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SINOPSIS

SINOPSIS

El presente trabajo tiene por finalidad disefiar un plan de mejoras para la reduccion de la

manipulacién en el area de llenado de una empresa de cosméticos, que le garanticen el

logro de los objetivos establecidos.

Con este fin, se analizaron los factores involucrados en la manipulacion del producto,

estableciendo prioridades y desarrollando la metodologia adecuada para la resolucion del

problema.

El trabajo, se presenta en dos (2) Tomos:

« Tomo I: estructurado en siete (7) capitulos, cuyo contenido es el siguiente:

CAPITULO I:

CAPITULO II:

CAPITULO I1I:

CAPITULO 1V:

CAPITULO V:

CAPITULO VI:

Muestra los objetivos del estudio, las limitaciones del mismo y de
forma esquematica la Metodologia empleada para la resolucion del
problema, tomando en cuenta todas las variables y factores
involucrados, .

Resume la historia de la empresa AVON COSMETICS de
Venezuela. Describe la filosofia empresarial y la gestion operacional,
mostrando una vision general del departamento de empaque. Refleja
los objetivos de la gerencia con la realizacion del presente estudio.
Presenta una sintesis del fundamento tedrico en el cual se basé el
trabajo y los conceptos de las herramientas utilizadas.

Expresa en forma secuencial los pasos seguidos en la ejecucion del
proyecto.

Detalla la situacion actual del proceso, desde que se crea la
necesidad del producto hasta que es llenado y convertido en un
producto terminado. Y explica detalladamente las consecuencias del
tipo de suministro empleado o los factores que intervienen en la
manipulacién del producto.

Muestra, con base en la situacién actual, las opciones de mejora
propuestas ante la problematica planteada, tanto las oportunidades
como las amenazas de cada alternativa y los costos asociado a las

mismas. También presenta la seleccion de la alternativa que mejor
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SINOPSIS

se adhiera a las necesidades de la empresa, empleando para esto una
matriz de decision y una encuesta que se apoya en la experiencia de
los ingenieros de la planta.

CAPITULO VII:  En la tltima seccién de este Tomo se presentan las Conclusiones y
Recomendaciones a la empresa, para la implantacién de las opciones
que constituyen el Plan de mejoras.

« Tomo II: donde se incluyen los anexos que complementan la informacién del Tomo 1.
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INTRODUCCION

INTRODUCCION

AVON, es una compailia dedicada a la manufactura de productos de consumo masivo y
busca continuamente el liderazgo dentro de su mercado, viéndose en la necesidad de
asumir ciertas estrategias que le permitan mantener o mejorar su posicién competitiva,
tratando, desmedidamente, de cubrir las necesidades de sus clientes. En su empefio por
lograrlo se ve en la necesidad de mejorar continuamente los procesos en cada una de sus
areas y de emplear politicas para aumentar la diversidad de sus productos.

La empresa aplicé un proceso de Reingenieria tres afios atras, en el area de Manufactura,
con lo cual quedé dividida organizacionalmente segin su producto terminado. Esta
division organizacional requiere cambios en la distribucion fisica de las lineas y por ende
en el tipo de suministro de las mismas.

Para lograr una producciéon mucho mas diversificada y de bajo volumen, se hace
imperativo, la realizacion de continuos cambios en las lineas de produccion y empaque. Si
dichos cambios no son realizados en una forma relativamente répida, las politicas de
diversificacion pueden influir negativamente en la productividad, por esto al disminuir la
manipulacion del producto se puede lograr un mayor aprovechamiento tanto del recurso
humano como de las maquinas y equipos. La reduccion del manejo de los productos da la
posibilidad de aumentar la frecuencia de las corridas y de realizar lotes de produccion mas
pequefios lo que trae como consecuencia la reduccion de inventarios, que desde cualquier
punto de vista es una pérdida monetaria, ya que es dinero invertido que no esta generando
ningtn beneficio y no aporta ningtn valor agregado. En el 4rea de empaque la mayor parte
de las lineas son lo suficientemente versatiles y flexibles como para tener la capacidad de
llenar gran variedad de productos, de diferentes tamafios, capacidades, y formas, pero el
suministro de ellas se realiza de una forma manual, lo que trac como consecuencia un
retraso en el tiempo de produccion y un riesgo para la compafiia en cuanto a calidad se
refiere.

