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Description


Como quieras, con lo que quieras las más sabrosas!



INSTITUTO TECNOLOGICO DE CULIACAN



DESARROLLO DE LA IMPLEMENTACION DE POSIBLE SOLUCION A UN SISTEMA DISEÑADO PARA LA EMPRESA TRIZALET



ALUMNOS: RODELO TORRES MIGUEL ANGEL CALDERA GARCIA C. LETICIA SAINZ GUARDADO FERNANDO DE JESUS LIEVANOS AVILEZ DIEGO VALENZUELA ACOSTA CLAUDIA ARELI MATERIA: ESTUDIO DE TRABAJO II PROFESOR: ING. DAVID OBESO MONTOYA GRUPO: 2:00-3:00PM NUMERO DE CONTROL: 09170091 CARRERA: ING. INDUSTRIAL



Culiacán, Sin. Noviembre del 2010
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TORTILLAS



TOSTADAS



TRIZALET



Horneadas, 100% Naturales ¡Las Originales!
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INTRODUCCION



Mediante este proyecto se lleva el análisis de la empresa industrial dedicada a la producción y distribución de tortillas tostadas, ésta empresa es Productos Trizalet S.A. de C.V. ésta cuenta con su matriz en la ciudad de Culiacán, Sinaloa y con sucursales en otros lugares de la República Mexicana. En este proyecto nos basamos principalmente en el proceso de la transformación de materia prima. Este inicia con la investigación preliminar de la empresa, es decir, en que condiciones se encuentra, cuales son las principales causas que le originan pérdidas a la empresa y/o retrasos en el proceso de transformación de materia prima. Entre las causas que se encuentran se hace una evaluación para seleccionar el problema que mas afecta a la empresa. Para la resolución de el problema encontrado se desarrollan diversas metodologías para encontrar posibles soluciones, eligiendo la que mas se enfoca en el problema que afecta a la empresa, luego se plantea la solución del problema mediante el diseño de un sistema, cumpliendo con los objetivos y especificaciones de la empresa. Y así dar un seguimiento mediante un análisis para saber que es lo que pasa si este diseño de la solución se implementara en la empresa.
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PRODUCTOS TRIZALET S.A. DE C.V. La empresa Trizalet se dedica al desarrollo, venta y distribución de las tortillas tostadas.



DIRECCIÓN: Matriz: Calzada Aeropuerto 7655 Col. Bachigualato. Culiacán, Sinaloa 7600647 y 7600905



Sucursales en: Baja California, Durango, Tepic, Guadalajara, Sonora, Coahuila, Cd. de México y Nuevo León.



OBJETIVOS: Queremos lograr la mayor cobertura, mantenimiento y posicionamiento de nuestros productos, como primer paso hacia el mercado nacional, manteniendo la calidad y el sabor que nos caracteriza, así como también incursionar en el mercado internacional.



MISION: Contribuir en la buena alimentación de nuestros consumidores, elaborando tortillas tostadas nutritivas, naturales y con el mejor sabor, brindándole un excelente servicio a nuestros clientes con puntualidad, amabilidad y constancia.



VISION: Ser una empresa líder en la producción de tortillas tostadas de calidad, con el mejor sabor, confiabilidad y excelencia.



VALORES: La filosofía de nuestra empresa nos marca los valores que rigen nuestra conducta y los hacemos extensivos a cada persona que forma parte de ella. Tales como: -



Honestidad y Respeto



-



Responsabilidad



-



Liderazgo



-



Eficiencia



-



Calidad



Existen 4 tipos de productos de la marca Trizalet:: Tortillas tostadas ricas en fibra. Tortillas tostadas horneadas light. Tortillas tostadas tipo nachos. Tortillas tostadas horneadas clásicas
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ANTECEDENTES: Productos Trizalet S.A. de C.V. es una empresa sinaloense con 19 años de experiencia en la producción de tortillas tostadas. A la fecha Trizalet, S.A. de C.V. se encuentra ubicada en calzada aeropuerto No. 7655 Col. Bachigualato, Culiacán Sinaloa. Cuenta con distribuidores en las principales plazas del estado de Sinaloa, Torreón, Sonora y Baja California Norte. La planta de producción Trizalet esta en un área de 750 metro cuadrados aproximadamente e integrada por mezcladoras o batidoras, tortilladoras, hornos deshidratadores, freidores y bandas de empaque y transportadoras y 1 línea de producción, que combinados tienen una capacidad generadora de hasta 24000 tostadas por hora y 550000 paquetes de alta tecnología la cual tendrá una capacidad de 500000 paquetes al mes. Su equipo de venta se compone de distribuidores y vendedores en: 



SINALOA: Culiacán, Guamúchil, Guasave, Los Mochis y Mazatlán.







SONORA: Obregón, Navojoa y Hermosillo.







BAJACALIFORNIA NORTE: Tijuana, Mexicali y Ensenada.







COAHUILA: Torreón.



Recorren sus áreas o rutas de venta asignadas hasta 3 veces a la semana.
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SUS VENTAJAS COMPETITIVAS: 1.- TOSTADAS HORNEADAS. La principal ventaja competitiva de las tortillas tostadas Trizalet es su proceso de horneado, que hace una diferenciación en el sabor, textura y consistencia del producto. 2.- PRODUCTO LIGHT. Trizalet agrega a su línea de productos la tostada light, sin sal, con aceite ligero en grasa bajo en colesterol y con lamisca calidad de producción. PRODUCTOS: 



TOSTADA CLASICA: Esta es la típica tostada mexicana, dorada y ondulada.



