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4
INTRODUCCION

El objetivo de esta Yesis es mejorar la productividad de la linea "B" de produccidn
de una fdbrica de jabones. Con la hipétesis de que mediante el estudio y andlisis del
proceso se determinardn las fallas del mismo y se evaluardn las alternativas para
aumentar la productividad en mds de un 15%.

La palabra productividad se ha vuelto muy popular en la actualidad, ya que se
considera que el mejoramiento de la productividad es ¢l motor que esta detrds del
progreso econdmico y de las utilidedes de la corporacién.

La preductividad también es esencial para incrementfar los sclarios y el ingreso
personal. Un pafs que no mejora su productividad pronto reducird su estdndar de
vida.

Productividad se usa para promover un producto o servicio, come si fuera una
herramienta de comercializacién; por lo cual hay una gran vaguedad sobre su
significado,

A principios del siglo XX el término productivided adquiridé un significado mds
preciso, se definid como una relacién entre lo producido y los medios empleados
para hacerlo.

Pero para lograr productividad es necesario gue los sisternas productivos sean mds
eficientes, sean capaces de cambiar y mejorar constantemente para adaptarse a los
cambios tan vertiginosos que existen actuaimente y puedan ser competitivos,
satisfaciendo las necesidades de le sociedad y adecuandoce a los cambics
econdmicos v tecnolégicos de hoy. Para alcanzar este objetivo, se deben contar con
las herramientas necesarias para lograrlo, tal es el caso de la Ingenieria Industrial.

El presente trabajo de fesis profesional muestra como la utilizacidn de las
herramientas que nos proporciona la Ingenieria Industrial aplicadas @ un caso
phdctico, permiten incrementar la productividad en un proceso productivo, ya gue
nos ayuda a detectar los problemas, delimitarios v luego encontrar la solucidn mds
viable para resolverlos.

En este trabajo se analiza el proceso de fabricacién de una linea de jabones que
actualmente utiliza una empresa dedicada a la fabricacion de productos higiénicos y
m
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dz focador. El principal objetive es analizar y evaiuar el proceso de fabricacién v
acendicionamiento en esta linea, con el fin de proponer mejoras para incrementar la
productivided en esta lineq, ya que esta es la que produce los jabones que mds vende
la empresa.

Este trabajo estd organizade en cinco capitulos:

En el capitulo uno se presentan conceptos bdsicos v herramienias tedricas de la
ingenieria Indusirial, asi como las Técnicas de sistemas y métodos que se utilizaron
en esta investigacion,

En el segundo capitulo se explica ¢Qué es el jabdn?, su proceso completo de
fabricacidn con sus fases, las materias primas que se utilizan y los diferentes tipo
de jabdn que existen.

En el capitule tres se hace una evaluacién general de le situacién de la empresa a
través de un andlisis factorial que nos permita diagnosticar como esta la empresa y
ver si existe un correcto funcionamiento de todas las dreas productivas incluyendo
la direccidn y el drea administrativa; ademés se delimita el objeto de estudic.

En el cuarto capitulo se reeliza una descripcién detailada del procedimiente actual
de fabricacién y acondicionamiento de la linea de produccién de jabén objeto de
estudio, analizando el fluje de matericles y el de informacidn, analizande, de paso, la
estructura organizativa de ia empresa.

El quinto capitulo, uno de los mds interesantes e importantes, se describen los
principales problemas que se defectaron y que limitan la productividad de la lineq,
pare luego presentar las propuestas de solucién a los problemas detectados y hacer
una evaluacidn financiera de la inversién redlizads para luego verificar $i hubo un
incremento en la productividad.
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2

CAPITULG 1 CONCEPTOS BASICOS DE TNGENIERIA INDUSTRIAL

1.1 £Qué es una empresa?

Una empresa es uh conjunto de recursos financieros, técnicos, materiales, humanos
que tienen un fin comin de generar una utilidad ya sea econémica o secial.

1.2 Productividaed

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 produccidn por hora
de trabajo, es el indice que mide resultados contra los insumos disponibles. Esta
productividad se puede ver afectada por diversos factores externos como: falta de
mano de obra cdlificada, la disponibilidad de la materia prima, las politicas
gubernamentales e infernas de la empresa, los impuestos, la infraestructura con la
que cuenta la empresa, la liguidez de capital que se tiene, los préstamos dispenibles
y los intereses que se cobran por estos préstamos. Estos factores estdn en manos
de los duefios y directores de la empresa y su manejo repercute directamenie en la
productividad de la empresa {Fig. 1.1).

[TERRENOS Y EDIFICIOS

MATERIALES ‘ .

[ENERGIA SIDIRECCION RODUCTIVIDAD -l
MAGUINARIA Y EQUIPO

RECURSOS EUMANOS

Actores de la produccién

Fig, 1.1 Factores que influyen en la productnndad.
1.3 sSistemas productives

Un sistema productivo es aquel que toma un insume y lo transforma en un bien o
producto con un valor agregado (valer agregede: es el cambic gque sufre un
producto, el cual debe ser apreciado por el clienfe v estd dispuesto a pagar por €}
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esfos bienes (producte Tinal) pueden ser tangibles (praducro fabricades o
manufacturades) o intangibles (servicios). Lo meta de un sistema productive
(empresa) es procesar y distribuir su bien para obtener una ganancia, la forma en
que fo hace es lo que marea la diferzncia entre una y otra empresa, ya que mientras
ésta se preocupe porque sus productos tengan calidad y ademds legre que el proceso
de transformacidr se redlice a bajo costo y en el menor tiempo posible, hard a esta
empresa mds competitiva.

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

En linea:

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

o las actividades se realizan ung tras otra,

s no existen cruces de recorrido en la informacién,

o los operadores son expertos en el producto (dominar todos los
pascs de las actividades en la elaboracién del producte),

o el preducto estd perfectamente definido,

o la capacidad instalada aumenta si se enfoca la produccidn en torne
al cuelle de botelia (dicta la restriccion),

o el optar por este proceso es un riesgo ya que se rige por las
preferencias del mercado,

o es mds masificado con tendencia a lo personalizado,

« se aprovechan las economia a escala, esto quiere decir, que se
disminuyen los costos unitarios a medida que se aprovecha la
capacidad instalada.

Por lote o proceso:

o la produccién se lleva ¢ cabo por lote completo de productos,

» no se puede empezar la siguiente actividad si no se ha concluide la
totalidad del lote en la actividad anterior,

e en ocasiones existen cruces en el recorride de materiales de
acuerdo al producto que se elabora,
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o log operadorss son expertos en el procese {dominan Yedas ias
actividades para elaberar un products),

o esmds flexible,

+ la produccién la rige el tiempo de proceso,

o se producen muchos productos,

< este proceso es mds primarie {la mayoria de las empresas

empiezan con este proceso),

es mds personalizado.

e

Por proyects o punto fijo:

e se lleva a cabo una sola vez,
o se conforme alrededor de una base,
o existe personal flexible.

Las caracteristicas gue determinan el sistema productivo en una empresa son:

o El fine de produccién,

o El tipo de mano de obra,
o La magquinaria,

o La produccion,

¢ El proveedor,

= Los clientes,

Un punto importante que cabe mencionar es que el paso de lote a linea se da cuando
una empresa Tiene bien definido su mercado, su demanda de preductes v su tipo de
clientes, ya que el proceso en linea es de alto riesgo por ser una produccién con
caracteristica esiratégica ya que es mds personalizado y aprovecha las economias
de esedla.

14 Ingenieria de métodeos
Un instrumento que ayuda y que origina una mayor productivided es la utilizacién d

métodos, el estudio de tiempos y la implantacidn de un sistema de pago de salaries
que motive « los trabajadores.

(V3]
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Le ingenieric de métodes es ia encargade de crear técnicas para aumentar la
produccion por unidaed de tiempo y reducir el costo por unidad e implica el andlisis
del trabajo que se divide en dos etapas; primero, idear y preparar los centros de
trabajo donde se va a redlizar el producte a fin de aprovechar al méximo el espacio
y los recursos disponibles, y el segundo, estudiar continuamente una y ofra vez cada
ceniro de frabajo para hallar una forma mejor de eiaborar el producto. Cuanto mas
completo es un estudio de métodos, la necesidad de hacer estudios adicionales se
reduce durante la vida de un producto.

Un factor mds que influye en el aumento de la productividad es la utilizecién de la
capacidad tecnoldgica dispanible tante en la empresa, como la que se origina con
investigacidn v el desarvollc de nuevas tecnologias que surge constantemente y que
es aprovechada sélc si cuenta con los recursos financieros y si se justifica la
utilizacién de ésta.

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

1.4.1 Estudic de tempos

Ei estudio de tiempos implica la técnica de establecer un estdndar de tiempo
permisible para redlizar una tarea determinada, con base en el contenido de
trabajo, considerando la fatiga, las demoras persenales y los retrasos inevitables. El
andlista de estudio de tiempos tiene varias técnicas para establecer el estdndar: el
estudio cronométrico de tiempos, datos estdndares, datos de los movimientos
fundamentales, muesireo de frabajo v estimaciones basadas en datos histérices. El
anclista de tiempos debe saber cudndo es mejor utilizar una técnica segin las
circunstancias y llevar acabo de una forma cuidadosa y correcta.

Lo primero gue hay que hacer es seleccionar el trabajo que se va a estudiar, esta
seleccidn rara vez se hace sin un motive preciso, por ejemplo:

1. Novedad en l¢ farea, no ejecutada anteriormente (esto sucede cuando un
producto es nuevo, el componente, la operccidn o la serie de actividades).
2. Cambio de material o de método, que requiere un nuevo tiempe estdndar,
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3. Quejas de ias trabajedores ¢ de sus representantes sobre el flempo esténdar de
operacion.

4. Demoras cgusadas por una operacién lenta, que retarda las siguientes y
posiblemente las anteriores, por acumularse los frabajos que no siguen su curso
normal,

5. Fijacidn de tiempos esténdar antes de implantar un sistema de remuneracién por
rendimiento.

6. Bajo rendimienfo o excesivos tiempos muerios de alguna mdquina o grupe de
mdquinas.

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

8. Costo aparente excesivo de algin trabajo.

Frimero que nada hay que asegurarse de que el método es el adecuado, después , que
todo tiempo corresponde exclusivamente 2 un métode bien determinado.

El principal objetive del estudio de métodos consiste en perfeccionar el método con
que se efectia un trabajo o una tarea; incluso los operarios quedardn agradecidos si
se le evita una jorrada cansada o molesta.

Después de haber elegido el trabajo que se va ¢ andlizar, el estudio de fiempos
suele constar de las siguientes etapas:

1.- Obtener y registrar toda la informacidn posible acerca de la tarea, del operarie
y de las condiciones que puedan influir en la ejecucién del trabajo.

2.~ Registrar una descripcién complete del método, descomponiendo la operacién en
“elementos”.

3.- Examiner ese desglose para verificar si se estdn utilizando los mejores métodos
y movimientos, y determinar el famafio de la muestra.

4.~ Medir el tiempo con un instrumento adecuado, por o general es un cronémetro, y
registrar el tiempe invertido por el operario en llevar a cabo cada "elemento”, de la
operacion.

5.- Deferminar ol mismo tiempo la velocidad de trabajo efectivo del operario,
relaciendndale con la idea que Yenge el analista de lo que debe ser un fiempo tipo,

6.- Convertir los tiempes observados en tiempos bdsicos.

