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INTRODUCCION
En Ja actualidad la industria se encuentra inmersa en una continua busqueda de ser mas
competitivos dentro de una economia cada vez mas globalizada que se ve reflejada en una

incesante creacién de teorias con la finalidad de reducir los costos de produccién con una

calidad constante y superior a la de los competid para plir con la meta de la
compaiiia, que es ganar dinero hoy, mafiana y en el futuro.

Ante este esquema de mercado en donde existen una infinidad de competidores que ofrecen
mercancias muy semejantes y de precios muy distintos, ¢l que domina el mercado es el

aquella empresa que ha implantado dentro de su politica intemna, la calidad y la reduccién

de los costos que no aportan valor al producto.

Otras de las metas pl das por la ind ia es la de introducirse al mercado internacional,
pero esto no es una tarca fiacil y requiere una gran cantidad de trabajo, el cual se inicia en el
momento cn ¢l que la dircccion de fa empresa toma la decision de introducir algan producto
al mercado, para posteriormente planear una estrategia encaminada a satisfacer las
nccesidades del cliente o ¢l consumidor, entre los aspectos que busca el cliente son calidad
y precid, para poder empatar estos dos aspectos es necesario delimitar las caracteristicas de
producto que el cliente necesita, esto se¢ realiza por medio de un estudio y una estrecha
comunicacién entre ¢l cliente, una ves determinadas las caracteristicas del producto se
realizar un estimado del costo del producto ¢n donde se encuentran dispersos una gran
cantidad de costos tales como: de las materias primas, de servicios, suecldos a empieados,
depreciaciéon de los equipos. de mantcnimiento y los relacionados al desperdicié o
reprocesamicnto. La mayoria de los costos antes mencionados son fijos a excepcién al que

se refiere a los costos ocasionados por crrores operativos del personal, que opera los




equipos que se utilizan para transformar las materias primas en un producto, estos errores

no solo representa un costo, sino que, también afecta en gran medida la calidad del

P '

prod », ademas de ¢ i una incer ante el cliente que sec reflcjara en la
decision de comprar un producto a otra empresa.

P .

Cualquier ind ia que ha tc do la decisién de ser mas P va, que p

con una reestructuracion de cada una de las secciones o areas que la componen, con el fin

de optimizar los recursos con los que ia presa, el ivo de esta es reducir los

gastos ocasionados por reprocesamiento del trabajo o de duplicidad de actividades, la cual

se conoce como proceso de mejora continua.

Por todo esto, es importante acortar dramati te el ti der

am

p
clientes, reduciendo el trabajo del proceso. el desperdicio, los defectos y minimizar los
gastos de operacion.

Es por ello, que el presentc trabajo sc enfocara a analizar el proceso de termo sellado de
evenflo México, para eliminar actividades que nmo agregan valor al producto. Ya que. dicho
proceso ticne una eficiencia operativa del 61% en promedio en el mes de septiecmbre del
2002. Lo cual hace a la empresa poco competitiva en los productos que pasan por este
proceso; teniendo altos costos de operaciéon y un nivel de servicio bajo.

Si evenflo es ecficiente en sus sistema de produccion de termo sellado y reduce
dramaticamente sus tiempos dc respuesta, basindose en los estandares de produccion;

lograri ser competitivo en el mercado, en cuanto a costo del producto y nivel de servicio.

(8]
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JUSTIFICACION DEL TEMA

En la industria y cio 1, la globalizacion, los adel logi la
economia de la y la red i6n virtual de di ias gracias a modemos
i de cc icacién, ha hecho que la forma de competir en el mercado se haya
tr formado 1 Hoy existe un ni o > de prod »s disponibles que

pueden ser adquiridos de muchas formas. El consumidor es ahora ¢l mayor beneficiado,

iendo bién mas exig y decisivo en el éxito o fi de Iquier prod >

Los afios en que ser lider de un sector o mercado estaba garantizado debido a la ausencia
dec competencia, ya no existe mas. Ser el mejor en costos, y hacer un producto con alta

calidad, no

gura la perrr ia de una empresa en el mercado. Hace falta algo muy

impontante: Valor agregado.

Es debido a esto, que la filosofia y disciplina que la logistica y la administracién de la

cadena de suministro se han convertido en tiempos recientes en el centro de atencién de
muchas empresas. Una bucna cstrategia en estas areas, es la clave para mantener la
calidad, mejorar sensiblemente los costos y sobre todo. impulsar en toda la cadena de
suministro una cultura de servicio al cliente que es siempre percibida como un valor

agregado fundamental e¢n el ambito actual de cualquier negocio.

No hay producto mis caro que el Que no esta en cl momento y lugar en el que un
consumidor 1o necesita y no hay forma mas sencilla de perder clientes que dejando que los

competidores lo atiendan. Las diferencias entre los productos en cuanto a calidad y precio,




d ]

IO o ser la

ién que provoca la compra p

se han yla
disponibilidad del producto y si los valores agregados que éste ofrece satisfacen al

consumidor, se habra perdido esc cliente.

