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RESUMEN

En esta tesis se desarrolló un análisis para el Mejoramiento y racionalización de los recursos de una Planta de Jabones ubicada en la Vía Daule, utilizando como principio base las 4M de Kaoru Ishikawa: máquinas, método, materiales y mano de obra.

Los resultados obtenidos en la presente tesis permitirán conseguir los siguientes objetivos:

1. Disminución de los costos de conversión a través de la disminución del recurso humano.

2. Rediseño de la distribución de la línea.

3. Disminución del nivel de desperdicios de materiales y reproceso a través del reemplazo de tecnología. 

4. Justificación financiera del reemplazo de la maquinaria actual por nueva tecnología.
INTRODUCCIÓN

En la presente tesis se describen los principios, métodos y herramientas utilizados para el Mejoramiento y Racionalización de los Recursos.  Para la selección de la línea a ser estudiada se realizó el análisis de las tres líneas que posee la empresa.  Este análisis fue realizado en base a indicadores de costo, productividad, eficiencias y niveles de reproceso.  

Luego se realizó la descripción de la Estructura Organizacional, el Proceso Productivo, los Materiales y la Tecnología utilizada en la línea seleccionada, información que sirvió para la realización del análisis de la línea.  
Dentro del análisis mencionado en la estructura organizacional se analizó el esquema y la carga de trabajo, en el proceso productivo la distribución de la línea, en los materiales el costo de los desperdicios y el reproceso, y finalmente en la tecnología se definió el costo de reemplazar los equipos críticos.

Luego se realizó el planteamiento de las mejoras propuestas y la estimación de los ahorros generados.  Además se determina la factibilidad del reemplazo de la tecnología actual a través del análisis costo beneficio y del cálculo de la tasa interna de retorno. 

CONTENIDO

En la selección de la línea de estudio se diseño una tabla de evaluación, para elegir aquella línea con el menor desempeño.  De las tres líneas de producción jabones de tocador (línea 1), jabones de lavar (línea 2), barras detergentes (línea 3): la línea 1 se destacó por tener el menor costo, mayor productividad y eficiencia; mientras que la línea 3 tiene el más bajo costo de reproceso con eficiencia y costo promedio.   La línea 2 tiene los peores índices de productividad, eficiencia y altos costos de reproceso, por lo cual ésta fue seleccionada como la línea de estudio.

En la descripción de la línea se determinó que el 81% es personal operativo y el 19 % es administrativo, el proceso esta comprendido por 3 áreas: alimentación de materias primas, proceso (corresponde a saponificación y secado) y empaquetado, en los materiales existe desperdicio por sobrepeso y costos por reproceso, la tecnología utilizada en el proceso tiene una antigüedad de 9 hasta 29 años.  

En el análisis de la línea, se determinó la factibilidad de un nuevo esquema de trabajo y la reducción de 2 personas por turno.  
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Actual

Situación 

Propuesta

Horario

Lunes a Viernes Lunes a Sábado

N° de Turnos

3 Turnos 2 Turnos

N° de Mantenimientos

2 por mes 2 por mes


TABLA I ESQUEMA DE TRABAJO

En el análisis del Proceso Productivo se determinó que de las distancias recorridas, el 84% corresponde a improductivas.  Los niveles de ruido e iluminación se encuentran dentro de los parámetros definidos por el código del trabajo.  El sistema contra incendios cuenta con extintores adicionales y con un número adecuado de puerta de emergencia y salida.  

[image: image2.emf]Productivas Improductivas Total

Op. de secado 44.5 2.7 47.2

Op. de Empaquetadora 1 2.6 83.3 85.8

Op. de Empaquetadora 2 2.6 137.6 140.2

Op. de Encartonadora 1 0.0 36.5 36.5

Op. de Encartonadora 2 0.0 61.0 61.0

Op. de Encintadora 1 24.0 49.8 73.9

Op. de Encintadora 2 3.6 34.9 38.5

Total 77.3 405.8 483.0

Porcentaje 16% 84% 100%

Distancias (m)


TABLA II DISTANCIAS PRODUCTIVAS E IMPRODUCTIVAS RECORRIDAS
En el análisis de Materiales se determinó que el costo semestral del desperdicio y del reproceso es de $ 59,576.2.  En el análisis tecnológico se definió los equipos que podrían ser reemplazados por nueva tecnología, el sistema propuesto comprende tres equipos: una cortadora, una empaquetadora y una encartonadora.
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Cortadora 24,565.4

Empaquetadora 258.9

Cortadora 24,532.0

Empaquetadora 10,219.9

Total

59,576.2

DESPERDICIO

MATERIALES

REPROCESO


TABLA III RESUMEN DE MATERIALES
La propuesta final esta comprendida por 2 fases, el ahorro anual ocasionado por la fase 1 es de $ 107,101.8 y en la fase 2 es de $ 169,395.3.  El ahorro anual total es de $ 276,497.  