7.- Determinar los suplementos que se efiadirdn af tiempo bdsico de operacidn,

8.- Determinar el tiempo estdndar propic de la operacidn.
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Estos datos se deben registrar en un formato para facilitar su captura ¥ posterior
consulta con el fin de recopilar datos que hager mds completo el estudic vy se pueda
identificar y hallar rdpidamente con respecto a otros estudios reslizados, debe
incluir ademds informacién que permita identificar con exactitud el producto o
pieza que se elabore, el proceso, el método, la instalacidn o la méquira, el operario,
la duracidn del estudio y las condiciones fisicas de trabajo.

1.4.11 Elementos

Después de registrar los dates sobre la operacién y el operario, se debe
descomponer la tarea en "elementos’, esto sirve para facilitar la observacién,
medicién y andlisis de! proceso y para encontrar un "cicle de trabajo” o sucesién de
elementos necesarios para efectuar una tarea u obtener una unidad de produccién.

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

para distinguirios 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
une forma mejor el métode de irabajo a fin de suprimir o agregar elementos en
caso de que hubiera protestas por e! tiempe estdndar, hace una especificacién mds
clara y detallada de) trabejo y se exirae los tiempos de los elementos que se
repiten a menudo.

Existen diferentes tipos de elementos y se clasifican segiin sus caracteristicas:

v Elementes repetitivos: son los gque reaparecern en cada ciclo de
trabajo, por ejemblo hacer una mezcle de jabdén;, pueden ser
constantes o variables.

v Elementos cosuales: son los que nho reaparecen en cada ciclo de
trabajo, por ejemplo hacer una nueva mezcla de color, abrir un nueve
recipiente de materia prima; pueden ser constantes o variables.
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v Elementos consiantes: son agueilos cuyo Tiempo de ejecucién es
siempre igual, por ejemplo prender el molino y el estruder; pueden ser
repetitivos o casuales.

v Elementos variables: son aquelios cuyo tiempo de ejecucion cambia
segin las caracteristicas del producto, equipe o proceso como
dimensiones, peso, calidad, por ejemple cuando se cambia un jebén de
100 a 150 gramos o cuando lleva color o no.

v Elementos manuales: son los que realiza el operador.

v Elementos mecdnicos: son los que recliza de forma automdtica la
mdquina, por ejemplo comprimir la mezcla de jabdn del preestruder.

v Elementos dominantes: son lo que duran mds tiempo que cualquiera de

los elementos realizados simultdneamente, por ejemplo procesar una
carga de 100 kg completa en el estruder con todo y reproceso.

v Elementos exirafios: son fos observados durante todo el estudio vy al
ser analizados no forman parte importante del trabajo, por ejemplo
raspar el jabdn de las paredes del mezclador

Otra aspecto importante que se debe realizar es delimitar los elementos de una
operacién para facilitar su identificacion y definicion de principio a fin de modo que
puedan ser reconocidos una y ofra vez; procurar que sean fo mds breve posibles; los
elementos manuales, de ser posible, deberdn elegirse de manera que correspondan a
segmentos unificados y visiblemente delimitados de la tarea separdndoles de los
elementos mecdnicos; ademds se deben separar los elemenfos constantes de los
variables y los elementos que nc aparecen en fodos fo ciclos (casuales y extrafios)
deben cronometrarse aparte de los que si aparecen.

1412 Registro de los heches

Después de hober elegido el irabajo que se va a estudiar, el siguiente paso es
registrar los datos observados, existen varias técnicas o insirumentos para este
fin, los mds comunes son los diagramas y grdficos. Los gréficos indican sucesién de
hechos vy lo combinan con escalas de tiempo mientras que los diagramaes indican
movimiento y/o la interrelacién de movimientos de una forma mds clara que los
grdficos.
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En gl andlisic de métedes se usan genergimente ocho tipos de diagramas de proceso,
cada uno de los cuales tiene aplicaciones especificas. A continuacién se mencionan
los que fueron utilizados en el siguiente trabajo:

1412 Diagrama de flujo
También llamado diegrame de cuadros es el mds simple, consta de cuadros que por io

general representan una sola operacién ¢ bien una seccién de la planta, los cuadros
se conectan con fleches que indican la direccidn del flujo (Fig. 1.2),

PASO 1 PASO 2 PASO3 PASC 4

Fug. 1.2 Diagrama de Flugo.
1414 Diagrama de proceso

Este es un diagrama mds detallado, indica como fiuye o circule el producto, o se
desarrolla un fendmeno, a través de un sistema ¢ unc serie de sistemas operativos.
Pone de marnifiesto costos ocultos como distancias recorridas, retrasos y
admacenamientos temporales, muestra todos los traslades vy retrasos de
almacenamiento cor los que fropieza un articulo por toda la planta. Para realizar
este diagrama se utilizan una serie de simbolos que en su conjunio sirven para
representar todas los tipos de actividades o sucesos que se den en la planta, ademds
de registrar los sucesos de una forma mds cdmoda vy répida.

Los simbolos son:
D OPERACION : indica lus principales fases def proceso, método o
procedimiento.

-
| INSPECCION : indica la inspeccidn de la calidad y/c la verificacién de la
calidad.
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N

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

D DEMORA: indica demora o refraso de los hechos.

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

Existen actividades combinadas, que es cuando se ejecutan actividades al mismo
tiempe o por el mismo operador en un mismo lugar, se combinan los simboles de
dichas actividades. Por ejemple una operacién y una inspeccidn.

7

Operacién con inspeccidn, N\

Existen dos tipos mds de operaciones:

@ OPERACION DE TRAMITE: indica cuando se crea un registro o conjunto de
informes.

/' OPERACION DE TRAMITE: indice que se agrega informacién a un registro.
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1.4.2 Tiempo estandar

El tiempeo estdndar pera una operacién dada es el tiempo reguerido para que un
operaric de tipo medio, plenamente calificado y adiestrade, y trabgjande a un ritmo
normal, lleve acabo una operacidn. Se determing sumando ef tiempo asignedo a Todos
los elementos comprendidos en el estudio de fiempos. Algebraicamente seria de la
siguiente manera:

TE=TNxS
Donde:
TE= tiempo estdndar,
TN= tiempo normal =TO x F= (tiempo observado X factor de valoracidn),
5= suplementos ¢ tolerancias.

Ejemplo:

TO= 5.4 minutos TE= (5.4) x (0.90) x (1.33)
F= 90% TE= 6.46 minutes

5= 330/0

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

1.5 Balanceo de lineas

La linea de produccidn es reconocida como la principai forma de preducir grandes
cantidades de elementos normalizados a bajo costo.

La produccién en linea es una disposicién de dreas de frabajo en la cual las
operaciones consecutives estdn colocadas inmediata y mutuamente adyacentes, en
donde el material se mueve continuamente y a un ritmo uniferme por medio de una
serie de cperaciones equilibradas que permiten efectividad simultdnea en todos los
punios, moviéndose el producto hacia el fin de su elaboracion a lo largo de un camino
razonable directo. Este total refinamiento en el proceso no es absolutamente
necesario. Una linea de ensamble es cuando un producto se arma progresivamente a

10
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fijas, por un dispositivo de manejo de materiales.

Los elementos de trabajo, establecidos de acuerdo con el principio de la divisién del
trabajo, se asignan a las estaciones de manera que todas ellas tengan la misma
cantidad de trabajo. El problema de disefic de encontrar formas para igualar los

tiempos de trabajo en todas las estaciones se denomina problema de balanceo de
linec.

Los casos tipicos en el balanceo de lineas de produccion son:

1. Conocidos los tiempos de operaciones, deferminar el nimero de operadores
necesarios para cada operacién

2. Conocido el tiempo ciclo, minimizar el nimero de estaciones de trabajo

3. Conocida el nimero de estaciones de trabajo, asigrar elementos de trabajo a las
mismas.

1.6 Estructura de costos (egresos en los que incurre une empresa)
Cuando una empresa decide transformar un bien o dar un servicio, agregéndole un
valor, necesariamente incurre en costos o egresos para poder hacer esta

fransformacidn, Estos cosTos som

Costo de produccién: lo que cuesta transformer la materia prima en producte
terminado {mano de obra, materia prima, maquinaria, servicios, efc..).

Gastos de ventas: tode lo que se tiene que gastar para poner el producto en manos
del cliente (publicidad, distribucidn, transporte, regalias, evc..).

bastes de administracién: tedo lo gue se gasta para mantener a la empresa en
funcionamiento.

Gastos financieros: a los que se incurren por pedir dinerc prestado {intereses por
préstamos bancarios).

il
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Los costos se dividen en fijos y variables:

Fijos: son aquelios que son independientes al volumen de produccién, por lo que
siempre se tienen que pagar, (renta, mano de obra, depreciacidn, etc...).

Variables: son aquellos que son directamente proporcionaies al wolumen de
produccidn, al producir mds, se gasta mds.

Por eso es importanie aclarar que en ia medida en que se aprovecha mejor la
capacidad instalade que se tiene, el coste del producto baja. Conforme se
disminuyen los costos fijos aumenta la rentabilidad de la empresa, ya que esta solo
busca marejar costos variables que e ayudan a aumentar sus ganancias, ya que a
medida que produzco mds, el precio de mi producte en el mercado baje.
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CAPITULO 2 TABON
2.14Qué es el jabén?

Se denomina jabdn g la sal sédica o potdsica de un écide grase, los deidos grasos son
el principal componente de los aceites vegetdles y de las grasas animales {er forma
de éster).

Aceite vegetal o +  Sosa (NaOH) o = jabén + glicerina.
grasa animal Potasa (KOH)

C3 M5 (Q20R)3 + 3MOH ———»  3RCO2M + CsHs (OH)s
grasa neuiral alcalino Jjabén glicerina

El jabén se prepara hirviende un gceite vegetal y ura grasa animal con un alquil
fuerte, como sose o potasa, la reaccion es llamada saponificacion, que da por
resultado jabdn y glicerina, Estos se separan agregando ¢ la mezcla sal comin, el
objetivo es convertir el producte en una masa consisiente con las caracteristicas
adecuadas vy contenidos correctos de sal, sesa, glicering y ague {esto es llamado
Jjabén base) después de la mezcla, la masa pasa por un proceso de secado para
cbtener el jabdn base : antes de que el jabdn se termine, se le afladen diversas
sustancias para producir los distintas variedades comerciales,

La accién limpiadora del jabdr se debe a que reduce la tensidn superficial del aguq,
o que permite que se forme una fina suspensién del jabdn {espuma), que absorbe as
particulas de sucieded y emulsiona los aceites y grasas.

2.2 Fases de fabricacion del jebén
La elaboracién del jabdn pasa por las siguientes fases:

I. Fase de recibo y aprobacién de materia prima

II.Fase de proceso (o de pailas)

IIT. Fase de almacén de jabdn base y secado

IV. Fase de amalgamado, empaque v almacenamiento de producto terminado
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A continuacidn se explica cada una de ellas:
I. Fase de recibo y aprobacién de materia prima

La calidad del jabén 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 laboratoric de control de calided de la planta, antes de ser
recibidas.

II. Fase de proceso {o de pailas)

En esta fase es donde se realizan las reacciones de hidrélisis y formado de g sd}
sédica dei dcido graso: sebo + aceites vegetales + sosa A Jjabén + glicerina y
consta de fres procesos:

= Saponificacidn: se hidroliza el dcido graso

= Lavado con sal: para aumentar la densided del jabén

o Terminacién: se agrega hidrosulfito para blanquear el jobdn y evitar
su contaminacién por éxido de fierre

III. Fase de almacén de jabdn base y secado:
En el siguiente diegrama (Fig 2.1) se describe ios pasos que sigue el jabén base,

después de su fabricacién, pare secario y obtener el jabén base en forma de
hojuelas.