La realizacion de este Trabajo Especial de Grado le proporcionara a la empresa el disefio
de un sistema de suministro de producto semielaborado para las lineas de llenado, con el
objetivo de reducir la manipulacion del mismo. Adicionalmente aportard a la empresa un

plan para la instalacion del sistema y un presupuesto estimado.
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OBJETIVOS Y ALCANCE
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OBJETIVOS

General

Analizar la situacion actual de las lineas de llenado y disefiar al menos una propuesta para
la optimizacién del proceso en cuanto a la reduccion de la manipulacién del producto en la

planta de una empresa de cosméticos.

Especificos

» Involucrarse con sistemas y grupos de trabajo dentro del area de llenado.

» Considerar las interrelaciones de las variables que afectan la manera en que cada
Ingeniero de Producto pueda tener mayor control de sus respectivas lineas de llenado.

» Realizar el disefio del sistema de llenado para cada una de las lineas estudiadas.

» Establecer la inversion inicial del disefio.

ALCANCE

El presente Trabajo Especial de Grado proporciona a AVON COSMETICS de
VENEZUELA el panorama de la situacién actual de las lineas seleccionadas, establece
alternativas de mejoras del proceso de llenado, en cuanto a la reduccion de la manipulacién
del producto, evalia dichas alternativas a fin de escoger la mas idénea y presenta una serie
de recomendaciones para la implantacién de la misma.

Adicionalmente ofrece un estimado a nivel macro de los costos en los que se incurren con

la implantacion del sistema y un presupuesto de la inversion inicial.
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LIMITACIONES

LIMITACIONES

Limitacion #1:

Existen areas o lineas, que por diversas razones, no se tomardn en cuenta para el estudio
realizado. A continuacién se nombran cada una de estas lineas o areas y se explica el

motivo por el cual no se incluyen en el Trabajo Especial de Grado:

Area: Talcos
Linea #2, #3, #5 y #6: Estas lineas se encargan de ensamblar llenar los compactos, los
cuales son polvo compactado en un charola (ver Glosario) de metal. Este tipo de articulo

requiere muy poca cantidad de producto (F.I.) y esta es la razén por la cual son excluidos
del estudio.

Area: Labiales
Esta 4rea fue totalmente excluida del estudio debido a que se encuentra separada

fisicamente del 4rea de empaque ya que el manejo de ciertos ingredientes requiere estar

bajo caracteristicas ambientales especificas.

Area: Esmaltes

Esta 4drea fue totalmente excluida del estudio debido a que se encuentra separada
fisicamente del area de empaque ya que el manejo de ciertos ingredientes requiere estar
bajo caracteristicas ambientales especificas, donde se extraiga aire a temperatura ambiente
y se inyecte a baja temperatura. Esto se realiza debido a que se manejan sustancias

inflamables tales como acetona, alcohol y aceites minerales.

Area: Liquidos
Lineas #24 a la #28 fueron excluidas del estudio debido a que ya poseen un sistema de
suministro directo, desde un grupo de tanques ubicados en una mezanina.
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LIMITACIONES

Linea #21: Esta linea se encarga del llenado de muestras, por esta razén no se incluye
dentro el estudio, debido a que se requieren pocas cantidades de producto para realizar una
corrida.

Lineas #22 y #23: Son lineas de ensamblado de compactos, por lo tanto no requieren
suministro de F.I.

Limitacion #2:

El costo del proyecto contemplard un estudio econémico macro que funcionard como
indicador a la empresa, para conocer en forma general el nivel de la inversién que este
proyecto requeriria, pero no contempla un estudio detallado de los costos en los cuales
puede incurrir,

- - .y

Limitacion #3:

En el area de talco se encuentra una linea (linea 1), la cual se quiere incluir en el estudio,
ya que ésta maneja grandes cantidades de F.I., pero se presentan problemas al momento de
trasladar el producto semielaborado desde su 4rea de fabricacion, ya que ésta se encuentra
apartada del departamento de proceso.