Presentación: 24 paquetes de 20 piezas (210 gramos) por cartón. 



TOSTADA CHICA: Además de consumirse en los antojitos mexicanos, por su tamaño esta es la tostada que por excelencia acompaña a los mariscos. Conserva las mismas características de la tostada regular.



Presentación: 40 paquetes de 16 piezas (145 gramos) por cartón. 



TOSTADA LIGHT: Este producto presenta las características de textura y consistencia de una tostada normal, con la excepción de que el freído se realiza con un aceite de calidad especial de canola, sin colesterol y la inexistencia de sales en el proceso; esto le da su acabado Light.



Presentación: 24 paquetes de 20 piezas (210 gramos) por cartón. 



TOSTADA RICA EN FIBRA: Esta es una innovación en el mercado, al igual que la tostada light esta tostada presenta textura y consistencia similar a la de una tostada normal, teniendo como componente principal a la fibra; su principal cualidad es la de proporcionar y mantener una buena digestión en aquel publico que consuma este producto.



Presentación: 24 paquetes de 20 piezas (210 gramos) por cartón.
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ESQUEMA DE ADMON DE PERSONAL DE CONSERVACION INDUSTRIAL ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA



DIRECTOR GENERAL



FINANZAS



GERENTE COMERCIAL



PRODUCCION



AUDITOR



SUPERVISOR EN TURNO



MERCADOTECNIA



FACTURACION



AUXILIAR



CONTROL DE CALIDAD



GERENTE REGIONAL MTTO



DISTRIBUIDOR MASTER



DISTRIBUIDOR INDEPENDIENTE



EMP .



OPERADOR



SELLADOR



ESTIBADOR
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ESQUEMA DE ASIGNACIÓN DE CARGAS DE TRABAJO EN ACTIVIDADES DE CONSERVACIÓN EN EL DPTO. DE PRODUCCIÓN Y CONSERVACIÓN. Elementos Y Relaciones



DEPARTAMENTOS ADMINISTRATIVOS (SERVICIO AL CLIENTE)



DIRECTOR GENERAL



ATENCION AL CLIENTE



GERENTE COMERCIAL



DEPTO DE MERCADOTECNIA



DEPTO DE FINANZAS



DEPTO DE VENTAS



DEPARTAMENTOS DE TRANSFORMACION



DEPTO DE PRODUCCION



ALMACEN



DISTRIBUCION



CONTROL DE CALIDAD



DEPARTAMENTOS DE APOYO



SEGURIDAD



MANTENIMIENTO



RELACION: ALTA BAJA
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POLITICAS DE CALIDAD DE LA EMPRESA Aplicar las buenas prácticas de manufactura (BMP). Incluyendo toda persona ajena a la empresa (visitantes, contratistas, proveedores, etc.). Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son: Higiene personal (Cuidar su aseo personal, rostro sin maquillaje, uñas cortas,







limpias y sin esmalte). 



No utilizar joyería (reloj, aretes, anillos, uñas plásticas y joyería colgante).







Lavarse las manos antes de comer, después de utilizar sanitarios, al ingresar al sector de trabajo y después de tocar elementos ajenos al trabajo que esta realizando.







Usar Cubre-Bocas, Cofia, Bata o Mandil, Guantes.







Queda prohibido el consumir alimentos, masticar chicle y usar tabaco en el área de trabajo. Ninguna persona con llagas, heridas infectadas o cualquier otra enfermedad







infecciosa o contagiosa debe tener contacto con el producto. Respetar señalización en el lugar de trabajo.



 -



Obligatorio usar equipo de seguridad cuando sea requerido.



-



Mantener limpia y ordenada la planta.



-



Clasificar el desperdicio (Bolsas, Tortilla, Cartón y Basura).



-



Recibir materia prima validada por un certificado de calidad del proveedor.



-



Llevar acabo un muestreo en la recepción de Materia Prima (Bolsa, Harina y Aceite), el cual debe ser validado por el departamento de Calidad elaborando un registro.



-



Prohibido mover temperatura y velocidad de maquinaria a personal no autorizado.



-



Revisar Maquinaria después de limpieza.



-



No se puede tomar producto de almacén sin ser liberado.



Nota: Se utiliza un formato para la evaluación del cumplimiento de normas. (Anexo2)
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Diagrama de Flujo del Proceso de Producción A continuación se da a conocer por parte de los responsables del proceso, la forma en que interactúan las diferentes etapas mediante la cual consta la elaboración de tortilla tostada en cualquiera de sus presentaciones.