Es por ello que en los tiempos actuales, la logistica, en cualquier industria tiene un peso

similar o mayor quc areas dici } estratégi como produccién, ventas o

finanzas. Agrega eficiencia, reduce costos y mejora el servicio. Todo ello base

: 4 elah.

fundamental cn una cmpresa exitosa. Es por todo esto que d ar cl p

trabajo en el tema de logistica y cadena de valor.
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CAPITULO 1 .CADENA DE VALOR

En la actualidad las cmpresas se encuentran cnvucltas en un ambiente altamente

competitivo y demandante. LLos clientes son cada vez méas exi en asp s tales

como calidad. precio, tiecmpos de entrega y caracteristicas particulares de los productos y
servicios que consumen. Al mismo ticmpo, las empresas buscan mantencr una operacion
rentable que genere valor para sus accionistas. En un afan de incrementar su ventaja
compctitiva, y motivadas por iniciativas tales como “Core Compctente Analisis™ y
“Strategic Sourcing™, las empresas han reducido el ambito de su operaciéon para
concentrarse sélo en actividades estratégicas. No obstante, 10s beneficios generados, cstas
iniciativas han llevado a una pulverizacion mayor de la cadena de suministro. agravando
atn mas la situacién a través del fenémeno conocido como efecto latigo. que tiene un

impacto negativo en la efectividad y eficiencia de la cadena.

En consecuencia, las empresas se encucntran cnvueltas en un ambicnte altamente exigente
que impone una fuerte presidon en la forma de administrar la cadena de suministro para

mantener su nivel de competitividad y rentabilidad.

Sin embargo. con el advenimiento de nuevas tecnologias como internet, nuevos canales y
formas de hacer negocio han surgido rapidamente para responder a estas demandas. La
colaboracion entre socios de la cadena de suministro ¢s cada vez mas comin con el
objctivo de incrementar cf nivel de respuesia al mercado y generar valor ccondmico y

competitividad para todos los panicipantes.




Las empresas cestan reconociendo que las innovaci en la cad de inistro son

fuentes no solo de reduccién de costo, sino de incremento en ventas a través de mayores

niveles de satisfaccion del cli

A continuacién se muestra que un modelo sincrénico de la cadena de sumistro ayuda a las
empresas a responder en forma efectiva a las exigencias de competitividad y de

generacién de valor en ¢l nuevo entorno para soportar este modelo.

1.1 ;Qué es Ia cadena de suministro?

La cadena de suministro es la red de localidades y actividades que d las

funciones de desarrollo de productos, compras de material a los proveedores, movimiento
de material entre localidades, manufactura de productos, distribucion de productos
terminados a clientes y soporte posventa.

La administraciéon de la cadena de suministro consiste en la coordinacion del flujo de
materiales. informacién y recursos financicros a lo largo de las localidades de la red a

través de las actividades de pl ion, ab imiento. manufactura. distribucion y venta.

1.2 Generacion de Valor Econémico

El objetivo primordial hoy en dia para muchos cjecutivos consiste en mantener una
operacién rentable ¢ incrementar ¢l valor del mercado del negocio. Los retos son alios:

por un lado. se ticne que satisfacer las exigencias cada vez mas demandantes del mercado

()



Por ¢jemplo un mal

y por el otro, las expectativas de rentabilidad de los

pronéstico de demanda que resulte en altos inventarios puede tener consccuencias graves

)

en la rentabilidad dcl negocio, ¢l no cumplir con las fechas de ga pro
disminuira la lealtad de los clientes, y ¢l no poder operar con los mas bajos costos posibles

después de atender las prioridades competitivas de la empresa reducira su rentabilidad.

1.3 Ventaja competitiva

Para alcanzar una ventaja competitiva en ¢l mercado se identifican tres estrategias. La
primera es liderazgo en el costo, que resulta directamente de ser ¢l proveedor de mas bajo
costo de un producto o servicio. La segunda es diferenciacion, caso en ¢l cual una
empresa se posiciona como Unica con respecto a ciertas caracteristicas percibidas por los
clientes. La tercera estrategia es foco, en la cual la empresa enfoca sus esfucrzos en forma
estratégica a adquirir una ventaja competitiva en uno o varios secgmentos del mercado.
Cada una de estas cstrategias pueden llevar a una ventaja competetitiva en el mercado
pero no todas las compaiiias tendrin éxito en sus esfuerzos. Como resuitado. las empresas
continuamente buscan formas novedosas de implementar en forma exitosa las estratcgias
de liderazgo en costo, diferenciacion y foco.

En respuesta a cste desafio, la cadena de suministro ha sido identificada por muchas
firmas como un arca con excelentes oportunidades para explotar estas estrategias. Por
cjemplo, a través de una administracion efectiva de la cadena de suministro es posible
reducir el costo total de operacion hasta el punto que este bajo costo se convierta en una
fuente potencial de ventaja competitiva. En forma similar. altos niveles de servicio

logistico al cliente pueden también Hevar a una ventaja competitiva. Por ultimo. en lo que

——
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respecta a la estrategia de foco, la cad de suministro pucde ser una arma estratégica

para penetrar ciertos mercados meta y alcanzar el foco deseado.

