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CAPITULO 1 INTRODUCCION

La proguccion de salsa sova en Méuizo., @5 un campo
une pocas praoductores ocupah, siendo de impbortantiz que emprg
3as mexicanas se ocupen de ésta tarea, ya que actualmente e-
xisten sdlo algunos distribuidores de salsa traida de importa
cipn. Fer ésta principal razén, 2s el motivo para la realiza-~

cion del estudio de éste proyecto.

Los obietivos de ésta tésig " Industrializacion del

proceso de elaboracidn de salsa soya”, sons

1.~ Eficientar la linea de produccion, optimizando
los recursos humanos y materiales.

2.~ Reducir los costos de produccion en base a lo -
anterior.

3.~ Proponer un equipo mas mpderno y funcional para

poder cubrir una demanda mayor del producto.

lLos primercos capituleos esstdn enfocados a dar a cong
cer el campc del grano de sova en Mésxico, para saber la capa—
cidad de produccion de éste. Asi mismo se mensionan las pregio

nes optimas para 1 cultivo.

En el siguiente Capiiuld S8 1ALy Ul Of'eve BSLULLO

de mercado de ia salsa de sova en e1 4rea metropolitana de la
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¢iudad de México, asi como los principales distribuidores de

este oroducte.

Los siguiantes capitulos dan wna visisn del oroceso
actual, personal y distribucion de equipo que intervienen en
éste, sirviendo como base para dos propuestas para la eficien

tizacion gue son expuestas en un capituelo.

For dltimo se hace un estudio de costos para la in-
versidn de una de las propuestas en base a la produccion men-—
sualy siendo éste capitulo muy impartante por la inversidn ae

capital que se requiere para la realizacidn de este proyecrto.



CAPITULD 1 GENERAL.IDARDES

1.1 Antecedentes

t2 salsa saya, se hace 3 ocase de semilla de sava., -~
la cual es una leguminosa, originaria de Asia Oriental., que -
se cultiva en gran escala en China, Japon. Hanchuria e Indo-
china y que se ha introducido a América por medio de los Esta

dos Unidos.

El elevado numero de varisdades (més de 2,500) obte
nidas por cultivo, ha hecho posible el aislamienta de algunas
razas adaptables a varios tipaos de terrenos v a latituces mas
elevadas nque las de los palses de origen. La soya 2¢ una nlan

ta herbacea y anual.

Las semillas constituven la parte mas utilizada de
la planta vy por su alto contenido en sustancias nitrogenadas
{ orasas, 12-22%, albuminas, carbohidratos vy, en particular,
proteinas, 30-40% ), hacen de la soya una de las leguminosas
mas nutritivas. Las proteinas que contienen estan formadas
Dor aminoacidos de composicion muy oroxima a los requeridos
por el organismo humano v poseen un gran valor nutritivo como
complamento de la harina de trigo. Medio tilogramo de harina
hecha con soyva contiene mds proteinas que 21 huevos o o Lli-

tros de leche o un kilograme de carne deshuesade.

Hasta hace pocos ados, no se difundid per oceidente
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la planta que los expertos consideran la mas Gtil del mundo.

Se trata del haba de la sova. La soya se le conoce en China
desde hace 3,000 afos aproximadamente, va gue la orimera men-
cidn gue se hace de esta se encuentra en una publicacion medcl
ca que describe las plantas de China, escrita por el empera-

dor Sheng Nung en 2838 A.C.

En Europa se conocid en el siglo XVII1, debido al
botanico Aleman Engel Bert Kalmpfer, quien pasé los afos 1661
~-16%92 en Japdn. Sin embargo 2n el continente Europeo las con-
diciones climidticas no son muy favorables para ese cultive,
excepto en ciertas partes g Fumania. Crnecoslovanuia, Gigdas

y la Union Sovietica.

En los naises latinoamericanos la sova no ha sido
sembrada extensamente como en México, Brazil y Colombia. en
los demas la siembra de ésta leguminosa es eventual v sclamen

te para fines experimentales.

En México el ctultivo de la soya es de reciente in-—
troduccidn y las primeras noticias gue se sienen al respecto
datan d= 1?11, cuanoo i« Secretaric de Agricultuwrs » Fomento
la introdujo en forma experimental, pero como los campesinos
y pequefos proecietarios no mostraron  1nteres, los trabaldos
fueron abandonados, pues se pretendid emplearla como sus:ito
del frijol comin v 2n estas condiciones competia desventaiosa

mente por el sabor diferente, le dificultad para su coccidn ¥



sobre todo por la costumbre del pueblo menicane de conswmir -

friiol.

La oropia olanta constituye un excelenie alimenta -
para 21 ganado. La soya sirve como una planta para pasto, se
conserva bien en los silos v, cuando se seca, es un henao muy

satisfactorio.

La soya tiene gran porvenir coma alimento para el -
hombre. Con el transcurso de los afas, y a medida que crezca
la poblacién del mundo, es probaole gque la soya se convierta
cada vez mis en el principal articulo alimenticio. La soya fi
gura entre las cosechas mundiales mas abundantes; los chinos

son 10s que ocupan el primer lugar.

Las 2500 variedades de soya soportan el caler, el frio,
las i1nundaciones y las sequias y pueden resistir toda clase -
de plagas, con excepcidon de los conejos. Come los guisantes y
~a: habas, las soyas iljgan £l nitrdgeno en 2. suelo en ve:z ve
sacarlo de alll y mejoran asi la fertilidad de la tierra. ©Se
amoldan muy bien a un ciclo de plantacidn de maiz, habas de -
soya, trigo y trebol. Dos toneladas de scya enterradas en la
tierra equivaien a siete de abono como fertilizante, por ésta
causa también se le considera como la siembra mas util del -

mundo.



1.2 La soya en México

En México es un cultivo perfectamente establecido -
en el noroeste del pais, v esta a punto de establecarsze en o-

tras areas potencialmente adecuadas por esta leguminosa.

No obstante gue la soya es de reciente introduccion
en México, la superficie seﬁbrada ha aumentado v fluctuwado on
farma impresionante, pués en 1958 se sembraron apro:dimadamen-
te I0¢G hectareas en Sonorai en los akos siguienies ia supervi

cie aproximada fué:

ARD HECTAREAS ARD HEC TAREAS
1959 1,600 1927 15, 000
1960 2,370 1966 35,000
1961 8,363 1967 54,000
1942 28,530 1958 124,000
1963 9,000 1969 152,000
1964 12,000 1974 230,000

Otto indicio importante por la soya en México es el
hecho de gque en la actualidad su cultivo se ha extendido., -
principalmente en Sonora y Sinaloaj por ejemplo se comenzd en
el Valle de Yagqui después en la costa de Hermosillo yv en &1 -
Valle de Mayo, en Sonoras en el Valle del Fuerte an Sinaloa v
posteriormente en Coahuila, Chihuahtua, Guanajuato, Jalisco, -

Tamaulipas, Yucatdn, Veracruz y Chiapas,



1.3 Suelos

La saya crece y oroduce satisfactoriamente una gran
variedad de suelos aun en aguellos rzlativamente ocobres, si -

se inacula la semilla v se fertiliza adecuadamente.

Bajo condicignes de riego, &8s susceptible a exgesos
de humedad, pero los encharcamientos son perjudiciales en -
cualguier éppca de su  desarrollo antes de la floracién la —
planta es tolerante a 1la sequia; después de la floracion de -
vainas no debe faltarlzs la humedad a fin de cbtener rendimien

to.

t.a soya prospera en casi todos los tipos de suelaq,
excepto en los muy arenecidos y en suelog arcillosos se adap-—
ta mejor que el algoddn y el maiz. Ademis los mejores rendi—
mientos se obtienen en suelos de alta fertilidad o en suelos
acidos (PH &60-45)3; sin embargo, la soya na prosperado bien en
e}l noroeste de México, en donde los suelos tienen un PH que -
varia de B.0 a B.5, o en suelos de baja fertilidad con la a—
plicacién de fertilizantes apropiados. én algqunos casos como
sucede er la regién de Matamoros. Tamaulipas, la soya y otras
leguminosas desarrcllan una clordsis pronunciada en los sue-—
los arcillosns de la serie "la luz", que tieme un PH gue va-

ria entre 7.5 a B.7.

La planta de =2v> =5 muv susceptitle a2 las sales so



lubles, .por lo cual a veces sirve como indicador nara detec—
tar la presencia de las mismas en e! suelo o en 2] agua de -

riego.
1.4 Clima

La soya parece ser susceptible a cambios de clinma.
Las diferencias en las caracter{sticas de crecimiento en una
variedad, para diferentes lugares, son tan grandes come si se

tratara de dos variedades distintas.

Las plantas de soya son resistentes a las heladas -
durante una gran parte de su desarrallo. Alcunas variedades
toleran temperaturas hasta de 4 I. sin graves dafos en las -z
jas. Generalmente si no hay heladas antes de que las vainas

estén medianamente llenas, éstas maduran satisfactoriamente.

La sova es muy sensible a la duracidn del dia y por
esta razén se ha clasificado como planta de dias cortos. Esta
caracteristica determina que las variedades tengan un area
de adaptacién limitada y que sea muy amplia la gama variedad
en los paises en donde el cultivo es de importancia ecocnomi-
ca. Por ejiemplo, una de las mejores variedades introducidas

en México.

Lee.— denpta caracteristicas desventajosas en desa

rrollo vegetativo y produccion de grano a latitudes menores -

10



de 25°'N, v si es buena en el Valle dE_l»Yaqui (27 a 28N);  no
lo es tanto en =1 Valle del Fuerte (25 3-!5"5 26 N y menos er

Culiacan (24 a 25 N).

A continuacidn se puede abservar en un cuadro de va
riedades de soya de diferentes grupos de madurez que se han a

daptado en diversas regiones de Méiico.

VARIEDAD GRUPO DE MADUREZ VARIEDAD GRUPO DE MADUREZ
Acadian VIII Hood VI
Arksoy v Jacksen VIi
Bataoto VII Laguna oS v
Brage VII Lee Vi
Cajeme VI tincoln Iir
Clark II1 Nanda VIII
Dare Vi Ogden vi
Davis Vi Felican VIII
Dorman v S-100 v
Bibson v Semmes Vil
Hardeli V11 Seminole viIII
Hill v Tropicana VIII

El grupo de madure:s es una escala que abarca desde
las variedades precoces en dias largos, hasta ocho, varieda-

des tardlas en dias cartos.

1.5 Epoca de siembra

Algunos expertes opinan cue las temperaturas, noc—
turnas deben oscilar entre 18 y 25 a fin de gue las varieda-
des produzcan sus maximas rendimientos, y las diuwrnas entre -

25 y 30 C.

En .os trabiisz maz cecientss lloados 2 ozals o2nov g

i1



rias partes de México, la época de s:iembra se ha determinado
con precisidan y las siembras comerciales se llevan a cabo con
base en estos resultados. La época de siembra esta determina-—
da no sdélo por las horas de luz saolar, sino también por las ~

temperaturas nocturnas, que influyen considerablemente.