INICIO



Recepción de materia prima Almacén de materia prima



1



Freidor



Selección y Empaque de tostada



Alimentar Batidora



Sellado y Codificado



Amasado



Amarrado y acomodado de producto terminado



Alimentación del Cabezal



Estibado



Cocedor u Horneado Deshidratador 1



Almacenamiento o embarque de producto terminado



FIN.
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ESTUDIO PRELIMINAR DE LA EMPRESA OBSERVACIONES DE LA 1era Y 2da VISITA  Existe problema donde está el diseño de la tortilla  El desperdicio de las tostadas es de un 30% de todo el producto en 1 hora  Hay tostadas que salen dobladas y estas son parte del desperdicio las cuales se embolsan y son donadas a instituciones como cáritas.  Existe una rotación de personal dado que no siempre son las 23 personas que laboran, esto varia de 15 a 23.  El diseño de instalaciones no esta bien organizado porque el área donde se realiza el proceso de manufactura y el almacén del producto se encuentran juntos en la misma.  Son 40 cajas las que se producen por hora. Las cajas son de acuerdo al tamaño de la tostada que son grandes y chicas; la caja de tostadas de tamaño grande cuenta con 24 paquetes y la de tamaño chico cuenta con 40 paquetes.  Se producen 25 cajas de totopos con 20 paquetes por hora.  El mantenimiento se realiza un día a la semana (el sábado), se limpian, se lavan las bandas, etc.  El cartón es reciclado.  Las partes del proceso son: área de batido, cabezal, hornos, cocedor y deshidratados, freído, empacado, sellado y amarrado (estibado).  Del área administrativa se puede mencionar que solo existe un servidor y este se encuentra en la oficina del dueño de la empresa.  Algunas de las bolsas de materia prima ya vienen en mal estado.  La combinación para el agua en la batidora es mediante un sistema de bombeado.  En la batidora la compuerta se abre un poco ocasionando perdidas de materia prima necesarias por lo que se necesita un empaque mas largo.  La harina ya amasada se saca de la batidora y se deposita en la banda de la maquina, trabajo que se hace manualmente.  La banda de transporte esta descubierta por lo que hay riesgo que la harina se contamine.
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PROBLEMAS ENCONTRADOS 



Falla en el cierre de la compuerta de la batidora (se abre un poco y tira material necesario).







El paso de la masa a la banda es manual.







La banda que transporta la harina esta descubierta y provoca perdidas de materia prima (en caídas y es probable que se contamine).







La masa no cae directamente en los aplanadores por lo que el trabajo es manual y por lo tanto es riesgoso.







La tortilla se atora en las rejillas cuando salen del cocido.







Los rodillos de corte no separa los desperdicios de masa.







Existe un desperdicio de un 30% del producto
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PROPUESTA DE PROBLEMÁTICA A ESTUDIAR



(¿POR QUÉ ESTE PROBLEMA Y NO OTRO?)



El enfoque que se dará a este proyecto, será reducir las pérdidas de materia prima generadas durante la jornada laboral en el proceso de producción, que de los problemas encontrados, este nos ayuda a mejorar la productividad de la empresa reduciendo los márgenes de mermas y al mismo tiempo aprovechar al máximo los recursos de la misma (recursos financieros, tecnológicos y humanos), que a su vez mejora la calidad de los productos que ofrece. Dentro de las problemáticas encontradas, esta es la más importante dado que la pérdida representa un 30% aproximado de la materia prima total, generando mas trabajo, pérdida de tiempo y desperdicios en el proceso de transformación. La solución fue diseñada gracias al análisis de cada problema encontrado, y nos enfocamos en el cumplimiento de las normas, políticas y objetivos de la empresa. Además de que al seleccionar el problema a estudiar buscamos el beneficio para la empresa, el cual sería el que mejoraría tanto el desempeño del personal, el mejoramiento de la producción y por supuesto minimizar las pérdidas que se generan día con día, y generar mayores utilidades.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA DEFINICIONES RAIZ 1.- Un sistema propiedad de “Trizalet” para lograr el uso adecuado de la materia prima y así obtener una mejor calidad en el producto mediante la evaluación de la satisfacción del cliente. P- Empresa Trizalet. A- No especifica. C- Consumidores y la empresa. T- Uso adecuado de la materia prima. R- Recursos económicos, normas de calidad y exigencias de cliente. W- Mejora de calidad de acuerdo a la evaluación de satisfacción del cliente. 2.- Un sistema propiedad de la empresa “Trizalet” para el área de producción, dando el máximo aprovechamiento en sus recursos (personal, maquinaria y materia prima), y su funcionamiento, obteniendo mayores ganancias y menos pérdidas de materia prima. P- Empresa Trizalet (Área de producción). A- Personal que interviene en el área de producción. C- Empresa Trizalet y área de producción. T- Máximo aprovechamiento de los recursos y su funcionamiento. R- No especifica. W- Mayores ganancias y menos pérdidas de materia prima. 3.- Un sistema propiedad de la empresa “Trizalet” que minimice las mermas de la producción en un 10% mejorando el funcionamiento de la línea de producción conservando la misma maquinaria. P- Empresa Trizalet. A- Área de producción. C- Empresa Trizalet. T- Minimizar las mermas de producción en un 10%. R- Conservar la misma maquinaria. W- Mejorar el funcionamiento de la línea de producción.
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SISTEMA A DESARROLLAR Un sistema propiedad de la empresa “Trizalet” que minimice las mermas de la producción en un 10% mejorando el funcionamiento de la línea de producción conservando la misma maquinaria. P- Empresa Trizalet. A- Área de producción. C- Empresa Trizalet. T- Minimizar las mermas de producción en un 10%. R- Conservar la misma maquinaria. W- Mejorar el funcionamiento de la línea de producción. OBJETIVOS DEL SISTEMA GENERAL: Ayudar a la empresa a obtener mayores ingresos y menos pérdidas. ESPECIFICOS: -



Ayudar a la línea de producción de la empresa para obtener una producción al máximo



-



Minimizar los problemas de producción



-



Mejorar los procesos de manufactura



-



Obtener un mejor control de la calidad



-



Mejorar el desarrollo del uso de la maquinaria



-



Minimizar el 10% de los desperdicios que se generan en la empresa.
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Empresa: __ Trizalet______________



Fecha de inicio: _06/10/05_



Área de: ___Producción___________



Fecha de término: _21/11/05



Programa: Soluciones de mejora en la producción Responsable: ________



Proyectos o actividades 25%



Porcentaje de avance Fecha 50% 75% 100%



Investigación preliminar 20/Oct



Obtener datos con un contacto preliminar, que permita una primera idea global, recopilar información documental y sobre el campo de trabajo.



