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Resumen. El proyecto de trabajo de grado se efectué en
la planta de produccion de la empresa TextiQuim Cia.
Ltda., a la linea de produccion de detergente liquido en
todas sus presentaciones llamado Biotex.

Se elaboré un estudio situacional de los procesos de
produccién, Control de calidad, Etiquetado, Codificado,
Envasado y Empaquetado utilizando herramientas del
estudio métodos; diagramas de operaciones y diagramas
de recorrido para eliminar tiempos y distancias
innecesarias. Mediante el estudio de tiempos se determind
tiempos estandar para cada una de las operaciones,
obteniendo de este modo la capacidad de produccion, el
tiempo de ciclo y la productividad.

El estudio antes mencionado brind6 mejoras a la
implementaciéon tales como: redisefio del método de
trabajo, cambio de reactor a uno con mayor capacidad,
envasador automatico de seis filtros, disminucion
considerable de distancias y tiempos y aumento de
produccién y productividad los cuales se exponen en una

tabla de resumen y posteriormente se describen
conclusiones y recomendaciones.
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Abstract. The degree project was carried out in the
production plant of the TextiQuim company, a production
line of liquid detergent in all its forms called Biotex.

It made a situational study of production processes, quality
control, labeling, coded and packaged using methods
research tools; flowcharts and diagrams to determine
unnecessary times and distances. Standard times for each

of the operations was determined by studying times,
thereby obtaining the production capacity, cycle time and
productivity.

The abovementioned study provided improvements to
implementation such as redesigning the working method,
change to a larger reactor capacity, automatic packer six
filters, considerable decrease in distance and time and
increased production and productivity which are disclosed
in a summary table and then describes conclusions and
recommendations.
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1. Introduccion

Textiquim Cia. Ltda., recientemente se encuentra
dentro del portal de compras publicas del Ecuador, esto
ocasiona que la produccion de la planta aumente debido a
la demanda existente dentro del portal sumando a esto la
calidad en sus productos. Al incrementar dicha demanda, y
al ser el detergente liquido el producto estrella, se observan
interferencias entre los productos que se fabrican en la
empresa, esto ocasiona que la capacidad inicial no cubra
dicha demanda.

Por estas razones la empresa Textiquim Cia. Ltda.,
debe tomar acciones correctivas a estos problemas en la
produccion de la linea “detergente liquido en todas sus
presentaciones”, cubrir la necesidad de estandarizar sus
procesos que ayuden a mejorar la productividad, alcanzar
la demanda prevista, reducir los tiempos muertos y tener un
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mejor control del recurso tiempo que interviene en el
proceso de transformacion del producto, para alcanzar la
calidad requerida en sus procesos.

Si en la industria Textiquim Cia. Ltda., no se aplica
un estudio de métodos y tiempos, la empresa continuara
teniendo dichos problemas y no sera posible dar respuesta a
las necesidades, condiciones y recursos requeridos para un
manejo eficaz del proceso de produccion de Biotex, que
garanticen que la empresa crezca y aumente su
productividad y por ende aumente la satisfaccion de los
clientes y la calidad de vida de sus trabajadores.

2. Materiales y Métodos

2.1 Levantamiento de Procesos

Para realizar el levantamiento de procesos se utilizd
diagramas de operaciones aplicados a cada del proceso
productivo tomando en cuenta la secuencia de las
actividades que realizan los trabajadores.

2.2 Desglose de las tareas en elementos

Se describe el proceso de elaboracion de Biotex
dividiendo las tareas en elementos para la posterior toma de
tiempos.

2.3 Toma de Tiempos

Las operaciones se sometieron al estudio de tiempos con
cronémetro dando como resultado el tiempo de ciclo total
de 0.65 minutos por unidad y 739.2 unidades diarias
estandarizando el tiempo de operacion de cada proceso.

2.4 Calculo del Tamano de la Muestra

Se realiza el calculo del tamafio de la muestra mediante
el método del dbaco de Lifson.

S+1
S—1

Donde, S es el valor superior, | el valor inferior y B el valor
para el calculo del &baco.

B. 1)

2.5 Tiempo Estandar

Se establece tiempo estdndar para las operaciones
utilizando la siguiente formula:

Ts=To*Fv*(L+9S). )

Donde Ts es tiempo estandar, To tiempo observado
promedio, Fv factor de valoracion y S suplemento.

2.6 Productividad

Se realiza el célculo de productividad en la situacién
actual y en la implementacion mediante el método del
valor agregado.