Fechas de Siembra para Sova
en Diferentes Regiones Agricolas

REGION ' FECHAS VARIEDAD

Valle del vaqui, Son. 15 Abr a 10 Jun Lee, Hood, Davis,Da
re, Hill,Cajeme

Valie 2al Fuerte Sin. 01 May, a 10 Jun Da+is, Bragg., Lee,
Hill. y Hoad

Valle de Culiacar Sin. 1% May a 30 Jun  Botaoto &6 Brag y

Lee.
15 Abr a 10 Jun Hill y Hood
El kajif{o Gto. 15 Abr a 15 Jun N-44-92, Hill, D-
5401
N~4492, Urguiza Arj
soy y Hood
Jalisco 15 Jun a 30 Jun N-44-92 Hill, D-S40
-4
La taguna Coah. 15 Abr a 15 Jun Laguna &3, Dorman y
Hoad
Delicias Chih. 15 May a 30 Jun Davis, Sammes, Hill
Jackson y Bienvi
lle.
Los Tropical del Golfo 0i a 1% Ene Nanda
(riago)
15 ge Sept Tropicana
(temp)
Yucatan Julio Tropicana, Serrano
Septiembre Tropicana, Serrano
Tzoemhula. Chis. Sept y Dic Tropicana
lguala, Gro. Jul y Dic Tropicana
Aguascalientes Mayo Jackson Hill y Hood
Mexicali, BH.C. HMayo Lee y Urguiza Ark-
S0V.



{.6 Variedades y produccian

Rendimiente y caracteristicas principales de variedades de

soya seleccionadas en México

ALTURA
VARIEDAD RENDIMIENTO DE LA
(Kq/Ha) PLANTA

ALTURA
DE LA ACAME
VAINA

DESGRANE CICLD
(despues VEGETA
madurez) TIVC

Hood 2586 73
Hill 2312 79
lLee 2116 82
Jatabtoss 2175 75-83
Tropicana 2500 80-100
l.aguna &5 3007 a1
c 3000 {0

PRODUCCION DE SOYAR (1970)

ESTADD TONELAJE
Coahuila 450
Chiapas 500
Cnihuahus 4,000
Jalizeo 750
Nayarit &0
GQueretaro 500

L& 2604 Narte representa el 83.4% del

nacionail.

7 No

11 No
14 No
14~-19 No
14 No
9 No
20 No
ESTALD

11
io
28
No
No
No
No

fuintana Roo
San bLuis Potosi

Sinaloa
Senora

Tamaul ipas

TOTAL

i3

total de la

140
120
150
170
110
128
140

TONELAJE

500
800
69,700
200, 000
00

277,500

proguccion



CAPITULO 2 ESTUDIO DE MERCADO

£1 estudioc de las necesidades de la sociedad, con -
miras a ofrecerle los satisfactores adecuados, es basica en
todo el procesa de la produccisn, gue en el mundo moderno de—
be estar definitivamente orientada hacia el cliente, si la em
presa quiere cumplir, como g8 su deber, con la funcién social

que le compete.

Debido a lo anterior v considerando la importancia
que tiene la investigacion, se estimara en este capitulo la
cantidad de productos que pueden ser vendidos en el area me-
tropolitana, para contar con una base realista y poder pla-
near con éstc la capacidad mdxima de la planta, reacondicio-—
nar el proceso y las condiciones de operacidn de la misma. E-
vitanda por lo mismo, que un andlisis inadecuado de alguno de
estos factores conduzca a elaborar un  proyecto que ne cumpla
con el fin propuesto de optimizacidn de recursos y como conse
cuencia, no se cumpla con los requerimientos cualitativos ¥ -

cuantitativos estipulados por el cliente.
2.1 Principal mercado en México

El estudio de mercado es :mportante debido a que en
éste se va a sacar una estimacion del consumo aparente da la
salsa soya en México (Area metropolitana)l, la cual va a sar-

vir para la seleccién del eguipo adecuado para cumpiir can =
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una demanda creciente, que éste producto incluye en el merca-

do.

Es posible también que una estimac:dn demasiado con
servadora del mercado obligue a seleccionar procesos y equi-
pos tradicionaies en vex de otros mas modernos ¥y eficientes.
por que los datos del mercado potencial muestran raiveles infeg

riores al minimo econtmico para estos ultimos.

Lo anterior tiene como consecuencia que dentro de
un pais se establezcan industrias o se amplien utilizando pro
cesg que en otros paises va son obsoletos., 1o que hace que es
ten atras en a2l desarrollo tecnoldgiza, y les reste posibili-
dades de competir en el mercado internacional e inclusp en el

nacional.

En México la venta de salsa soyva se localiza en les
siguientes tipos de comercio como son:
1.~ Tiendas naturistas
2.~ Tiendas de auto servicio
3.~ Restaurantes
4.—- Tiendas de abarrotes
No guiere decir cue estos sean las unicos centros ~

de consumo de este producto, sinc que son las mas fuertes y

por esta razcn no incluyo algun otro.

En este estudio la demanda no va a influir en el ta

mafo de la planta, ya que la actual cuenta con un espacio de-

15



masiado grande v disponible por 1o que no ex:ste ningun pro-

blema en cuanto al acomodo del ecuipo seleccionado.

En la actualidad esta planta produce la salsa =oya
sin una pase en cuanto a la demanda y sin una proyeccidén, por
lo que es importante obtener estos datecs para evitar gque en
el proceso actual se estén haciendo cambios soore la marzha -
debido a las necesidades que les surgen cia ccon dis. Se nece-

sita una planeacidn correcia y adecuada.
2.2 Principales productores de salsa sova en Mérico.

En la actualidad en Mé:lico existen muy bbcas compa-—

nias fabricantes 12 salsa =zoya. siendc las orincipales:
Especialidades Alimentos, 3.A. La Choy
Fanamericanos de Occidente Pasa.

Debido a ésto, hay compafias que se ven en l!a nece-
sidad de importar el producto de China u otros palses ¥y enya-—
sarlo aqui, siendo estas:

Importadora y e:uportadora Lee, S.A. Koan Chun

Especialidades Alimenios, S.A.
Panamericana de Occidente.

la



2.3 Consumo

Este consumo se obtiene en base a un sondeo realiza

do en el mercado a les principales centros de consumo de sal-

80 snya en el &rea metropolitana.

Fué en base a una investigaciodn como se obtuve el -

cansumo mensual de cada establecimiento, por la media.

ESTADISTICAS
DESCRIPCION CANTIDAD CONSUMD TOTAL
(prom mensual) litros
litros
Tiendas Naturistas 6B 435 3,060
Restaurantes Chinos & Ja- 17 270 4,599
poneses grandes y de
prestigio.
Restaurantes Chinos, Japo 63 &0 3,780
neses y vecoetarianos me
dianocs y peguedos.
Tiendas de autpo servicio
Gigante 22 7S 1,630
Comercial Mexicana 24 &0 1,440
Superama 27 = 1,350
Aurrera 21 75 1,575
Otros (Blanco, Sumesa v 14 55 770
©l Sardinero’.
Tiendas de abarrotes 2,500 7.5 18,750
TOTAL 36,963

Corn esta tabla se puede

17
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mand& actual en el mercado de la zona metropolitana, la cual
me va a servir pata poder calecular la produccion gue se nece-

sita er la planta.

ig



CAPITULD 3 PROCESD ACTUAL

Actualmente el oroceso de elaboracisn de salsa so-

ya, se realiza en una planta ubicada en Silao, Guanajuato.

Este proceso carece de bases de ingenieria indus-—
trial, como lo son: la planeacian, distribucién, organizacidn
vy eficientizacién de sus procesos, por lo que es necesario ha
cer un estudio del proceso actual para poder determinar co-—

rrectamente las fallas que existen en éste.

Otra de las razones de este estudioc es, que los e-—
quipos usados actuwalmente no son los adecuados, debido a gue
estos son hechizos y no tienepn la capacidad para atender una

demanda mavor.

3.1 Elaboracian

Debido a que no existen cartas de proceso de 1a e~
laboracion de la salsa soya, se tuvo que hacer el siguiente
levantamiento mediante la cbservacidn y la division de activy

dades.
FROCESD ACTUAL

1. Se saca del almacen un costal de 50 Kgs de grano de soya.
2. Se lleva el costal al laboratoria donde se produce la sal
sa soya.

3. Se pesa el grano en it partes de T Kygs cada una.

19



19,

11.

14,

15,

16.

17,

19.

20.

Se vacla cada parte de graro en una cubeta de polietiienc
con capacidad de 2G litros. (10 cubetas;.

Se lieva la cubeta a donde estd un tambo ( capacidacs 200
1i1tros) con Acido sulfurice v cloruro de zodio al 504 -S04
y-se le agrega 4 litros de éste acido a cada subeta,

Se colocan "las cubetas en una tina gque esta alimentada
por una linea de vapor a U C.

Se deja a4 bafio marla durante & horas.

Se le agregan 4 litros de agua a cada cubeta.

Se deja a bafo maria durante 8 horas.

Se sacan las cubetas de la tina.

Se ponen unos filtros en los recipientes para el filtradc
(dos) .

Se vacia una cubeta en 21 recipiente de filtracion.

Se asegura una tapa con un torniguete o tornillo al reci-
piLente.

Se gira y se va filtrando la solucién,

Una ver’ filtrado todo el liguido se saca el filtro v se
coloca con el sdlido en una cubeta con 4 litros de agua.
8e deja reposar durante 30 minutos.

Se vuelve a filtrar.

Se lleva la cubeta a donde estd un tambo ( capacidac 200
litros) con un carbonatoc de sodio diluido en agua, mejer
conocido coma Fisan. (Food Industry Sanitary),

Se le agrega & litros de Fissn por cada cubeta.

Se atue 2] FH hasta obtener un FH de 4.2. a 4.4.

et}



21,

24,

27.

30.

Se vaclia la cubeta en un tambo de 200 litros para que se
sedimenten las particulas sédlidas que pudieran haberse tg
locado.

Se lleva é&ste tambo con 200 iitros de salsa al area de e-
tiquetado, donde se encuentran unas marmitas.

Se vacia el tambo en una marmita con capacidad de 249 li-
tros.

Se le agrega 20 litros de concentrado de proteina hidrolj
zada.

Se agrega & gramos de benzoate de sodio y & gramos de an—
tiespumante,

Se deja todo el 1iqu1do durante Z0 minwics a una tempera-
tura de 90 C,.

Se va vaciando con una cubeta de 20 litros el liquido o -
salsa en =1 oeposito de la maguina embotelladara con capa
:iﬂad ce 44 litros.

Se colocan botellas de vidrig de 150 ml. en ur riel.

Se toman T botellas, se acomodan cuando se baja el cabe-
zal y se llenan.

Se llevan las 3 Sutellas a una mesa donde se colocan los
tapones,

Se coloca el vertedar

S2 coloca el tapdn.

Sp coloca la botella en una jaula con ruedas.

Se lleva la jaula al Area de etiquetaco.

Se colocan las botellas en una mesa.
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Se leg coloca un vinilo como empagque de seguridad an la -

corona de la botella.

