción ya que no hoy continuidad en la 
realización de lotes, debido a que tienen que cortar la fabricación de un late 
para producir un lote urgente, sin tomar en cuenta que cuando se cambia de color 
de jabón, el tiempo de limpieza es mayor. 

- El proceso de pelar el jabón causo cansancio en el operador debido a que esta 
actividad es muy repetitiva y ocasiona que se tenga que parar la línea para que el 
operador descanse un momento. 

- La capacidad del estruder (500 kg/h) rebasa la capacidad del troquel (225 kg/h), 
por lo que el estruder tiene una frecuencia de paro ya que la banda 
transportadora se llena de barras de jabón que no puede procesar el troquel, 

generándose un cuello de botella. 

- El sensor del repartidor de jabón a la salida de la cortadora Se calibra mal y 
constantemente machuca las barras de jabón ocasionando paros en la línea para 
poder limpiar y quitar el jabón machucado. 

- Los ajustes en la línea al cambiar de presentación de jabón no se realizan 
correctamente. 

Estructura administrativa 

Los principales problemas que se observaron en la estructura administrativa y el 
flujo de información del proceso de producción fueron: 

- Planeac"ión ineficaz de la producción 
- Deficiencia en el surtido y manejo de materiales 
- Diferentes responsables en el mismo proceso productivo 
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5.2 Propuestas de soluciól1 

A continuación se presentan las propuestas de solución a los problemas detectados 
así como las mejoras para aumentar la productividad y su factibilidad. 

Al obtener la capacidad instalada por etapa de proceso, se observó que la línea no 
está balanceada, ocasionando un tiempo muerto de 33% y un tiempo efectivo de 
trabajo de 67%.Por eso es necesario balancear la línea colocando otro troquel 
adicional en la línea para poder procesar los 500 kg/h que hace el resto de la línea. 

Se tienen dos opciones para este fin: la primera opción es comprar un troque! nuevo 
y la segunda opción es reparar un troquel con el que cuenta la empresa que es 
necesario adecuar. Se consultaron a varios proveedores para ver la mejor opción y 
adquirir un troquel similar al que ya existe, se vieron las necesidades de la empresa 
y la capacidad de producción con que cuenta la línea, estos son lo siguientes datos: 

Alternativo 1 
Precio del troquel nuevo: $305,000 
Capacidad de producción: 350 kg/h 
Vida útil: 10 años 
Depreciación: $30,500 

Altef'JléltivQ 2 
Precio reparación del troquel viejo: $56,716 
Capacidad de producción: 275 kg/h 
Vida útil: 8 años 
Depreciación: $15,250 

Para ver la mejor opción se hizo un análisis de punto de equilibrio para comparar qué 
opción es la que mejor conviene a la empresa. 

En muchos análisis economlCOS, uno o más componentes de los costos varían en 
función del número de unidades. Para encontrar el punto de equilibrio, la variable 
debe ser común paro ambas alternativas en cuanto a los costos de operación y los 
costos de producción, al representarlos de una manera lineal se puede ver 
claramente esto relación entre los costos que nos permite elegir la mejor opción. Al 
comparar dos alternativas, la 1 y la 2, puede ser que los costos fijos sean mayores al 
inicio de ia inversión en la alternativa 2 con respecto a la 1, no obstante, la 
alternativa 2 tiene los costos variables más bajos que hacen que su pendiente 
dism·lnuya. La Intersección entre las dos líneas de los costos totales nos da como 
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resultado el punto de equilibrio. El número de unidades es la variable común entre 
las alternativas; por lo que se elige la opción 2 ya que los costos de operación serán 
menores, contrariamente a la opción 1 que tiene un nivel de operación más a favor. 

Como se presentó en la figura 5.1, actualmente la línea "B' tiene una capacidad de 
producción de 1800 kg/turno de 8 h, con el cambio que se propone de aumentar un 

troquel se espera, además de balancear la línea, aumentar la producción en 3200 
kg/turno; esto equivale a tener una producción anual de 7,529,280 pzas/año en 
promedio. 

ANÁLISIS DE Al TERNA TI" Al: COMPRAR TROQUElADORA 

Importe de la troqueladora nueva: $305,000 
Costos fijos mensuales (rentas, mantenimiento): $224,541 
Depreciación mensual: $30,500 
Piezas esperadas a producir mensuales: 627,440 p;<QS 

Costo variable mensual por pieza: ",,0.4064 
Utilidad por pieza: ",,0.04861 
Piezas requeridas para recuperar la inversión: 6,274,429 pzes 
Tiempo requerido para recuperar la inversión: 10 meses 

ANÁLISIS DE ALTERNATIVA 2: REPARAR TROQUELADORA 

Gasto de reparación del troquel: $56,716 
Depreciación mensual: $15,250 
Costos fijos mensuales (rentas, mantenimiento):$224,541 
Piezas esperadas a producir mensuales: 627,440 
Costo variable mensual por pieza: ",,0.4725 
Utilidad por pieza: ",,0.0243 
Piezas requeridas para recuperar la inversión: 2,333,991 pzas 
Tiempo requerido para recuperar la inversión: 3. 71~ meses 
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Como podemos observar la mejor opción es la segunda ye. que aunque ¡os costos 
variables son altos al inicio de la inversión, (a:0.4725/pza) este costo baja al 
siguiente año a (a:0.35787/pza) lo que no pasa con la opción 1 donde los costos 
variables se mantienen en (a:0.4064/pza) durante los diez años de vida útil de la 
máquina. 

Además encontramos que el punto de equilibrio (Fig. 5.4) es de 2,333,991 pzas y 
<z0.35787/pza en este punto el costo iguala a los beneficios. Con esta conversión se 
pueden llegar a producir hasta 7,529,280 pzas/año con el troquel reparado y 
cubre perfectamente la demanda de piezas para el próximo año (2001) que eS de 
7,093,927 pzas. Además reducimos costos variables ya que eliminamos un turno y 
aunque se pondrán dos operadores más en la línea se justifican por !e disminución de 
los costos directos de fabricación. Se presentan los nuevos estándares para la línea 
"B" (Fig. 5.3). 

cl) _ 35787/pkzQ 

aO.3064/pieza 

Flg. 5.4 Gráfica de punto de equilibrio 

/ 
: ------------. Punto de ---

equiJ¡brio 

2,333.991 

A!teNlatiVQ 1 
(compra!') 