27/Oct



04/Nov Elementos de trabajo de oficina



27/Oct



Revisar y analizar los elementos siguientes: Formas, informes, archivos, equipo de oficina, personal de servicio, actividades



03/Nov



08/Nov



Procedimientos 25/Oct



27/Oct Llevar a cabo una revisión y análisis de los diversos procedimientos que se aplican en el área de estudio y desarrollar (mejoras)



Informe



04/Nov 27/Oct



04/Nov
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21/Nov



Elaborar y presentar informe del estudio realizado



Ejemplo. Programa de estudio de sistemas y procedimientos



TAREA: PROCESO DE TRASNFORMACION DE LA MATERIA PRIMA (MP) Núm.



1. Inicio



Símbolo



1



2. Recepción de MP



Quién lo hace



1. Inicio



1. Inicio



2. Encargado de Almacén



2. Recibe la MP checando que sea la correcta



2 3. Almacenamiento de MP



3. Encargado de Almacén



4. Área de batido



4. Encargado del área de batido



5. Alimentación del cabezal



3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13



6. Cocedor u Horneado



5. Obrero 6. La máquina



14



7. La máquina



7. Deshidratador



8. La máquina



8. Freidor



9. Empacadoras



9. Selección y empaque de tostada 10. Sellado



Qué hace



10. Una empacadora 11. Obreros y empacadoras 12. Obrero



11. Amarrado y acomodo de producto terminado



13. Encargado de Almacén



12. Estibado



14. Fin



3. Se coloca la MP correctamente en el Almacén 4. Se baten los ingredientes y se pasan al cabezal 5. Se pasa la masa al cabezal y se corta según el diseño 6. Se hornea la tortilla 7. Se deshidrata la tortilla 8. Se fríe la tortilla 9. Se selecciona la tostada y se empaca 10. Se sella el paquete



13. Almacenamiento de producto terminado 14. Fin



11. Se amarra el paquete y se acomoda en
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cajas 12. Se estiban las cajas para ser llevadas al almacén 13. Se acomodan las cajas en el almacén 14. Fin



LISTA DE TAREAS Nombre del empleado__JOCSAN PEREZ____________________________________ Puesto_____SUPERVISOR___________ Departamento____DE PRODUCCION_____ Nombre del jefe de departamento________JULIO___________________________________ Nombre de la persona de la que depende_______LIC. ROSARIO ATONDO______________ Nombre de la persona de la que recibe órdenes habitualmente__ARTURO REYES________ Nombre de sus subordinados directos_____MARTIN MANZANO, CLAUDIA BAUTISTA;____ HUMBERTO FLORES, ANTONIETA ZAMBADA; JOCSAN PEREZ, JAZMIN DIAZ._________ Método actual lista Método propuesto lista Núm



Principia



Fecha



Elaboró



Aprobó



Termina



16/11/2005



Laura Fuentes



Ing. Ofelia Leal



Tareas que se realizan



Frecuencia Día 1



ALMACEN DE MP



BATIDO DE MP



Sem



70



Mes



Otros



Cantidad 250 sacos de harina, 28 mil lts de aceite y 20 sacos de sal 4 Sacos de harina y sal



Tiempo



30 min.



15 min.



70



TROMPA DE PATO



CABEZAL



COCIMIENTO, DESHIDRATADOR, FREIDORA



20kg aprox.



70



20kg aprox.



1400



24000 tortillas



2 min.



10 seg.



1min.
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25000 aprox.



EMPACADO



SELLADO, AMARRADO Y ACOMO EN CAJAS



Instrucciones:



1. 2. 3. 4.



25000 aprox.



2400 tostadas



1 min.



45 paquetes en una hora



1 hora



Numere cada actividad, escriba con claridad Principie con la actividad que se ejecuta con más frecuencia Describa cada actividad Anote el tiempo en unidades de 1 hora.



LISTA DE PERSONAL Personal adscrito en:_el área de producción de la empresa Trizalet ___ Analizado por:___Laura Fuentes _____________ Fecha:_16/11/2005 ___ Elaboró:___LAURA FUENTES________ GFRÁFICA DE DISTRIBUCIÓN DE ACTIVIDADES Fecha:___16/11/2005________________ Nombre de la empresa:_______TRIZALET__________________________



Revisó:____ING. OFELIA LEAL _______



DE LA PRODUCCION



Auxiliar AUDITOR DE CALIDAD



Horas hombre



DE PRODUCCION



Supervisor



Horas hombre



Jefe departamento Actividades



Horas hombre



Área: ___________DE PRODUCCION _____________________________



Como quieras, con lo que quieras las más sabrosas!



ADMINISTRAR EL PROCESO DE TRANSFORMACION DE LA MATERIA PRIMA



- Cumplimiento del programa de producción, mantenimiento, seguridad - Reducir el desperdicio - Evaluación financiera



8/ día 56/ sem



- Recibir el personal en turno - Verificar maquinaria en buen estado - Organizar al personal en su puesto



8/ día 56/ sem



- Vigila el cumplimiento de las políticas - La calidad del producto - Analiza el producto que es regresado - Proporciona información sobre los paquetes rechazados al supervisor



8/ día 56/ sem
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CAMBIOS EN LOS PROCESOS DE PREPARACION DE LINEAS Y MAQUINARIA QUE REDUNDEN EN UNA REDUCCION DE TIEMPO.