Limitacién #4:

El estudio técnico del proyecto contemplard una visién macro que funcionard como
indicador a la empresa, para conocer en forma general el nivel de factibilidad que este
proyecto requeriria, pero no contempla un estudio detallado de los célculos de cada uno de
los requerimientos para su implementacion.
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METODOLOGIA

METODOLOGIA

Para la realizacion del presente Trabajo Especial de Grado se cumplié con la siguiente

metodologia.

a Levantamiento de Informacion: Consiste en primer lugar en la recopilacién de la data
existente fundamentada en 6rdenes y estdndares de produccion, fichas técnicas de los
equipos que conforman las lineas de llenado, caracteristicas de las unidades productivas

y distribuciéon actual de la planta, y en segundo lugar obtencién de informacion

complementaria basdndose en observacion directa, aplicacion de herramientas tedricas

y consultas a expertos.

o Desarrollo del Proyecto

- Analisis de los productos:

Conocimiento de los productos en funcién de la clasificacion establecida por la
empresa.

La agrupacion de aquellos productos con caracteristicas similares (contenido
neto) de modo de diferenciar y definir los distintos procesos que se realizan.
Jerarquizacion de los grupos de productos de acuerdo a la clasificacion hecha
por la empresa como productos “Top-Sealer”.

- Levantamiento de procesos:

Se levant6 toda la informacion necesaria del proceso de cada una de las lineas
de llenado seleccionadas.

Descripcion del proceso general.

Anélisis de la situacion actual de las lineas involucradas basdndose en el mimero
promedio de corrida por linea, espacio ocupado por las paletas, equipos de

succion (bombas), mantenimiento, etc.

- Evaluacién del personal involucrado en los procesos productivos

Evaluacién del personal encargado de manejar los batches de producto
semielaborado y los componentes, desde el almacén hasta el drea de empaque.
Evaluacion del personal encargado de preparar las lineas.
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METODOLOGIA

= Evaluacién del personal encargado de manejar los batches dentro del area de
empaque.
a Estudio de los factores que afectan la manipulacion del producto.
- Mano de obra que opera los recipientes de almacenamiento del producto
semielaborado
- Anélisis somero de la distribucion de la planta, en cuanto a la disposicion de las
lineas de llenado en el 4rea de empaque.
- Estudio de los equipos que se encuentran en contacto intimo con el producto
semielaborado y del mantenimiento de dichos equipos.
- Identificacion y cuantificaciéon de los almacenes temporales ubicados en las
adyacencias del drea de llenado de la planta.
- Estudio de los procesos de Sanitizacién de todos los entes involucrados con el
producto semielaborado.
- Analisis del transporte del producto semielaborado una vez que sale del almacén
principal.
o Elaboracién de propuestas de mejora
- Elaboracién de propuesta: elaboracion de seis propuestas con el objetivo de escoger
la mas idénea para la ejecucion del proyecto.
= Justificacion y explicacion de cada una de las propuestas
« Costos asociados a las propuestas
0 Seleccion de la alternativa mas dptima
- Elaboracion de encuestas: realizacion de una encuesta a dos o tres personas por
departamentos (s6lo departamentos involucrados con el estudio).
- Aplicacion de matriz de seleccién

o Conclusiones y Recomendaciones
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GENERALIDADES DE LA EMPRESA

HISTORIA

David Mc.Connell joven empresario idealista y dinamico, inicia su modesto negocio de
venta de libros tocando de puerta en puerta. Como un gesto amistoso y de apoyo a sus
ventas, Mc Connell, obsequiaba a sus clientes perfumes, descubriendo al poco tiempo que
existia un mayor interés por estos que por los libros.

Fue entonces como, en 1.886, se funda la compafiia “California Perfume Company” en
Manhattan, NY, con cinco fragancias: Violeta, Rosa Blanca, Lirio del Valle, Heliotropo y
Jacinto. El Sr. Mc Connell confia las ventas a su antigua colaboradora desde los tiempos de
la empresa de libros, la Sra. Albee, para que ella atendiera a sus clientes. Fue asi como
surgi6 la primera representante y en poco tiempo, motivadas por su ejemplo y el éxito de
los productos, el nimero de ellas se fue incrementando.

En 1.936 la compaiifa cambia de nombre por el de AVON, nombre que recibe la tierra natal
de William Shakespeare, dramaturgo ingles admirado profundamente por David Mc
Connell. Para esta fecha la compaiiia ya ocupa el primer lugar en venta directa en los cinco

continentes, satisfaciendo las necesidades de millones de mujeres.