Se

colocan en una banda par la gue pasan a 80 C. y el

nilo se contrae, sellando la botella.

Se colocan las botellas en la mesa para colacarles las e-

tiquetas.,

Se
Se
Se
Se
Se
Se

Se

engoman 2 ﬁipos de etiguetas.

caloca una etigueta en el cuello de la botella,
coloca otra etiqueta en el cuerpo de la botella.
limpia la botella.

colocan en una caia de 35 botellas.

cierra la caja, se sellan con cinta diurex.

deja la caja en un pallet.
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DIAGRAMA DE FLUJO
Costal S0 kys de soya
fesar 10 partes en 3 kgs c/u
Vaciar en cubeta el grano
Agregar acido. 4 Lis/cubeta
Bafo maria a BO'c
Agregar agua. 4 Lis/cubeta
Bafo Maria a 80'c
Colocacidn de filtros en recip.
Vacjar cubeta en recipiente
Fijar tapa del filtro
Filtracidn

Quitar tapa

OmOaOmOnOmOat

Agragar agua. 4 bL/C
Poner filtro en cu—
beta con agua

Dejar en reposo
Colocar en recipien
te para filtracidn
Fijar tapa filtro-

Filtracion

GQuitar tapa



Agregar T Lts Fisan p/cubeta 20 Lts

c Medir P.H. (4.2 a 4.4)

Vaciar en recipiente de 200 Lts

Vaciar salsa soya en marmita de 240 Lts

Agregar 20 Lts P.V.H.

Agregar & Grs de Benzcato de Sodio

Agregar 6 Grs de antiespumante

Calentar a 90 C

Medir la-viscosidad del liquido {30 Brix)

Vaciar salsa en deposito de mag. embot.

Colocar botella en riel

Colocar botella en cabezal

24



Lienar la batella

Colocar el vertedor

Colocar el tapén

Colocar botella en jaula

Colocar botella en mesa

Colpcacien de vinilo en la corona de la botella

Calentar para la contraccion del vinilo

Engomado de etiguetas

Colocar etiqueta en el cuello de la botella

Colocar etigueta en el cuerpg de la botella

Limpieza de la botella

Colocacion en caja

Sellado de caja

£V
ol

froducta terminado




3.2 Distribucién de planta y equipo actuales. (LAY-QUT)

{a planta donde se ests realirando la elaboracior -
de la salsa soya, cuventa con un area bastante sobrada para —
las necesidades de ésta. Este procezo e de huevae integracic:
pero con un gran futuro. La ventaja de eéste sobre los demds
tempacado de esparragos, pepinillos, mermelacas,etc.). €% gque
se puede producir todo el afo, y los otros no por ser verda-

ras y frutas de temporada.

3.2 LAY OUT

A continuacidn se podra easervar la distribuycion -
actual de la Planta, de sus diferentes departamentos y del -

equipo actual.



LAY OUT ACTUAL I
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LAY OUT

LABORATORIO
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LAY OUT
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3.3 Equipo

El @quipo que se estd utilizando para la elscora-

cion de la salsa soya actuaimente en el laboratorio, embote-

1lado y etiguetado, es el sicuiente:

CANTIDAD

1

ot

“

DESCRIPCION

Tina de 2.1%m % 0.57 »x 0.20

Tanque de pﬁliprnpilenn de 200 litros.

PH metro Mca Corning ZModelo &10 rango (0-14)
Bascula de S Kgs. Mea Terino.

Medioor de grados Brix Atago B362 0 90% Japdn.
Marmita Mca Jersa capacidad aproximada 240 1li-
tros y presion maxima 2.1 Kg/cm2

Embotel ladora Mca Mapisa semiautomadtica

Jaula de 1.70 altura x 0.80 m2 de base con rue-
das.

Cubeta de polietileno con capacidad de 20 lts.
Recipiente para filtrade (polipropileno)

Bolsa de malla nylon para filtracidn.

Maquina con banda y tuberias de vapor de 3 me-
tros de largo con motor de /4 H.p. y poleas.

Mesa de 1.5 o2 x 1.30m de altura. (embotellado)

Mesa de I x 1.25m x 1.30m de altura (etig.)

Mesa de 2,40 x Im 2 0.80m de altura (lab.)
Mesa de 1.89 ; 0,90 5 0.80 m de altura (lat.)

Megga de 0,53 2 V.2 ;i 2,20 @ de altura (lab.:;



e

CANTIDAD

lo

Caldera Power Masters capacidad 200 H.F.

oresion 10.S kosfom2

carga electrica 12.70 Kw

Motor vent S A.F.

Precalentador E:estrica G.5 bW
Motor bomba 1 H.p.

Presidn trabajo 8.8. ¥g/ieml

Caldera “calefaccion ledn"

consumo 84 litros
combustible Diesel
Sup. calefaccidn 42.2 m2
Fresian maiima 8.8 Kgr/cm2

3.4 UOcupatcitn (Directa)

f.a ocupation actual para éste proceso es la siguisn,

DESCRIPCION ACTIVIDAD

Procesa en Laboratorio (2 turnos)
Controla calidad

Surte envases

Opera magquina embotelladora
Recoge botella y coloca vertedor
Coloca tapon

Coloca en jaula y transporta a stiguetado
Opera marmita

Engoma etiquetas

Coloca etiquetas

Empaca

Supervisa

Surte a laboratorio y marmitas

TOTAL

bl
—d



* . 81 se consideran los ¥ turnos que si Son Necesarios sor el
tipa dz proceso, el total de ocupacion aumenta | oer 2ste o-
brero.

TOTAL (7

* Para la ocupacién actual no se considers el oerscral adm:.-
nistrativao y los almacenistas, pEor no tenrer una relacion di-

recta con el proceso.
3.5 Tiempos y movimientos actuales

Este estudio se hizo en base al Sistema Bedaux 1la-

pitulo 4.5) con las condiciones s:istenizs.

DESCRIFCIOM FRECUENCIA TIEMFPO TIEMFO
NORMAL

Coloca botella en riel 171 2.3

Colota botella en cabezal
v se llena botella 1/3 7.5 12,52

Se lleva boteila a mesa

donde se ‘colocan tapones /3 4.3 1.4 =+
Se coloca vertedor i/ 3.9 5.7
Se coloca tapon 171 7.4 7.8
Se deia en Jjaula 1-L 1.6 1.4 »
Se lleva Jaula a =tigueta 17220 Sz. ¢ Q.25 =
Se coloca botella en mesa /1 1.8 : 1.6 *
Se coloca vinile /1 2.8 2.3

Se pone una bande transpa-
rente 171 2.8 2.5 +

(=]
(2]



DESCRIFCION FRECUENCiA _ [IEMFO - TIEMFG -
: : _NORMAL™

Se calienta vinilo

Se lleva a mesa

Se engaman etiquetas

Se coloca etiqueta cuello
Ge coloca etiqueta cuerpo
Se limpia botella

Se coloca en caja

Se sella con diurex la ca-
ia

Se deja en pallet

* lrnecesario

3.6 Produccidn

Produccidn diaria prom. 200 litros

Botellas diarias N_litros
cap. botella

Botella -diaria 200 = 1333.3% = 1334
0.150
Sijas de 35 botellas 1334 = IB.11 = IB cajas Gclarias
(empaque} 35S
bot/horx = _litros = 200 = 167
Hrs diar

Se trabajan & dias a la semana con un turno de 8 hg
ras. For lo tanto, se& obtiene la siguiente tabla. A excepcicn

del sabado gue son I horas.

4



PRODUCCION

Cantidad botella

Cantidad caja

pIA

SEMANA

MES (prom 28 dias)

ANUAL

Dlasg festivos (Domingos y dias oficiales)

8,004

33,350

400, 200

Total de dias crabajados

La producciéon de la salsa soya es

]

228

50

11,400
&5
300

un proteso gque no

es de temporada, sino que se puede hacer durante todo el afoj

esto es por

la materia prima gua se necesita, el grano de so-

ya se puede almacenar en siios sin ningun problema.



CAPITULO 4 PROCESO PROPUESTO

Reubicacién del proteso

For razones del fabricante. el procesc de salsa so-—
va elaborado en Tlalnepantia, Edo de México se traslaco a lz
Ciudad de Silao, Guanajuato. Es por #sta racon due se tiene
que hacer una ubicacidn pertfecta del proceso y la nueva magui

naria en base a su produccidén diaria.

4,1 Planeacidn de distribucidén

En algunos casos, la distribucidn de equipos v mue-
bles parace muy sencilla, ya gue mucha gente los acomoda don--
de mejor le parece, una y otra vex hasta que le convenze, es-
ta distribucién. Es comb una ama de casa gue mueve las mus-—
bles de su hogar a su gustoj; perg en la inaustria €530 no pue
de suceder, va gue @sto implica pérdidas muy cossosas, coms

son de tiempo y dinero.

El ocupar un poco de tiempo en planear una distribu
cion, arreglo o cambic antes de hacer una instalacion puede
pravenir algunas peérdidas, es mids, permite la integracion & —
movimientos y cambios subsecuentes dentro de un programa .og.,

co.

Los resultados de una planeacién de distribucién:

Evidentemente es mas sencillo mover un modeic o re-



plicas de eguipos. maguinas y mobiliario en un cagel gue mo-

verlag en una nlants, fabrica, etc.
La llave para resclver problemas de distribucion.

Existen 2 elementos basicos en los cuales todo pro-

blema de distribucién se apoya:

{.~ FRODUCTO (material o servicio)l Lo qué se vd a hacer
o producir.
Z.~ CANTIDAD (o voldmen) Cuanto se va a producir del prg

ducto.

Después de obtener la informacion del producto y la
cantidad se& tiene que ver la ruta o proceso. Esto es, como se

va a hacer el producto o material,

FPor ruta, se entiende el proceso, su equipc, S5US o—
peraciones y sus secuencias. Esta débe de estar definida por

listas de operacidn y equipes, hojas de proceso y hojas de

Fflugo. _
| ULAVEPQRS,
L d
Lo R
L
R WIA-PROCESS
ey 9 W a puoum 22‘.‘
Q
—d gt T e

La llave F @ R S T para resolver oroblemas de distribucidn.

=7



la maguinaria y eguipc usada dependerd de la: coera
ciones seleccionadas para cambiar la torms ¢ caracterisiicas

del material.

Similarments los movimientos de trabaio ce un area
que va & distribuirse son dependientes de la secuencia de opg

raciones.

SERVICIOS DE SOFORTE Se entienden estos por auxiiia-
res, servicigs, funciones o actividades relacionadas que de-—
ben proveerse en el area que se va a distribuir, para que es-

ta funcione efectivamente.

Estos sevicios incluyen: mantenmimiento, cuarto de
herramientas;, bafos y vestidores, cateteria, primeros auxi-

ligs, oficina de compras y almacenes.

Estas en conjunto, ocupan mads area que los depar<a-
mentos de produccidn.