ESTUDIOS REALIZADOS



1. Ishikawa 2. Diagrama de paretto (80-20) 3. 5’s 4. Diagrama de flujo de procesos 5. Estudio de tiempos y movimientos
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ISHIKAWA Maquinaria y equipo



Mano de obra 



Abanico dobla las tortillas 







Falta de capacitación 



 Mal manejo de producto 



Tiempos no estandarizados 



 El diseño no se adecua a las necesidades



Se pierde materia prima en la batidora no se sella cuando se cierra







Se pierde materia prima en la batidora no se sella cuando se cierra



Ausencia de un historial  de maquina  Refacciones de maquinaria no se encuentran en la empresa



Mal uso de maquinaria







Ausencia de un historial de maquina 



Refacciones de maquinaria no se encuentran en la empresa 



El producto se atora en el cambio de banda



El producto se atora en el cambio de banda



Desperdicio del producto en un 30%  Ausencia de un control de calidad







Mala administración de personal



 No se revisa en que condiciones llega la materia prima 











Se tira masa cuando el obrero pasa manualmente la masa a la banda



Programación del personal



 El paso de masa a la banda es manual



Mal manejo de los costales de harina 



Materia Prima Método



Mal manejo de la maquina
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DIAGRAMA DE PARETTO



1 2 3 4 5 6 7 8 9



10 11 12 13 14



15 16 17



18



19 20



21



CAUSA Falta de capacitación Mal manejo de producto Tiempos no estandarizados Mal uso de la maquinaria Ausencia de un control de calidad Mal manejo de los costales de harina. No se revisa en que condiciones llega la materia prima Mala administración de personal Se tira masa cuando el obrero pasa manualmente la masa a la banda Programación de personal Mal manejo de la maquina El paso de la masa a la banda es manual El diseño no se adecua a las necesidades Se pierde materia prima en la batidora no se sella cuando se cierra En los rodillos el sobrante de masa se tira Ausencia de un historial de maquina La banda que trasporta la masa esta descubierta como resultado de eso la masa se cae La empresa no cuenta con refacciones para la maquinaria El producto se atora en el cambio de banda Mala calibración: la masa no cae directamente a los rodillos Abanico dobla la tortilla antes de entrar al horno.



P1



P2
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1 2 3 4 5 6 7 8



9 10 11 12 13



14 15



16



17 18 19 20 21



CAUSA Mal manejo de los costales de harina.(6) Tiempos no estandarizados. (3) Programación de personal.(10) Mala administración de personal.(8) Mal manejo de la maquina. (11) No se revisa en que condiciones llega la materia prima.(7) Mal uso de la maquinaria La empresa no cuenta con refacciones para la maquinaria. (18) Falta de capacitación. (1) Mal manejo de producto. (2) Ausencia de un historial de maquina. (16) Ausencia de un control de calidad.(5) Se pierde materia prima en la batidora no se sella cuando se cierra. (14) El paso de la masa a la banda es manual. (12) Se tira masa cuando el obrero pasa manualmente la masa a la banda. (9) La banda que trasporta la masa esta descubierta como resultado de eso la masa se cae. (17) El producto se atora en el cambio de banda. (19) Abanico dobla la tortilla antes de entrar al horno.(21) En los rodillos el sobrante de masa se tira. (15) El diseño no se adecua a las necesidades. (13) Mala calibración: la masa no cae directamente a los rodillos. (20)
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Mala calibración: la masa no cae directamente a los rodillos El diseño no se adecua a las necesidades



100 95 90 85 80 75 70 65 60 55 50 45 40 35 30 25 20 15 10 5 0



En los rodillos el sobrante de masa se tira



Abanico dobla la tortilla antes de entrar al horno. El producto se atora en el cambio de banda



La banda que trasporta la masa esta descubierta como resultado de eso la masa se cae Se tira masa cuando el obrero pasa manualmente la masa a la banda El paso de la masa a la banda es manual



Se pierde materia prima en la batidora no se sella cuando se cierra Ausencia de un control de calidad



Ausencia de un historial de maquina



Mal manejo de producto



falta de capacitación



La empresa no cuenta con refacciones para la maquinaria Mal uso de la maquinaria



No se revisa en que condiciones llega la materia prima Mal manejo de la maquina



Mala administración de personal



Programación de personal



%



Tiempos no estandarizados



Mal manejo de los costales de harina.
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Causa:  En los rodillos el sobrante de masa se tira. Solución:  Adaptar la maquinaria de manera que el sobrante se pueda reciclar. No. 19



Causa . En los rodillos el sobrante de masa se tira.



Actividad - Adaptar la máquina para que el sobrante se utilice nuevamente.



Responsable El personal responsable del mantenimiento



Fecha 27-Febrero-06



Causa:  El diseño no se adecua a las necesidades. (de corte). Solución:  Diseñar cambios para el mejoramiento de la maquinaria o sugerir la compra de una nueva. No. 20



Causa . El diseño no se adecua a las necesidades.



Actividad -Diseñar un corte con el cual no se desperdicie tanta materia prima. -Buscar material que adhiera la masa al rodillo para que no se pegue.



Responsable Fecha . El personal responsable 07-Febrero-06 del mantenimiento en conjunto con el supervisor de producción.