1.4 La cadena de suministro sincronizada

E! nuevo entorno de competitividad y exigencias del mercado en el que se encuentran
envuclias las empresas, requiecren de modelos de administracion de la cadena de
suministro que proporcionen un mayor nivel de respuesta a los requerimientos del cliente,
y mantenga altos niveles de rentabilidad, optimizando la utilizacién dec los recursos a lo
largo de la cadena. Al mismo tiempo, que consideren ¢l aspecto de la globalizacién y el
aprovechamicnto de las nuevas tecnologias de informacién en el nuevo modelo de
negocios.

Una compailia analiza el modelo sincrénico de la cadena de suministro, mencionando que
las empresas de clase mundial estan migrando a un esquema de sincronizacion de los
plancs. programas y actividades de la cadena de suministro. Estan rompiendo las barreras
de la jerarquia organizacional para crear estructuras de colaboracion centradas en
satisfacer los requerimientos del cliente y mejorar la remabilidad de la empresa.

El modelo sincrénico de la cadena de suministro requiere romper el paradigma de enfoque
funcional, optimizacién local y estructura lineal para migrar a un csquema de
colaboracién en la solucion de problemas. con una vision de procesos global y un enfoque
de optimizacion total.

La tecnologia de informacion juega un papel predominante en la migracion a las nuevas

estructuras orgdnicas de colaboracion. Los sistemas de informacion para ¢l soporte de
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decisiones y la administracién dec la cadena de suministro habilitan los siguientes
principios fundamentales en la migracion hacia este nuevo modclo de negocios.

A)Flexibilidad (Respuesta)

La flexibilidad consistc en la disponibilidad de aj la pl ién y los pr os

2.

facil y rapidamente de acuerdo a los s en la

1 4

y el inistro. De tal
manera, que se¢ pueda mantener un alto nivel de servicio al mercado, costos bajos de
opcracién y una alta utilizacion de activos a lo largo de la cadena.

B) Visibilidad

La visibilidad consiste en hacer disponible en forma oportuna la informacién de la
demanda, inventarios, suministro y capacidad de recursos a los participantes internos y
externos para soportar la toma de decisiones efectiva a lo largo de la cadena.
C)Optimizacién

El principio de optimizacion consiste ¢n ia creaciéon de planes y programas de
inventario, distribucion, transporte, produccion y compras factibles basados en
capacidad y disponibilidad de recursos y éptimos sobre basc de objetivos globales de
maximizaciéon de rentabilidad o minimizacion de costos de operacion y  de
oportunidad.

D)Colaboracion

Consiste en sincronizar las actividades internas y externas a través de procesos de
colaboracion con clientes. proveedores. transportistas y socios de negocio. reduciendo

el impacto del efecto latigo.
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E) Coordinaciéon

La coordinaci6én de las actividades a lo largo de la cadena, se basa cn la cjecucién y

control de érdenes en tiempo real.

Algunas de las ventajas del modelo sincrénico se pued: der a través del anilisis
del fenédmeno conocido como efecto latigo y de la solucion que las p de clase
mundial estin dando a este problema. El efecto latigo, i en un i »en la
variabilidad de la demanda a lo largo de las localidades de la cad de inistro

conforme estas localidades se alejan mas del punto de demanda (consumidor) final.

La distorsién de informacion de inicio a fin de la cad de ini da por el

efecto latigo, puede resultar en altas ineficiencias: alta inversién en inventarios, bajo
nivel de servicio a clientes, ventas perdidas, planes de capacidad erréneos,

transportaciéon poco efectiva y programas de prod ion i plido

El efecto latigo es causado no s6lo por decisiones que se toman de forma inconsciente,
sino en gran medida por decisiones enfocadas a una optimizacion local, sin tomar en
cuema ¢l efecto global de esta sobre ia cadena de suministro,

Las empresas han P do a imyp iciativas de colaboracién y coordinaciéon

para mitigar los problemas del efecto latigo. Las distimtas iniciativas utilizadas por las
cmpresas para reducir ¢l impacto de este se agrupan cn tres categorias: compartir
informacién, alincacién de canales y ecficiencia operativa. Al comparntir la

informacion, la informacién de demanda en una localidad de la cadena es transmitida

en forma oportuna a los proveedores. La alineacion de | i en la

coordinacidn de precio, transporte, planeacion de invemario y propiedad entre clientes

y proveedores en la cadena de inistro. Efici ia operativa se refiere a actividades
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de mejora del desempefio.
Para €l ejemplo practico que se presenta en este ensayo, se utilizara la iniciativa de

eficiencia operativa.

1.5 Flujo falso en vez de flujo continuo

Un proceso de flujo continuo e¢s normal e mas efici JPero real sc ha

togrado cn su proceso?

A continuacién sc prescnta si has logrado un flujo continuo o si e¢s un proceso de flujo
JSalso.

Ir al piso de la fabrica y observar una célula de produccién y rcalice las siguientes

preguntas:

e ;Tienen que esperar los operadores mientras 1a maquina termina su ciclo?

e ;Hay mis de una pieza de maitcrial entre estaciones?