TIEMPO Esta en base al, cudndo Se elaboran los produc—
tos, o cudndo la distribucidn planeada empieza a operar. Los
tiempos de operacidn (tiempo que se tarda en elaborar el pro-
ducto) determinan generalmente la capacidad que se debe tener
en una planta y el pumero de maquinas que se utilizaran y en
base a esto se determina el espacio reguerido, capacicad de

mano de obra (No de obreros) y el balanceo de operacion,



Cinco elementos P, @, Ry 3 y T forman las bases pa-

ra la planeacion de una distribucidn como se pueden apreac::

FF = Producta (material)

@ = Cantidad (valumen)

R = Ruta (secuenci1a de procecso)
§ = Servicios de soporte

T = Tiempo (toma de tiempo)

# Se utiliza la letra @ por qua viene del ingles Guantity que

significa cantidad.

For la secuencia de sus letras es llamado e1 alfabe

to de la planeacién de distribucion.

Hoja de calculo de Producto — Cantidao. F~Q

Esta hoja ofrece una forma organicada de obtener la

informacion P y Q. Esta forma esta dividida en varias partes.

Como se puede apreciar, Sirve como un punto univer-

sal para comenzar de una forma organizada y rapida.



PRODUCTO Salsa Soaya
Lista de materiales y mataria prima
CANTIDAD En base al estudio de mercado de la
demanda del producto.

RUTA Diagramas de recorrido

SERVICIOS DE SOPORTE

TIEMPQ

4.2 Fases para la planeacidn de distribucidn de planta.

Soh 4 los pasos que se llevan para la distribucidn

de planta conocidos como las 4 fases.

FASE 1| Localizacidn

Daterminar la localizacién del Area a distribuir,
No sidgmpre al hablar de Lay-out gquiere decir que ha de ser en
otro lugar, sino gue se puede hacer en el mismo lugar. Tam-—

bién se puede hacer en un nuevo editficio, nave, bodega, etc.

FASE 2 Distribucion en general

Establece arreglos generales del area a distribuir.
Aqui la norma basica de flujo y las adreas sedaladas san lleva
das por un camino en que las dimensiones generales, relacio-

nes y configuracion de cada drea son en general establecidas.
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FASE = Detallado de ios clanes de Lay:--out

Ubica cada pieza especirica de maguinaria y egulipo,
tambien incluye servicios. Este detallado estd he:ho siemprs
en una hoja o pizarrdn con reéplicas individuales de equipo ¢

maquinaria a ubicar.
FASE 4 Instalacion

Flanea la instalacion, busca la aprabacion de lo

planeade, y hace los movimientos fisicos necesarios.

Una vez realizado el detallado completo del Layv-out
se tiene que trabajar en los planes da ingtalacion y 1a piz-

neacion de movimientos.

Estas cuatro fases vienen en secuencia, Jeroc cara
obtener mejores resultados estas deberian traslaparse ¢ sobre

ponerse, ésto gs como se 1rdica en la Tigura.

LAS FASES DE LA PLANEACION DE DISTRIBUCION DE PLANTA

Fases de planeacion de
distribucion en planta

Iznhbhuhn-!wm-i I

(8 mtrtacion catatess ™)

Tt | 4 natatacion ]




Fase 2 Fase 3 Fase 4

7

&1 Fatron Sistematigo de Flaneac+dn de _av=-0ut"™

SLP es un caninc ot'ganizado para llevar la plansa-
cién de un Lay-aut. Consiste en un sistema de fases, un pa-
trén de procedimientos y un juego de convenciones para identl
ficar, evaluar y visulizar los elementos y areas involucradas

en la planeacidén de un Lay-out.
Todo Lay-out se basa en I tundamentos:

1.~ Relaciones.~ Es el grado relativo deseado de acercamiento
@ vequerido entre abietos.

2.~ Espacio.- Es la cantidad, clase y forma o configtra-
citn de los objetos a distribuirse.

I.~ Ajustes, - Son los arreglos de objetos dentro de la me-

jor preparacion realfstica.
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[SLP CUADRO DE PROCEDIMIENTOS |

Datos. P, O, R, 8. T, y Actividades |
E,—ﬁ. —
K=
Nelnoion ales

I4 4a_sepacio : sﬂ‘u.h

il Polacions] 34 sapacho

——
——r

PLANX'_[ PLAN Z
PLAN Y

- PLAN DE DISTRIBUCION
SELECCIONADO

Uno de leos principales y mas importantes aspectos

dentro de las industrias de proceso es el fluio de materia-

les.

cuencia ¥ la

ta planeacion del Lay-out deébe ser alrededor

intensidad de los movimientos de materiales

e~

on-

teniendo asi un flujo progresivo a través Joi area distribul-

da.



PATRON DEL SLP
EN FASES

[ SLP Cuadro en fases |

ot

DISTRIBUCION GENERAL

4 wesisses

OSTRIBUCION DETALLADA

{'SLP " CUADRO DE PROCEDIMIENTOS |

[SLP CUADRO DE PROCEDIMENTOS |




5e puede observar cliaramente el traslape gus existie
entre las fases y la importancia que tienen, asi comu la rela

cion entre la fase 2 y la fase 3.

Fara poder .o todos éstaos puntos de una forme més
clara, se muestia el siguiente ejemplo, en el cual se obser-—
van los diferentes diagramas y tablas utilizasas para lograr

la sistematizacion planeada del Lay-out. SLP.



e acuerdo a lo cue pude observar en #zte proceso
me dov cuenta gque no existe una planeacion y una metodolool:
en 2l proceso actual, existe un manejo de materiales y mano

de obra excesivo, par lo que propongo los siguientes puntcs.
1.~ Una nueva ubicacion del proceso de embotellado y ety
quetado en base a la correcta distribucidn. (lay-out)

2.—- lmplantac:idn de una banda transportadora en linea,
ia cual evitarfia ®1 manejo de materiales tan eucesivo gue e-

xiste y ubicacidn de las areas de trabaso.

3.— Calculo de tiempo estimado y mano de ocbra requer:da

para el nuevo proceso.
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4.2.1 Relaciones entre actividades.
Tabla relacional de actividades.

Esta tabla es un cuadro orgamizade er. diagonal en -
el que aparecen las relaciones entre cada agtividad v todas -
las demas actividades. Ademas evalua la 1mportancia de la org
ximidad entre las actividades, apoyandose sobre una medifica-
cion aproximada. Esta tabla es uno de les instrumentos mdas -
prdacticos y mas eficientes para preparar un planteamiento y
permite integrar los servicios aneios a los servicios produc-—
tivos y operacionales, ademas, permite preveer la disposicion
de las servicios y de las oficinas en los que apenas haya ~g

corrido de productos.

Funcionamiento:

Cuando la actividad situada en la linea descendente
1 se corta ton la actividad representada por la linea ascen-—
dente 3, se tienen determinadas las relaciones entre la casi-
1la 1 y'3. Cada casilla representa la interseccidn de dos ac-
tividades. Lo que persigue la tabla es mostrar que activida-
des van a aproximarse y cuales depen alejarse, y en general,

poder valuar y registrar todas las relaciones.

Las casillas estan divididas horizontaimente en dos

partes: la superior representa el valor de aprodimacicn: y la



parte infericr, nos indica las razones gue inducen a elagir

éste valor.

La escala de valores para la proximidad de las acti

vidades queda indicada por las letras: A, E, I, 0O, U, X,

A.~ Corresponde A una Qroximidad absolutamente indispensable.

E.—- Corresponde A una proximidad especialmente importante.

I.- Corresponde A una proximidad importante.

0.- Corresporide A una proximidad ordinaria.

U.- Corresponde A upa proximidad sin importancia. (U=sunimpar-
tant)

A.- Simbolo negativo.que significa " No aconsejable “.

La valoracidn de las actividades es mas significati
va s1 va acompafada de unas Jjustificaciones. Se pueden indi-
car dos o tres motivos en 2] recuadro correspondiente sin -

granaes dificultades. Gracias a este cuadro se puede reunir -

un gran numero de informacidn en la misma hoja.

A continuacidn mencisdno algunos de los motives de -

acercamigento o alejamiento entre las actividades.

1) Surtimiento de materiales
2) Utilizacion del mismo material
3) Conveniencias personales o desec de la direccion

+) Recorrigdo de los prooucioz
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S) Utiliracicn de los mismos 2auipos industriaies

o) Ruidos, oolves, saluoridades, humos, peligros.

7) Importancia de los contactos directos

8) lmportancia de los contactos administrativos o de informa
c;cnes

?) Distracciones o interrupciones

10} lnspecciodn o control

4,2.2 Procedimiento para establecer la tabla

El procedimients a segui+r para establecer la tabla
varia entre otras razones en tuncion de la inclusion o excig
sidn de los servicios anexos o0 auxiliares en las actividaaes
de produccion y la tabla de relacicnes por separado, o bien

combinarlas.

Cuando se tienen varios productos para analizar o
ya se tienen definidas las Areas de los servicios, o las ins—
talaciones ya existentes en un edificio, es conveniente anali
zar las tablas de relacidn de actividades y servicio por sepa
rado para combinarlas posteriormente en la determinacion dz -

los espacios.

No obstante que pueden variar los procedimientcs pa
ra establecer la tabla de relacicnes, a continuacién indico -

los pasos yenerales gue siempre se llevardn a cabo:
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a) Idehtxflcar todas las activiades a estudiar:

i.— Hacer una iista de departanentous, aresas, Dperaclones
campruébese con los supervisores o gerenteé de depar
tamentos "involucrados, la terminologla y el centeni-
do.

2.~ Agrupar las actividades semejantes o aquellas que deg
penden de la misma persona.

3.~ No utilizar mas de 50 actividades en una misma tabla
agrupar con anterioridad y efectuar otras tablas si-

milares.

b} Numerar las actividades en la tabla relacional:

1.- Anotar primero las actividades productivas y luego -
los servicios (si se incluyen los servicios auxilia-
res o anexos en las actividades de produccioni.

2.- lncliuir lus elementos fijos o construcciones (eleva-

dores, transformadores, ctc...?

c¢) Determinar o establecer las relaciones mas convenientes pa
ra cada par de actividades y los que las justifican; eésto

puede realizarse por:

1.~ El conocimiento de précticas de operacion.
2,- Vigitas o reuniones con los jefes de los departamen-

tos o los responsables de las zonas.

datos

Se~ Explicatiwn o Grupo, pero Me

1]
&



de manera individual.
4,- La cercania de actividaces y los metivas para esta-
blecer las cifras que indiguen laos espacios necesa-

rios.

d) Establecer una tabla relacional a partir de las anotacio-
nes, observaciones, cadlculos y aprobaciones recibidas scer

ca de las distintas relaciones:

1.- La tabla sirve para comprobar si se han eiaminado to
das las relaciones entre todas las actividades.

2.,- Obtener la aprobacidn de la carta,
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UBSERVACION. -{Ver capitulc 4.7 Calcule horas-hombre comc gis—
tificacien del layv-out.)

En base al tiempo que se necesita para la contrata-

cion del v§nilc se calculd la distancia que debe tener 2ste g

quipo.
v = d/t

1.~ La distancia de la banda para tada zona de traba iz

[[=]

operacién se considera de L20 cms. por ser la ideal para el
perador en cuanto & su alcance.