Pie.zas/año 
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Ot~a problemát¡ca encontrada es la referente a ja cantidad de jabón base de más 
que se utmza para hacer las mezclas. Como ya se dijo, el protocolo de fabricación es 
el documento que dice con detalle la forma en como se debe realizar el producto, en 
este documento está especificado que cada carga de 100 kg debe tener 90 kg de 
jabón base y los restantes 10 kg son de la demás materia prima, el problema es que 
realmente se adicionan de 100 a 105 kg de jabón base por cada carga, ya que el 
operador tiene acceso libre al almacén de jabón base ya que está junto a él, eSTO 
genera un desperdicio que no se contabiliza y que al final del mes genera un gasto 
extra ya que se tiene que comprar más jabón base del que se tiene contemplado en 
el presupuesto. 

Por citar un ejemplo, actualmente se producen 1800 kg/turno (suponiendo que es un 
solo turno), con un excedente de 270 kg (9 costales) que es desperdicio, al mes se 
producen 36,000 kg generándose un desperdicio de 5400 kg (180costales), esto 
significa un desperdicio de $35,640 pesos/mes (el costo del costal de jabón base 
es de $198 pesos) y anual de $427,680. Este desperdicio tanto de materia prima y 
el aumento en los costos de fabricación afectan la productividad y la rentabilidad de 
la línea. 

Lo que se hizo fue supervisar un gran número de lotes para determinar si este 
desperdicio siempre existía. 

Para eliminar este desperdicio se propuso que surta la cantidad exacta de jabón 
base por cada lote que se realice, así el operador no tendrá la libertad de tomar 
más jabón base del que se requiere en la orden, ya que antes el acceso al jabón base 
por parte de ¡os operadores era libre y sin restricciones: y como siempre habían 
hecho el jabón de esa forma no obedecían el protocolo. Este ahorro justifica la 
puesta del segundo troquel y la adquisición de una encartonadora, una selladora de 
cajas y una loteadora más cuyo precio de compra es de $426,487 pesos en total que 
además balancearán la línea. 

Con estos cambios podemos asegurar que tendremos un incremento en la 
productividad y esto lo podemos notar con el siguiente cociente: 

PRODUCTIVIDAD = PRODUCCIÓN / INSUMOS 
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PRODUCTIVIDAD DE LA LÍNEA B DE JABONERÍA 

Anterior 
Producción: 
Días laborables: 

3200 kg 
20 

Mano de obra: 7 operadores P= 3200 I 7 '" 20" 15 

Tiempo de proceso: 15 horas (en dinero) 1'= $319,743 I $438,670 = 72.88% 

Nueva 
Mano de obra: 11 operadores P= 3200 I 11 .. 20 .. 8 

Tiempo de proceso: 8 horas (en dinero) P= $319,743 I $353,859 = 90.3510 

La salida del pre-estruder hacia el molino es estrecha, por lo que el operador, por 
medio de una pala de madera ayuda a empujar la mezcla, por lo que se propone un 
diseño para que la salida sea más grande (Fig. 5.5, pag.52) y Se elimine esta 
actividad innecesaria para el mezclador, reduciendo el tiempo muerto en un l3Yo. 

Actualmente se están tomando más acciones para que se cumpla el programa de 
mantenimiento preventivo en un 100'}'o para que se eviten los paros por esta 
actividad. 

Es importante hacer hincapié en el autocontrol de la calidad de los productos en 
todos los niveles, esto quiere decir tanto jefes de área, supervisores, operarios, ya 
que por querer cumplir con el plan semana de trabajo, se ordena que salgan los 
jabones aunque no cumplan con los requisitos de calidad, aún cuando todo el personal 
está consciente de qué serán rechazados y por lo tanto tendrán que trabajar doble, 
cuando se pueden hacer las cosas bien desde el principio, parando la línea para 
solucionar cualquier problema que se suscite, que esto ero cuanto al costo es mejor 
que realizar un reproceso completo. 

Algo de vital importancia es que se debe considerar al momento de hacer un cambio 
urgente en la planeación de la producción el tiempo de preparación y limpieza que 
implica cambiar de un jabón a otro, provocando pérdida de tiempo. 

Se debe proporcionar a todo el personal el equipo de seguridad necesario para 
poder realizar mejor su trabajo: mascarillas contra polvos. lentes de seguridad, 
tapones auditivos, fajas adecuadas para evitar lastimar la espalda. 
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Ahora se presentan el nuevo diagrama de flujo de fabricación (Fig. 5.6,pag.55) con 
el sistema propuesto, así como la nueva distribución en la línea "B" en el área de 
fabricación (Fig. 5.7, pag.56) y acondicionamiento (Fig. 5.8, pag.56) para ver 
físicamente camo queda la propuesta. 

Además se presenta ei nuevo diagrama de proceso (Fig 5.9, pag.57) con las mejoras 
propuestas y el cuadro resumen (Fig. 5.10, pog.58) que facilita la visualización de las 
mismas. 
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JABONERÍA - LINEA !lB" 
DIAGRAMA DE FLUJO COMPlETO DE FABRICACIÓN 

CON SISTEMA PROPUESTO 

I Remover excedente I 
'---¡---' 

Toma el 
producto 

I Sí 

Toma el 
--r-- producto 

{-
IPasar a cofres I 

Pasara 

ioE---- 0 ,-___ --,--':e:;-"-,c-o-rt-o-n-o-d-or---'o 

Remover la 
mezcla 

Pasar a 
encartonadora 

Flg 5.6 Dlograma de flUJO de fabricación con sistema 
propuesto. 
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CUADRO RESUMEN DEL DIAGRA/M DE PROCESO ACWAL 

SIMBOLO DESCRIPCIÓN I CANTIDAD 
I I I 

O OPERACIÓN 10 

@ OPERACIÓN DE TRÁMITE PARA CREAR UN REGISTRO ¡ 

O ACTIVIDAD COMBINADA 2 

c::=> TRANSPOl<TE 4 

D DEMORA 3 

D INSPECCIÓN 3 

ALMACENAJE 1 

CUADRO RESUMEN DEL DIAGRA/M DE PROCESO PROPUESTO 

SIMBOLO DESCRIPCIÓN CANTIDAD 

O OPERACIÓN 10 

@ OPERACIÓN DE TRÁMITE PARA CREAR UN REGISTRO 1 

O ACTIVIDAD COMBINADA 2 

c::=> TRANSPORTE 4 

D DEMCRA O 

D INSPECCIÓN 3 

\7 ALN\ACENAJE O 1 v i F,o 510 Cuadro resumen de los dlaoramos, 58 
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Tesis Conclusiones 

CONCLUSIONES 

Las características encontradas en la empresa objeto de estudio y en el proceso de 
producción en la línea B, nos muestran claramente las deficiencias con las que Se 
encuentra la mayor parte de los sistemas productivos en nuestro país; que limitan la 
producción y la productividad, impidiendo que las empresas tengan un desarrollo 
eficaz y afronten de mejor manera. 