AVON COSMETICS de Venezuela

Un 24 de septiembre de 1.954, inici6 sus operaciones de venta puerta a puerta identificada
como AVON COSMETICS, S.A, donde un pequefio grupo de personas emprendedoras y
optimistas, unieron sus esfuerzos para dar origen a nuestra gran familia AVON de
Venezuela. Se inicia en Caracas la empresa AVON COSMETICS, S.A. en el ultimo piso de
un pequefio edificio en Las Acacias.

En 1956, AVON PRODUCTS INC, decide establecer su primera subsidiaria en
Latinoamérica escogiendo para este acontecimiento a Venezuela y al afio siguiente de su
fundacion, AVON fabricaba por primera vez algunos productos de su linea.

En 1.956 el local es ampliado anexdndole un piso del edificio contiguo. La aceptacién y el
éxito de la compafiia en el pais significaron tal crecimiento que motivo a los directivos a
tomar la decision de mudar la empresa para Los Ruices (1.958) y Boleita Norte (1.967).

UCAB
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| GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En 1.983 AVON COSMETICS de Venezuela, termina la construccién de su nueva planta
en un terreno con una extensién de 65.000 m?, en la poblacion de Guatire, Estado Miranda,
donde actualmente desarrolla sus actividades. Esta planta es orgullo de la industria
nacional, no solo por la magnitud de sus instalaciones y su alto desarrollo técnico de
Produccién, Control de Calidad, el Sistema de Almacenaje y Despacho sino también por su
servicio de comedor, servicio médico, dreas confortables de trabajo y de descanso, etc.

Calidad, eficiencia en labor diaria, excelentes logros y mejoramiento continuo, hacen que
AVON COSMETICS de Venezuela se comprometa a satisfacer al cliente, es por ello que
actualmente cuenta con una extensa linea de productos que comprende Cosméticos,
Joyeria, Prendas de Vestir y Articulos para el Hogar, y con una organizacién conformada
por equipos de profesionales, organizados para cumplir con el compromiso adquirido con

los clientes.

VISION Y MISION DE AVON COSMETICS

Vision:

“Ser la empresa que mejor entienda y satisfaga las necesidades de producto, servicio y
autorealizacion de la mujer en todo el mundo™.

Mision:

“AVON sera el lider mundial en ofrecer a la mujer la oportunidad de compra directa mas
conveniente y placentera. Lograremos esta posicion de liderazgo, entendiendo y
respondiendo a las aspiraciones y necesidades tinicas de loa mujer y su familia.”

“Estamos comprometidos a ser lideres mundiales en belleza. El desarrollo, manufactura y
venta de productos de belleza sera el centro de nuestro negocio, orientados a hacer de
AVON la marca de belleza que la mujer seleccione mundialmente. La compafiia también
diversificara sus exclusivos sistemas de mercadeo para ofrecer al consumidor una amplia

gama de productos complementarios que aumentes su bienestar”.
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GENERALIDADES DE LA EMPRESA

“La fuente de nuestra ventaja competitiva serd el ofrecer un servicio personalizado a
nuestros consumidores... cuando, donde y como ellos lo deseen”.

“La representante AVON seguira siendo la alma y la fuerza orientadora de nuestra empresa,
la base de nuestra exclusividad, dirigida a servir a nuestros consumidores. Estamos
comprometidos a ofrecer entrenamiento, apoyo, motivacion y una oportunidad de ganacias
que la atraerd y le ayudara a ser una mujer de éxito”.

“Nos esforzaremos en ser la empresa preferida para trabajar en ella, porque nuestro
personal sera la base de nuestro futuro. Atraeremos, desarrollaremos y premiaremos la
excelencia mundialmente”.

“El logro de esta mision producird un crecimiento global en la rentabilidad, aumentando la
prosperidad de nuestros empleados, representantes, y de las comunidades en las cuales
vivimos y trabajamos”.

“En la biisqueda de nuestra mision nos guiaremos por los “Principios que guian a AVON”,
establecidos por nuestro fundador”.

OBJETIVO DE LA GERENCIA CON EL ESTUDIO REALIZADO

» Aumentar el control del proceso, desde los puntos de vista de supervision, utilizacion de
mano de obra, eficiencia y productividad, en las 4reas seleccionadas.