Por 1o tanto:
v = 120 cm./2) seg, = & cn./seq.

u
s



El tiempo de 20 seg. se ‘considera como el dovino oa
& cada operacion a une velozidad normal.
d = wv.t

d = & cm./seg. (20 se2g.) = 120 cm.

LAY DUT FROPUESTO PARA EL AREA DE LABORATORIO Y MARMITAS

LAY OUT PROPUESTO PARA EL. AREA
DE LABORATORIO Y MARMITAS
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4.3 Flujo de materiales

El analisis del Tlujo de materiales determina la se
cuencia mas efectiva para ei movimiento de materiales a Era—
vés del o ocesu y la inteyridad o magnitud de éstos movimien—
tos. Un flujo efectivo significa que los materiales se mueven
progresivamente a través del proceso, siempre avanzande y sin

retrasos.

Este analisis esencial donde todo el moviniento de
materiates forma parte importante del proceso, especialmente
cuando Los materiales son largos, pesados, © en grandes canti
dades o cuande los costos de manejo scn altos comparados con
los costos de operacidn, almacenaje o inspeccion. En éste ti-
po de casos extremms, se desarrolla la secuencia de fluijo -

Vueseada, se diagrama éste flujo directamente incluyendose los

requerimlentos de espacio.

El andlisis de flujo de materiales es uno de los pa

s0% primarios en el disefo y distribucidén de planta.

Et. DIAGRAMA DEL FROCESC DE OPERACION

Normalmente ayuda de una manera muy eficiente para
té visualizacidn cerrecta del proceso. Se basa en utilizacion
de simbologia come la que usan los matemdticos. ingenieros -

quimices, etc.

o
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El lerguaje de signos del diagrama de procesos es
muy conocido ya que =2 utiliza para zapacitar a los ingenie-
ros industriales. Ecte fué desarrollado originalmente por -
Frank y Lillian Gilbreth, perc mas tarde dos comites diferen-
tes apoyados por la Sociedad Americana de Ingenisros Mesiani-
cos modificaron éste lengua;e estableciéndoloc como se muestra
en las siguientes figuras.

SIMBOLO CLASIFICACION DE ACCIONM RESULTADO PREDOMINANTE
OPERACIDON Producir o Ensamblar
TRANSPORTACION Mover
INSPECCION Verificar

DEMBORA Interferencia

ALMACENAMIENTO Guardar

<104 8o



s2 mueve

1,-

Esencialmente, sola 5 cosas pueden suceder cuanao -

cualgquigr material a través de su proceso,

Puede ser formavo, tratado. ensamblacdo o desensambla
dn zen otras nerramientas o rateriales.

Puede ser movido o transportado.

Puede ser contatdo, probado, detectar o inspeccionawr,
Puede esperar para cualquier otro procesmp o el resto

Puede ser almacenado.

Usando la simbolegia para cada una de éstas S accig

nes y conectando cada simboleo con lineas, la secuencia del mg

vimiento

¥ proceso de cualguier producto o material puede ser

representado en diagramas.
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4.4 Tiempo estandar
4.4.1 Definiciones

El tiempo promedic necesarioc para el métoedo estan—
dar ce una operacién, con una velocidad estancoar y Cconcesio-

nes estandar por interrupciones y descanso.

Estandanr:
La palabra clave tiene dos significados bésicaos:
- 1lo que se ha convenido

- una meta.

En todos los sistemas de estudios de tiempos, el -
tiempo estdndar se determina y define a base de convenios; -
pera en alqunos otros es ademds una meta. En nuestro caso -
utilizamos unicamente el primer significado, o sea, nuestros

tiempos estandar son un CONVENIO.

4.4.2 Tieppo preomedio.

El tiempo necesario para efectuar una operacion -
industrial depende de los siguientes factores:
~Especificaciones tecnoldgicas para el trabaic
-Método de trabajo convenido.

-Habilidad del operario para ejecutar el métoda.

-Esfuerzo del operario.

Las especificaciones tecnolégicas y el metodo de -



trabaioc, dependen de la direccion de la empresa, gqulen (as eg
tablece mediante estudios pertinentes. La habilidad v el es-

fuerzo del operario depende de su entrenamiento y motivacidn.

. A fin de estandarizar (convenir) los factoreg antes
mencionados, se han elaborado escalas para cuantificarlos, -
midiéndose la "Velocidad" (b paso de ejecucién o ritme. seaun

se usan en otros ‘sistemas),como aspecte que reune a los otros

tfactores mencionados (fig 1.).
En términos generales se ha elegido el término "ve-

locidad" por considerarlo mas congruente con su definicidn;

"Velocidad es la medida en que el operario, por su habilidad

y esfuerzo, deja progresar su trabajo®.

Fig. No. 1
" Escala Otra Escala Velocidad
farcentual Escala Dedaux
160 130 100 Record
130 100 80 Muy buenc
100 75 &0 Normal
80 &0 S0 Insuficiente
70 S0 40 Malo

FPara entender mejor el concepto "velocidac", tene-
mos que estudiar a un cperario que ejecuta un trabaio, cuyo
método esta "bien elaborado", teniendo ademas suficiente ha-

bilidad para llevarlc a cabo.
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For  "bien elaborada" debemos entender que en su -
preparacion se han empleado conocimientos apropiados de los -
factores tecnoldoicos y humanos.

La buena hahilidad se adquiere por:
= Un buen entrenamiento.

~ Suficiente tiempo para practicar (adguirir rutina)

Lo anterior d& por resultado que el operaria tra-
baje de acuerdo a un “"Patrdn de movimientos", o sea, un con-
junto de movimientos que en forma natural (no forzada), lie-
va a .cabo el operario con una velocidad, trayectoria y ritmo

devinidos, a fin de ejecutar uns cperacidn.

El patrdn de movimientos cambia por naturaleza con
una velocidad y consecuentemente la =ficiencia de la opera—

cion.

Concretando:’ el concepto velocidad combina entre si
tres factores interdependientes gque originan una buena laﬁar:
~ Patron de movimientos
~ Habilidad

-~ E€stfuerzo.

4,4.3 Métodeo estandar

La descriprcién detallada del "camo" debe efectuarse

Jn tirabaja, lo proourciona el métsdo estandair. Dizho método -



no necesariamente es el mejor, ya que todo método. es sucenti-

ble de mejorarse.

Método estandar es el metoda. e trabajo, basado so-
bre un patrdn de movimientos que elébora‘(cpnvenia). un deoar

tamento autoricado.

Velocidad estandar es la medida en que el operario,
debide a la combinacidn de habilidad, esfuerzo y patrén de mg
vimientos, progresa en su trabajo, y que en la escala Bedaux

equivale a 60 UPH (Unidades For Hora).

4.4.4 Concesiones Estandar

Aun con buen esfuerzo y habilidad, ningln operario
puede ejecutar la operacion todo el dia, sin parar y en el -

mismo tiempo. Existen dos racones para ello,

Variaciona2s en tiempo debido a manipulacion de matg

rial, dificultades con la maguina, equivocaciones, etc.

Razones fisico-psiquicas, para descansar de vez en

cuando, durante las horas de trabajo, tales como:

- Baja temporal de la velocidad del operario.

— El trabajo del operarioc no es sostenido, interrumpe su la—
bor,

- Por necesidades personales, €1 operario abandona su lugar -

de trabajo.

i
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Es claro que las razones anteriares saon  inavita-

bles, por tanto necesitan estandarizarse (convenirse).

"El tiempo promedio necesario para el método estan-
dar de una operacidn, con una velocidad estandar y concesio-

nes estandar, por interrupciones y descanso".

Con ésto gueda completada la definicion de tiempo

estandar.
4.4.3 Fijacién del tiempo estandar

El tiempo estandar estd constituido por el tiempo -

normal + concesiones.
~ Tiempo normal (normalizado - ajustado?

El tiempo normal es aquél que necesita un  wopeérario
para efectuar un trabajo, laborando con un metodo y velocidad

estdndar, considerandc que no hay desviaciones del estandar.

La técnica para fijar @] tiempo normal se basa fun-

damentalmente en los siguientes aspectos:

- ia seleccién de un operario que sea capaz de ejecutar co-
rrectamente el patron de movimientos.

- La medicion del tiempo necesario para ejecutar el trabajo,
utilizando el crandmetro, no tolerando desviaciones del pa-
trén de movimientos.

-~ ta vaiuacidn de la velocidad en cada toma de tiempa.
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Mediante el contral de éstos tres factores se obtiz
ne el tiempo cronometrado, que correg:da con la evaiuacian de

la velocidad, nos proporciona el tiempo normal.

Lo anterior nos permite efectuar observaciones teéc-

nicamente correctas y con un porcentaie de error minimo.

- Concesiones estandar
€1 método mas adecuado para determinar las concesig
nes estdndar necesarias para operacion u operaciones, es el -
siguiente:
~ Determinar mediante la obsarvacion directa del trabaijag, ei
porcentaije en tiempo, dedicado a la edecucion del método es
tandar.
- Analizar en porcentaje de tiempo, las causas de las desvia=

ciones del método estiéndar y descansos.

- Tiempos predeterminados

Para operaciones y elementos que se repiten a menu-
do, es conveniente %tabular los tiempos estandares. Existen ta
blas para diversas clases de trabajos y se tabulan, caomo se -
menciond, los tiempos estdndar para los elementos mas comu-

nes.

ta razdn por la cual se aplica el estudio oe tiempo

esi
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- Un estudic con tiempos predeterminados, puede s@r incostea—
ble por el tiempo que cuesta el estudioc ( Largo periodo de

elaboracion ).
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4.5 Sistema Bedaux
4.5.1 Descripcién

El sistema bedausx es un conjunto de orccenxﬁientcs
escan;:!ar‘l:adms Zara:z :
-~ Estudio de tiempos.
~ Fijacidn de tiempos estandar
= Control de rendimientos

- Fago de incentivos
4.5.2 L.a unidad de trabajo

Base para e. sistema, es la unioad de trabajo, la -

unidad es una cantidad de trabajo definido comoc sigue:

La cantidad de tirabajo gue un cbrero habil ejecuta
en un minuto, inclusive el descanso normal, siendo normales -

la velocidad de trabajo y acemas circunstancias.

El ritmo normal en el sistema Bedaus es &9. Una uni

dad {(U) entonces, es nada mads gue un "Minuto de Trabaijo a Rii

me &0, Inclusive Descanso".

El cronpometraje y ios tiempos predeterminados  para

elementos comunes, son expresados en segundos.

Las tarifas se publican en unidades opor operaciodn,
pai* cilen o mil cperacionesy los rendimientos se expresan an -

unidades por hara.
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4,5,3 La tarifa tiempo

El ciempo estandar para una aperacicn coampleta se -
ilama tarifa.

Ls -a2ntidad de terabajo gu2 um operaric produzea 2n
una hora (como promediol, expresada en unidades se llama ren-

dimienta.