/ 5, i P

J Amacen\ ST e Tintercambador de 2

nacen mmtercambader de / !

/N : ! / \

/ de ~>__>\/ secede > tangue de mvel ——~—>l eclor l )
\ jabdn / \\ / - - — ,: secador

/ |

% base " almacenade A flash

\L——_._/

! estruder /
\ é‘ T o \\ T . !

ompogue < oneolElE N —
empague al mezelader | o G

7

Fig. 2.1 Diagrama de Flujo del procese de secado del jabén base

15



Tesis Jabdu

IV, Fase dz amalgamade, empaque y alimacenamients de products terminado®

En esta fase (Fig. 2.2) se utiliza el jabdn base en forma de hojuelas y se mezcla
con las materias primas hecesarias segin el producto ({color, perfume,
tensoactivos, esencias, almidén), para luego pasar a la extrucidn, troquelado v
empagque final, con lo que se obtiene el producto terminado.

?ensmcfi‘vas escencias
I

[
| l

" Ty marm

v ki | aimacén de |

T = : .
. amalgarmadors | .| extrucidn | .| troguelador | .| empaque | producta |
i L= — T Ll — .
; (mezclador) | \ i | T — > termineda. |
. i
>T_‘T— A '
i i t
| ! \
coler perfume jobén a reprocess

Fig. 2.2 Diagrama de fluye de la fase de amalgamade, empaque v almacenamiento de producto terminado

2.3 Departamentos de una fabrica de jabdn

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

‘Recibo y gprobacidn! 1 Almacén de jobdn

- » Proceso opailas |
+ de matera prima. | P base y secado
e maiend prima. | [

|
Lo
. - / 1
\ | - ;
N . / . Amalgamadoy
\\ o | empoque

., . e e

\\M "

-

«  Laoborateric q\ Almacén de .
- praducto '
———————> Reparto |

terminado —

Fig 2.3 Departamentos de una fabrica de jabon
@ Esta es ef procese de fabricacdn o fase que se realiza en la empresa y en la linza objete de estudic
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2.4 Materias primas

A continuacién se presentan las principales materias primas usadas en la fabricacién
de jabén. g

Los aceites vegetales mds usados en jaboneria son de: coco, girasol, soya o cartamo.

La grasa mds ysada es el sebo.

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

2.5 Tipes de jobén

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

Jabones duros: se hacen con sosa

. Jabones blandos: se hacen con potasa.

. Jabones flotantes: estdn llenos de burbujas de aire.

. Jabones transparentes: contienen glicerina.

. Jabdn en polvo: contiene carbonato de calcio,

&. Jabones naturales: sus materias primas son de origen natural, sobre todo el jabén
base ya que es hecho con sebo animal ¥ aceites naturales.

7. Jabones sintéticos: el jabdn base y los tensoactives son hechos con quimicos.

i
2
3
4
5

En la empresa donde se realizé el estudio no se fabrica el jabdn como tal, lo
anferior es mencionado como una introduccién al fema y para tener unc idea de
como es el proceso de fabricacidn desde las materias primas heste el producte
terminado. En la empresa ya se utiliza el jabén base hecho, el cual lo compran
principalmente a dos proveedores, redliza el Gltimo procesc que es el de
amalgamado, empague y cimacenamiento, adicionando los perfumes, colorantes |
antioxidantes, tensoactivos y productos de origen natural para producir distintes
tipos comercigles de jebdn. La adicién de productos de origen natural es la principal
caracteristica de los jabones de esta empresa que hacen a sus producto atfractives
para el mercado nacional y el extranjero.
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CAPETULO 3 EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
OBJETC DE ESTUDIO

3.1 Mareo de referencic

La empresa estudicda se encuentra dentro del sector de indusirias manufactureras,
segln la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI), en la clase de
fabricacién de perfumes, cosméticos y similares; y fabricacidén de jabones,
detergentes y dentifricos.

Descripcion de la empresa

La empresa donde se realizé esta tesis tiene como giro la fobricacion de productos
farmacéutices, higiénicos y de tocador, su pianta a sufrido varios cambios en su
ubicacién hasta tener la actual ubicada en la Ciudad de México, en la Colonia del
Valle. Fue fundada en el afio de 1863, con mds de 136 afios presentes en el mercade.

Infraesiructura de la empresa: la planta cuenta con cuatro pisos |, en los que se
distribuyen el drea de liquidos, medicinales, jaboneria, almacenes de materia prima,
oficinas administrativas y el comedor. Cuenta con dos centros de distribucion
ubicados en Santa Fe y Azcapotzalco donde almacena el producto terminado v se
distribuye a sus principales clientes. Cuenta con una planta inyectora de botellas de
pléstico y tapas, donde satisface su demanda y que funciona como clmacén de las
mismos. La planta cuenta con dos furnos de produccién de 8 h cada uno (8:00 a
17:00 hrs y 15:00 a 22:00 hrs)

Su misién es satisfacer las necesidades especificas de salud y belleza, a fin de
mejorar la calidad de vida de sus consumidores; esta empresa es familiar y ha ido
pasarido de generacidn en generacidn.

3.2 Situacion dei mercado

La empresa cuenta con una gran diversided de productos que tienen un gran
prestigic a nivel nacional e internacional, ya que e! hecho de utilizar materias primas
de origen natural crean un nicho de mercado especifico y potencial.
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Los productos higiénicos hoy en dia son de primera necesidad, por lo que existe una
gran demanda de ellos, pero a la vez existe una gran competencia por parte de ofras
compafifas. A pesar de ello los productos de esta empresa proporcionan las
siguientes ventcjos o diferencia de sus competidores:

1. Productos de origen natural

2. Variedad para toda la familia y para fodoe tipo de piel o cabello

3. La mayoria de los productos, ademds de ser higiénicos, tienen propiedades -
medicinales

4. Las materias primas son de gran calided

Es ifder en el mercado de productos de origen nafural y para el desarrolle de sus
actividades se encuenira estructurada en las siguientes divigiones:

1.-Division cosméticos

2.-Divisidn farmacéutica {medicinales y complementos alimenticios)

3.-Divisidn higiene y belieza {capilares, jabones, cremas, productos para bebé,
veterinarios)

Constantemente el departamento de investigacién 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 Anélisis facterial

Ei andlisis factorial es una metodologia de investigacién industrial que constituye un
enfoque ideal para la introduccién a los estudios de los fendmenos econémicos y
andlisis de productividad, Util en los problemas de diagnéstico, en el desarrollc de
nuevos proyectos en la industria y en la cuantificacién de algunas actividades.

A los factores de operacidn en los que se basa el andlisis factorial que influyen de
alguna manere en la operacién de una empresa corresponde una tarea o funcidn
especifica, que es asignada a un miembro del cuerpo directivo. El director de una
empresa necesite informacion oportuna y seleccionada que le permita conocer con
une sola mirada, si algln departamento estd funcionande correctamente o no.
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Los factores que se utilizan para dar esta informacion son los siguientes:

o Medio ambiente

e Direccidn

o Personal

e Actividad productora

> Medios de produccién

= Productos y procesos

+ Suministros

e Financiamiento

o Mercadeo

o Contabilidad y estadistice

Las funciones mal desempefiadas dan lugar a gue, incluso las colaboraciones mds
perfectas, sean ineficaces. Al analizar detailadamente las operaciones de una
empresa se descubre por regla general, que una falla en e desempefio de una o
varias de estas funciones origina la ineficacic de toda la empresa.

Los indicadores no dicen el por qué estd mal el funcionamiento de una actividad o
trebajo, sing sélo sefialan la anomalia.

El andlisis factorial se realizo @ fravés de una encuesta dirigida a la gente gue
labora en la planta {Anexo 1, pag.63) involuecrando siete puntos que conforman el
andlisis factorial, que son los que mds se relacionan con la produccidn, para saber su
percepcién directa y detectar los problemas que afectan al drea productiva de la
planta.

1.~ Percepcidn e influencia de la Direccidn (gerencia de planta, jefes y superviseres
de cada drea) sobre la fuerza de trabgjo:

DIRECCION

! Mala
' 30%

E Reguiar
28%
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ias persoras que se encuentran directamente relacionadas con los obreros son
parte fundamental para el buen desempefio laboral, va que estos son los que deben
proveer de los medios y recursos necesarios para que la gente trabaje en forma
dptima, cuando se presenta una mala o deficiente comunicacién entre las partes,
nadie sabe la direccién correcta a seguir ¢ los objetivos que se persiguen, y la parte
encargada de coordinar y verificar que esto se cumpla correctamente es la
direccion.

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

FUERZA DE TRABAJO

Al |
L=y |

28%

Regular |
20% |

Las principales deficiencias encontradas en la fuerza de trabajo son la falia de
informacién y de motivacidn. Se debe involucrar a Jos obreros con la empresa y con
su misidn, para que se sienten identificados y motivados a hacer mejor su trabaje.
La fuerza de trabajo es la principal herramienta en una empresa y no debe pasar a
un plano secundario, ya que 6 medida que se tenga una manc de obra mds eficienfe y
menos

apdtica, la productividad vy la calidad de los productos se incrementan a lo jgual que
ias utilidades.

3.- Infiuencia del Medic Ambiente internc sobre la fuerza de trabajo:

MEDIO AMBIENTE

22



Tesus Sitnacidn actual de {a empresa

%]
Q
=]
&
|51

2 puede ver en generel el medio ambientz interne es bueno.

4.- Medios de produccion:

T MEDIOS DE PRODUCCION

Mala Busna

40% m'% 45% ‘
]

Regular
15% |

Se presenta una gran deficiencia con respecto a los medios que se propercionan
para desarrollar las labores de la fuerza de trabajo en el drea, se presentan paros
frecuentes por problemas de equipo, material, mequinaria ¥ herramientas, sobre
todo en la linea "B", que serian disminuidos con mayor mantenimiento preventivo y no
correctivo, se debe proporcionar al drea el equipo v el material necesario, que seza el
adecuado para las tareas que se desempefian.

5.- Actividad productora:

[

: ACTIVIDAD PRODUCTORA

iL Meia .\
’ 30% Buena I

Se detectd que se presentan demasiados problemas en los diferentes etepas del
proceso que estdn fuera del aicance de los operadores para poder resolverse, va
que aqui la maquinaria rige la actividad, sin embargo no cuertan con los medios
suficientes para hacer mds eficiente su trabajo, este problema se presento mds en
la finea "B".
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6.- Ferma en que los suministros llegan a los obreres y como inferfiere con su
Trabajo:
| SUMINISTROS

Mala .
21% !

Regular \
38% I

Se presentan tiempos muertos por falta de suministros e tiempo durante el proceso.

7.- Conocimientos acerca de ios productos y procesos:

—
! PRODUCTOS Y PROCESOS |
j I
‘ Mala ;
| Buena .
E 5% 43% ;
| |
! Reguler |
. 2% |
| F— '

Se requiere involucrar a la gente con los productos que se fabrican, que sepan la
imporiancia de la actividad que ellos desarrellan para el producto terminado vy a
quién va dirigido. Se presenta un aifo porcentaje de retrabajo, que en a mayoria se
debe a la mala planeacidn de los procesos y a los ajustes de la maguinaria, mds en la
linea "B", La misién de la empresa tiene como punto fundamental la calidad del
productoe, pero ésta es dificil obtenerla cuando la gente que fabrica los productos v
los acondiciona no Tiene un concepto claro de lo que realmente es la calidad.