» Aumentar la flexibilidad de las lineas para poder manejar las fluctuaciones de la
demanda.

» Mantener la calidad de los productos.

Reducir costos en las operaciones de llenado.

Y

» Aumentar el nimero de corridas por linea.

Los organigramas gerenciales d¢ AVON COSMETICS de Venezuela y de la gerencia en

estudio se encuentran en los Anexos A.
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FUNDAMENTOS TEORICOS

METODOS

La ingenieria de métodos capacita al ingeniero industrial y al director de la linea a situar
cada operacion dentro del 4ambito de su estudio de métodos para un preciso y sistematico
analisis. El objetivo de la Ingenieria de métodos es eliminar todo elemento, elementos u
operaciones innecesarias y alcanzar el mejor método para realizar aquellos elementos u
operaciones que son determinados como necesarios.

La Ingenieria de métodos se refiere no solamente al establecimiento del método en si
mismo, sino también a la estandarizacion o normalizacién de todos los aspectos de cada
tarea. El ingeniero de métodos tiene a su disposicion una amplia variedad de técnicas
analiticas, que pueden ser usadas individualmente o en combinacién, dependiendo de la
profundidad deseada del estudio.

La clave de la aplicacién afortunada de cada técnica de ingenieria de métodos radica en el
desarrollo de la actitud interrogativa; estas técnicas son herramientas con las cuales el
analista puede investigar sistematicamente y analizar cada aspecto del proceso. El
ingeniero de métodos puede regular la profundidad y concentracién del estudio, luego
puede seleccionar una técnica que sea proporcional con el nivel deseado de profundidad y
con los costos disponibles para realizar el analisis.

<+ DIAGRAMAS DE PROCESOS

Los diagramas de proceso presentan graficamente los sucesos que ocurren durante una serie
de acciones u operaciones, para que éstas puedan ser facilmente visualizadas y analizadas.
Un gréfico de proceso clasifica las actividades que ocurren durante un proceso en cinco
clases: operaciones, transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos. La clasificacion
y sus simbolos han sido definidos por la American Society of Mechanical Engineers en su

folleto nimero 101.

UCAB 10



FUNDAMENTOS TEORICOS

Simbolos usados en los diagramas de procesos
SiMBOLO DESCRIPCION
OPERACION
TRASLADO
INSPECCION
DEMORA
ALMACENAMIENTO
DOS ACTIVIDADES

0<0Oj]0

TIPOS DE DIAGRAMAS

Diagrama de procesos de una operacion: Un diagrama de operacién muestra
solamente las operaciones e inspecciones realizadas durante un proceso. Es
disefiado para dar una rapida comprension del trabajo que debe hacerse para obtener
un producto dado. La mayor ventaja de un gréfico de operaciones es su simplicidad
para visualizar las relaciones entre operaciones o procesos, sin mostrar, algunas
veces, las confusas actividades de manipulacién de materiales. Por esta razon el
grifico de operacion es un medio efectivo para ilustrar un proceso a las personas
para las cuales no es familiar la secuencia de operaciones e inspecciones.

Diagrama de flujo: Estos diagramas de flujo son similares a los de operacion, pero
incluyen transporte de materiales y actividades de almacenamiento. Parecidos a los
diagramas de operaciones, los de flujo también ayudan a descubrir medios de
combinar o eliminar operaciones o inspecciones. Son particularmente valiosos por
que ilustran graficamente las operaciones de transporte y manipulacion de
materiales que representan una parte importante del costo del producto. A causa del
alto costo de la manipulaciéon de los materiales, puede ser conveniente analizar una
tarea en detalle y estudiar, con un diagrama de flujo, los sucesos que ocurren entre
operaciones, asi como las operaciones mismas.

Diagrama de actividades multiples: Los diagramas de procesos con actividades
multiples presentan graficamente el tiempo coordinado de trabajo y paro de dos o
més hombres, dos o mas maquinas, o cualquier combinacion de hombres y

UCAB
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FUNDAMENTOS TEORICOS

maquinas; por esta razon es también llamado diagrama hombre - maquina. Este tipo
de diagrama consiste en rayas dibujadas sobre una escala de tiempo para representar
la relacion entre el tiempo de trabajo y el de paro.