® ;Es la cstacidn ia restriccion y por eso requicre de tener un buffer?

e ;Hay algunos operadores que completan su trabajo cn menos tiempo?

e ;Tienc alguna célula mis de 1.5 metros de ancho?

e ¢Estin la primera y la altima estacion de trabajo cerca de la otra o en extremos
opuestos de la célula?

e ;Varia la produccion de la célula de hora en hora o de turno en turno?

e ¢(Hay un operador en cada estacion de (rabajo?
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Si se contesta que sf en alguna de estas preguntas se tiene una célula de produccién con
flujo falso y no continuo y por lo tanto, se tiene una gran oportunidad de mcjorar la

eficiencia de 1a misma.

El impacto cconémico de la mcjora serd atn mayor si la célula cs la restriccion del
sistema. En muchos casos, no existe una célula de trabajo sino que lo anico que se ha
hecho es acercar islas de produccion de lotes (batch) unas a otras. Es decir, en vez de
célula de produccién ¢s un sistema modular; y por lo tanto, no ¢s un proceso de flujo

continuo.

Lo que hacc que exista una célula de produccion es un proceso continuo o flujo de una
picza a la vez. Los bienes son procesados y movidos inmediatamente al siguientc paso de

la célula.

El lograr un flujo continuo te da muchos beneficios:

e Menor tiempo de respucsta

e ldentificacion réipida de problemas

¢ Répida comunicacién entre estaciones de trabajo
e Mayor productividad

e Reduccidn de desperdicio de materiales

e Conservacion de recursos
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Ahora se procederad a discutir las preguntas hechas previamente.

A) zEsperan los operadores mientras terminan el ciclo de la maquina? Esperar es una

B)

~

actividad quc no agrega valor al producto, cs decir, cs un desperdicio. Hay que ver
si hay una actividad l6gica que pucde hacer ¢l operador mientras espera que la
maquina termine su ciclo.

(Hay mas de una pieza de material entre estaciones de trabajo? Inventario
excesivo entre estaciones de trabajo ¢s un signo de que las cstaciones no estin
balanceadas. £l utnico lugar donde debe haber bufier es frenic a la estacion
restriccion. El problema no sélo es dinero inmovilizado sino exceso de inventario

©n proceso causa que:

a.. Material defectuoso no es identificado y corregido de inmediato
b. - El exceso de inventario estorba el flujo de otros materiales

¢.  El exceso de muaterial enimascara otros problemas de fa célula

¢llay operadores que terminan su trabajo antes? Nucvamente., ¢s necesario tener la
célula de pmduccién balanccada . para producir lo requerido y nada mas. Si hay
operadores que producen en uempo mcnor. hay que ver si se puede aprender y

sefiar a los demds op«.mdorgs de: cémo ser productivos. Pero siempre os

necesario tener la linea balnnccndu pnrn producir lo requerido y nada mas.
& liene la eélula de produccion mas de 1.5 metros de ancho en alguna parte? Si si.
entonces  los  operadores  desperdician mucho tiempo  caminando. Es

ergonOmicamente ineliciente.

TESIS CON |
CEN




E) ¢Varia la produccion de la. céluln de hora en hora- o de turno en turno? Si la
respuesta es si, entonces evidentenente se puede mejorar mucho la productividad
mediante el establecimiento de un proceso de flujo continuo.

) ¢Hay un opcrador para cada cstacion? Un operador ¢n cada cstacion significa que
no pucde “fluir™.Es decir, moverse de un paso que agregue valor al siguicnte paso
que agregue valor. El error mis frecuente de los Ingenieros Industriales al disedar
células de produccion es suponer que cada estacion de trabajo requiere de un
opcrador tijo. ksto significa que no identificaron los clementos de trabajo
correctamente. Esto es esencial que se haga bien para disciiar una célula de flujo
continuo. En scgundo lugar, es comiin no distribuir los clementos de trabajo
correctamente  entre los operadores. Normalmente designan un operador por
estacién de trabajo. Obviamente, esto es un error porque el diseiio incluye un

desperdicio desde cl inicio.
1.6 Elemento de trabajo

Blemento de rabujo es el incremento de trabajo mas pequeito que se puede dar en un
operador. por gjiemplo. recoger una parte no ¢s un clemento de trabajo correcto. Lt
clemento de trabajo seria recoger la picza y pertforarla y pasaria al siguicnte operador.

Para identificar los elementos de trabajo de un pi'dccso.‘ lom;'x lapiz y papel y vete a la
¢dlula de trubajo y preséntese con el opcrudqr y'c§pliquc lo que va hacer. Es decir,
identificar los elementos e trabajo (iinc cstﬁq involucrados en la produccion v fuego tome
ticmpos. kil proposito és dclcrminrar si sc disciia ¢l proceso para mcjorario.

Usa una tabla  y anote los clementos de trabajo de cada paso de 1a célula de produccion
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esto puede tomar cuando menos medio dia de su tiempo sino es que un dia completo.