4.5%.4 Fijacidn del tiempo normal

~ Definiciones
£l tiempo nocrmal puede ser TfTijado para una opera-
St w wara un elemenco, Un elemento es una parte de una ope-

racion completa.

La divisidn en elementos, ouede tener varias razo-

~ {a duracion del elemento lo hace mds facil para el estudic
de tiempo que d& la operacion completa.

- £1 elementa Qourre mas veCes por operacitn.

~ El elemento ocurre nada mas una vez por operaciones.

~ E1 elemento acurre en varias operaciones (elementos estindsa

ras),

Caracteristicas del estudia de tiempo de una opera-
cione

~ Duracidn del estudic completa.



Puede ser (til angtar ' la hora de iniciar v terminar

el estudio.
~ El periodo calificada

Este es el periodo de 10 a 15 seqgundas, que siempre

lleva su calificacién de velocidad individual

Con el sistema Bedau» de cronometraje es posible ob
servar continuamente varios periondos califiecados, ya que usa-
mos cronometro de tipo “"snap back". El analista euperimentado
puede terminar un "pericdo calificade" y al mismo tiempo ini-

ciar el prédximo periodo.
- Procedimiento:

Antes de empezar un estudio de tiempo hay gque fijar
el método estandar. El departamenio de Manufactura, tiene que

describir este método globalmente en la houja de fabricacion.

Despues el analista hace ura descripcion meticulosa
del meétodo de trabajo en la hwja correspondiente. Tan pronto
como un operario tenga la habilidad de ejecutar a una buena

velocidad spor ejemplo &0, podemnos empezar el estudio con >

creonometro.

El sistema oedaux aconseja tomar de una duracién de

10 a 15 segundobs cada uno Con calificac:idn de ia velocidad.

&8



Los argumentos son los siguientes:

- Entre mas corta la observacion, mas facil serd en general -~
‘ecalificar la veleocidad, ya qgue no hay variaciones.
- Entre mds larga la observacidén, menor serd ia influencia de

los errores de medicién con el crandmetro.

Se ha optado entonces por periodos de 1O a 1S segun

dos: El periddo de 10 a 15 segundos puede reprasantar:

- Mas o menos un ciclo.
- Parte de un ciclo.

- Varios ciclos.

En el segundo caso, dividimos el ciclo en elementos
de tal manera que podamos reunir elementos en grupos de 10 a

15 segundos.
- Algunos problemas con la observacién continuas

El operario puede desviar el método estandar (y -
el patrén de movimientos estandar) por causas indicadas en -

las siguientes categorias:

- Una desviacioén ligera causada por fluctuaciones naturales -
en los movimientos.

= Una desviacidn fuerte por accidente o a proposite (por ejem
plo cuando cree que puede 1nfluencisr el resultado del estu

dio).

&9



-~ Una’ desviacion causada por trabajos censideracos en la “Con

c=sidn de Organizaciodn", o por descanso.

Ligeras desviaciones podemos tomar en cuenta en la

calificacion de la velocidad.

Para desviaciones fuertes hay que aplicar e} método
selectiva, es decir, que estas ooservaciones no tbman =0 Cuen

ta el tiempo normal.

Aplicando el metodo continuo, tememos que anotar -

que ciertos periodos no queremcs tomar en cuenta.

En un estudio de tiewmpo, en el caso que haya varios
elementos mas cortos de 10 segundos, se hace de la siguiente

manara:t

a) Seleccion de los periodos de evaluacien. Toma de una
cantidad suticiente de éstos pericgcs., caoa una zon -
su velocidad, preteribiemente en uno o varios perio-
doe continuos.

b) Medir el tiempo y la velocidad ce los elementos indi-
viduales uno por uno. Repetir varias veces. Anotar -
claramente ddnde se inicia y termina un elemento.

c) Hacer unas observeciones de uno o varios minutos con-
tinuos, sin tocar el reloj para regresar a cero, pa-—
rando el relo) nada mas cuando navan desviaciones im-—

partantes. Anotar la cantidad de ciclos elerentos.



d) Calcular log tiempos normales para &, b, ¥ €. Checar
s: la suma de los clementos es igual sl ciclo ¥y si ia

observacion no da sorpresas.

S1 hay desviaciones, habra ague analizar la razor, y

si . es necesario, volvemos a hacer parcialmente el estudio.

El mejor metodo para calcular el tiempo normal, es
sacar la media (Modus) de un grupo de tiempus normaies, elimi

nando las observaciones dudosas.
l.a cantidad de observaciones depende de:

- La importancia del estudio

- La seguridad que sienta el analista en el caso particular.

En la practica, la cantidad de " periodos califica-

dos" varla entre 12 v 3G,

Swore el segundo punto, podemos ohservar gque un e--
rror en la evaluacion de la velocidad, podria seguir sistema-
ti:ameﬁte en todo el Estudia. Si es posible, hay gue observar
varios operarios en el mismo traba;o o, i eso Nno es posible.

observar &l operario varias veces en horas distintas.

Siempre hay que detener el estudio cuando el opera-
rio tenga una velocidad abajo de 55. Con velocidades arriba -

de 80 hay que tener mucho cuidado.
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4.56.1

No.

[N

(2]

4.6 Proceso de elaboracidn.
Cartas de procesao

CARTA nE FROCESO

DEPARTAMENTO EMBOTELLADD Y ETIQUETADD

FECHA

DEGCRIPCION

Se toma botella de caja, ubicada en
Pallet y se ctoloca en riel de embo-—
teliado. (A.M. 2 botellas / mano )
Con ambas manos empuja I botellas y
las colocca exactamente debajo del
cabezal las posiciona y empieza el
lienado.

Al poner las otras 3 botellas en
el cabezal las empuja y estas que-
dan sobre una banda transportadora.

Joma botella de banda y 1le coloca
el vertedor en la corona de la bo-
tella ¥ la vuelve a dejar en la ban
da.

Coloca tapdn sobre botella giranoo
éste con la mano.

Colocacion de vinilo en la corena o
sobre el tapdn.

Pasa por area de calentamiento para
ia contraccion del vinilo.

Toma etiqueta y la pasa por encima
de un rodillo engomado ¥y lo coloca
sobre mesa (repite éste proceso pa-
ra otro tipo de etiqueta).

Colocacidn de etiqueta en e1 cuello
de la botella.

Colocacion e riicueta en 2. gueroo
de la botella.

FREC. T.NORMAL

174

1/3

171

1/t

i1

1/2

171

171



DESCRIFCION

Tomar botella de banda transportadg
ra se hace limpieza de la botella y
la coloca en la cajes para 32 bote-
lias.

Se hace el sellado de la cajla y s@
coloca una etigueta.

Se coloca la caja sobre el pallet.

FREC. T. NORMAL

171

TOTAL DE T.N.

4,4.2 Diagrama de flujo de embotellado y etiquetado.

OmOmOa0202020

Colocacidn de botella =n riel.

Posicionado de botellas para lienado.

Empuja botella a banda.

Colocacitn de vertedor en botella.

Colocacién de tapdn en botella.

Calocacidn de vinile en la caorona

Caientamiento de vinilo.

73
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Limpieza de la totalla y colocacid

Sellado de caja.

Colocacidn de caja en. Pallet.

OmOmORORON0

- 74

FPegado de etiqueta en cuello de la botella.

Fegado de etiqueta en cuerpoc de la botella.

BN Cajs



4.7 Balanceo de lineas
INFORMACION BASICA PARA BALANCEAR UNA LINEA DE PRODUCCION

1) Carta del proceso de fabricacitn bajo las siguientes condi
ciones:

a.— Normalizada: Significa que contendrd sdlo operacio-

nes con métodos de trabajo estAndar, ya dque si con-—

tiene desviaciones él mé¢todo y/o proceso sdlo servi-—

ra para elabarar un balanceo provisional.

b.— Puntos de Corte adecuados para maniobrar con los ele

mentos al hacer el balanceao.

c.- Breve descripcidn de los miembros del cuerpo a usar

en cada elemento.

€j. Ok: A.M. tomar 1 tornilla B-32 y mantarleos en perforacio
nes de base de licuadora.

M.D. tomar dest. neumat. y apretar 2 tornillos, soltar dest.

Ej. No QOk.: Tomar base y montar en adit. montarle 2 tornillos

v apretar can destornillador, tomar placa y pegar a base.

2) Planes de produccion (plan de entregas): es necesario ba-
Eaﬁse en éstos planes ya que es conveniente hacer balan-
ceos con promedios de produccion mas ¢ menos estables a —
larga plazo para evitar aumentar o disminuir pergonal con-

sirivamente =n una linea.
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Estos balanceos "estavles" nos avudardn inciusive a tener
stocks también "establezs" en almacen lo cual nos permitira
hacer pedidos en cantidades constantes a nuestiros proveedo

res, lo cual facilitara nuestra programacioen.

3} Proyeccian del mercado: (plan oficial 4 afos):

Esto nos dard una idea de.si la capacidad instalada esta
bien o mal proyectada & es necesario hacer modificaciones

a corto o largo plazo a la linea de produccion.

4y Foliticas establecidas con respecto a eficiencia del per-—
sonal productivo; desbalanceo normativo permitido para el
producto en cuestidn y el porcentaje normativo de reproce—

s0.

FAS0S A SEGUIR PARA EFECTUAR EL. BALANCEO DE UNA LINEA DE
PRODUCCION
Requisito: Conocer el producto en su proceso de fa-—

bricacidn.

1} Sumar todos los tiempos normales de la carta de procesos.
2) Calcular los minutos por producto aplicando al tiempo nor-—
mal el porcentaje de concesiones, el de desbalanceo norma-—
tivo y el de reproceso y llevandole todo a velocidad im—

plantada para éste producto.
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= {TiN.)“(Conces.) 5% pormal 2% & _&U_
T &

Mins. Botella”

Mins. Botella™ =.T.A. (Conces) x__No. OF =
: [ &0
'3) Calcular las horas—-hombre y ia cantidad de operarios como
sigue:

(minutos hotella) (blaﬁ de_produccion_x dia) = Operarics
Minutos / Turno / Operacion

4) Calcular el cicleo promedio de balanceo por operario con -

sus limites de balancen:

)

Tiempos normales en seq. Ciclo promedio

No. de operarios

(Ciclo promedio) (1.0 + % Desb.) = Limite superior

(Ciclo promedio) (1.0 — % Desb.)» = Limite inferior

5) Calcular la carga en segundos por Operario.

a.~ Método de tanteo: Por principio toda carta de fabri
cacidn tiene una secuencia ldgica de ensamble o pro-
ceso por le tanto para calcular la carga en segundos
por wperarioc sera suficientc con sumar un grupo de g
lementos u operaciones hasta gue los segunydos acumu-

lades estén dentro de los limites calculados.

Si de algun operario nos pasamos de carada de trabajo

serda suficiente con ver que elemento le podembs qui—
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tar a éste y pasarselo al siguiente ¢ viceversa siem
pre y cuando técnicamente se pueda efectuar el eleg-

mento a la altura del procese que estemps intentando

Método selective: En este caso seleccionamos y agry
pamos lops elementos que técnicamente sean posibles -
de trabajarse por un  operario en secuencia légica y
que sumados sus tiempos, esté la carga dentro de los
limites calculados; en ésta forma se procede para to

dos los operarios de esa linea.