Causa:  Mala calibración: la masa no cae directamente a los rodillos Solución:  Adaptar a la maquinaria tapas que dirijan a la masa directamente a los rodillos. No. 21



Causa Mala calibración: la masa no cae directamente a los rodillos



Actividad -Adecuar la máquina de manera que la masa caiga directamente a los rodillos.



Responsable El personal responsable del mantenimiento.



Fecha 27-Febrero06
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO:



-



Calcular los tiempos necesarios para llevar a cabo la salida del producto Número Clasificación Tiempo 1 Producción del producto 400 tortillas por minuto 2 Inspección de producción 20 minutos en inspeccionar la línea 3 Esperar monta cargas 5 minutos 4 Transportar al almacén 5 minutos en lo que están listas las cajas 5 Espera del producto en el Desde 2 días hasta 3 almacén semanas
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ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS: Se tomó una muestra de 5 personas de 16 personas que se encontraban en el área de empacado, tomando 5 minutos y estos fueron los resultados: 1.- rendimiento en un 80% 2.- rendimiento en un 90% 3.- rendimiento en un 85% 4.- rendimiento en un 80% 5.- rendimiento en un 90% Nota: 10 personas se encontraban empacando, una sellando y 5 más se encontraban en el amarrado y empacado de cajas.



SIMBOLOGIA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS OPERACIÓN OPERACION DE TRAMITE OPERACION ADMINISTRATIVA TRANSPORTE INSPECCION ALMACEN DEMORA OPERACION – INSPECCION OPERACION – TRANSPORTE
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DIAGRAMA DEL ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS



Adquisición de M. P.



Trámite de la recepción de M. P.



Inspección de M. P.



Almacenamiento de M. P.



Transporte de M. P. al área de batido



Batido de M. P.



Espera del batido de M. P.



Transporte hacia el alimentador del cabezal



Cabezal



En ocasiones se espera en el Cabezal
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Transporte en banda hacia el Cocedor u Horneado



Cocedor u Horneado y Deshidratado



Espera del Cocedor y Deshidratado



Transporte en banda hacia el Freidor



Freído



Espera del Freído



Transporte en banda hacia el área de Empacado



Selección y Empacado



Transporte en banda hacia el área de Sellado
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Sellado



Transporte en banda hacia el área de Amarrado



Se verifica que el paquete no quede estancado



Amarrado, inspección y acomodo en contenedores



Espera de llenado de contenedores



Transporte hacia el área de Estibado



Estibado



Transporte hacia el Almacén Trámite de almacenamiento



Almacenamiento de contenedores
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No.



DISTANCIA



TIEMPO



1



0m



15min



2



0m



10min



ACTIVIDAD Se pide al proveedor la MP que se necesita Se registra la llegada de la MP Se revisa la MP; que sea la



3



0m



15min



correcta y que se encuentre en buen estado.



4



0m



25min



5



5m



3min



Distribución en el almacén de la MP Se lleva la MP necesaria al área de batido Se alimenta la batidora con la



6



1m



10 - 15min



MP y se inicia el proceso de amasado



7



0m



10-15m



8



1m



1min



9



30cm



30seg



9.1



0m



30seg



10



50cm



10seg



11



2m



45seg



Existe una demora inevitable al esperar el amasado de la MP La masa es transportada hacia el alimentador del cabezal La masa es aplanada y cortada (según el diseño de la tortilla) A veces el cabezal produce problemas y por lo tanto demora La tortilla es llevada por una banda hacia el cocedor La tortilla se hornea y deshidrata (según las especificaciones)



SIMBOLOGIA



Como quieras, con lo que quieras las más sabrosas!



No.



DISTANCIA



TIEMPO



ACTIVIDAD



12



0m



45seg



13



1m



10seg



La tortilla es llevada hacia el freído



14



2m



45seg



La tortilla es freída



15



2m



45seg



16



1m



10seg



17



30cm



30seg x paq.



18



1m



15seg



19



1m



20seg



20



30cm



10seg



21



40cm



12seg



Existe una demora inevitable para pasar a lo siguiente



Existe una demora inevitable mientras la tortilla es freída Después de ser freída es llevada hacia el área de empaque La tostada se revisa (que cumpla las especificaciones) y se empaca El paquete es llevado por una banda hacia el sellado El paquete se acomoda y es pasado por la selladora Ya sellado el paquete es pasado por la banda hacia el amarrado Una máquina pita si el paquete queda estancado en el camino Los paquetes son amarrados,



22



1m



1min 50seg x caja



revisados (que cumplan con estándares de calidad), y colocados en los contenedores



23



0m



30seg x paq.



Se demora al revisar cada paquete y llenar contenedor



SIMBOLOGIA
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No.