Esto es el común denominador de la mayoría de las empresas en México, pero con la 
ayuda de las herramientas de la Ingeniería Industrial se pueden corregir estas 
deficiencias y lograr que las empresas alcancen su mejor desarrollo, enfrentando 
de manera adecuada !os cambios actuales. 

La investigación realizada en esta tesis tiene como objetivo aumentar la 
productividad en la línea B de jabonería, reduciendo el costo por unidad y 
permitiendo así que se logre la mayor producción de bienes para mayor numero de 
personas. 

Las propuestas que se hicieron buscan mejorar el proceso de manufactura en la 
línea y cumplir el objetivo antes mencionado. 

Finalmente podemos concluir que este estudio realizado nos da como resultados: 

o Se hizo una comparación entre dos propuestas de inversión para balancear la línea 
utilizando el método de punto de equilibrio, las cuales fueron el comprar un 
troquel nuevo o reparar el troquel que ya se tenía dentro de la empresa; 
obteniéndose come resultado la elección de la segunda propuesta balanceando la 
lí neo y teniendo un flujo constante de producción elimi nando los tiempos muertos 
y el cuello de botella existentes. 

o Se logró un aumento de la producción de 1800 kg/turno a 3200 kg/turno. 
, Se eliminó el desperdicio de materia prima Uabón base) en un 16.66%, 

capacitando al personal para que siga el procedimiento de fabricación establecido 
en el protocolo y proporcionando la cantidad requerida de jabón base para cada 
lote realizado. 

• Se obtuvo la capacidad instalada real por etapa de proceso la cual se desconocía. 
o Se hizo ver a los operarios la importancia de cumplir con los requisitos de 

calidad para evitar reprocesos. 
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Tesis Conclusiones 

~ Se hizo una asignación de tareas a cada operario para agilizar el proceso ce 
limpieza en la línea y no hacer tanto tiempo en el cambio de formato. 

o Es primordial mejorar el flujo de información entre el área administrativa y el 
área de manufactura, mediante la reestructuración admi nistrativa que permita 
aumentar la productividad en forma significativa en todo el proceso de 
manufactura y hacer más eficiente la planeación de producción para evitar 
cambios repentinos en los lotes. 

o Es conveniente la elaboración de un protocolo para estandarizar el proceso de 
limpieza y cambio de formato en la línea, que permita a cualquier operario 
realizar esta operación sin retrasos. 

o Se hizo un diseño para cambiar la salida del preestruder y evitar que el jabón 
se acumule, ocasionando una actividad obsoleta para el mezclador. Con el nueVO 
diseño se espera eliminar un 13% del tiempo muerto para esta actividad y 
agilizar el trabajo del mezclador. 

" Se recomendó dar seguimiento al programa: de mantenimiento preventivo ya 
existente para que se cumpla al 100'7'0 . 

• Se aumentó el tiempo efectivo de trabajo por hora de 67% a 80% reduciendo 
el tiempo muerto de 33'7'0 a 20% . 

• El cambio propuesto permitirá cubrir la demanda de 7,093,927 piezas anuales 
para el año 2001 registrando un incremento en la producción de 82.6% y 
teniendo una capacidad instalada real de producción de hasta 7,529,280 
piezas por año. 

o Se logró el punte más impertante y que es el objetivo de esta tesis ya que se 
logró un aumento en la productividad de 17.47'7'0, ya que en la línea se tenía una 
preductividad de 72.88% y Se llego. a una preductividad de 90.35'7'0. 

Con todo lo realizado en el presente trabaje el objetivo se cumplió ya. que con la 
propuesta de mejora se aumentó la preductividad en la línea B de jabonería 
además de que se pudo aumentar la producción por turno para satisfacer la 
demanda futura de sus clientes en un lapso más corto. 

Esta investigación me permitió aplicar los conocimientos teóricos de Ingeniería 
Industrial aprendidos dentro de la carrera a un caso práctico, además de que 
me brindó experiencia en el campo laboral y mi primer contacto con la industria 
Mexicana. Es impertante mencionar que las propuestas hechas en esta tesis 
fueron implantadas por la empresa, viéndose los resultados de una manera real, 
contribuyendo al desarrello de la empresa. 
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ANEXO 1 

1 MEDIO AMBIENTE. J r. 11 2 3 4 5 61 7 8 9 1O! 
¡ A B c.- D"I~\A ID PyP CyEIF 15 IMP P AP V 

!J.¿ Q.lé se tomó en :::ue~~~~ra la I 

, 
I ¡ selección del proveedor es? I 

2. ¿Cuáles son los requerimientos 
¡[tli'¡ 

\ ,ti ~ 
específicos(cuantitativos y , 

, cualitativos) de la mano de obra, r-})ecesarios para la elaboración de 
1< ''du producto (s), y en que medIda 

los satisface la localidad? , 

, e 
'0);r, 3)t 

,~~¡J~~7;' 
i 
~'I')(' 

3. , Qué dIficultades se presentan 

I para distribuir el producto al 'f. 
mercado de consumo? 
4. ¿ De qué servicios públicos 
dispone ( agua, teléfono, 
electricidad, combustible, policía, 

i etc.) En la cantidad sufIciente para 
satisfacer las necesidades de la 

I I I I empresa? 
5. ¿ Qué apoyos oficiales del lA I 

I gobierno 10 llevaron a localizar su 
empresa. en este lugar? 
6. ¿ A qué criterio obedeció la 

I 
~ localización de su empresa en esta -

bcalidad? 