Lucgo anote si el elemento agrega valor o no al producto. Anote tiempo de arranque,
cuanto fue de mano dc obra y cuanto de maquinaria. Luego tome tiempos, tanto de
maquina como de mano de obra, y posteriormente toma el tiempo necesario para mover
tanto materia prima, producto en proceso y producto terminado.

Re-cscriba la lista de elementos de trabajo tantas veces como sea necesario hasta que este
satisfecho y este seguro de que enticnde el proceso. Los tiempos tomados deben ser de
varios ciclos y ¢l promedio debe anotarse. Ahora proceda a analizar la lista ¢ identifique
donde haya desperdicio. Recuerda que la mayor eliminacion de desperdicio estara en los
elementos de trabajo que mo agregan valor al producto o bien e4n los elementos de
trabajo que producen desperdicio de materiales.

Luego determine si se pueden juntar los elementos de valor agregado (minimizando los
ciementos de trabajo que mo agregan valor al producto) y hacer un proceso de flujo
continuo. Determine que inversién o cambio de equipo serd necesario.
® ;Cuanto cuesta el equipo nucvo?

e :Qué ahorros reales se producirin?
1. ¢Cudantas personas se¢ pueden climinar?
. ¢Cudnto material se ahorrara?
. ¢Cuénto espacio se ahorrara?
. ¢Cuanta encrgia se ahorrara?

2

3

4

5. ¢Cémo afeciard el servicio al cliente?
6. ;Cudanto inventario sc disminuira?

7

. ¢Cuanto tiempo extra se disminuira?
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CAPITULO 1l. GENERALIDADES DE EVENFLO

2.1 Historia

d 3 d

“...E d do nos ayuda a las

en el p

para tener un futuro promisorio...” Del andlisis de esta idea se deriva la necesidad de

13

pr una bl del esfuerzo que ha

evenflo para convertirse en el lider
del mercado que es hoy.

evenflo fue fundada ¢l 4 de junio de 1920 en Ravena, Ohio, con el objeto de producir
mamilas de hule. En 1935, recibié la patente para la primera mamila, Sure Seal. El disefio
tuvo un éxito inmediato, pero la Segunda Guerra Mundial interrumpié¢ 1a expansién de la
compaiiia.

En 1953 evenflo entrd ai mercado mexicano de mancra formal (muchas madres mexicanas
ya la conocian por importaciones informales). La primera planta se encontraba en Tacubaya
en donde se fubricaban {a waparosca, el disco y el protector. El biberéon de vidrio se hacia en
Monterrey y la mamila se imporaba de E.U., las ventas se¢ efectuaban a través del
distribuidor de la Emulsién de Scott.

En 1955, wanto la planta como las oficinas fueron trasladadas a Calzada de Tlalpan. y se
inicid la venta directa a clientes. Fueron afos dificiles v de mucho trabajo. pero a base de
un gran esfuerzo, evenflo escald a la posicion del lider absoluto del mercado.

En 1962 evenflo. EU. consolidé sus operaciones con Spalding (ya desde 1958 habia
empezado a adquirir acciones de Spalding hasta lograr ¢l control en 1962). En este periodo
también compré la empresa Infanseat. A partir de 1969 evenflo empezo a adquirir empresas

dedicadas a la manufactura de muebles infantiles, hasta formar lo que fue cvenflo fumiture.




En 1996 sc lleva a cabo la fusién de las p evenflo Feeding, dedicada a la

Y ura de rios para ali i6n, y de evenfle Fumiture. Por esas fechas

Spalding y evesflo son adquiridas por el grupo de inversionistas Kohlberg, Kravits and

Roberts de E.U.

En 1997 evenflo adqui la de prod infantil Gerry, cuyos productos
comienzan a comercializarse en México de inmediato.
En 1998, en E.U., Spalding y evenflo se separan y forman compaifias independi Ese

mismo afio evensflo México inicia una nueva cultura al formar los Equipos Multifuncionales

de Alto Desempeilo. i

2.2 Mision

Nuestra misién. expresa el propésito fundamental de ¢venflo México. Es nuestra razon de
ser. Representa el motivo por el cual se ha constituido como empresa y significa, ademas.

lo que wnto ia compaiiia como sus empleados estin comprometidos a aportar a la sociedad:

AL, P

ar y -cializar prod, de alta calidad

para facilitar el idado de los infe (0-4 aRos), y de sus

mamds durante el periodo de lactancia.

2.3 Vision
Toda compaiiia requicre de una vision quc unifique todos los esfuerzos de la organizacién
para alcanzar un objetivo especifico. Es la meta clara, alcanzable y medible. evenflo

México conciente de ello en 1998 declard la siguiente vision:




Duplicar las en los prdxis alios y ser el

dider absoluto del mercado i de p

infantiles.

2.4 Politica de Calidad

Una vez expresado el > a ir, una P debe tener un medio para recorrer ese

camino. esta funcion la d fian las politicas. Para que evenflo México cumpla con su

P

misién necesita de la calidad, la cual juega un papel muy importanic. Esto nos obliga a

definir la siguiente politica de calidad:

La empresa tiene el np bsol de asegurar que

dos prod, Que prod, y/o de rei la calidad de su
disefio consistentemente.
Asi, el consumidor sabe que los productos con la marca

evenflo son confiables.