DISTANCIA



TIEMPO



24



2m



30seg



ACTIVIDAD Los contenedores se transportan hacia el estibado Se acomodan los contenedores



25



1m



2min



para ser llevados en almacén (estibado)



26



27



28



5m



0m45



0m



3min



5min



15min



Los contenedores son transportados hacia el almacén



Se llena un formato sobre los contenedores en almacén



Se colocan los contenedores en almacén según la distribución



SIMBOLOGIA
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RESULTADOS PREVIOS



Con la implementación del sistema a desarrollar se espera obtener el desempeño óptimo en los procesos de producción mediante la aplicación adecuada de las herramientas de control del proceso de transformación. Reduciendo con esto el 10% de las perdidas relacionadas con el proceso de transformación de los insumos y elaboración del producto. A su vez se pretende mejorar la seguridad e higiene en todos y cada uno de los pasos a seguir en el proceso, evitando incidente tales como el mal uso de los insumos, la falta de concentración de los empleados, el desperdicio del producto, etc. Obtener un control de calidad de producto en un nivel mas alto cumpliendo con los estándares y normas de seguridad e higiene.
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ESTUDIO DE LAS NECESIDADES DEL SISTEMA



Que exista una persona encargada del control de calidad de materia prima para que realice el análisis correspondiente. Investigar todo lo que refiere a la maquinaria, para realizar un estudio sobre la mejora de la maquinaria o si es necesario comprar maquinaria nueva. Realizar las capacitaciones correspondientes en el área de producción para la mejora del personal y el manejo de la maquinaria. Analizar las mermas que se generan en la línea de producción para gestionar las soluciones y hacer los estudios correspondientes. Hacer una evaluación del control de calidad en el área de empacado, verificando y evaluando las normas que se utilizan para este procedimiento para analizar si es mejor cambiar de normas. Que en el almacén exista una mejor administración para la verificación de la materia prima existente. Ya sea diseñando nuevos formatos del manejo de la materia prima o contratando mas personal para esta área. Verificar las normas de seguridad e higiene para analizar si se cumplen y haciendo énfasis en el cumplimiento de estas. Además se requiere establecer los cursos de capacitación, que es lo que debe aprender el trabajador en el curso.
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OBJETIVO Y CICLO DE VIDA DEL SISTEMA OBJETIVO.- Minimizar las mermas de producción en un 10%, mejorando el funcionamiento de la línea de producción, conservando la misma maquinaria.



CICLO DE VIDA.-



Analizar mermas desde la adquisición de la MP



Implementación y medidas de control



Diseñar las soluciones mediante un sistema



Evaluación de las soluciones para su implementación



Como quieras, con lo que quieras las más sabrosas!



IMPLANTACION Y DESARROLLO DEL PROYECTO ESTRATEGIAS DE IMPLEMENTACION (SUGERENCIAS): ₪



Para las personas que se necesitan del control de calidad se puede evaluar a las personas de calidad que ya existen en la empresa para de ahí ver si es necesario contratar a mas personas que se encarguen o si las ya existentes se pueden encargar.



₪



Al realizar la verificación de materia prima se puede desarrollar algún plan de trabajo para hacer más ágil el análisis.



₪



Convendría realizar un listado de los conocimientos que se necesitan explicar en la capacitación, para de ahí hacer una elección de las más importantes e iniciar el reclutamiento de personas encargadas en capacitar.



₪



Se pueden buscar a las personas que se especialicen en lo que corresponde a las capacitaciones, para que se evalúen sobre lo que ofrecen, y elegir al mas conveniente para la impartición de la capacitación.



₪



Se pueden verificar las normas que se utilizan para el procedimiento del cumplimiento de normas para analizar si es mejor hacer cambios para el mejoramiento de la calidad, seguridad e higiene.



₪



En el almacén de materia prima se puede realizar un plan de trabajo de las actividades correspondientes al almacén para designar responsables, al igual que en la línea de producción, para identificar quien se hace cargo de la inspección del producto, del personal (si lo hace bien, si cumple con las normas), de la maquinaria y de cualquier problema que se pueda presentar.



₪



Investigar con los proveedores lo que refiere a la maquinaria, para realizar un estudio sobre la mejora de la maquinaria o si es necesario comprar maquinaria nueva.



₪



Realizar un historial de la maquinaria, sobre que parte le ocasiona mas fallas o que parte se descompone mas seguido, entre otras cosas que son necesarias.



₪



Verificar cada determinado tiempo el proceso para evaluar mermas que se estén presentando y llevar un control sobre que ocasiona estas mermas, para realizar estadísticas y así determinar los lugares donde se aparecen para tomar medidas correctivas respecto a las mermas.
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SOLUCION Y OPTIMIZACION



₪



 MEDICION Y CONTROL



-



Si la posible solución de la merma a desarrollar no resolvió el problema, se puede regresar al estudio de mermas que se tenía revisado y volver a elegir la posible solución, haciendo un comparativo con los objetivos que queremos lograr, es decir, si nos resuelve el problema que queremos atender.



-



Si el personal que es capacitado no responde al máximo en su trabajo, se puede evaluar el desempeño de esta persona para definir si se queda en ese lugar o es preferible cambiarlo de puesto o cargo o en dado caso que no se encuentre solución llegar al despido del empleado, y si llegara a optarse que se quedara se tendría que analizar porque no está dando el rendimiento que debería y tomar acciones correctivas, como por ejemplo, volverlo a capacitar si no entiende algún funcionamiento o hablar con él para determinar que es lo que está pasando.



-



Si el cambiar de maquinaria no es posible, entonces se podría adecuar la maquinaria para que no cause tantos problemas en el proceso. Además de darle mantenimiento más seguido y que esté en constante revisión.



-



Si el control de calidad de la materia prima no es bien revisado, se tendría que verificar a la persona que esta llevando ese control para determinar porque no está resultando su procedimiento y tomar las medidas correspondientes, como por ejemplo, cambiar de persona si es necesario, hacer un plan de trabajo, etc.