) 

7 ¿ Cómo afectan las condiClones I clrrnatológicas en la elaboración X, 

I I de sus productos' 
' , 

8 ¿Las vías de cornurucaci6n y 
transporte con que cuenta la '/., 

J ~i/ v), 
>Jr . J 

~ I.fo 

empresa son suficientes? 
9 ¿ O;.é importancia tiene para la 

'( 
I 

empresa la distancia a sus 
mercados? 
1ü. ¿ Cómo considera que es la 

\.. capacidad de compra de su 
mercado? 

I I i 
1 -

1 1 1 1 

--' 



I PRODUCTOS Y PROCESOS. 1 2 31 41 5 6 7 8 9 10 

I ,A B e n MA D PyP ¡eyE ¡F ,5 MI" P AP V 1 'v 
1. ¿Cómo se determinan las 
caIact~!ística5 de diseño del 

X J producto (5), y para implantar 
estas características a qué 
dep.artamentos se consulta? 
2. ¿ Los materiales utilizados en la 
elaboraci6~e-su..productQJs) 

~ resJ'_on~e.~:-C<':.~~~recio, ': 
, DlSpombilid;;J, Otros. 

3. ¿Lañescnpci6n del producto 
(s) fmal contiene: Tamaño, 
Materiales utilizados, , 

r, 

( 
Tolerancias, Color, Otros 
4. ¿ En el proceso existen cuellos y 
de botella y si así es, en donde? 

,. 
¡ 
I 5.¿Qué porcentaje de la capacidad 

X . 
actual instalada es aprovechada? 

\(~? 
E' ~ , 

' .. 
v 

6. ¿ Qué equipo o maquinaria es el 
Hmitante de los volúmenes de , 

I I I I (., producción? 
. , ;, 
("/ //wfo('r:[:)¡ (;-

7. ¿ Los procesos empleados en la 

I 
elaboración del producto (s) fmal 

X 
I son los más adecuados? ¿Por 

¡qué? I , 
8. ¿ Se ha realIzado algún estudIO 
para conocer si el material de 

\, 
desecho puede ser ocupado para \ la elaboración de otros productos? 
9. ¿ Con qué finalidad se analizan , 
los productos de la competenda7 >. 
10. ¿ Qué tipo de distribución de 
equipo y maquinaria utiliza? -;. 
Punto Hja, Pracesog Mixta 
. Por qué? Por estudios. 

I I 
i 1 I 

- L ~ 1 , I 



I DlRECClCN 1 I I 1 2 3 4 51 61 7 8 91 lO! 
I lA B le D ¡MA D IPyP ICyEIF S rMP P !AP IV ¡ 

1.¿ Cómo escrihría el tipo de 
organización de su empresa ( 
organigrama) para lograr los i objetivos de la misma, fue ésta 
planeada? ¿Los objetivos están 
definidos co~ecisión ? 
2 ¿Qué políticas ha establecido la 

X empresa para estunular al 
personal? 
3. ¿ Cómo se selecciona a las 

l 1 I persona. a quienes se les delega 
algitn tipo de autoridad? 
4. ¿ Cómo se han definido los 

~ I limites de autoridad que tienen 
estas .personas ? 
5 ¿Para qué periodos se elaboran 

'f-i presupuestos de gastos y ventas 7 

6. ¿ De qué controles 

! 

, 
I 

i administrativos dispone la 
1-empresa, que sirvan como guía a 

la dirección? 
7. ¿De qué medlOs de 

I comunicación d15pone la 

~ direCCión para transmitir las 

I órdenes a los subordinados y 
recíbir información? 
8. ¿ Cómo consIdera que son sus 
resultados desde el punto de vista 'i 
económico, con respecto a otras 
em presas del rrusm~uo ? 
9 ¿ Conoce y utiliza los distintos , 
mcentivos que ha creado ~l 

'f.-gobierno para el desarroUo de su 
empresa' 
10. ¿Fomenta actividades I 

"'- I deportivas entre sus trabajadores 
7 

- , 
I 

I , I 1 
I I I I 
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CO~'TABIUDAD y 
) 

1 21 31 41 5 6 71 81 91 101 
ESTADÍSTICA. I I I 1 1 

A \B IC ID \\1.-\ D !PyPICyEF S MP P AP V 

1 ¿Le llevan sus regrstros I , 
contables interna o externamente? \ I 
:! f. Con qué frecuencia elabora 

1 

, 
1 

, 
estados 0.rlancieros ? I ... , , , 
3 ¿ Cuáles estados fmancieros 

'1 I I elabora? 
--1, ¿ Qué usos da a los estados k 1 I I I fmanCleros? 
5. ¿Que SIStema de contabIlidad 

I 
, 

i 
, 

general v de costos utiliza ? X I 
6 ¿ La audl~d algún despacho sus 

I I I 
, 

I 
esttldlOS financieros, con qué y I periodICidad! 
í ¿Se elaboran gráfICas que le 1 I 

I 
I muestre~ las tendencias de las Y- I I ventas y los costos, qué uso les 

I da' 
S ,Elabora regrstros que le li , 

I 

I 
I 

permitan conocer de mmedlato el 

1 
I 

valor de los dlferentes inventarios 
, 
I 

9 (E'\.tsten formas adecuadas 

l-r I 
I I para el registro de los hempos, 

I matenales y otros gastos que i 
lfltervienen en el costo? I I I ! 

10 i. El SiStema contable permite a 

I 
! 

I 
, 

la drrecClon conocer sus ~ 
1 i I necesldades fmancieras ? 

I i I 
1 I 

I I I ! I . 
I 

, I I , 
1 i I , , 
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¡ FINA:-JCIAMIE1\ la. 

1 ¿Existe alguna persona 
encargada de los estudios de 
financiamiento de la e~resa ? 