Notas: En la practica se trabaja en base a los 2 métodos ya -

que dificilmente con uno de ellos se balancearia rapi-

da y eficientemente una linea.

§i para algun operario la carga s menor o mayar -

porqueltécnxcamente ya no fué posible maver un elemento de su

carga entopces trataremos de mejorar mas 1 método de trabajo

para reducir el tiempc asignado ya que todo exceso ¢ falta de

trabajo nos causara pérdidas en esa linea productiva.

6) Caicular el desbalanceo real come sigues

% Desb. Real = hE —-C
[»4

A - Tiempo mads altc de bhalancen

B -~ No. de operarios en linea

C - Tiempo normal total de la carta
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Nota: En la practica se recomienda gue el tiempo de la la, es

7}

tacién de la linea gquede un poco menor qQue el de las -
siguientes, esto es con el fin de aceleror el rendimien

to de 1la linea.

Calcular la pérdida en aparatos por turno de acuerdo al ba
lanceo real:

Lo ideal seria gque una linea de produccion se lograra ba-—
lancear con cero desbalanceo, pero como ésto en la reali-
dad es casi imposible entonces siempre tendremos una perdi

da que se calcula como sigue;

F = (A - Dy (BY (E
c

D - Tiempo asignado a cada aperario (ciclo promedia)
€ - Produccidn planeada por turno

Se anexan guias para los eventos a efectuar en un -

balancen de linea para nuevos productos y para productos ya -~

en fabricacidn.
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EVENTOS FARA BALANCEAR UNA LLINEA DE PRODUCCION DE Ui
FRODUCTOD QUE YA ESTA EN FAERICACION {(NO. NUEVD FROD).

DEPTOS_RESFONSABLES

EVENTOS

ING, IND PREFARACION FRODUCCION

—-Normalizar el procesc (ana
lizar e implantar metodos
std por operacion’.

-Elaborar carta del proceso
de fabricacion, con cro-
quis de las areas y des-
cripcion de herrtas.

~Precalcular % de reproceso
permitido para este tipo
de produccion.

-Hacer estudios de tiempos
y calcular tiempos norma=
les.

—Aplicar tiempos normales a

la carta de fabricacidn.

—-Calcular balanceo de la 1§
nea’

—Calcular tarifa en US/10v

~Calcular curva da arrangue

—Implantar balanceo y tari-
fa ( informe sl personal
productivo ).

~Seguimiento del comporta-
miento de lo implantado.

X kS

H"

® xR

"

b

” X
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CARTA DE PROCESD

DEPARTAMENTD EMEOTELLADO ¥ ETIGUETADO
FECHA

No. DESCRIPCION FREC. T. NORMAL

1 Se toma botella de caja, ubicada en 1/4
Fallet y se coloca en riel de embo-
tellada. { A.M. 2 botellas / manoc )}

2 Con ambas manos empuja 3 botellas y 1/2
las coloca exactamente debajo del -
cabezal las posiciona y empieza el
llenado.

3 Al poner las ctras I boteallas en
el cabezal las empuja y éstas que-
dan sobre una banda transportadora.

4 Toma botella de banda y 1le coloca 1/1
el vertedor en la corona de la bo-
tella y la vuelve a dejar en la ban
da.

S Coloca tapon sobre botella girando 1/1
éste con la mano.

o Colocacién de vinilo en la corona o 1/1
sobre el tapon.

7 Pasa por Area de calentamiento para /1
la contraccidn del vinilo.

a8 Toma ebigueta y la pasa por encima 1/2
de un, rodille engomade y la coleca
sobre mesa (repite este proceso pa-
ra otro tipo de etigueta).

Q Colocacidn de etiqueta en el cuella 1/1
de la botella.

10 Colocacidn de etiqueta en el cuerpo 1/1
de la botella.

11 Tomar botella de banda transportadg 1/1
ra se hace limpieza de la botella y
la coloca en la caja para I5 bote-
1las.
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No. DESCRIFLCION FREC. T.NORMAL

12 Se hace el sellado de la caja y se 1/39
colota una etiqueta.

13 Se coloca la caja scbre el pallet. 1/35
TOTAL DE T.N.

Cdlculo de minutos por botella aplicamdo al tiempo
normal al porcentaje de concesiones, el de desbalanceo Horma—
tivo y el de reproceso y llevandolo todo a la velocidad im-—
plantada para éste producto.

) 10% S% 2%
Mins botella =_(T.N.) (concesiones) (desbalan) (reproc) »_b60
60 ’

Mins Botella =_(92) (1.17) = _107.64 = 1,79
) &0

Calculo de horas—hombre v la cantidad de operarios
como sigue:

Operarios = _{min bot=lla) (plan produccidn_ x dia)
(minutos / turno / operario)

Operarios = _1.79 (1334} = 4.97 = § operarios
480
CAdlculo del ciclo promedio de balanceo por operario

con sus limites de balanceo.

Ciclo promedio =_T. normales en seo. = 18.4

no. de opgrarios

[R5
[+
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CAlcule de carga en segundos por operario.

Sumando | y 2 operarios = 14.83 ter Op.
Sumando 4, Sy & = 16.00 Zo Op.
T. MAQ = 20.00 Jer Op.
Sumando B y 9 = Z20.06 40 Op.
Sumando 10, 11, 12 y 13 = 21.1 S0 Op.
T.TOTAL. = 91.99
Calculo de desbalanceo real.
% Desbalanceo real = ¢ BY -
c
% Desbalanceoc real = (21.1 % 5) —91.99_ = 0.1448

?1.99

Desbalanceo real 14.68%

A.- T. mas alto de balanceo
B.— No. operarios en linea
C.-~ T. normal total de la carta

Por razones o causas del proteso, las ovperaciones -

no se pueden dividir mas.

La razdén por la que no me meto a fondo en la prime-
ra parte del proceso (surtimiento de grano nasta antes de em-
botellado) es que es inecesario, porgue el eguipo no es el a-
decuado, aun haciendoc modificaciones; por lo gque el calculo -
de personal horas - hombre y horas-maquina va a estar en fun-
cidn del equipo nuevo seleccionada asi como su distribucion y

balancen del proceso.



4.8 Detalles y Cdlculos.

Puestoc que para la emision de una tarifa es impres-
cindible el calcuio del "estudio de tiempos”, conviene que es
tos se hagan en foirma clara y orcenada, par2 1o cual ez nece—
saric preveer estos aspectos en el disedo de los formatos de

estudio de tiempos, y de método de trabajo estandar.
4.8.1 Hoja de estudio de tiempos

—Contenido:
Ya que cada empresa tiene sus caracteristicas parti
:Qlares, ng es posible generalizar un formato; sin embargo, -
éste deberd contener datos que identifiquen por lo menos:
1.~ Clave del estudio
2.~ Trabajo u operacidn cronometrada (clave)
3.~ Breve descriprcidn de la operacidn
4.~ Clave del articulo o pieza estudiada
S.~ El departamento o centro de costo donde se realiza el es—
tudio
6.- E1 tiempo normal o ajustado
7.- Los factores empleados para concesinnes
8.- La tarifa o tiempo estandar
Fo- érnduccidn esperada oara un largo tiempo
10.~Quiéen elabora, y fecha de elaboracion
1i.-Espacio para descripcién y toma de lecturas de la opera--—

cion
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~Empleo:

Resumiendo lo gue anteriormente se expuso, Bl proce
dimiento para la toma de un estudio de tiempos, es como siéue
— Preparacidan del estudio
-~ Ejecuciaon
- Valoracidn de la velocidad

-~ CAlculos de la tarifa o tiempo estandar

Preparacion del estudio.- Comprende la planeacidn y autg
rizacién para tomar el estudico. Asfi mismo, el poner en conoci
miento del trabajo a realizar, al jefe del departamento, iefe

de seccien, y jefe de linea o supervisar,

También comprende el seleccionar al opperario para -

el estudio ( patrdén de movimientos definido ).

Ejecucidn del estudio.— Es en esta fase el procedimienta
donde se emplea el formato de los estudios de tiempos. Comien
za al compararse el metodo de trabajo con las cartas de meto-
do, o bieﬁ y con 1la implantacion del mismo, con obijeto de de-
jar perfectamente definidas las condiciones del estudio. Sa-~
tisfecho lo antaerior. se procede al acentamiento de los datos

generales del trabaio, segun lo previsto en el formato.

Valoracidn de la velocidad.— Siendo una de las partes -
del estudio de tiempos, mas importante y mas discutida, es ne

cesario repetir algunas consideraciones:



- Sdlo se califica la rapidez de movimientos

- No debe de tomarse un estudic de tiempos si el aperario no
mantiene su patrdn de movimientos ( falta adiestramiento )

- Se recomienda tener especial cuidado al calificar velocida-

des menores de 45 y mayores de 80, sequn escala Bedaux.

Obtencion del tiempo normal (T.N.).- Se realize en el es
critorio y se obtiene de corregir el tiempo cronometrado con
el factor de velocidad normal, se emplea la siguiente ewpre--
sion matematica para efectuar la correcciéon del tiempo crono-—
metrado (T.C.).

T.N.(en seg) =_T.C._x wvelgcidad calificada _

60 ( velocidad normal )

En 1la hoja de estudios de tiempo se anota:

75 70 Velocidad
8.5 9.0 T.C.
10.6 10.5 T.N,

La fijacidn del tiempo normal base de la tarifa, =s
posible de realizar por varios métodos, siendo los mas confia
bles:

a) Por seleccion

b, Pzr constancia

a) Seleccion del tiempo normal.- Cuando al tomar el esly
dio de tiempos, el analista cronometra y siente que esta calj
ficando con aran carteza, puede escogerlo para fijar el tiem-
po normal, denomindandose a éste método: "“Seleccion del T.N.".

Con objeto de aumentar la seguridad en la fijscidn del T.N., -
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-por ‘seleccicen, se recomienda, en los casos dudosos la obten-
éiﬂn_dei promedié a fin de comparar y ver gue sean concardan—
tes.

b) Meétodo de constancia.- Resulta cuando al analizar las
tiempés normales de cada lectura de un wlzmentc, aparece
con gran frecuencia, ademas de que el resto de las lacturas o

scilan muy poco a su alrededor.

4.8.2 Hoja de método estandar
~Contenido:

Al igual que el formato de " estudio de tiempos ",
no es operante estandarizar esta hoja, pero también se pueden
sefalar algunous datos imprescindibles.

1.- Clave del trabajo estandarizado

2.- Clave del producto o pieza sobre la que se hace el traba-—
ja

3.+~ El departamento o centroc de costo donde se realiza el tra
baia.

4.- Fecha de vigencia de la hoja.

5.~ GQuien elabord la hoja y quién la acepté.

&.- La tarifa del trabajo y la produccidn esperada en un lap-
s0 de tiempo.

7.—- Espacico para la descripcidn <e las especificaciones técni
cas fijadas por manufactura o ingenieria.