-



Si la calidad en el empaque no es verificada correctamente, se tendría que verificar que la persona de calidad este evaluando y revisando los paquetes correctamente para que no existan mermas en esta parte del área de producción. O si es necesario contratar a alguien que le ayude en dado caso que sea demasiado trabajo.
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-



Si el cumplimiento de las normas de seguridad e higiene no se están llevando a cabo, se tendría que verificar si se contrata a una persona encargada de esta área para que lleve la supervisión de estas normas y a su ves elevar el nivel de seguridad e higiene.



-



Si en el almacén ocurren problemas con el plan de trabajo, se podrían plantear nuevos formatos para llevar su administración mejor, además de verificar el porque ocurre esto y tomar medidas al respecto.
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 EVALUACION



Con la implementación del sistema el área de producción de la empresa cambia, es decir, lo que conforma al proceso de transformación de la materia prima. Ya que se beneficia con el resultado de la reducción de mermas, el cumplimiento de las normas de calidad. Además del aprovechamiento óptimo de los recursos obteniendo como resultado mayor producción. A su vez, mejorando lo que conforma a la administración del almacén y por ende, de materia prima. Ya que se redujo la pérdida de la misma al estar la mayoría de los recursos en buen estado. El ambiente de la empresa mejora con la reducción de desperdicios, ya que el personal está dando su rendimiento correspondiente y por lo tanto se cumplen las normas de seguridad e higiene. Con esto obteniéndose como resultado una calidad a un nivel mas alto del que se encontraba anteriormente la empresa.
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CONCLUSIONES



Como culminación de esta investigación y análisis de campo podemos deducir que en la empresa Trizalet a la cual analizamos desde la búsqueda de problemáticas hasta el diseño de la solución, tiene un problema, el cual podemos definir como el principal, dado que en la búsqueda de raíz nos encontramos con mas problemáticas que no eran tan relevantes como la que consideramos la principal, la cual es la que más le afecta y es la que nos llevó a buscar las causas, esta es las pérdidas en desperdicio que tiene la empresa en un 30% . Para el desenvolvimiento de esto se desarrollaron metodologías como la de Ishikawa, Paretto, estudio de tiempos y movimientos, entre otras, las cuales nos ayudaron para guiarnos en el diseño de un mapa conceptual el cual nos llevó a la posible resolución del problema, en este sistema se planteó el revisar todo lo que conforma el proceso para de ahí proponer nuevas metodologías para el aprovechamiento de la maquinaria y la mejora de la producción, minimizando las mermas y minimizando las pérdidas que se originan en la empresa. Después del diseño dimos el posible seguimiento a la implementación de esta propuesta la cual creemos es la más factible para la empresa. En conclusión a este proyecto, que nos llevó desde investigaciones hasta el diseño del como solucionar un problema nos ha dejado más en claro lo que respecta a los conocimientos aplicados en la vida real. Porque este proyecto fue en base a una empresa real, con problemáticas reales y aplicamos las herramientas que creemos más adecuadas.
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FACTORES QUE AFECTAN EL COSTO EN EL ALMACEN DE REFACCIONES PROBLEMA: Mala distribución del almacén PREVENCIÓN: Estudiar planos sobre la distribución más eficaz de un almacén SOLUCIÓN: Hacer las remodelaciones necesarias



PROBLEMA: Faltantes en el almacén PREVENCIÓN: Crear una política de seguridad que ataña a todos los empleados que utilicen el almacén SOLUCIÓN: Hacer inventarios periódicamente



PROBLEMA: No almacenar los productos en área correspondiente PREVENCIÓN: Elaboración de manual SOLUCIÓN: Capacitación



PROBLEMA: No almacenar inmediatamente a la recepción PREVENCIÓN: Tener personal suficiente o elaboración de manual. SOLUCIÓN: carga de trabajo adecuada.



PROBLEMA: No contar con suficiente espacio para almacenar PREVENCIÓN: Diseñar correctamente el almacén SOLUCIÓN: Nueva planeación de espacios y llevar a cabo las remodelaciones necesarias
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SISTEMA DE CONSERVACION INDUSTRIAL



FUTURA CARWASH



Programa anual de conservación y esquemas de control de resultados: Equipo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Motor Hidro Centro de energía Capacitor Regulador de presión Manguera de presión Pistola de presión Compresor Tinaco del agua Bomba purgadora



* * * *



*



*



* *



*



* * * *



*



*



*



* *



*



* *



*



*



*



*



* * * *



* *



*



*



*



*



*



* *



* * *



*



*



*



*



*



* *



DESARROLLO DEL PROGRAMA: Motor Hidro: Esta se debe de realizar cada 3 meses, ya sea por la presión o desgaste del motor, debido a que cada uno debe disparar 20lts con una presión de 25libras, y si sale del límite se debe checar. Centro de energía: se hace chequeo por posibles cortos circuitos o por falta de suministro de energía por la compañía. Capacitor: se realiza cada mes porque es el que regula la corriente entre disparos de presión, y si se quema queda funcionando la bomba. Regulador de presión: Aquí la presión debe ser de 25libras para tener un disparo de 20lts de agua. Manguera de presión: se realiza cada seis meses, cuando se presente alguna ruptura o algún orificio, con lo cual se desperdicia mucha agua y no llegue a compresión a la pistola. Pistola de presión: se realiza cuando se presente alguna fuga o se tapa la boquilla de disparo. Compresor: es el que genera la presión, se purga y se revisa el motor cada 6 meses. Tinaco del agua: se realiza cada mes porque este se puede tapar o porque el agua no es suministrada al tinaco.
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Bomba purgadora: purga y hace que suba el agua de la tubería al tinaco.
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