2 ¿ Con qué frecuencia se 

A B 

analIzan las vanadones del "'-
presupuesto de compras, así como 
el de gastos? 
3 ¿ Cómo ha determmado SI el 1

1

, 

capltal contable de la empresa es ~ 
el adecuado? 
4 ¿Hasta que punto puede ser 
afectada la empr<2sa en caso de no -{ 
conseguir los (redltos r~quendos 
S.¿los créditos que consIguen son 
suficientes para cubrir sus \ I 
necesidades? 
6.¿Los créditos obtenidos han sido 
im;ertidos conforme a un 1

1 

i-
LEroc-rarna deterrnmado ? , 

7. ¿ Dispo:1e el j¿>fe de la empresa, I 
de pronóstiCos mer,suates de cada I 

departamento qL€ le permitan ,'i----
pre\ er oportunamente su I 
situación f¡nanc1¿:a ? I 
8, L Cuando se ha.:e algana 
expansIón, se dnahzan las 
necesidades de fmanciamiento y 
las distintas fuentes 7 
9 ¿ La persona ercargada de 
otorgar crédItos 2. los dientes 
dispone de la suf¡ciente 
rnfcrmación par" ¡J2\'ar a ca:::o su 
labor? 

10, ¿ Cómo se cons:dera que es la 

1'1-

situz.ción fmanc'e,3, de su fi 
em;:-resa, en relcClon a otras de su 
misma actwidad ? 

l \ 

1, 11 21 31 41 51 61 , , 71 81 

C o MA o PyP CyEIF S MP IP AP V 

I i 

I 

I 
I 

. I 

I i 
! I I 
I i I 

I 

1 

I I 
1 

I 
I I 

I 

I 

I 

I 
I 

i i 

1 I 

I 

! I 
I I 

i 

1 

i 
I : 

iIH 1, I I I , , 

I 
I 

i 
! 

i 

+ 
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I ~fERCADEO. , , , , , , , , , -, 2 3 4' 5' 61 7[ Si 9 lU-

A B e D MA D PyP CyE F S MP P !<.P V 
l., Tiene algún departamento que 
estudie las capacidades y i tendenCIas del mercadeo que 
abastece la empresa? 
2.¿Se ha pensado en la posibilidad 

! de aprovechar el !lwrcado de otros ~ estados V aun d~~l ('\.trM'~iero? 
3 ¿Se estudia la rotu~·¡{,n del clIente, 
es decir el número de cl[~ (Ir('s qu·;: I'f-se pierden por año y los que los 

I reemplazan? 
·1.¿ El número de clientes va en f aumento? 
5 ¿Se conocen las características 

'!-- I 
EX::onómicas de cada clIente, así 
como su capacidad de compra? 
6,¿ E xlSte alguna persona , 

I 
, 

encargada de capaCItar a los 'i- I \'endedores? 
;- ¿Cuáles son las características de 

I 
los productos que hacen que la ~ cl:entela los Drefiera ? 
S.¿Qué apo (s) de publicidad , 

I 
emplea? Radio Televisión i PeriódIco Revistas Folletos 
Otros Sección Amarilla. , 
9 ¿ Los precios de venta de los i 

I ar.iculos con respecto a otros 
, 

sLnulares de la competencia, son I i 
mavores o menores? , 
10.¿Realizan eshldl.Os para el 

~ 
1, 

Ia¡'1zamiento de nuevos productos , 
I i , j 1 

I ! 
, 

1 
, 

1 I 

r I I I I 1 -
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¡PERSONAL 1 2 3 4 5 6, 7 8, 9, .n 
...... !' 

A B C D MA D PyP CyE F S MP P AP V 

1.¿Cuáles son los objetivos de la 
f función de versonal ? 

2.¿Se han efectuado estudios para 
determinar las necesidades de 'f--. 
motivación para el oersonal? 
3.¿Hacen estudios para conocer el 

'i-número de supervisores que se 
requieren? 
4.¿Cómo son los sueldos en t relación a la competencIa 7 
5.¿Qué sIstema se er:1.plea para la 
evaluación de puestos que sin'a 

I para determinar los salanos ? 
.>( 

6.¿Se elaboran programas de 

i adiestramiento del personal para 
desarrollar sus habilidades y 
aptitudes? 
7.¿Qué programas de següridad 

, 
industrial se han desarrollado en 
la empresa? 

~< 
8 ¿Cómo selecciona y contrata al '. nuevo personal? 
9.¿Se lleva un control del 

f ausenbsmo del personal y las 
causas Que 10 ori2:man ? 
lO.¿En qué forma se descrIbe el 
trabajo que debe realizar cada uno 'i-
de los trabajadores? Verbal X 
Escrita X Otra 



r 5UM¡~ISTROS 1 1 21 31 "1 5 61 7 S, 9 101 
'A h e D 'lA D PyF CyE F S MI' l' Al' \' , 

D 

1.¿ Cuáles son los objetIvos del 
D~partamt:'nto de ComDras? 

-{. 

2. ¿Qué uro de presupuestos se 
realizan Fdra satisfacer la 

I produccion esperada? 0 
3 ¿Qué ventajas ofrece su (s) y.. proveedor con respecto a los 
demás? 
-t¿Qu~ usos le da a los registros 

'f actualizados del proveedor (es) 
loor articulo? 
S.¿El (ontrol de caiidad de los 
materiales comprados, qué 1-
anomalías detecta? 
6'l.Qué bpo de control de f lflventarios lleva? 
7.,Cómo ha calculado el volumen 

-..J.. de compra óptima por materia 
pnma? .. , 

8.¿Cómo se clasifican los 

~ materiales en el almacén, para 
que su localizaCIón sea rápida? 
9.(CónlO se controlan las entradas I 1 

Y salidas de material en el f almacén? 
1O.(.Se presentan agotamientos de 

'f I 
mate rías rrimas, con qué 
frecuencia? 