La fase 1 comprende: la eliminación de un turno de trabajo y de un operador de secado por turno, eliminación actividades improductivas, reubicación de estantes y yallets y la eliminación de 3 extintores.

La fase 2 esta asociada al cambio de tecnología, el mismo que permitirá la eliminación de personal, disminución de desperdicio y reproceso de materiales, disminución de equipos de seguridad, consumo eléctricos y costos de mantenimiento.   Además de mejoras en las actividades realizadas por los operadores(distancias recorridas).

Según el análisis económico el cambio de tecnología resultó factible, la tasa interna de retorno es del 41% con un tiempo de recuperación de 2 años y 3 meses.  Mientras se realiza el cambio de tecnología (Fase 2) se pueden realizar las mejoras propuestas en la Fase 1. 
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INVERSIÓN

-317,405.6

Ahorros

Manufactura

101,630.6 101,630.6 101,630.6 101,630.6 101,630.6 101,630.6 101,630.6 101,630.6 101,630.6 101,630.6

Materia Prima

67,764.7 67,764.7 67,764.7 67,764.7 67,764.7 67,764.7 67,764.7 67,764.7 67,764.7 67,764.7

Deprecición (*)

-31,740.6 -31,740.6 -31,740.6 -31,740.6 -31,740.6 -31,740.6 -31,740.6 -31,740.6 -31,740.6 -31,740.6

Impuestos de Ley

Renta (25%)

-34,413.7 -34,413.7 -34,413.7 -34,413.7 -34,413.7 -34,413.7 -34,413.7 -34,413.7 -34,413.7

Utilidades(15%)

0.0 -15,486.2 -15,486.2 -15,486.2 -15,486.2 -15,486.2 -15,486.2 -15,486.2 -15,486.2 -15,486.2

Flujo de Caja -317,405.6 169,395.3 119,495.4 119,495.4 119,495.4 119,495.4 119,495.4 119,495.4 119,495.4 119,495.4 119,495.4

T.I.R. 41.0%

V.A.N. 402,324

al 16%

Tiempo de Recuperación:

(*) Nueva Tecnología

2 años y 3 meses


TABLA IV FLUJO DE CAJA

CONCLUSIONES

Se seleccionó como motivo de estudio en la presente tesis a la línea de Jabones de Lavar en base a un análisis indicadores de: costo, productividad, eficiencia y niveles de reproceso realizado a las tres líneas de producción de la Planta.  La línea de Jabones de lavar presentó los índices más bajos de productividad, eficiencia y altos costos de reproceso.

Se han cumplido con los objetivos definidos: disminución de los costos de conversión a través de la disminución del recurso humano (31% - $119,512), rediseño de la distribución de la línea (disminución de las distancias productivas, improductivas e improductivas críticas en un 34%, 66% y 81% respectivamente, disminución de equipos de seguridad - $ 587), disminución del nivel de desperdicios de materiales y reproceso a través del reemplazo de tecnología (57% - $ 67,765). Disminución del costo de mantenimiento y consumo eléctrico en un (27% - $ 88,634).  El ahorro total de la propuesta es de $ 276,497.
En base al estudio de utilización de la línea de Jabones se demostró que la reducción de 3 turnos a 2 turnos era factible.  Debido a que ésta proyectó una máxima y mínima utilización del 97% y 71% respectivamente en el segundo semestre del 2004.  

En el sistema de seguridad se determinó que los niveles de ruido e iluminación se encuentran dentro de los parámetros definidos por el código del trabajo.  El sistema contra incendios cuenta con extintores adicionales y con un número adecuado de puerta de emergencia y salida.

El cambio de tecnología (fase 2) resultó factible, la tasa interna de retorno es del 41% con un tiempo de recuperación de 2 años y 3 meses.    Mientras se realiza el cambio de tecnología se pueden realizar las mejoras propuestas en la fase 1 (Estructura organizacional y Proceso productivo).
En la selección de tecnología es importante considerar el respaldo técnico en el mercado ecuatoriano o en países cercanos para no incurrir en altos costos por niveles de inventarios y además de tiempos de repuesta lentos.  

Se recomienda desarrollar el presente estudio a las Líneas de Tocador y Barras Detergentes debido a los resultados obtenidos. 
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ENGLISH SUMMARY

In this thesis, an Analysis of Improvement and Rationalization was developed for a Hard Soap Factory. It was based on the 4M of Kaoru Ishikawa: machines, methods, materials and men. 

The results of this essay will permit to obtain the following objectives:

· Cost reduction due to the reduction of human resource.

· Redesign of the distribution at the Hard Soap Factory.

· Reduction of the level of waste materials and reprocess due to the replace of technology. 

· Financial justification for the replacement of the current machines for new ones.
This tesis has allowed to apply the tools learned along the career. 
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