_ VentasNetas — Compras)xUnidadesProducidas

(#0Op)xT

Pr

©)

Donde; Pr es productividad, #Op es nimero de operadores,
T es tiempo.

2.7 Analisis de Operaciones

Se realiza diagramas de operaciones y de recorrido para
poder observar de mejor manera los tiempos y recorridos
que no generan valor al proceso

2.8 Caélculo de la Productividad

Se realiza el céalculo respectivo de la productividad del
proceso, usando el método del valor agregado, incluyendo
para ello la capacidad de produccién.

2.9 Analisis de mejoras

Segun el andlisis de la situacion actual se plantea el
cambio de reactor de 350kg a 600kr, cambio del método de
envasado de manual a la utilizacion de la envasadora de 6
filtros, lo que ocasiona disminucién de distancia y tiempo.

2.10 Aplicacién de la nueva metodologia

Se implementa y establecen diagramas de operaciones
y de recorrido para lograr mayor entendimiento de la
mejora realizada en los procesos de produccién del Biotex.

3. Resultados

Los resultados se muestran en el siguiente cuadro
resumen:

Situacién Actual Implementacion

Produccién Produccién
= 739 unidades /dia = 1296 unidades / dia
Productividad Productividad

= 144.61 $/hora = 253,53 $/hora

Tiempo de ciclo

= 0.65min/u

Tiempo de ciclo

= 0.37min/u
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Capacidad de produccio|

= 1.54u/min

Capacidad de produccio

= 2.7u/min

Distancia = 410,06m | Distancia = 285.78m

Tabla. 1.  Analisis Comparativo.

Los resultados se los pueden observarse en la tabla 1 en
la cual se puede apreciar una mejora concisa de la situacién
actual utilizando la infraestructura existente en la empresa.

Aumento de la productividad y de la capacidad de
produccion en 75.32%.

4. Conclusiones

Las bases tedricas y cientificas que se utilizaron para
sustentar la propuesta de métodos y tiempos fueron: el
&baco de Lifson para el célculo del tamafio de la muestra, la
tabla de la Organizacion Internacional del Trabajo para los
suplementos del &rea, el diagrama de recorrido y de
procesos para evaluar cuales son las operaciones que no
generan valor y disminuir distancias, el estudio de tiempos
gue permite determinar el tiempo estandar con el cual es
posible planificar la produccién de una manera Optima,
tomando en cuenta las demoras personales, fatiga y retrasos
que se puedan presentar al realizar el trabajo.

Se realizé el diagnostico de la situacién actual de los
procesos de produccion, control de calidad, etiquetado,
codificado, envasado y empaquetado, dando como
resultado 739 unidades diarias, productividad de 144,61,
tiempo de ciclo 0.65 minutos por unidad, capacidad de
produccion de 1.54 unidades por minuto y 410.06 metros
de desplazamientos.

Se realiz6 el estudio de tiempos a la linea de
produccion resultando: 0.16 min por unidad en el proceso
de produccioén, 0.007 minutos por unidad en el proceso de
control de calidad, 0.43 minutos por unidad en el proceso
de etiquetado, 0.36 minutos por unidad en el proceso de
codificado, 0.32 minutos por unidad en el proceso de
envasado y 0.16 minutos por unidad en el proceso de
empaquetado obteniendo el tiempo de ciclo de 0.65
minutos por unidad.

La propuesta de mejora contempl6 la disminucién de
distancia de 410,06 metros a 285.78 metros
correspondiente al 30,30% en el proceso de produccion de
la linea mediante diagramas de recorrido y de procesos, el
cambio del reactor de 350 kilogramos por el reactor de 600
kilogramos y del contenedor de 350 kilogramos por la
envasadora de 6 filtros para aumentar la capacidad de

produccion en el proceso de fabricacion y de envasado de
la linea respectivamente, esto causé un aumento en las
unidades diarias producidas en 42,96%.

El Tiempo de ciclo disminuyd en un 43,07% vy la
capacidad de produccion aumenté en 75.32%.

La productividad en la situacién actual era de 144.61
$/hora, al implementar la propuesta de mejora se obtiene
253,53 $/hora, el célculo del aumento de la productividad
es de 75,32% ya que el costo de materia prima se mantiene
debido a que el nimero de unidades también aumenta.
Cabe mencionar que se realiz6 con el uso de la misma
infraestructura.
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