.J 



I ~fEDIOS DE PRODUCClÓN i 1 i iT 2 3 41 SI 6 71 8 9' 00 
A B C D MA D PyP CyE F 5 MP P AP V 

1 ¿Existe algún departamento 
encargado del mantenimiento y 

IX 1 reposición de equipo, opera éste 

I satisfactoriamente? 
2 ¿Se realizan estudios sobre la I 

I 
adquisiCIón y reparaCIón de 

\ edIfIcios y terrenos de acuerdo a 
las necesidades de producción? 
3 ¿Se han hecho estudIoS para 
determinar el fluJo de materiales 

-+ durante el proceso, así como las 
demoras, distancias recorridas, 
IugiJfE's de almacenamiento, etc. ? 
4 ¿Se ha realizado algún estudio 1 

, 

I 

, 
para saber SI el eqUlpo para 'k 

I 
manejo de materiales es el 
adecuado? 
:; ¿El eJúicio que ocupa es el 

, 

i 
adecuado vara su actIvidad? i- 1 
6 ¿ Se han realIzado estudios l'f económicos para la reposición y 
adaptación del equipo? 
7.(.Existe el eqUIpo adecuado 1 1 I I 1;- 1 
bknicarnente para la producción? 1 

8.¿El monto de la lnversíón para 
, 

[a adqUIsición del equipo fue i resultado de algún estudio de 
rentabIlidad? 1 

9.,Con qué periodicidad se 1 

rea!rzan las inspecciones a la -{ 
I maquinaria V emti0o? 

1 O.¿Existen registros actuahzados 

I I 
del equipo existente, la i 

I 
antIgucdad, depreoació¡1, costos 

1 1 de reparaCión, etc. ? 

I 1 I 
\ - 1 I , 

I 



r ACTIVIDAD PRODUCTORA. 1 11 2 3 41 si 6! 7 8 9 1O! 
f A B C D MA D 1'),1' 'CyE F S MI' l' Al' V 

" , 
1 ¿Ha elaborado un programa de 
! prodUcción? . 
2 ¿Se Conoce la capaCidad de 
producción de cada equipo y se 

X utilizan estos datos para CODocer 

la capacidad total de la planta? 
, 

3 ¿Existe algún responsable de la 

>; I 
planeación y control de la 

! producción? 

\ 

4 ¿Qué se toma como base para 
1 asjgnar la carga de trabajo a los X 

trabaiadores? 
5 ¿Se dispone de algún registro , 
que indique el tiempo que tarua 

IX un trabajador en efectuar su 

I I I I trabaío ? 

, 6 ¿Lleva controles de la X oroducción ? , 
7.¿Exíste algún departamento , 
€fKargado del control de calidad, I 
v Qué secCiones cubre? 
8 ¿ Cuál es el promedio de kl I I I I recha1',Os por cantidad producida, 

I I 
debido a la mala calIdad dei 

I I I I I I ! producto? 
e 9 ¿Cómo se realiza el presupuesto i 

de producción? 1'/ /'!J?;dJ1; X , 
1\ I 

, 10.¿Qué tipo de sistemas 0(/ 
procedimientos y forma se \ emplean para el control de 

I producción? 

, , I I 
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ESTUDIO PARA DETERMINAR EL TIEMPO REAL DE PROCESO DE UN LOTE EN LA liNEA B DE JABONERíA, 

Codigo: 0':'2.8 Nombre del producto: R le, \o~ áe Oro 100 éJL# de lole: 00 So lQ ()'~e': ')1~S Fecha: ¿l,1 S) 2,000 
Etapa del proceso: Mezclado, preestruder, molino, estruder. Tamaño del lote: I-t 000 K Q 

(). ':~'I\(,(lIV~ -' I Lll ':, ').} 

Nombre del operador. Firma: ____ ._--,--,L._,.-___ _ 

Nombre del ana lisia de procesos: le, S A \e:l",,,~ro Cc.S+ro ~"OÓ"~C? Firma: ¿ ~ 

Hora: # de mezclas. Paros. 

1,; e;, ,),,, 1""<' los, 'il' 'i) 
3'00 'R',~" he 

ti :::- 2.. 

8:00·900 

1111..:: '\ 
(1'. III - '1 ' 2. 1.. 

"'.LO . '-i, Lb 
'i 30 ;9 . ..',\'" 

9:00·10:00 9,3-9..:'1>' 

1'1 S~ -10:"'1.. 

111 \ :; I-{ 
Q',,,, .. \0',18, 

IO:U. -IO','i'-l 
10:1."> -IO',SO 

10:00·11:00 

, 
" 
L 

Causa de los paros. 
li ...... ;),e~<" J.elórea cuvde .le t("o \""<., ¡ "o J ¡.... P 
1" 0'.).., ,\. ,.~\, , '" II ,f-.lq,hr< ~<)rLJ el, 1--\.1" 

~ 

P"ro eo.l ",,,l lDO j en el we,esh,,,)er "~I,~,, 0" 

"'\ "0 """1 ""8'l:S 1" <le ,c,bóne.VI pd"" ~ú' v:.¿, 
¡,e," ,,-,,?I ""D 1, 00 i Q r ¡0\1', ,\" ",e.,h 
P , eoc/ Rree"i", -~[ 122' E" 1·lr~le. "'''.Ltlr".''' 
PO,(O ~'~oL¡-'Q Coí L~I\tQ,~el.Me:é(!9 df:lll<-~Q!;;! Q!.:~_ 
In t( Ivú 0.f:\ t:.sV'vdlr.>r 0:ii¿ \Cl"\C e 1(,>',~hr rflrl' 

" 1 c,,, ¡'ra~ le CI",E be ... 1 e. J.e lú ""Q~"" 09 v [, ,010,,, p p"\ 
,"",0\\(\0 

Po.l't'LC:'. ,e \ MO \, "Sl ~ pr~~~tr),/¡~ec c\!:;b, J o Q. T,,!: ___ htl\l <e..-.u~\o'¡?~Jf,}r'~~, 
1-''''<0.(>0 eh"'ol 00 ,e, q ve h"" '\''''0'' "\,, "",0,,,,10 E'o 
\c., \o1v· c.te l e·~-'r"'l/der: 
R, ,\pl oon\ ~ "Y"'If {:":)(w .... (") át' Lo'Y\P)< 10 f'f\ t"\ e...h, ('~P\ 
PeIC" Üf>1 "p~ tc~ae~ pi OM'<c.c\or '''<oc. "'\ "".dP, '--<'. 
,xA ,,"velo Jer;f·,,, ",," \ &pl pd,u~ec rev,<c el 01 ,,1oc, \0' le 
Im&et\ ..:,'; le s)e\ tI í"eo áe W\e~1 \c.,e." JI ....... IC¡ t"1 ¿t(eo 'leC/v' 

Cap, del estruder 

9'0,! 
q' ¿~ 
q', ,1, 
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'1 SS 
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\(): \.s 
lO' LI 
1" ~/') 
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-
-
--
-
. 
. 
-
E I • .el 'Q-
1l.i.9.... 
llt..L 
lU.f:.J:.L.. 
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. 