En general se encontraren por medio de este andiisis las siguientes anomalias:

o

Falta de capacitacion

Bajo nivel de motivacion

Falta de equipo y material de trabajo adecuade

Deficiente planeacién de los procesos

» Se requiere invelucrar mdés a la gente con la empresa y con su misidn

]

a

(5]
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» Falta de metodologia bara los procesos que se realizan en forma manual

o Falta de ventilacién adecuada

Llegando a la conclusién que la eficiencia giobal de la empresa en el drea de
Jjaboneria es de: 69.25%

3.4 Delimitacidn del objete de estudio

El objeto de estudic de esta tesis se encuentra en el drea de jaboneria, esta drea
cuenta con cuatro lineas de produccién que trabajan de forma continua con cuatro
de acondicionamiento donde se realizan mds de 25 distintos tipos de jabones,

El desarrollo de esta tesis se enfoca en la linea “B” del dreg de jaboneria ya que
produce el 50% de los productos mds vendidos de le empresa (preductos A) y tiene
problemas en el proceso. Esta linea produce un jabén llamado de "capacidad”, por
eso es tan peculiar esta linea.

En esta fesis se dard solucidn & algunos de los problemas de la linea *B” que fueron

-

detectados con el andlisis factorial.
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CAPITULC 4 DESCRIPCIGN DEL PROCESO ACTUAL DE FABRICACION DE
JABON EN LA LINEA "B" DE JABONERIA

Un sistema productivo es aquel que toma un insumo® y lo transforma en un bien o
producto con un valor agregado,

Para peder llevar acabo el andlisis y evaluacién de cémo funciona el sistema
productivo actual del objeto de estudio, es necesario conocer todas las partes que
lo forman y cudl es la funcién que desempefia cada una, por lo que en este capitulo se
describen los elementos que intervienen en el proceso de manufactura del jabén,
tomande en cuenta el flujo de informacién y el de materiales.

Primero describiremos el procedimiento administrative que se sigue para emitir una
orden de produccién, fomando en cuenta ef flujo de la informacién y como estd
estructurada la organizacién,

Después se describird el proceso de manufactura con el flujo fisico de materiales
que se divide en:

t. Area de fabricacién de jebdn.
2. Area de acondicionamiento.

Para cada una de ellas se describe el proceso que abarcan, su distribucién en la
planta, el equipo y la maguinaria disponible, mane de obra y el funcionamiento del
drec en general.

El proceso de manufaciura gereral (Fig. 4.1) en la empresa es el siguiente:

b — Almacén de
Planeacion de la L a NCZ‘E”’” < I Acondicionamiento wl  products
produceién Jabon terminado

Fig 4.1 Process de manufectura general para la produceidn de ebdn

Qlnsumo! materias primas, envases, empagque, etc todo lo que se uiiliza para Ia elaboracién de unt producto



Tesis Descripeién del proceso actual

4.1 Estructura organizativa de la empresa

La Direccién de Manufactura es la que se encarga de administrar la fabricacién de
todos los productes que se producen en la empresc, desde la adquisicidn de las
materigs primas hasta la entregs del producto terminado. La estructura de
Direccién de Manufactura estd conforma de [a siguienie manera {Fig 4.2):

ORGANTIGRAMA DE LA DIRECCION DE MANUFACTURA

DIRECTOR DE
MANUFACTURA

GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE CONTROL GERENCIA DE ING.
PLANTA LOGESTICA DE CALIDAD bE EMPAQUE
PLANEACION
ALMACENES | COMPRAS | JEFE DE CONTROL AUXILIARES

DE CALIDAD

Figura 4.2 Crgomgrama aciual de la Direccién de Manufactura
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La gerencia dz planta 23 la encargade de administrar el proceos de fabricacidn del
Jjabdn en la planta y su estructura es la siguiente (Fig. 4.3):

ESTRUCTURA DE LA GERENCIA DE PLANTA

EERENCIA DE PLANﬂ

| |
| 1

IEFATURA DE FABRICACION JEFATURA DE JEFATURA DE MEDICINALES JEFATURA DE
DE LIQUIBOS ¥ JABONERTA Y ACONDICIONAMIENTO DE MANTENIMINETO
ACONDICIONAMIENTO DE LiQUIDOS (MART Y II) i
LIQUIDOS (MIZAR TY IT) | !

SUreRvIaon SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR
FABRICACION i

SUPERYISOR
! SUPERVISOR

SUPERVISOR
ACONDICTONAMIENTC
SUPERVISOR
HAGUILAS

Figura 4.3 Crgangrama de & Gerencie de planta
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La informacién que se requiere para que un producto inicie su fobricacidn estd
contenida en las érdenes de produccién, Este es el documento mds importante ya
que contiene la informacidn neceseria para gue el procese de fabricacion sea llevado
acabo y es el resuitado de la planeacidn de la produccidn.

Las drdenes de produccién se generan en el Departamento de Planeacidn, Este
departamenio consulta los prondsticos mensuales de ventas que emite el
Departamento de Mercadotecnia, el nivel de inventarios que se tienen de cada
producto, la canfidad méxima de dinero destinade a la fabricacién de cierto
producto que es emitido por el Departamento de Logistica y por (ltimo las ventas
premedio de la Ultima semana.

La duracién del proceso desde la planeacién hasta que los departamentos reciben la
orden de produccién hecha, es de un dia, ya que todos los jueves se hace una junta
donde se genera el plan semanal siguiente

Diagrama de flujo pere la emisién de la orden de produccién

Almacenes
Depto. Ventas PLANEACTON F—
Depto, Mercadotecnia ~‘>:]—_> realiza plan rensil
Dep*e. Logistica

PLANEACION

by semanal sugerido

LOGISTICA
revisa y corrige los
planes sugeridos

CAPTURA DE DATCS PLANEACION DEPTOS, DE PRODUCCION PLANEACTON
emite las drdenes de revisa y medifica el plan [~ determina n lo se podrd reimprime los planes
produccidn producir sugeridos
PLANEACION GERENCIA DE PLANTA DEPTOS, DE ALMACENES DE MATERTA
sello de autorizacidn firtna de autorizacidn y PRODUCCION L— 2  PRIMAY EMPAQUE
distribucién de drdenes rectben la érden de surten la Grden de
produccién preduccidn

: N7
FABRTCACZON Y DEPTOS. DE PRODUCCION
ACONDICIONAMIENTO recibe la drden con la matera
eecutan lasrden prima

Fig 4.4 Diegrama de fluge para la emigidn de la orden de produceidn.
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Ef diagrama anterior describe el process de elaboracién de una orden de
produccidn, el drea de planeacién elebora un plan sugeride de produccién, el cual
debe ser aprobado por el gerente de logistica, pasa al jefe de fabricacién de
Jjaboneria para ver si puede cumplir con este plan,

€l jefe de drea , pasa dicho documeto ol supervisor de fabricacién el cual determine
si se puede cumplir o no o si se modifica segin le capacided disponible de
magquinaria, mano de obra, equipo o lotes pendientes.

Posteriormente este documento regresa al jefe de drea para su aprobacién y en
seguida va al Departamento de Planeacién donde se verifica que se pudo cumplir y
crearce el plan semanal definitivo, El siguiente paso es capturar e imprimir las
drdenes de produccidn, una vez hecho esto se coioca ef selio de autorizacién y se
manda dl Gerente de Planta para firmar la auteriacién y repartir las drdenes segin
al departamento de fabricacién que vayan.

Cuardo los departamentos reciben la orden de produccién, la envian al almecén de
materia prima y a la de material de empaques para ser surtidas, éstas deben estar
en los almacenes un dia antes de que deba ser entregade la materia prima a cada
drea de fabricacién.

El almacén de materia prima surte los materiales necesarios para fabricar un
preducto y la orden de produccién, el supervisor de fabricacién de jaboneria es el
encargado de recibir esta, verificando que las cantidades de materia prima
entregadas coinciden con la erden de produccién. En acondicionamiento el material
de empaque es entregado directamente en al drea.

Lo orden de produccién, dependiendo a que drea corresponde, contiene la siguiente
informacidn:

1, fecha de emisidn de la orden,

2. nimero de orden,

3. ¢ddige v nombre del producto,

4. nimero de fote,

5, cantidad ¢ fabricar {en kilos),

6. maferias primas necesarias para la fabricacién con sus cantidades,
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En 2l caso del drea de acondicionamiento:
1, fecha de emisidn,

2. nimerc de lote,

3. cédigo y nombre del producto,

4. nimero de lote,

B. cantidad de piezas a producir,

6. nimero de empaques y corrugados entregados con su ¢édigo,

4.2 <Como se hace el jabdén en la empresa objete de estudio? (proceso de
fobricacidn)

Como ya se dijo el proceso de fabricacidn se inicia con la orden de produccidn que es
emitida por el Departamento de Planeacién y cuande se reciben las materias primas
para terminar con el empaque, estibade y entrega del producte ferminade para su
distribucidn y venta.

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

El proceso es continuo y estd dividido en:

a) AREA DE FABRICACION DE JABONES

Es la primera y mds importante etapa del proceso, aqui es donde se mezclan
todos

los ingredientes vy se conforma el jabén y se troquela.

b) AREA DE ACONDICIONAMIENTO
Parte final del proceso donde el jabén se empaca y se estiba para su distribucién
seglin su presentacién (nacional o imporiacién)
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4.2 Area de fabricacidn de jcbones

gl édrea de fabricacién de jabones se encarge de elaborar toda ie variedad de
Jabones con ingredientes 100% naturales especiales para cada tipo de piel que
vende la empresa y comprende tres lineas de produccion donde se producen jabdnes
opacos y une linea donde se producen jabores transparentes llamados glicerados.
Esta drea comprende el almacén de jabén base, las lineas de produccidn y el drea de
acondicionamiento.

En el drea se producen 38 productos diferentes, de los cudles el 90% son jabones
opacos y el 10% restante son jabones transparentes. Se hacen distintas
presentaciones de 30g, 100g, 1259, 150g. La empresa clasifica sus productes segin
el nivel de ventas, en tres categorias "A®, "By "C". En la linea "B” objeto de estudic
se fabrican el 50% de los productos "A" que la empresa vende.

DESCRIPCION DEL PROCESO EN LA LINEA “B”

1- £l encargado de hacer la mezcla, verifica el pizarrén para ver el programa de
produccién, también verifica la orden de produccidn junto con las materias primas
de lo que se va a producir, asf como la limpieza en caso de ser necesario.

2.- La funcién del mezelador es tomar los ingredientes y agregarlos a la mezcladora,
con un determinado orden que esté especificado en el protocolo de procedimiento,
con las cartidades de cada materia prima pare cada carga de 100 kg, Se mezclan
todos los ingredientes en determinade orden y tiempo de acuerdo al nimero de
ingredientes, esto es, enfre mds ingredientes son o el jabén es de color se mezclan
mds tiempe, después se detiene la mezcladera y se agrega clmidén donde se vuelve a
dar un tiempo de mezclado.

3.- La mezcla cae a una bande fransportadora por medio de la cual llega a una tolva
donde se encuentra el preestruder.

4.- Después la mezcla pasa af moline, donde la mezcla sale en tiras planas.
5.- Cuardo sale en tiras planas cae a una tolva, pare pasar al estruder.

6.~ Del estruder el jabén sale ya en forma de una larga barra con g cara
rectangular,

)
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7.- La barra de jabdn pasa por la cortadora donde es cortada en barras pequefias y
sale sobre una banda fransportadora,

8.- Por medio de la banda frensportadora llega al froquel, donde el jabén es
troquelade con una forma curva llamade de capacidad (Fig. 4.11), ademds del nombre
del jabdn en la parte superior.