2.5 Productos elaborados

Desde los ajetreados dias habiles hasta los activos fines de semana la gente busca
aprovechar al maximo los momentos que pasa en familia. Por ello ¢venfio ha agrupado su

extensa variedad de productos en cinco categorias estratépi c ori das a cada tipo

de actividad.




EN EL AUTO
Al viajar en auto se hace necesaria la seguridad por lo mismo ¢l bebé y el nifio deben
utilizar:

Autoasientos

DE PASEO

Evenflo ayuda a los padres a estar con sus bebés dond que el los lleve con:

q

Painaleras
Carriolas
Portabebés rigidos

Portabebés suaves

A LA HORA DE COMER

Hacer de la hora de comer un momento agradable y divt_:nido ha sido nuestro objetivo
desde 1920. Debido a esto hemos desarrollado diferentes tipos de:

Biberones rcutilizables

Biberones desechables

Mamilas de hule y silicén

Accesorios

Esterilizadores

Articulos para lactancia

Productos para el desarrollo oral

Sillas alas

ESIS
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A LA HORA DEL BANO Y DE DORMIR

Productos especial di dos para la comodidad del bebé durantc el dia y la noche.

Accesorios
Cunas Viajeras
Cunas

Corrales

A LA HORA DE JUGAR

Linca de productos que combina creati tc scguridad, desarvollo y ¢jercicio con horas
de entretenimiento.

Accesorios

Ejercitadores

Brincolines y rejas
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CAPITULO 111 CICLO DE MANUFACTURAY
PROCESOS

3.1 Ciclo de manufactura

El ciclo de un negocio que inicia con la pl ion estratégica del mi vy termina con el

cobro al cliente del bien o servicio vendido es un proceso muy plcjo. Se pr a

continuacion solo el ciclo de manufactura de un articulo. Dentro de toda empresa hay

funciones que son r fas para facturar un articulo y/o brindar un servicio, y
funciones quc le dan soporte a ellas. Para tencr una megjor perspectiva de lo que €s una
empresa, sus funciones basicas y las de servicio, sc presenta cl siguiente esquema, en cl
cual se puede observar ¢l flujo que ticnen tanto la informacién como los materiales.
También es importaniec mencionar que se indican las funciones de servicio, que aunque no
son bdsicas para la manufactura de un articulo, si son neccesarias para brindar un soporte
para el buen funcionamicento de una empresa, entre estas funciones tenemos a Contabilidad,
Mantenimiento. Ingenieria-Calidad, Ingenieria de Nucevos Productos y Recursos 1humnanos.

Figura 1.

3.2 Procesos

Una empresa trabaja con dos tipos de procesos:

1) Productivos: aquéllos que nos ayudan a matcrializar ¢l producto o s

G

rvicio que
la empresa vende.

b) Administrativos: todos los necesarios para que la empresa funcione.
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Figura 1

En evenflo México tenemos como procesos productivos los siguientes:

v Vuicanizado de silicon. Es el moldeo dc siticdn a través de la compresién del material
con una prensa hidraulica y un molde a cierta temperatura. Para lo cual anteriormente se
necesita mezclar el silicén en barra con un catalizador (y cn ocasiones con pigmento)
para posteriormente hacer las perforaciones y separar las mamilas por medio de un
proceso de corte, perforado, sugjado. posteurado e inspeccion. Las mamilas para jupo se

perforan en cruz.

O
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Vulcanizado de hule. Es muy similar al proceso de silicon con las siguientes

diferencias: la prensa es anica; en el lado se incorporan varios componentes

quimicos que se afladen a una base de hule natural y sintético y se elimina la ién
de corte pero se adiciona el lavado y secado de la mamila.

Inyeccién. Es la transformacién del plastico s6lido mediante presion y calor para
formar una picza de acuerdo a un molde determinado. La mayoria de las piezas que
inyectamos en evenflo México son de algin color en especifico, por lo cual se necesita

de un * > (pig >) que se integra de forma manual al plastico.

Inveccion — Seplo. Este proceso tiene tres fases, la primera es igual que el proceso de
inyeccion y lo que se obtiene es pequeila botella (preforma); a esta botella se le inyecta
airc a presion para que tome la forma final, se sopla o se infla como un globo y
finalmentce se tiene la ctapa de expulsion, donde sc obtiene la botella descada.
Extrusién — Soplo. Proceso muy similar al anterior. pero en la primera fase no se hace
una inyeccion de una pequeia botella, en su lu'gar producimos un tubo o churro
(parison) que seri atrapado en un molde, ya adentro del molde se realiza el soplado del
material para que tome la forma del mismo. Este proceso tiene la caracteristica de
producir siempre una merma o desperdicio que se puede reciclar.