A I-Lp _ 
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I~ 

A\ k_, 
~E'c\ 1'0 -
.. 



-----

Hora: # de mezclas. Paros. Causa de los paros. C~!lel eslrude, 

-HI-r =: 5 II,O~- 11'.11 P"m",,,~1 ~Q',OC' ~Q' [~,I'(c .\p ,,",p,clc. 11 " O l .• f-:¡iL[º-
\ 'IR -11:n Pc~iD Apl ty' Lr-,n 00r e)l(f'J-Pt\~(> ~P'J'< .... (>~cla~ .... lc.o. tclv \'1'-1 -lli<> 

d.ol.p.' ,1, r. 11 ,eL Alto 
1 LO 1 : 1. 9 ''''6 ;... Drp p" \n. ,\PI" \l : 1.1 t--\~d\D 

11:00·12:00 "'1-'1'':01 ~r.Arn d:fll~Q\I~ ,1, ~<; Alto 
I 1I '\ ') 1\. SR 'CA." ,hl ~(ee~tr~:;¡-ei' 11 '1.0 Alto 

t L.'.\O Ir :0..'0 (..4:el \'v'.Q ljl'\D (JI'I\on: .. ~c.,- , ,\ ILS.::l ~n= 12' 1 S", ::>Q~a cle~ Rcª~~:,:~(V~ge[ (11' flor ,\, ,,1,. 1 :OR , 1L. 

I-'¡i)~ ,n 
1111 = ~ IJ,. '- I.\..~ PQ("O c-~e( ~Q\\"Q ~o-( IgHCt )P lY\e::¡rlQ " f!, 

\ 'iY- ,,: '11 (oró ,lo \ """ \ I nó \-"lr fe¡ \ la el Q. ""¡O + ( le, 1.".lD \'x,';" 
\1.;."\1.. \',""j-<:L 
Ils~R ['" '. 

13:00-14:00 - 1',: SI, M;',~ 

-

·1#1'=5 
l"j.).> . 1'1. L/. h(1l Pó ~I "'Qlioo ~..\2te~~hu2J" 001 ~QljQ ci,,,, 114'·O~ Ole '-~\Q 

l'f\~ ~c \0 ,~~fe.~ d~o3 (~~~n ~ \Jo 1'1, t t J '-I,IY tlliQ 
1'-\'11.. - I ~'.O L f C\ roO ,L,' I ,'""" 1 , n O ~Qí ",Xi e 2.0 c> r . \ctt6"_e." .. lo j~l"q \~ ,'8 Alfo. 

E'«lf!:¿~(:r Q(ees+, r' aor.r.,;-;:-¡d)i'J (".a"~,,,, lS'oo 1 '1 ,,~ -.l':lliL 
14:00-15.00 I~' '12' -AJ±Q.-

u Sl, .JlJ1IL 
11'-f t....c .Jl.!.±r1:.... 

1"1::'1 ISS(, WI'::\ PM < ,\,\ ""01 ~ !J, I ,~ c, <:\c, r'" -\.'- 1..}(\c'\Ó le II~Q':L ~ re IHa -'r' \ 1'lo~)t1~vc\E'( f>(,\c Pó( I ~')", \ bl:'!l~ 
; h·.::"~ ...}'illQ,-

15'00-16:00 

, 
, 



ESTUDIO PARA DETERMINAR EL TIEMPO REAL DE PROCESO DE UN LOTE EN LA LíNEA B DE JABONERíA. 

Codigo: 0518 Nombredelproducto R,uto.s. Je 0["0 \005\~ 
Etapa del proceso:Cortador, troqueles, encajilladora ::¡:t J.c o{"Je", L\ r"iS 

# de lote:.29~"'º__Fecha: ;C 1../ S /2= 
Tamaflo del lole: 'iOOC I\¿¡ 

NombredeJoperador: j./lildy¡¡.c\ Cc.','\rf/(\' C:JtO/lé, Firma:: ____________ _ 

Nombre del analista de procesos' _______________ _ Firma:: ____ . _________ _ 

",ll,--pl'l..o> C,,~r'l.E'?,';' '--orfO'M/; 

~ Hora: # de mezclas. I Paros. 1_ Causa de los paros. 
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<i'",J,yl.- ,,1..,,)'. [Jo' H' \" 

-\r~~vL\. q:.\o \\(;,v< 

>¡:: r~1 k, (~r- t(- f (I/~ 
no {'_~ j <,t., e,:;, ...,-(c(\(lo 

L-a,11 Li<:vt:< Ir, ,',·rL ... ,\'" (.,b¡J"'J "'1 ,,\ ~"."'''' <"1~'«(. 
'P/(\\~do (_ Jfl,t.(~ c-'J~;.t-.~'.?'l\'A Ik-
C{'C;'''''fY1 c\ "-1/'''7,,·,,111, 

B/t!r 1 V1; é- ,é -)! '"" v 'f., ---.!:"...1C-_.>.,-.l.:--

_':'LoO 
9.('!"2.. 

'J __ .H-I 'COI\' Iln,. 
G ·~Vi"--1~L .. , O" .... lc-/ "V--n--.lc-, ,\-. t],/. {-:.\d' ,L--, 
r~·~r'f'-t:j'l el 'l~i "V'Ó' J<,l r ,,¡ -- \1 ,,<Jo'" ... ~ \ ",-Ic' 

(/.ot; (' .... 1 "e,,·, L. e" ...-t "L-,,-v: !'''r .. ~, In C0-- ,,",r,:-- < 

'!,Of!. iI",.~.h'-': e, :;.q )IY -l;{ )1,,' Fe. ",,-1 ... 
}","-, '~""'~'h~. ",',h"'\(,,,,<, ~". re ,:),,-(", :~1 