9.- Bl jabén ya froguelado sale con un excedente el cual es desprerdido por un
operario y otro a su vez toma el jebdn y o coloca en el érea de la encajiliadora o en
cofres si esta no estd en funcionamiento o si el jabdn va para exportacién.

DIAGRAMA DE FLUTO DE FABRICACION CON SISTEMA ACTUAL EN LA

LINEA “8".
f
- - Verificar la materia —
Llega la materia Verificar la ert Icrimz n':.\ er Limpieza y
prima y la orden de materia prima _ prime preparacion de fa
duecidn (supervisor) identificacién de a maguingria
pro linea (mezclador)
1
A4
Tolve felino Preestruder Banda w Preparacidn de mezcla
transportadora
4
t Estruder !'-—9‘ Cortadera Banda -9! Trogueladora Remover excedente
transportadora
L

Fig 4.5 Diagrama de flugo de fabricecidn getsal en la linea "B”

Pasar a
encojiifadora N

Toma g! producto

YR
Pasar o cofre
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Elementos que conforman la lines "B” de joboneria {Disiributién actuei).

AAQUINARIA

JAZ 10 MEZCLASCORA
— N JAB 11 BANDA
@ JAB 42 PREESTRUGER
\ JAB 13 NMCOLING
JAD 18 ESTRUDER
o] 53 43 CORTADURA
JAE 18 BANDA

\ JAB 17 TROGLEL
—_—
NIiVEL DE PISO
SIHIBOL CGiA Jna e
— ]!
@ OPERADOR No. 4
@  oreranorNe .2

@ CPERADORNo . 3

® FLUJO BEL PROCESD

Fig 4.6 Distribucién actual de fa linea &

La linea cuenta con 7 operadores por furno, tres en fabricacidn (Fig. 4.6} y cuatro
en acondicionamiento (Fig. 4.7).

4.4 Area de acondicionamiento

Aqul se reclizan todas las operaciones necesarias para empacar el producto
terminedo para su posterior clmacenaje y distribucién. Aquf el jabdn se empaca en
cajas individuales y se mete en corrugados de 50 jabones cada urno,

La iinea B cuenta con una mdquine encartonadora (Fig. 4.7) que procesa el jabdn de
presentacién nacional y otra érea donde el jabén es envuelto con una capa de
pldstico para su presentacién de exportacién llama drea de méguilas {Fig. 4.8).

Er las figuras (49) v (4.10) se presenta el dicgrams de flujo actual de la
encartonadera de la linea "B" y del drea de maquilas, respectivamente.
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SIMBOLOGIA

(@) orerapORNo.5
(5) operapoRNo.8

—
(6) oreranorNo.7
ﬂ CAJON CfRESIDL O -
(@) oreranoR N0, B

‘ BANDA G JABON Y EXCEDENTE

COFRE C/ JABON

@ 3 FLUJO DE PROCESO
_— —_— ———iie —— — l

—®

Lo S v

MHAQUIMARA

TARIMA

JAB 12 ENCARTONADCRA
JAZ 73 SELLAQORA

| B

Fig. 4.7 DisTribucidn actual acondicionamiento de ia linea B.
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Fig 4 8 Dustribucién zore de maguilas
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TABONERTA - ENCARTONADCORA
DIAGRAMA DE FLUTO DE ACONDICIONAMIENTD

[

Recibir orden de
acondicionamiento y
materiales

[4]

Al
H
! Colocar los estuches en el corrugado l

| Verificar el material de empaque
(supervisora)

/ Easar por la selladora el cor'r‘ugado—!

Colocar estuches en
la encajilladora

\

Colocar el corrugado en las ‘?arimcs]

Colocar jabones en los
cajones de la encajilladora

Colocar las tarimas en
A — almacén de preducto
Encgjillar Al terminado

Fig 4 9 Diggrama de flujo actual del acandicienamiento de yabén en la encayiiadora de la linea B
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JABOMNEREA - MAQUILAS
DIAGRAMA DE FLUTO DE ACONDICIONAMIENTOC

Recibir material de
Empague v orden de
Produccidn

A

Colocor fos estuches en
el corrugado

H

Verificar material de l’

empaque (supervisora) Pasar por la selladora

Llevar material de
empaque a la encajiliedora

v

( Colocar el corrugado en las tarimas

g
'l

Colocar las tarimas
Colocar cofres de
jabén en maquilas

en APT

v

Colocar jabén en mdquina
Guérze Mario

N

Colocar jabdn en
mdquina Gusther

Envoiver' Jjabén co
ptasnco ¥y sei]o

Envolver jabdn en
bolsa de ceiofcm

LColocar los jabones la mesa J

encajilladora

Colocar los jabones en la

Colocar estuches en
ia encajilladora

v

Encajiliar

—{4 ]

Fig. 4.10 Duagrama de flujo de acondicionamiento maquiles
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45 Grdenes de produccidn y pretocolos de fabricacién.

Para que el proceso de fabricacidn se lleve acabo, ademds del equipo, maquinaria,
materia prime y operadores, se requiere la orden de produccidr y el protocolo de
febricacién.

El departamento de logistica manda diariamente segtn el plan semanal, una orden de
produccién al drea de materic prima para que esta sea surtida al drea de fabricacién
de jabones. El almacén debe entregar en cantidad exacta lo que detalla la orden,
para poder ser afiadido directamente ai proceso. Ef protocolo de fabricacién (Fig.
4.12) es un documento que pretende estandarizer el procese para que cualquier
operador pueda llevarlo acabo sin depender de la experiencia v conocimiento de
otros cperadores mds experimentados.

Como se mencioné la orden de produccién sefiala nombre del producto, lote, tamafio
de lote, cédigo e indica las materias primas con que se va a fabricar el producto con
su cantidad, ai sumar todas estas cantidades da el tamafos de! lote. Como ya se dijo
el primer paso para elaborar el jabdn es la mezela de producto y esta se hace

por cada cien kilos de producto hasta acompletar el lote. En el protocole de
fabricacién se indican las cantidades exactas de meteria prima por cada carga de
cien kilos.

Fig. 4 11 Jabén de capacided
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PRUOTOCOLO DE FABRICACION

‘:‘ijl’rocedim(i;nta dey \f;" } ' No.de Procedimiento] - Tioja No.
FABRICACION LINEA B™. o : I de_2
‘ rhrtaey ek JI0g08 A de_£
i s AN ¢ A
Nombré del prtiduclo®: =, .., 3., { Blave del producto | Fecha de emisidn | # de revisicn No. de [ote
S R R 7 FEBRERO 2000 O0C0 5 3
Tamafie del fote Pecha deinfoie el de (Wrining [on de micio, Vora du 1éonmmne
2200 ¥zl 20-07-00 S135 A
LISTA DEAMATRIUIALLRS
Orden Ciave Deseripeion Cantdad reqguesida Unitdad
Reetbidy Por: par {00 Kp
1 11001 S ; ABRICACION ke
2 1303 i L jCrABRICACION | T T T T e
3 15062 ) FARRICACION Ky
4 170uR = T TADRICACION Ky -
3 1900% T FATRICACION N [
[ 19018 . FATRICACIGN ke
7 20030 . T TABRICACHIN ’ e
PROCEDIMIENTEO
1 1nslenccivaes previas

. .

f-Antes de iniciar cualquier operacion de  fbricacion e Uptradit debod wsar aifoome advenado painaton,
catuisola, cofin, cubrebocas |, zapalos antiderrapantes,

2.- Revisar que las cantidades de imateria prima correspondan a las soliciladas en la wrden de producedion, de no sa

asi se notifica ai inspeclor y/o jele de produccion.

7
Upcmdm_gi@zféjﬁ gg _ Supervisor O /

3.- Limpiz el men y el equipo y ef equipo pua evitar que existan residuos de loles anieriores.

4.- Prepatar ¢l cquipe para que funcione de acucrdo a las especificaciones det pradacto, (amafio, tpo e ajs,
inserta, cle.) eseribe los datos de boden de produceitn en el plranon del drea y colova fa urden de prodocion
et e Jugar visihle I tiempo y la Rram de limpicsa asl come o sjuste dependeriin del producio gque <o haya
fabricado anterionnente (ver procedimientos generales).

5. wadi uno de fos operadoies ast commo o supervisor venfioan que
{impieza y preparacion {ver precedinneitos gong)

drea cunpla con Lis espeditivaciones de
Frasa al punto 3.

Fig 4.12 Formato de protocolo de fabricacién
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Tamatlo def foi Ueehia de iniciu Fecta de t@mine torn de foicio ll lova de érining
: Kel20-04-00 GISS. M

PROCEDIMIFNIO

6. Ll mercladurs se agregan (as maletias primas (en fa cantidad indiada oo L tistm de nasteriales) en cf
orden indicado a contiacion para obtener una carga de [00kg Dsla operacian se 1ealiza coanlas veces
sea necesariv hasta cubrir fa demanda de fa orden de produceian.
Lt un tecipiente de capacidad adecuada agrepar agus para tomar 1.500 lts, De cochilento, agiepat fa
’ . para dejas lervie 5 minules,
6.2 Con la mezcladorn apagada se agregan as malerins primas sigujentes:
: + Se mezcla por 2 minutos. ’
6.3 . Eniecipiente de capacidad adecuada agregar .
6.4 Lcm ta mezcladum 1i11gada l'x mezcta de del puiito 6.3, se mcnh por 2 sinuos
6.5 Puriltlno .se mercia por 2 minulos y se syelta o carga {100Kg.)

6.

Opcrador__g)/j,;,é‘_g ;/77 Supervi

7.-Ior medio de fa bandz ransportadora llega la mezcfa a un primer proceso de comprension (se estinye) buscando
homogeneizar, moldear y compiimis dicha meacla,
8.~ Entra en el mulino gue forza a la mezcla a pasar por 3 roditlos. !

9. Pasa a la dilkitna compreston (estruccion) donde saie en forma de harma conlinua, que saié eorts ada o la medida
especificada.

10.- L} operador revisa que el troguel tenga fa cantidad suficienie de Darras para que esias caipan denbio de a
posicién de los dados y no sean “machucadas®, de no ser ast s para ef troquel hasta que I linea esta conmlelamente
alimentada y fo vuelve a prender,

o .
Operador__ - Zéf ) }/_2 Supervis

1
H-Reabe of produsto y troquela pasa datle o de cdpacidad y grabare fn leyendu de ™ .

Uperador —-)(;_/a/c /2 Supervisgr,

12 -Se verifica que e jabin este lile do manchns que al{eren su apariencia fisica. 8 se enceentran nnmchas, <e da
avise ol supervisor o ol jefe de produceidn. Ver pioceduuiont

<« A
Operador ___frem 1575/ 2 Supervisor

13.- Se verifica que g Jnbon esle libie Je deformaciones que alfcren su apariencia lisica $rexiele s regresa al paso
9.

et ies

e . Al’ i R
Operador -—-/Q,)—' A _(,/ Supervishr } . / Fecha_ /(- g?fs_-Q__Q:.-- =
ft' W .
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&
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Tesis Deteceidn de preblemas v propuestas de solucion

CAPITULO § )
DETECCION DF PROBLEMAS Y PROPUESTAS DE SOLUCION

Como ya se mencioné en el capitulo 1 la productividad es el cociente que se obtiene
de dividir la produccidn por uno de los factores de la produccién, en tanto, la
produccién es la cantidad de productos que se produjeron, la productividad es la
razén entre la cantidad producida y los insumos utilizades,

La productividad implica la mejora del proceso productive y aumenta cuando: existe
una reduccion de los insumos mientras las salida permanecen constantes o existe un
incremento de las salidas, mientras los insumos permanecen constantes.