Termoformado. Es el proceso donde se calienta una lamina de PVC y después se

entria con aire sobre un moide con varias cavidades. Posteriormente e¢s necesario un
proceso de recorte (suaje) donde se separan las piezas. En este proceso siempre habra
un desperdicio. Asi es como sc producen en evenfle México las burbujas que
posteriormente se pasaran al proceso de emblistado.

Formado de escobillén. El escobillén se manufactura mediante el torcido (movimiento

de torque) de un alambre. Antes de aplicar este movimiento se coloca una cantidad de
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cerda determinada mediante un dispositivo dosificador. Para obtcner un escobilléon es
necesario un proceso de corte, colocacién de popotillo, doblado y empaque.

Serigrafia plana. Un proceso sencillo en donde la impresiéon de un articulo se realiza

di "

ite una p la cual conti la figura descada, y la tinmta se deposita en el

producto gracias a la presion manual ejercida con un rasero, este proceso se divide de
acuerdo al nimero de colores (tintas) que se descen aplicar.

Scrigrafis_rolada. Estc proceso ¢s muy similar al anterior, la diferencia es que la
operacion se realiza a través de una miquina y la superficie donde se aplica Ja tinta cs
circular,

Confeccién. Aqui encontramos basicamente dos procesos. ¢l corte y la confeccién. El
proceso de corte ticne por objetivo entregar al proceso de confeccion las piczas que va a
coser, para lo cual se requicre primero un trazo el cual consiste en copiar los moldes
hechos en papel o en PVC sobre a tela tendida, (en el caso del vinil o de ia tela para
baberos) o bien copiar los moldes en un papel, ¢l cual se colocari sobre la tela
previamente tendida en la mesa. Posteriormente se realiza el corte de la tela de acuerdo
al marcado que tiene ¢l trazo. El proceso de confecciéon implica unir por medio de
diferentes costuras (costura recta, overlock de 3 6 5 hilos) las distintas piczas que
componen una prenda o accesorio de acuerdo con su disefio.

Emblistado. Es ¢l proceso de colocar dentro de una burbuja un producio. evenflo
México cuenta con miquinas semiautomaticas y automaticas para tal fin. Este proceso
empieza cuando se coloca una burbuja con ¢l producto entre ella y una cantulina, para
posteriormente pasarla bajo un pistéon que le aplica presion y calor suficiente para tundir

¢l barniz que contiene la cartulina y pegarla asi con la burbuja.
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v Ensamble. Este es un proceso de gran diversidad porque la mayoria de los productos

- PR o

)s aqui se blan para ob un prc terminado. Este proceso es

andar d d

intensivo en mano de obra y sus tiempos del nu o dc personas que

trabajen en un producto.

Para el efecto de este trabajo sc enfocara la eficiencia operativa en el proceso de
cmblistado (termo sellado)
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CAPITULO 1V OPTIMIZACION DE PROCESO DE
EMBLISTADO

4.1 Descripcion del proceso de emblistado (termo sellado)

Como ya sc habia mencionado el proceso de emblistado consiste en colocar dentro de una
burbuja de PVC (cloruro de polivinilo) con un producto “x" (bibecrones, mamilas de hule o
silicén, roscas protectores, coladores, mordederas, chupones, clips, vasos cntrenadores.

cscobillones, etc.)

fmagen 1
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imagen 2

Eventlo México cuenta con dos maquinas emblistadoras  (imagen 1) semiautomaticas
para el proceso de emblistado. Dicho proceso inicia cuando se coloca una burbuja de PVC
en las cavidades de una platina (imagen 2), con un producto y una cartulina, para
posteriormente pasarla bajo un piston. que le aplica presién a la platina y calor suficiente,

para fundir ¢l barniz que contienc la cartulina y pegarla asi con la burbuja (imagen 3).
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Imagen 3

4.2 Situacion actual

Sc¢ cuenta con dos turnos, en donde cada maquina tiene 6 operadoras. Las cuales realizan

as siguientes actividades.

Operadora 1: Prepara corrugado. colocando etigueta de cédigo de barras y del producto,
asi como la descripeion del producto. el sello de la fecha y orden de trabajo. La
preparacion incluye todo el material de la orden de trabajo.

Operadora 2 y 3: Preparan la platina a utilizar ¢ inician a colocar la burbuja y el
producto en cuestion (por ¢jemplo chupones o mamilas). Enseguida colocan la cartulina ¢
impulsan el carro con la platina para aplicar calor con un piston a presion y asi encapsular

¢l producto. Después retiran ¢l producto colocandolo en un contenedor (imagen 4),
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Imagen 4

Operadora 1: Toma ¢l producto  ya encapsulado, lo revisa y re-babea. colocandolo en
otro contenedor. Una vez que ya tiene muchas piezas, coloca 6 piczas en una bolsa y
aplica diurex para cerrar bolsa. Y por altimoe coloca el producto embolsado en la caja

(imagen 5).