< ANALISIS OPERACIONAL

El andlisis de operaciones ha sido llamado “sentido comun aplicado sisteméticamente”. Es
un procedimiento usado para estudiar los factores que afectan al método con que se realiza
una operacién para alcanzar la mdxima economia conjunta. La técnica del analisis
operacional consiste en aplicar la actitud interrogante separadamente a cada parte de la
operacion.
El analista de métodos aplica la actitud interrogativa a cada uno de los puntos del analisis
primario para obtener tanta informacién como sea posible. Combina la informacion
obtenida con la aplicacion de su actitud de interrogacién, con su propio conocimiento de las
posibles alternativas para desarrollar sus gestiones de mejora. La experiencia ha
demostrado que una aplicacion de andlisis operacional descubrird casi siempre
oportunidades de mejora en las operaciones.
Un vistazo a los pasos del método de andlisis de operaciones que se muestran a
continuacion, enfatizard el hecho de que la técnica puede aplicarse a cualquier trabajo y
que las caracteristicas del trabajo que se realice no limitan de ninguna manera los principios
del analisis:
1. Observe o visualice la operacién
2. Haga preguntas
3. Estime el grado posible de mejoramiento o automatizacidn
4. Investigue diez métodos de mejoramiento de:
- Disefio de piezas o ensambles
- Especificacién de los materiales
- Proceso de manufactura
- Objetivo de la operacién
- Tolerancia y requisitos de inspeccién
- Herramientas y velocidad, alimentacién y profundidad de corte
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!

- Andlisis de equipo

- Distribucién del lugar de trabajo
- Flujo de materiales

- Distribucién de la planta

5. Compare los métodos nuevos con los anteriores

La repeticion de la operacién es otro factor que debe tomarse en consideracion. Si se
dedica un gran nimero de horas a cierto tipo de actividad, un ahorro del 1% puede ser
importante. Por otra parte, un ahorro del 10% en el trabajo que se realiza con poca
frecuencia no justifica el costo del andlisis. Es obvio que resulta mds rentable estudiar el
trabajo con mayor actividad. Sin embargo, esto no significa que sélo se pueda estudiar el
trabajo de produccion masiva.

Se encuentra con frecuencia operaciones que, desde el punto de vista del andlisis de
operaciones, resultan repetitivas aun cuando se trate de trabajo de mantenimiento. En este
caso, cuando cierto nimero de trabajos diferentes se reducen a sus elementos, se encuentra
que varios de estos son comunes a muchos trabajos. Si dichos elementos comunes pueden
acotarse por medio de una mejor seleccion de materiales, equipos 0 métodos manuales, se
obtendra un ahorro cada ves que se realicen, independientemente de la tarea mas grande
que el empleado de mantenimiento pueda estar realizando.

DIEZ PUNTOS PRIMORDIALES DEL ANALISIS

Cuando se realiza una actividad o trabajo hay muchas preguntas que deben hacerse de tal
manera que, a menos que se siga un procedimiento sistemético, es posible que se olviden
ciertos puntos. Més de un analisis a proseguido hasta el punto de presentar una sugerencia
muy elaborada sélo para que todo el trabajo sea descartado por que una pregunta tan simple
como “;se necesita toda esa manipulacion para el traslado de ese material?”...

Para evitar el desperdicio de esfuerzo y garantizar que se sometan a consideracion todos los
puntos, el analista debe tener muy claros en su mente los factores que deban examinarse en

cada operacion. Estos factores deberan considerarse al detalle ya sea que el andlisis se
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realice en forma mental o por escrito. Los diez puntos o factores que se deban tomar en

cuenta en cada operacion, ordenados segiin su consideracion, son los siguientes:

- Objetivo de la operacidn

- Disefio de la pieza

- Andlisis del proceso

- Requerimientos de la inspeccién

- Material

- Manejo de materiales

- Distribucidn del lugar de trabajo, organizacidn y equipamiento
- Posibilidades comunes para la mejora del trabajo

- Condiciones del trabajo

- Método

< ANALISIS DE VALOR

El andlisis de valor es la mas reciente aportacion al area general de la ingenieria de
métodos. Tiene dos caracteristicas tnicas que la hacen particularmente valiosa para reducir
los costos de procesos, procedimientos, sistemas y servicios. Estas caracteristicas son: 1.- el
énfasis en la funcién y 2.- el plan de trabajo, que es un enfoque sistematico de mejora del

valor.
Las cinco fases del plan de trabajo del analisis de valor son:

FASE FASE

INFORMATIVA CREATIVA
FASE DE
EVALUACION

FASE DE FASE DE
INVESTIGACION IMPLANTACION
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El enfoque del analisis del valor consiste en seleccionar el proyecto y reunir datos
completos del costo. Las funciones deben quedar exactamente definidas en este punto.
Usando la técnica del “brainstorming” (tormenta de ideas) se puede desarrollar métodos
alternativos de cumplimiento de cada funcién.

Las ideas creativas obtenidas durante la fase del “brainstorming” son cuidadosamente
evaluadas y definidas hasta encontrar un medio practico y de bajo costo, para cumplir la
funcion.

Durante la fase de investigacion, las alternativas desarrolladas durante las fases creativa y
de evaluacién son examinadas y comparadas para alcanzar la mejor solucién posible.

En la fase de final, se somete a la aprobacion de la direccién una determinada actuacion. El
método funcional de anélisis del valor para la reduccion de costos puede utilizarse para
complementar otras técnicas de ingenieria de métodos, que se concentran primariamente

sobre el proceso del producto.

DISTRIBUCION EN PLANTA

Entendemos por distribucién en planta la disposicién fisica de los equipos e instalaciones.
Esta disposicion, sea instalada o en proyecto, incluye los espacios necesarios para el
movimiento del material y su almacenamiento, de la mano de obra directa y todas las
demas actividades auxiliares o de servicios, asi como el equipo de produccion y su

personal.
< TIPOS DE DISTRIBUCION

En primer lugar esta la distribucion por posicion fija o situacion fija del material. Todas las

herramientas, hombres y resto de material se llevan al 4drea donde se encuentran los

principales componentes. Las ventajas mas resaltantes de este tipo de distribucion son:

1) Se reduce la manipulacién de la unidad principal de montaje.

2) Los operarios altamente especializados pueden completar su trabajo en un punto , y la
responsabilidad de la calidad se fija sobre una persona o un equipo de montaje.

3) Son posibles los cambios frecuentes en los productos o en el disefio de productos y en

la secuencia de las operaciones.
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4) La distribucién se adapta a la variedad del producto y a la demanda intermitente.

5) Es mas flexible, ya que no requiere ingenieria de distribucién en planta altamente
organizada, planificacién de produccioén o previsiones en relacién a interrupciones en la
comunidad del trabajo.

En segundo lugar esta la distribucién por proceso o por funcién. Aqui todas las operaciones

del mismo proceso o tipo de proceso son agrupadas conjuntamente. Las ventajas mas

relevantes son:

1) La mejor utilizacién de las maquinas permite una inversién menor en ellas.

2) Se adapta a una variedad de productos y a cambios frecuentes en la frecuencia de
operaciones.

3) Se adapta a la demanda intermitente.

4) El incentivo para los obreros individuales para elevar su rendimiento es mayor.

5) Es mas ficil de mantener la continuidad de la produccién en caso de: mdquinas
averiadas, falta de material u obreros ausentes.

En tercer lugar esta la distribucién por linea de produccién o producto. Aqui un producto o

una clase de productos se producen en un drea. Pero a diferencia de la posicion fija, el

material se mueve. Sus ventajas son:

1) Manipulacion reducida de material.

2) Cantidades reducidas de material en proceso, permitiendo tiempo de produccién
reducido y baja inversion en materiales.

3) Utilizacién mas efectiva en la mano de obra por mayor especializacion, por la facilidad
del adiestramiento y por mayor disponibilidad del personal.

4) Control mayor sobre la produccion y los obreros.

METODOS DE ENFOQUE DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA

o Instinto o intuicién: las distribuciones en planta pueden ser planificadas por instinto o
por intuicion. Esto es, a menudo, répido, directo y ahorra tiempo, pero esta limitado a
situaciones sencillas o de emergencia y cuando se tiene una experiencia profunda y el

antecedente de buenas decisiones en el pasado.
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a Copiar otra distribucién: articulos en revistas, visitas a otras fabricas y discusiones con
planificadores de otras empresas pueden conducir a hallar una distribucion de la que se
habla con entusiasmo y que podria ser justamente la que se busca.

o Participacion total o enfoque de “contentar a todos™: implica un proceso democratico;
conseguir todas las ideas de cada uno, discutirlas y convertirlas en una presentacion
visual, luego llamar a todo el grupo para comentar, hacer cambios y de nuevo buscar el
total acuerdo.