En cualquier sistema productivo siempre se presentan problemas que se atribuyen al
proceso y que ocasionan fiempos muervos, mermas, desperdicios, accidentes ete,
que impiden el buen desempefio del proceso y que se aprovechen todo los recursos.
La Ingenieria Industrial detecta esos problemas para poder controlarlos v asl se
puedan ver las mejoras en el aumento de la productividad y de la produccidn.

Primero debemos utilizar el méiedo de trabajo descrito en el cepftulo t para
obtener el fiempo estdndar en una jornada de trabaje y ademds poder fener la
caopacidad instalada por efapa de proceso; este dato es importante va que
sabiéndolo podremos detectar las causas por las que se limita la produccién y los

factores que nos ayudardn a aumentar la productividad.

El proceso de fabricacién en la linea "B" fue dividido en elementos, para poder
diferenciar las etapas del proceso y posteriormente identificar la problemdtica
existente. Estos elementos som

1.- Mezclado

2.- Primera mezcla {preestruder)

3.- Segunda mezcla (molino)

4.- Tercera mezcla (estruder)

5.- Cortado

é.- Troquelade

7 - Encartonado.

Cabe mencionar que la Gnica diferencia encontrada en el proceso es el cambio de
presentacion de 100 a 150 g ya que si se quiere obtener la misma cantidad en kilos

en las dos presentaciones el tiempo se incrementa cuando se producen jebones de
150 g.
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El nimerc de observaciones que sz reclizé sz cofculd con base en un métedo
estadistico que nos ayuddé a determinar el tamafio de la muestra confiable que
asegure que las observaciones realizadas reflejen la situacidn real.

La férmula utilizada para determinar el famefio de la muestra es:

op= w/qu n
donde:
Op= error estdndar de la proporcién (o= desviacidn estdndar)
P= porcentaje de tiempo inactivo
g~ porcentaje de tiempo en marcha
n= nimero de observaciones o tamafo de la muestra que determinar

Se efectuaron observaciones previas para determinar los valores de p y q, por lo
que se pudo observar que en la linea "B” existen un 80% de tiempo en marcha y un
20% de tiempe inactivo. Utilizando un nive! de confianza de! 95% con un margen de
error de 10% se tuvo que n = 64 observacsones. Estas observaciones fueron
registradas en un formato que se encuentra en el (Anexo 2, pag.73) e incluyen el
factor de calificacidn de desempefio del trabajador que realizé la operacién, ef
(Anexo 3, pag.75) s un estudio que se hizo para detectar el 1iempo real de proceso
y los principales paros.

Por lo que se obtuvieron los siguientes tiempos estdndar (Fig. 5.1) para todos ios
productes que se procesan en esta linea:

| CODIGO PRODUCTC | CAPACIDAD (KG)| TIEMPO MOD (1) | TIEMPO PROCESO (h)] KG/h |
501 Jabén Al 100g 1800 32 8 225 |
505 Jabén Ag 100g 1800 32 8 235 |
510 Jabén Pa 100g 1800 32 8 225 1
517 Jabén RO ¢/ 100g 1800 32 ] 8 225 |
Jabén Sa 100g 1800 i 2 ! 8 225
| Japén Sa 150g 3000 1 32 L 8 | 3rs
| Jabsn RO 100g 1800 1 32 8 | 25
537 Jabdn AM 150g 3000 | 32 B [ Tars
{542 | JabonAI150g | 3000 | 32 8 [ 375 )
Fig. 5.1 Estdndores de la Yinea 8"
Ademds se obtuvo la capacidad instalada por etapa de proceso:
Mezclador: 500 kg/h Molino:  700kg/k Troguel: 225 kg/h
Preestruder: 600 kg/h Estruder: 500 kg/h Encartonedora: 230 kg/h
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5.1 Problemdtica encontrada

Los datos de los elementos asi como del tiempo de operacién se registraron en el
diagrama de proceso (Fig. 5.2, pag.54), por lo que se encontrd la siguiente
problemdtica:

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

- Le 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 elaboracién de mezclas y originando una actividad obsoleta para el mezclador,

- Existe demasiado producto que se almacena en cofres de madera, ya que lg
capacidad de le encartonadora es rebasade, ademds de generarse tiempos
muertos cuando no hay cajones dispenibles.

- Por cade 100 kg de mezcla se obtienen 8O kg de producto terminado de los
cudles no todo es acondicionade vy ios restantes 20 kg son de reproceso, ya que
en esta linea se produce el jabén de capecidad el cual af momento de ser
troquelade sale con un excedente, quiténdose manuatmente.

- Aunque el proceso estd estandarizado, no se controla la cantidad de jebén base
real que lleva eada mezcla, ya que se adicionan de 100 a 105 kg por carga sélo de
jabén base, siendo que la cantidad especificada son 90 kg de jabdn base y los
restantes 10 kg son de las demds materias primas para completar la carga de
100 kg, este excedente no es cuantificado ocasionando que al final de mes en el
inventario exista un Taltente de jabdn base.

- No existe un autocontro! de la calidad de los productos en todos los niveles, ya
que por querzr cumplir el programa semanal de trabajo, se crdena que salgan los

Jjabones aunque no cumplan con los requisitos de calidad, aun cuando yedo el

personal estd consciente de que serdn rechazados y por lo tanto tendrén que
trabajar doble.
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- No se foma en cuerta en la planeacidn de la produccidn, el Tiempo de preparacidn
y limpieza cuando se cambia de un jabén a otro, provocando pérdida de tiempo.

- Deficiencia en la entrega de materias primes para iniciar la orden de produccidn.

- Se hace ura mala plangacidn de la produccién ya que no hay continuidad en la
realizacién de lotes, debide a que tienen que cortar la fabricacidn de un lote
para producir un lote urgente, sin tomar er cuenta que cuando se cambia de color
de jabon, el tiempo de limpieza es mayor.

- El proceso de pelar el jabdr cause cansancio en el operador debido a que esta
activided es muy repetitiva v ocasiona que se tenge que parar la finea para que el
operador descanse un momenta.

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

generdndose ur cuelle de botella.

- El sensor del repartidor de jabén a la salida de la cortadora se calibra mal y
constantemente machuca las barras de jabén ocasionando pares en la linea para
poder limpiar y quitar el jabén machucado.

- Los ajustes en la linea al cambiar de presentacién de jabdn no se realizan

correctamente.

Estructura administrativa

Los principales problemas que se observaren enr la estructura administrativa vy el
flujo de informacidn del proceso de produceién fueron:

- Planeacién ineficaz de la produccidn

- Deficiencia er el surtide y manejo de matericies
- Diferentes responsables en el mismo proceso productivo
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5.2 Propuestas de solucidn

A continuacién se presentan las propuestas de solucidn a los problemas detectados
asi como las mejoras pare aumentar la productivided y su factibilidad.

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

Se tienen dos opciones pare este fin: la primera opcién es comprar un troguel nueve
y ia segunda opcidén es reparar un troquel con el que cuenta la empresa gue es
necesario adecuar. Se consultaron a varios proveedores para ver la mejor opcién y
adquirir un troquel similar af que ya existe, se vieron las necesidades de fa empresa
y la capacidad de produccién con que cuenta la linea, estos son lo siguientes datos:

Alternativa 1 Alfernativa 2
Precio del Troquel nuevo: $305,000  Precio reparacidn del troguel viejo: $56,716
Capacidad de produccién: 350 kg/h  Capacidad de produccién: 275 kg/h
Vida dtil: 10 afios Vida dil: 8 afios
Depreciacién: $30,500 Depreciacion: $15,250

Para ver la mejor opcidn se hizo un andlisis de punto de equilibrio pera comparar qué
opcion es la que mejor conviene ¢ la empresa.

En muchos andlisis econdmicos, uno o mds componentes de los costos varian en
funcién del rlimero de unidades. Para encontrar el punto de equilibric, la variable
debe ser comin para ambes alternativas en cuanto a los costos de operacién y los
costos de produccidn, o representarlos de una manera lineal se puede ver
claramente esta relacidn entre los costos que ros permite elegir la mejor opcidn, Al
comparar dos alternativas, la 1y la 2, puede ser que los castos fijos sean mayores al
inicio de la inversién en la alternativa 2 con respecio a la 1, no obstante, la
alternativa 2 tiene los costos variables mds bgjos que hacen que su pendiente
disminuya. La interseccién entre las dos lineas de los costos totales nos da como
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resuitado ef punto de equilibrio. El nimero de unidades es la variable comin entre
las alternativas; por lo que se elige la opcidn 2 va que los costos de operacidn serdn
menores, contrariamente a la opciér 1 que tiene un nivel de operacién mds a favor.

Como se presentd en la figura 5.1, actualmente la linea "B" tiene una capacided de
produccién de 1800 kg/turne de 8 h, con el cambic que se propene de aumentar un

troquel se espera, ademds de balancear la linea, cumentar la produccion en 3200
kg/turno; esto equivale a tener una produccién anual de 7,529,280 pzas/afio en

promedio.

ANALISIS DE ALTERNATIVA 1: COMPRAR TRCQUELADORA

Importe de la troqueladeora nueva: $303,000
Castos fijos mensuales (rentas, mantenimiento): $224 541
Depreciacién mensual: $30,500
Piezas esperadas o producir mensucles: 627 440 pzas
Cesto variable mensual por pieza: «0.4064
Utilidad por pieza: «0.04861

Piezas requeridas parc recuperar la inversién: 6,274,429 pzas
Tiempo requerido para recuperar la inversion: 10 meses

ANALTSIS DE ALTERNATIVA 2: REPARAR TROQUELADORA

Gasto de reparacion del troquek: $56 716
Depreciacidn mensuak $15,2580
Costos fijos mensuales (rentas, mantenimiento):$224 541
Piezas esperadas a producir mensuales: 627 440
Costo variable mensual por pieza: 04725
Utilided por pieza: «0.0243

Piezas requerides para recuperar la inversidn: 2,333,991 pzas
Tiempo reguerido para recuperar la inversidn:  3.71~4 meses
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Como podemes observar la mejor opcidn es lo segunda yo que aungue los costos
variables son altos al inicio de la inversidn, {z0.4725/pza) este costo baja al
siguiente afio a (¢0.35787/pza) lo que no pasa con la opeidn 1 donde los costos
variables se mantienen en {¢0.4064/pza) durante los diez afios de vida (til de la
mdquina,

Ademds encontramos que el punto de equilibrio (Fig. 5.4} es de 2,333,991 pzas v
z0.35787/pza en este punto el costo iguala a los beneficios. Con este conversion se
pueden Hlegar a producir hasta 7,529,280 pzas/cafic con el troquel reparade v
cubre perfectamente la demanda de piezas para el préximo afio (2001) que es de
7,093,927 pzas. Ademds reducimos costos varicbles ya que eliminamos un turno y
aungue se pondrén dos operadores mds en la linea se justifican por la disminucién de
fos costos directos de fabricacidn, Se presentan los nuevos estdndares para la linea
“B" (Fig. 5.3).