Imagen 5

Actividades Agregan valor No agragan valor

Preparar corrugado ok
Colocar burbuja ok
Colocar producto ok
Colocar cartulina ok
Scllar ok

Retirar ¢l producto de ok

platina
Revisar producto y ok
rebabear

Colocur en bolsa y en caja ok
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Produccién elaborada €l 10 de octubre en una

)

para ¢l centro de trabajo de las 10:15 a las 11:15, para cambiar producto.

ién de trabajo. Cabe lar que se

Hora Producto Piczas reales Piezas tedricas
6:00 - 7:00 912 310 325
7:00 — 8:00 912 315 325
8:00 —9:00 912 300 325
9:00 -10:00 912 200 325
0:00- 11:00 2106 78 396

1:00-12:00 210¢€ 360 396
2:00-12:30 210€ 80 396
13:00- 14:00 2106 36( 396
14:00- 14:30 2106 : 98
14:30-15:30 2106 44 396
15:30-16:30 2106 44 396

Para cl producto 1912 emblistado de cabeza de pooh se tiene una eficacia del 86%. Y para

¢l producto m.s.h b/6 mam. Se tienc una eficacia de) 60.8 %

4.3 Efectos indeseables

A) Sc ticne mucho inventario en proccso

B) Al preparar todo ¢l corrugado, la probabilidad de que se equivoque cl siguiente

turmo, siempre esta latente, y se re-trabaja ya que el siguiente tumo tendra que volver a

modificar fechas cuando asi se requiere.

C) El flyjo no es continuo

D) La eficacia del centro csta en un 61%, y las producciones varian de hora a hora

E) Falta mantenimiento a la maquinaria. los carros se atoran

F) Platinas en mal estado

G) No existe un mucble para conservar ¢l herramental en buen estado (platinas)

TESIS CON
FALL/

DI ORIGEN

31



H) No se tiene material ad do para re-bab
I) Se pierde d iado tiempo en bios de product
J) Esta desordenada el drca
K) No se prevé los cambios de producto
L) No se ticne un sentido de urgencia
4.4 ; A qué cambiar?
Realizando un analisis de los r itados encc d: se decide tomar las siguientes

acciones.
A) Hablar con los supervisores cn turno y platcar una estrategia
B) Hablar con las operadoras y cambiar la forma dc trabajo, para permitir un flujo
continuo.
C) Dai tiempo maquina a mantenimicento (16 horas). para nivelar, ajustar y hacer que
los carros sc deslicen bicn.
D) Reparar todas las platinas de una en una que asi lo requicran, asi como también
incrementar cl corcho de las cavidades a media pulgada, para evitar que la cartulina se
despeguec.
E) Realizar un programa de mantenimicnto correctivo y preventivo para la maquina
F) Trabajar lotes de transferencia (para evitar inventarios)
G) Las actividades de las operadoras scran dinamicas y no fijas (reforzando la
operacion cuello de botella que es ¢l empacado).
H) Se sensibilizard a la coordinadora del equipo de trabajo y a las operadoras, de la

importancia de rcalizar cambios de producto con el ticmpo estimado.
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I) Se cotizard un contenedor donde se pued 1 las plati y asi poderlas

conservar en buen estado.

J) Hacer cn una sola actividad, la revisién del producto y el ¥ do. Elimi do un
movimiento adicional de la operadora que no generaba valor
K) Preparar corrugado solo para una hora de produccion, evitando actividades de

reacondicionado.

4.5 Situacién después del cambio

Datos tomados cn el blister ¢l dia 14 de octubre después de mantener un flujo continuo,

evitando inventarios y climinando actividades que mo agregas valor al producto (imagen

6.7y8).

Hora Prod Piezas Reales Piczas tedricas
7:00-8:00 2423 324 396
8:00-9:00 2423 396 396

9:00-10:00 2423 396 396
10:00-11:06 2423 396 396
11:00-12:00 2423 396 396
2:00-12:30 2423 396 396
3:00-14:00 2423 396 396
4:00-14:30 2423 396 396

Se logré una eficacia del 97% para este dia. Por lo cual ¢l reto ahora es mantener el ritmo
de produccion de esta manera. No hubo inventarios en proceso. las actividades de las
operadoras fueron dindamicas. no sc rcalizaron re-trabajos. Y para ¢l dia 16 dc octubre se

volvié a lograr una eficacia del 98%.
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Imagen 6
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CONCLUSIONES

Para mejorar un proceso es importante analizar y conocer este, y de esta manera rcalizar
un listado de actividades que agregam valor y las que mo agregan valor, y de este modo
eliminar estas tltimas. Es importante destacar que a través del andlisis de las operaciones

realizadas en el centro de trabajo y ajuste de ellas, se pudo lograr i la efici i

de un 60% al 97%. Tan sélo cvitando actividades sin valor. Es por todo esto, que debemos
volver los ojos, para analizar la cadena de valor y ver la gama de oportunidades de
mejora, que nos ofrece.

Regularmente en los procesos de las fabricas, se tienc actividades repetidas en los
procesos, o se realizan muchos re-trabajos. Es por ello, que el trabajo antes presentado da
un ejemplo claro de cémo obtener una mcejora significativa en los procesos, solo
climinando actividades que no agregan valor al producl_o. Todo csto conlieva a aumentar

el nivel de servicio, disminuir los desperdicios y ser mis competitivos en cl mercado.
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