8.~ Espacio para definir el area de trabajc {materiales, he-
rramienta).

?.— Esgacio para la descripcion del método de trabaso.
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CAPITULD S SELECCION DE EQUIPO

Basandose en el capitulo anterior y viendo aue con
el equipo existente, =i se quiere aumentar la produccién, se
tienern limitantes (va explicadas) gquz me obligan a seleccio-
nar otros egquipos que existan en el mercado naciocnal para po-

der cumplir con la demanda esperada de 1000 Lts diarios.

5.1 Equipo para el laboratorio

Es necesario cambiar el equipo que esta operando ac

tualmente por el siguiente:

1 Un tanque de acero inoxidable 316 con cabacidad de 1000 1i
tros con alimentacion de vapor y descarga en ia parte infe

rigr del tanque,

{ Una centrifuga marca Tolhurst Zo'diam. x 12 de profundidad
construlda en acero ineoxidable T316 con mator de 2Hp y una

bomba de 1/2 Hp, tina disefada para girar a 1200 r.p.m.

Nota.- El1 acero inpridable 316 no es el éptimo para éste tipo

de procese. pero es recomendable.

{ Bdmba centrifuga modelo FSP-114 serie C—114 de 1" de diame
tro {(succidm y descarga) motor.— RFM,-1800 disdmetro impul-

sor 4" Cap. &Pm (L.P.M.) 196 (742) altura Mts 23.

1 Tengue de plastico oe paliztileno TYC 4300 cctoplas peso -
¥g = 1300 Diametro 182 Alto 206 Vol 4800.
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Totva para almacenar grano de soyva.
Compresor reciprocante.

Tanque de plastico de polietileno TUC 2380 Rotoplas

peso kg = S5 diametro 1S5 alto 146 valumen 230

Marmita Mca Jersa capacidad 240 litros construica en ace
ro 1noxidable tipo 716 sanitaria enchaguetada. Presiéon ma-

xima de 2.1 Ka/cm2.

Bomba Wilden Modelo ZIM-2 de polipropilenc tipo sanitaria.
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S.2 Seccidn de embotellado, etiquetado y tapeonado del -

producto. i

El equipn gque mds se puede adaptar a las necesida-

des de produccidn es el siguiente:

~ Maauina llenadora semi-automdtica marea MAR. modeleo 3A/2 -
diserdada para dosificar de 1 ml. a 500 ml. con upa veloci-
dad variable de 1 a 45 ciclos/minuto. Velocidad maxima has-
ta 1500 dosificaciones por hora, dependiendo del producto -

(viscosidad) y la dosificacidn {cantidad).

- Magquina etiquetadora semi-automatica marca ENOLMAC. modelo
selenia, disefada para trabajar con goma fria y frascos ci-
lindricos.

Velocidad: desde 600 a BOO piezas por hora
Dimensiones etiquetass: de 42 a 70 mm hasta 110 » 110 mn.,

Dimensiones trascos: de 65 hasta 113 mm de diametro.

Fara la colocaciédn del tapén no se reauerird de ningun equi

po, siendo necesaria unicamente la mano del haombre.




—t
L

111

5.3 Distribucidn’ del egquipo.

| LAY OUT PROPUESTO |

A YOLA PARA GAANO
] MAAMITA

[ TAHQUE C/ACIDO
o CENTRIFUQA

£ TAHQUE P/BALBA
F MARMITA P/PABT.
(] LLENADORA

W ETIOUETADORA

3 ' 1 '] |
¥ 1040 ¥ 18.8 LICLR) RLIL) ] 13.00 L
| I PRODUCTO |
AUTOCLAE TERMINADG
CUARTO DE l
MAQUINAS '
n AREA DE
»
s o n aricinAe
TeTs]
BANOS
ALMACEN
I

+1.30 ‘ bajs

— [

CALLA INTERICR

1 TAPOHEADD
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S.4 CAlculo del Personal requerido

Debidoe a que los tiempos de operacién y groceso po
eguipe son diferentes, no es posible hacer un balanceo de to-
do el. proceso y hacer el calculo correcto del personal reque-
rido por lo que se asignard el personal por ejguipo W opera-

cidn d2 la siguiente maneras

FROCESOD EQUIPO No.OPERARIOS CLASIFICACION
_— OPERARID

Elaboracidn de Tolva

salsa Marmita 1 Técnico

Tanque acido

Filtracién Centrifuga

Sedimentacion y Bomba diaf 1 Técnico
Agregadoe de ja- Tangue

rabe y conserv. Marmitas

Llenado de salsa Llenadora 1 Tecnico

en bot 173 ml.

Taponeado - 1 Ayudante
Etiguetada de Etiquetadora 1 Técnico
botellas

Empaque -— 1 Ayudante
ToTAL &

Estas personas son las que influirdn en los costos
directos de produccion, ademas se'necesitardn personas indi-
rectas como surtidores, almacenistas, supervisor y control de

calidad.



CAPITULOD 6 COSTOS
Clasificacidn de los elementos del costo de prodd:cion.

El costo puede clasificarse segun su naturale—
za en los elementos que lo formants
a) el material
b} el trabajo

c) los gastos de produccion

Estos constituyen los tres factores fundamenta
yes para determinar el costo de produccidn de un articulo que
esta formado pors:

1) cargos directos

2) cargos indirectos

El trabajo y el material pueden subdividirse,
respectivamente en trabajo directo e indirecto, y materiales
directas e indirectos.

a) Material directo.- El costo de éste mate-
rial comprendera su‘importe, ma= todos los §a5t05 necesarios
para llevar dicho material a los, almacenes de la fabrica,
como son: los fletes, acarreos, derechos, derechas de importa

cion, cambios, etc.

El material directo admite tres divisiones:
- la materia prima
-~ partes compradas
~ accesorios de produccidn

[}
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b) Trabajo directo.~- Mejor conocido como mano
de obra directa y salarios directos. A la tuerza de trabajo
utilizada fisicamente en la transformacién de la materia pri-
ma se le considera como trabajo directo desde el punto de vig

ta contable.

c) Gastos de produccidn.- Estan constituidos
por todos los desembolsos necesarios para llevar a cabo la
produccidn, los cuales, por su naturaleza, no son aplicables
directamente al costo de un producto. Estos gastos pueden

clasificarse en tres grandes divisiones:

1) Trabajo indirecto (sueldos superintendente, labor de
supervision)

2) Material indirecto (Desperdicios de material, acceso-
rios, grado de producciton etc.)

I) Bastos indirectus (luz, contribucidn sobre la planta
y el eauipo, seguros renta, mante

nimiento de planta, renta, etc.)

Estado del costo de produccidn

Material directo + Trabajo directo = Costo orimo

Costo primo + Bastoz de produccién = Costo de produccién
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MATERIAL DIRECTD

Batella . . ., . . . ., 452.00
Cajla v « ¢ & o 4 ¢ = 25,00
Tapédn .« . v &+ o . 35. 00
Vertedar . . . . . . 15.00
Vinilo e e e e e 10.00
Etigueta cuera . . . 120.00
Etiqueta cupila . . . 70.00
Grano de soya « e . &48.00
Sal acidulada . . . . 8.00
PYH (proteina) . . . 15700
Fisan . . . . . . . . 140.00
Azucar . ¢ . 2 4 o« . 15.00

Otras + « v +» + « < 15.00

T T AL 8462.00

TRABAJO DIRECTOD

Salario ainimo 7463700

No. de obreras

Dias 30

Total al mes 2°749,320.00 2 operar. = | sal. min.
4 pperar. = 2,9 sal. min.

Mang de obhra/bot 412,60 TATAL = 12 sal. aln.

Froduccién menswal 6,664 botellas
Hay variacianes debido a gue se necesitan téacnicos califina~
dns para el manejo del equipo.

Costo Prido = mat. directo +  trab, directo
1.274.00 = 842,00 + 412.00

Trabajo indirecto ~Sueldos superinten
~Contribuciones
—-8aquros
~Depreciacidn: edif

Material indirecto mag., eq. ind, fza

GASTOS DE PRODUCCION elact. v de vapor.

~tuz
~l.abaratorio
-~Comunicacidn

Gastos indirectas -Consearv, y reparac
-ttat, indirectos
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Costo de produccién

casto primo + gastos de pruduccion

Bastos de produccion = 2356.00 + .130.00 pel 336.00‘
GASTOS INDIRECTOS

Tanaue 177600, 000,00

Boamba 3°'283,7460. 00

Centrifuga 24 320,000,100

Embotellad. 33 °'550,000. 00

Etiquetadora 13°750,000, 00

Varios 107000, 000, 00 (canexiones, tuberia, etc)
TOTAL 102°473,7460.00

Se considera en general

una vida 4til de cinco ados de todos

los equipos por 1o gque su depreciaciédn lineal sera la siguien

te:

ARD LINEAL

1 20°'4%4,752
2 20'494,732
3 20 494,752
q 20° 454,752
5 20°494,752

Costo de pFodu:cidn

DT = 1 = Gasto inicial = 102'473,760

n No. de afos S afos

Dep. mens. = 20°494,752 = |'707,896

Gasto dep. / bot = 1'707,8%96 = 256.21
6,666 bot.
Gastos varios / botella = 130.00

Gastos de prod. = 204 + 130 = 384.00

1,274.00 + 386.00 = 1,660.00

Este costo de 1,460 pesos M.N. servira de base

& ios inversionistas para poder estabiecer un margen de utili

‘dad vy saber la rentabilidad v factibilidad de éste estudio.
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CAPITULO 7 CONCLUSIONES

De acuerdo a los estudios realizados en gsta tésis,

se obtienen las siguientes conclusiones.

En la primera propuesta, que es la mas econdmica debido
& que no se tiene que invertir en equipo, aprovechandose
el existente, se eficienta la produccién y se reducen -
los costos cop s6lo la aplicacidon de la ingenieria indus

trial.

Esta praopusasta salp servird con una produccion maxima de
200 litros diarios, debido a las limitaciones existentes

del equipo actual.

La segunda propuesta en la aue se hace mensidn de una in
versién de capital, se puede satisfacer una demanda de ~
pruduc:ion de 100U litros diarios y el equipo gueda aun
sobrado de su capacidad, ademds de trabajar de una forma
bidn planeada y organizada con equipos y materiales ade

cuados.

En cuanto a la rentabilidad del proyecto, sus costaos es—
tan muy abajo del precic de venta de la competencia, te-—
niendo un margen bueno de utilidad en la venta del pro—

uucto, para Ia faprica y los distribuidores.



Debido a que la salsa soya no es un producto de tempora-
da y se puede producir todo el ado (teniendo almacenado
el grano suficiente para su demanda de produccién), ésta
linea de produccion seria la mads i1mportante en esta Ta—
Eri:a, ra que la mayoria de sus productos son de tempo-

tada.

Este proyecto es versatil a las condiciones del inversip
nista v a sus planes de produccién debido a sus dos pro-
puestas. Ademds es interesante por ser un producto fabri
do en Mékico, compitiendo con las salsas traldas del eu-

tranjere y embotelladas en nuestro pais.
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