Fig 5.3 Nuevos estdndares en la lineg "B"

r

CODIGO PRODUCTO |CAPACIDAD (KG)| TIEMPO MOD (h) | TIEMPO PROCESO (h}| KG/h
501 Jaban Al 100g 3200 48 3 400
505 Jabén Ag100g 3200 48 8 1400
510 Jabén Pa 100g 3200 48 1 8 400
517 Jabon RO efa 100g 3200 48 3 8 400
523 Jabén Sa 100g 3200 48 8 400
524 Jabén Sa 150g 3000 48 8 375
528 Jabén RO 100g 3200 48 8 400
537 Jabdn AM 150g | 3000 48 8 375
542 Jabén Al150g | 3000 48 8 375

Costo/pieza

Fig. 54 Grdfica de punto de equilibric

Alternativa 1
{comprar)

=C $725/p.222

LA ) i :‘___-‘_
o 35787 fpiaza : T Airzematere 2
Punta de .
_ frezerery
equilibrio
«0.3084/pieze
Prezas/afio
2,333,591
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Ctra problemdtica encontrada es la referente a ia cantidad de jebdn base de mds
que se utiliza para hacer las mezclas. Como ya se dijo, el protocolo de fabricacién es
el documento que dice con detalle la forma en como se debe realizar el producto, en
este documento estd especificedo que cada carga de 100 kg debe tener 90 kg de
Jjabén base y los restantes 10 kg son de la demds materia prima, el problema es que
reclmente se adicionan de 100 a 105 kg de jabdn base por cada carga, ya que el
operador tiene acceso libre al almacén de jabdn base ya que estd junto a él, esto
genera un desperdicio que no se contabiliza y que al fingl del mes genera un gasto
extra ya que se tiene que comprar mds jabén base del que se tiene contemplado en
el presupuesto.

Por citar un ejemplo, actuaimente 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 generdndose un desperdicio de 5400 kg (180costales), esto
significa un desperdicio de $35,640 pesos/mes (el costo del costal de jabdn base
es de $198 pesos) y anual de $427,680. Este desperdicio tanto de materia prima y
el aumento en los costos de fabricacién afectan la productivided y la rentabilidad de
la linea.

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

Para eliminar este desperdicio se propuso que surta la cantidad exacta de jabdn
base por cada lote que se redlice, asi el operador no tendréd la libertad de tomer
mds jabdn base del que se requiere en la orden, ya que antes el acceso al jabén base
nor perte de los operadores era libre v sin restricciones. y come siempre hablan
hecho el jabdén de esa forma no obedecian el protocolo. Este ahorro justifica la
puesta del segundo troguel y la adquisicién de una encartonadora, una selladora de
cajas y una foteadora mds cuyo precio de compra es de $426,487 pesos en Total que
ademds balanceardn lg linea,

Con estos cambios podemos asegurar que tendremos un incremento en la
eroductividad v este o podemos notar con el siguiente cociente:

PRODUCTIVIDAD = PRODUCCION /7 INSUMOS
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PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA B DE TABONERTA

Anterior

Produccién : 3200 kg

Dfas laborables: 20

Mane de obra: 7 operadores P= 3200 /7% 20% 15

Tiempo de proceso: 15 horas  (en dinero) P= $319,743 / $438,670 = 72.88%

Nueva
Aano de obra: 1t operedores P= 3200 /i1*20=8
Tiempo de proceso: 8 horas  {en dinero) P= $319,743 7 $353,859 = 90.35%

La sclida del pre-estruder hacia el molino es estrecha, por lo que el operador, por
medio de una pala de madera ayuda a empujer la mezcla, por fo que se propone un
disefio para que la salida sea mds grande (Fig. 3.5, pag.52} y se elimine esta

actividad inneceseria para el mezelador, reduciendo el tiempo muerto en un 13%.

Actualmente se estdn tomande mds acciones para que se cumple el programa de
mantenimientc preventive en un 100% para que se eviten los paros por esta
actividad.

Es importaate hacer hincapié en el autoconiro! de la calidad de los productos en
todos los niveles, esto quiere decir tanto jefes de drea, supervisores, eperarios, ya
que por querer cumplir con el plan semana de trabajo, se ordena que salgan los
Jabones aungue no cumplan con los requisitos de calidad, atin cuando todo el personal
esté consciente de qué serdn rechazados y por lo tanto tendrdn que trebejar doble,
cuahdo se pueden hacer los cosas bien desde el principio, parando la ifnea para
solucionar cuaiquier problema que se suscite, que esto en cuanto al costo es mejor
que realizar un reproceso completo.

Algo de vitat importancia es que se debe considerar al momento de hacer un cambio
urgenfe en la planeacidén de lg produccién el tiempo de preparacién y limpieza gue
implica cambiar de un jabén a ofro, provocando pérdida de tiempo.

Se debe proporcionar a todo el personal el equipo de seguridad necesario parc
poder realizar mejor su trabajo: mascarillas contra polvos, lentes de seguridad,
tapones auditives, fajes adecuades para evitar lastimar ia espalda.
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Ahora se presentan el nueve diagrama de flujo de fabricacién (Fig. 5.6 ,pag.55) con
el sistema propuesto, asf como la nueva distribucién en la linea "B” en ef drea de
fabricacién (Fig. 5.7, pag56) y acondicicnamiento (Fig. 5.8, pag.56) para ver
fisicamente como queda la propuesta.

Ademds se presenta el nuevo diagrama de proceso (Fig 5.9, pag.57) con las mejoras

propuestas y el cuadro resumen (Fig. 5.10, pag.58) que facilita la visudlizacion de fas
mismas.
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Fig. 5.2 Dicgrama de flujo actual de fabricacién en la linea "B
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JABONERLA - LINEA "B”
DIAGRAMA DE FLUJO COMPLETO DE FABRICACION
CON SISTEMA PROPUESTO

Llega la materia prima . Estruder
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Cortadora

Verificar la materia
Prima (supervisor)

Banda transportadora

Verificar la materia primay v
pizarrén (mezclador)

v

Existen muchas

Limpieza v preperacién Paran
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Troguel B1 Trogquel B2
Mezcla 1 | [ l
!
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l No

Banda transportadora

B SI
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Preestruder proguc p
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Fig 5.6 Diagrame de fluo de febricacién con sistema

mezcla orepiasta,
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Tesis Conclusiones

CONCLUSIONES

Las caracteristicas encontradas en la empresa objeto de estudio y en el proceso de
produccién en la linea B, nos muestran claramente las deficiencies con las que se
encuentra la mayer parte de los sistemas productivos en nuestro pais; que limitan la
produccién y la productividad, impidiendo que les empresas tengan un desarrollo
eficaz y afronten de mejor manera.

Este es el comin denominader de la mayorfa de las empresas en México, pere con la
ayuda de las herramientas de la Ingenieria Industrial se pueden corregir estas
deficiencias y lograr que las empresas alcancen su mejor desarrollo , enfrentando
de manera adecuada los cambios actuales,

La investigacién realizada en esta tesis tiene como objefivo aumentar la
productividad en la linea B de jebonerfa, reduciendc el costo por unidad vy
permitiendo asi que se logre la mayor produccién de bienes para mayor numero de
personas.

Las propuestas que se hicieron pbuscan mejorar el proceso de manufaciura en ia
linea y cumplir el objetivo antes mencionado.

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

> Se hizo una comparacién entre dos propuestas de inversién para balancear la linea
utilizendo el método de punto de equilibrio, ias cuales fueron el comprar un
froquel nuevo o reparar el trogquel que ya se tenic deniro de la empresa;
obteniéndose come resultado la eleccién de la segunda propuesta balanceando la
linea y teniendo un flujo constante de produccidn eliminando los tiempos muertos
y el cuello de botella existentes.

» Se logré un aumento de la produccion de 1800 kg/turno a 3200 kg/turno.

o Se elimind el desperdicio de materia prima (jobén base) en un 16.66%,
caepacitendo al personal para que siga el procedimiento de fabricacidn establecido
en el protocolo ¥ propercionanda la cantidad requerida de jabdn base para cade
fote realizado.

o Se obtuvo la capacidad instalada real por etapa de proceso la cual se desconocia,

e 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 asignacién de tareas @ cada cperario para agilizar el procese de
limpieza en la linea y no hacer tanto tiempe en el cambio de formato.

- Es primordial mejorar el flujo de informacién entre el drea administrative y el
drea de manufactura, mediante la reestructuracién administrativa que permita
aumentar le preductividad en forma significativa en tode ¢! proceso de
manufactura y hacer mds eficiente la planeacién de produccién para evitar
cambios repentinos en los lotes.

> Es conveniente la eleboracién de un protocolo para estandarizar el proceso de
limpieza y cambio de formate en le linea, que permita a cualquier operario
realizar esta operacién sin retrasos.

o Se hizo un disefio para cambiar la salida del preestruder y evitar que &l jabdn
se acumule, ocasionando una actividad obsoleta para el mezclador. Con el nuevo
disefio se espera eliminar un 13% del! tiempo muerto para esta activided v
agilizar el trabajo del mezclador.

> Se recomendé dar seguimiento al programa de mantenimiento preventive ya
existente para que se cumpla al 100%.

» Se aumentd el tiempo efectivo de trabajo por hora de 67% a 80% reduciendo
el tiempo muerto de 33% a 20%.

o El cambic propuesto permitird cubrir la demanda de 7,093,927 piezas anuales
para el afio 2001 registrando un incremento en la produccién de 82.6% y
teniendo una capacidad instalada real de produccién de hasta 7525280
piezas por afio.

o Selogré el punto mds importante y que es el objetivo de esta tesis ya que se
logré un aumento en la productividad de 17.47%, ya que en la linea se tenia una
productividad de 72.88% y se llego a una productividad de 90.35%.

Con tedo lo realizado en el presente trabajo el objetive se cumplié ya que con la
propuesta de mejore se aumenté la productividad en la lirea B de jaboneria
ademds de que se pudo aumentar la produccién por turne para satisfacer la
demanda futura de sus clientes en un lapso mds corto.

Esta investigacién me permitié aplicar los conocimientos tedricos de Ingenieria
Industrial aprendidos dentro de g carrera a un caso practico, ademds de que
me brindé experiencia en el campo laboral y mi primer contacto con la industria
Mexicana. Es importante mencicnar que las propuestas hechas en esta tesis
fueron implantadas por la empresa, viéndose los resultados de una manera real,
cortribuyendo al desarrollo de la empresa,
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ANEXO £

MEDIO AMBIENTE.

R

FiA

D

PyP

CyE

MP

1.; Qué se tomb en cuenta para la
seleccién del proveedor (es)?

2. ;Cudles son los requerimientos
especificos{cuantitatives y
cualitativos) de 12 mano de obra,
necesarios para la elaberacién de
'su producto (s), ¥ en que medida
los satisface la localidad 7

3., Qué dificultades se presentan
para distribuir el preducto al
mercado de consumo?

4. ; De qué servicios publicos
dispone { agua, teléfono,
electricidad, combustible, policia,
etc.} En la cantidad suficiente para
satisfacer las necesidades de la
empresa?

5. ; Qué apoyos oficiales del
gobierno lo Hevaron a localizar su
empresa en este lugar?

6., A qué criterio obedecid la
localizacion de su empresa en esta
localidad?

7 ¢ Cémo afectan las condiciones
clinatol6gicas en la elaboracién
de sus productos ?

8 ;Las vias de comurucacién y
transporte con que cuenta la
empresa son suficientes ?

9 . Qué importancia tiene para la
empresa la distancia a sus
mercados ?

s

10. ; Coémo considera queesla
capacidad de compra de su
mercado?

/\




e

PRODUCTOS Y PROCESOS.