3,10 
__ 7 -.; , 

): ",-,¡,~ ;'-u'l. " J.,'" !''''. :,,1,'''' L", .. ,,{ \, 
O,1 ¡ ",~¡,_ -~~_'o~;I-~:~~\n j--

lLLL .. -{i-,'!fM,.,) ",Ce;, (2.r'I) :A,.,"" -P7."f("J f'b/ (r, He.<' rI¡.- ,c1k"1 ·.0'-'(<), U t-., 
~~I '), )<""y I!!. 'S3"",",·"¡)e~'("(Q !' dl~,,;> 

1 .'b'--. .-1,~~" 1'1:-_ ),",¡rr.-~ 
1, l' l' " " " 

'1.20 C!.rz", .. )11 n, (1 ~.Os')~i I 
1f""~30 ~IZ!ll,'-T)--~'0:\ '_';;JcL jAc,,-,,,,'(I.'/('_o,,) aH'" "b~6,,,,,; f·\rlH\.F UJt)....,1 
's 'r,3{ 

r¡ "3<~~l!-=-ú_Lt('J,Illl 
'L 'lb '?{J.rt' ,Jf f'.:, i;~·,h (l ~,~,-~~) q,SJ C'"¡l,.J,,, 

'l SI< }, 
("'1.,)"", 
J-IIA, . .., '1,,;"·'/tI 1f\r" í.>'( c'J,!~t "l('u,"(<', (~II '59 

c¡ '10 el C\ '1.'10.'15 p"r fc,¡j" ,l, jc,b,-., H L .. , L h><t~' 
q, '(I,'I() (l ~I,'{¿ -¡),f" t:.l f""c< j",,(!«¡ 'lYc>{v('1 

~8'l:J ~t""\h ,,' ¡{"~"J:( <"",--b--n',,<' 
1... j; 1~ ;~' Co-l~ '3 

(/, {t1 il. c¡ 'i~ so" ..... 7,'''0 ."\ "'\ ~,:.\,,,r.\o. '::'> '\l""rJr-L 
\- .",0(, ," l 

(/ S:; (:?':''''J' f;:, o ",\ t!" \ ,f-_ h,x\.. I J j, o 'r ( ('. 



LHora: # de mezclas. l." . par~.s. I Causa de los paros. ..---
,tu},..."., 5(1 '\'~ (),.,O 5.)(6 -S!)t~..-d 1=:,,( ,-,...1 , (~ -.\1'11 E1 lf1e h"lfQl2 le. \,-)"" . ___ _ 111",,~ 1"': se ; 'Ir ,'< \" ?I. ::, t)M ,A, 'd, el p" () '! S"!2+' ___ _ 

(¡'.JO- 0< '11"1 1(>, (-'''l',I''\,.'\¡'''' rI_l \ (,t" , 

rol I,? l_ 

'T r r J' 
I!) I 1.:: '¡'L J,') 

,'e ·(ff 
1.),,1 

10:00~11 :00 I le. r'/ C'dl."l\()l" "'-)Ú/"q,1l 

I/n'-1< 11:12",,) '" '" " ,1 ".IwL " L"'oe,.k, ___ _ 
,'(j'jt lt\ Ir <)1:- (~- lo <-;,) r, ¡Ir{' f?"-IO ¡;,¡k. --[j"'r.J('1. ;¡0p'Qc lb }?C1¿clc, 

.<1 (('; Vl ,.1 

i' (l ( 
enl,Je'" S~I .. V' I .-¡;.,¡,¡~\ ),tl j.", '1 

1-- -----

I \ ("5 Cor\,.r IN'< t/,i/" .., 

1\','(' 'r(,f", VI 

Itr2-0 f<;" ;,,,, v1 

It':s(, 1< 'ti 1" ,1 

'!1:00-12:00 1-[;°'1,,(·1 (I,¿ ifl/""'1 
-po,/e( I al )'1IM"') 

,¡'lit i,. :;.0- 'í)"fI<'" cr.é..-\(,-, ~H'- '1 (Y("lq,r-o-lv= ___ _ 
il,;s"- {, 1.:\'\ 'fu ~. __ _ 

/1,-3(, t );to"\,-I} ti .'" "1 ___ _ 

1:(,10 (fr h(l(¡vd~,- (so~ (Ll L(~<· 0,,, /¿-"I le. J.- /b,:,.¡ C~l t" )¡'¡<rO' _. __ _ 
11,'::;) (lf;>/.c) p", yL-,A¡:' j1 +}Qqd.I,.",~ 
I le ,,;:; 1.·'HJf<SJ /1 ,,/1 ___ _ 

1:1.. I!'j] {/,.50",J 11 "" " 
/1,'10 Cé)/\"JDrI. ~;:;!,.V),'1 ¡=:Lti:3 I L"".) ¡! ___ _ 

11,'C'¡ Cc">/\C'(\<-'II. 1/2 ), .. :,>-1 

Vj.65 
\ b; 1...b 
\.)'!;'';) 

c¡:;:./ ".~, 
11 ~S/","\ 

COI h<.c\o(q q1i 1",,1'1 

~--------------.--~-----------------------------
~ ----
l1L "Ib'- \ 1,'\9. ¡Puro el) \c. COí{~~\~r9-~0;-g~ e\-ff~ct,-dor~ 
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\~-:-s:¡- \,;:;,'1 ..---:,.-- ,//V ./.._" .r./ ,,// // _":::-~, 

(1 '!:,} .. \I r) 
13.00-14.00 110 ,...... I ~(,/Mir. -

lb',",\ '1 <"fbl .... ,<\ -

lb' 66 " 

\b:~S 1/ Il1..JIYI>tI 

\Y,S?, /i 91/"""_1---'" = 
!~ 20 /1 )'2-') JJrn'fl 

t. I\~"¿l\)/ IOS/W,I(\, 
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Hora: '# de mezclas. Paros. Causa de los_paros. Cap. del cstrudel 

11\\ ·_u ~h.'JO,~l¡'·.'1J" "" >11')01",0 "eb,,'Q "'X'-""Ode,~ei'clc. Ib"-'" _1'1ed,o. 
~ 1 e'i'\ \eL ioll.!C-t ele I ex kuJ'f'. 16,? ce !::k~ 

11,:bO Al!::" 
'b·M, J:l..!l:?:.?... 

16:00·17:00 11>0 'i~ 1~.dLQ 
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~----------r----------------------------------+--~----­
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Ing Lourdes G6mez ROJas. In~!. Pedro Cortes. 
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