6

Iz

10

ve]

)
o

[w]
e

MP

1. ;Como se determinan las
caracteristicas de disefio del
producto (s}, y para implantar

1 jestas caracteristicas a qué

departamentos se consulta?

2. ; Los materiales utilizados en la
elaboraciér;desu_p:oducm_\(s)
responde & Calidad, Precio, *
Disponibilidad, Otros.

P

3.7 Ta deseripeitn del producto
{8) final contiene: Tamafio,
Materiales utilizados,
Tolerancias, Color, Qtros

4. ; En el proceso existen cuellos
de botella v si asi es, en donde ?

5.¢Qué porcentaje de la capacidad
ackual instalada es aprovechada 7

6. ; Qué equipo 0 maquinaria es el
limitante de los volimenes de
roduccibn ? [ ol if 0 G L

7. ¢ Los procesos empleados en la

elaboracion del producto (s) final

son los mas adecuadoes ? ;Por
ué?

8. ¢ Se ha realizado algtin estudio
para conocer si el material de
desecho puede ser ocupado para
la elaboracién de otros productos?

9. ; Con qué finahdad se analizan
tos productos de la compelencia?

10. ; Queé tipo de distribucién de
equipo y maquinaria utjliza?
Punto fijo, Proceso]Lined, Mixta
Por qué? Por estudios.

11




DIRECCION 1] i 1} 2] 3
D [MA|D IPyPICyEIF (S [MP [P 1AP |V

ke
n
o
~
o
w
-t
©

2
o
8]

1.7 Como escribir(a el ipo de
L W & lorganizacion de su empresa (
o ¥af 2 Torganigrama) para lograr los ){
; ‘t;\ objetives de la misma, fue ésta ;
A° 3V {planeada? ;Los objetivos estan
. definidos con precisién 7
2 ;Qué¢ politicas ha establecido Ia
empresa para estumular al ><
personal ?
3. ; Como se selecciona & las
persona, a quienes se les delega A
algnin tipo de autoridad ?
1. 4 Como se han definido los
limites de autoridad que Henen )<
estas personas ?
Ar e \ p 5 ;Para qué periodos se elaboran X
dinegha) | Presupuestos de gastos y ventas ?
r"J.ﬂfuJ 6. ; De qué controles

administrativos dispone la 7}\ !
empresa, que sirvan como guia a
la direccién ?
7. ¢De qué medios de
comunicacion dispone Ia
direcci6n para transmitir las N
Grdenes a los subordinados y
recibir informacién ?
8. ; Como considera que son sus
resultados desde el punto de vista
econdmico, con respecto a olras
empresas del musmo giro ?
9 ¢ Conoce y utiliza Jos distintos
wncentivos que ha creado el 7(
gobierno para el desarroilo de su
empresa?
10. ;Fomenta actividades .

deportivas entre sus rabajadores S
?

24
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B

/ 2

CONTABILIDAD ¥
ESTADISTICA,

10

CyvE

MP

AP

1 Le llevan sus registros
contables interna o externamente?

3, Con qué frecuencia elabora
estados financleros ?

3, Cudles estados financieros
elabora ?

1 ¢ Qué uses da a los estados
financieros ?

5. ,Gue sistema de contabilidad
ceneral v de costos utiliza ?

6 ; La audrta algin despacho sus
estudhios financieros, con qué
periodicidad ?

7 (Se elaboran grificas que le
muestren las tendencias de las
ventas v los costos, qué uso les
da’?

3 ,Elabora registros que le
permitan conocer de inmediato el
valor de los diferentes inventarios

A

¢ . Existen formas adecuadas
para el registro de los hempos,
materiales y ofros gastos que

| iptervienen en el costo ?

10 . El sistema contable permite a
la direccion conocer sus
necesidades financieras ?

-
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FINANCIAMIENTO.

D EMA

1 ;Existe alguna persona
encargada de los estudios de
financiamiento de la empresa ?

2 ; Con qué frecuencia se
anahzan las vaniaciones del
presupuesto de compras, asi come
el de gastos ?

4

3¢ Céme ha determinado st el !

capital contable de la empresa es
el adecuado?

4 iHasta que punto puede ser
afectada la empresa en caso de no
conseguir jos creditos requeridos

3.¢Los crédites que consiguen son
suficientes para cubrir sus
necesidades ?

7"{'

—e

6.;Los créditos obtenidos han sido
invertidps conforme a un
programa deternunade ?

7. ¢ Dispene el jefe de la empresa
de prondsticos mensuales de cada
departamento que le permitan
prever gporiunamente su
situacidn financiera ?

8. ¢ Cudndo se hace alguna
expansién, se analizan las
necesidades de financiamiento v
las distintas fuentes ?

9 ¢ La persona encargada de
otorgar créditos 2 los clientes
dispone de la suficiente
mnfermacién para uevar a cabo su
labor ?

19. ; Coémo se cons:dera que es la

empTesa , en relacion a otras de su
misma actividad ?

situacion financrera de su WL

| SN




[NERCADEQ, ! 3 51 & 7
MA[D (PyP |Cy

P
[ %)
=

8] 9| 13
V i

I
w
]
jo]
o]
s |
w
=
o
o
to

1. Tiene algtin departamento que
estudie las capacidades y
tendencias del mercadeo que
abastece la empresa ?

2.;5e ha pensado en la posibilidad
de aprovechar el mercado de otros
estados y aun del estranjero?

3 ;Se estudia la rotacién del chente,
es decir el nimero de ol ntes Gus
se pierden por afio y los gue los
reemplazan 7

4.;El nimero de clientes va en
aumento ?

5 ;Se conoccen las caracteristicas 3
econdmicas de cada chente, ast
como su capacidad de compra ?
6.;Existe alguna persona
encargada de capacitar a los

|~

R

7/_

-~

| vendedores ?
I{,{_fﬁg 7 ;Cudles son las caracteristicas de
1,4 |los productos que hacen que la .
Je clentela los prefiera ? -

8.;Qué tipo {s) de publicidad
emplea ? Radic Television \}\
Periédico Revistas Folletos

Otros Seccién Amarilla,

9 ; Los precios de venita de los
ariculos con respecto a otros

similares de la competencia, son 7(
MAVOTes O menores ?
10.,Realizan estudios para el

lanzamiento de nuevos productos \[K
?




PERSCNAL.

11 2

4{ 51 ¢

7i 8

MA|D

PyP

CyE|F |5

MP P

1.;Cuéles son los objetivos de la
funcién de personal ?

2,5¢ han efectuado estudios para
determinar las necesidades de
motivacién para el personal?

3.;Hacen estudios para conocer el
nimero de supervisores que se
requieren 7

4.;Céma son los sueldos en
relacién a la competencia ?

5.;Qué sistema se emplea para la
evaluacién de puestos que sirva
para determinar los salarios 7

6.;5e elaboran programas de
adiestramiento del personal para
desarrollar sus habilidades y
aptitudes ?

7.;Qué programas de seguridad
industrial se han desarroilado en
la empresa ?

8 ;Cdmo selecciona y contrata al
nuevo persenaj ?

9..Se lleva un control del
auser:hsme del personal y las
causas que lo originan 7

10.;En qué forma se describe el
trabajo que debe realizar cada uno
de los trabajadores? Verbal X
Escrita X Otfra

o
i



| SUMINISTROS

(e

hMa

Pyl

CyE

MP [P

9! 1
\

AP [V

1.; Cudles son los objetivos del

Departamento de Compras?

2. Qué tipo de presupuestos se
realizan para satisfacer la

produccion esperada 7

3 ;Qué ventajas ofrece su (s)
proveedor con respecto a los
demds?

+.4Qué uses le da a los registros
actualizadoes del proveedor (es)
por articulo?

3.;Elcontrol de calidad de los
materiales comprados, qué
anomaliias detecta ?

oA AT A

6..Qué bipo de control de
iventarios Heva 7

7.¢Cémo ha caleulado el volumen
de compra éptima por materia
prma?

&

8.¢Como se clasifican los
materiales en el almacén, para
que su localizacion sea répida 7

2..Cdnmo se controlan las entradas
v salidas de material en €]
almacén ?

10..Se presentan agotamientos de
materiag primas, con qué
frecuencia ?
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MEDIOS DE PRODUCCION M D1l 2] 3] 4] 5] 8] o 10
A lB {C |D [MA|D [PyP[CyE s IMP [P [AP [V

T
L

1 ;Existe algun departamento
encargado del mantenimiento y }{
reposicién de equipo, opera éste '
satisfactoriamente ?

2 ;Se reahizan estudios sobre la

adquisicion y reparacisn de .

edificios y terrenos de acuerdo a N

las necesidades de produceién ? i

3 Se han heche estudios para 7
determinar el flujo de materiales
durante el procese, asi como las 7L
demoras, distancias recorridas,
lugares de almacenamierito, etc. ?
4 ;Se ha realizado algan estudio
para saber st el equipo para L
mianejo de materiales es el
adecuado ?

5 ¢El edsficio que ocupa es ¢} 7& i
adecuado para sy actividad ?

6 ; Se han realizado estudios
econdmicos para la reposicién y
adaptacién del equipo ?

7. Existe el equipo adecuado
técnicamente para la produccién? 1
8.;El monte de la inversién para
la adquusicion del equipo fue
resultado de algin estudic de
rentabilidad ?

9.,Con qué periodicidad se
realizan las inspecciones a la
maquinaria y equipo ?
10.;Existen registros actualizados
del equipo existente, la \}\
antiguedad, depreciacion, costes I
de reparacién, etc. 7

-
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| ACTIVIDAD PRODUCTORA,

1 oz2]

10

MA '[D

PP

CyE

MP

AP

1 ;Ha elaborado un programa de
produccion ?

2 ;Se conoce la capacidad de
produccion de cada equipo y se
utilizan estos datos para conocer
la capacidad total de la planta ?

>

3 (Existe algin responsable de la
planeacién y control de la
produccion ?

4 ;Qué se toma como base para
asignar la carga de trabajo a los
trabajadores ?

5 ;Se dispone de algin registro
que indique el empo que tarda
un trabajador en efectuar su
trabajo ?

6 ;Lleva controles de la
produccion ?

7.;Existe algiin departamento
ercargado del control de calidad,
| V qué secciones cubre ?

8§ Cual es el promedio de
rechazos por cantidad producida,
debido a 1a mala cahdad del
producto ?

L 19 ;Cémo se realiza el presupuesio

de produccion |/ /L»’;‘Jc/ﬁﬁ

10.;Qué tipo de sistemas ol /
procedimientos y forma se
emplean para el control de
produccién ?

[
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ESTUDIO PARA DETERMINAR EL TIEMPC REAL DE PROCESO DE UN LOTE EN LA LINEA B DE JABONERIA,

Codigo: Q52§ Nornbre del producta; Ricitos de Oco 100 af #deloter O0S0Z0  orden MY Fecha 2.?-/5!2.&39_
Etapa del proceso: Mezclado, preestruder, melino, estruder. = Tamafio del lote; HO00 Kqy ~ N
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Mombre del operador . Firma: p
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ESTUDIO PARA DETERMINAR EL TIEMPO REAL DE PROCESO DE UN LOTE EN LA LINEA B DE JABONERIA.

Codigo:___ 9518 Nombre del producto R <1 tos de Oca 10047

Etapa del proceso:Coriador, trogueles, encajilladora

Nombre del cperador :

# de lote: DU R0 20 Fecha: 22/S{2000

Mi?c\lfecl Cevilieice, Corona

H de orden C!\JF‘—{E)

Nombre del analista de procesos’

Tamafto del fvte:_4OOD liﬁ

Firma;

Firma:
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