0 Flujo de materiales: se sabe que moviendo el material directamente de una operacion a
otra, se produce una secuencia loégica para el control y se reduce el costo de
manipulacién de los materiales. Este es el método en el que se piensa con mas
frecuencia, pero esta limitado a aquellas situaciones en las que es dominante el flujo de
materiales, y para las que no se aceptaran totalmente otras relaciones, a parte de las del
flujo de material , que puedan ser tanto o mas importantes.

0 Metodologia organizada sisteméticamente: este tipo de planificacién es un método
universalmente aplicable. Retne las ventajas de los deméds métodos y organiza el

proceso de planificacion total de una manera racional.

HERRAMIENTAS

<+ DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

La técnica conocida como diagrama causa-efecto, diagrama de Ishikawa o en un lenguaje
un poco mas burdo “espina de pescado”, es una herramienta muy utilizada, debido a que
permite descubrir no solo las causas principales de un problema, sino las causas secundarias
e incluso las terciarias, para asi a través de éstas, buscar la solucion al mismo. Se suele
utilizar para tener una imagen completa de un problema, para facilitar a los miembros del
equipo la utilizacion de sus conocimientos personales y asi identificar las causas del

problema y por tltimo para aportar ideas al la lluvia de ideas y/o soluciones.
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% DIAGRAMA DE PARETO

La ley establece que en la mayor parte de las actividades empresariales una pequefia

fraccion (comunmente el 20%) del total de elementos considerados produce la mayor

porcién (cominmente €l 80%) del trabajo, costo, beneficio u otra medida de importancia. A

menudo se muestra graficamente como una curva de valores totales en funcion de la

frecuencia acumulada.

Es un anélisis que muestra orden de prioridad entre varias categorias, datos o problemas,

para su construccion:

1) Se debe escoger las categorias para agrupar los datos por tormentas de ideas o usar
datos existentes en el area del problema. Los datos que se analicen deben ser
cuantitativos y a su ves aditivos. Los datos como rendimiento o porcentajes son
impropios para la utilizacion de esta herramienta.

2) Se cuantifica el aporte de cada categoria, dato o problema, obteniéndose el total.

3) Se calcula la contribucion de cada categoria, en porcentaje.

4) Se ordenan las categorias de menor a mayor o viceversa, segun sea el caso.

5) Se obtiene el acumulado de los porcentajes, y se definen los items, los cuales varian
segun la subjetividad del disefiador, por lo general el item A contiene entre 0 y 80%, el
item B entre 80 y 90% y el item C entre 90 y 100%.

Se debe tener presente que el propdsito del Pareto es distinguir el problema trivial de

muchos, por lo que busca dar prioridad a aquellas 4reas que compiten o chocan tipicamente

con los “problemas”, para asignarle recursos a las areas mas significantes.

% MATRIZ DAFO

Es una herramienta de sintesis que se utiliza para comparar alternativas o proyectos.
Instrumentalmente se puntualizan todos los aspectos distintos que existen entre las
alternativas en términos de caracteristicas propias. Una vez desarrolladas las diferencias se
evalia cada una de ellas en funcion de si es un aspecto negativo o positivo, lo que permite

segmentar los puntos de la matriz:
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Debilidades: la forman todas las caracteristicas especificas que tiene una alternativa que la
hace inferior as otra.

Amenazas: es la situacién del entorno a la alternativa que la coloca en una posicion
desfavorable.

Fortaleza: corresponde a todas las caracteristicas diferentes que coloca a la alternativa en
una posicion favorable frente a otra.

Oportunidad: son las situaciones del entorno que colocan a la alternativa en una posicion
favorable o privilegiada.

% MATRIZ DE DECISION

Consiste en construir una tabla donde se califican las distintas alternativas o planes
basandose en criterios que pueden tener distinto nivel de importancia. Cada criterio puede
tener su propio sistema de puntuacion ya sea cualitativo o cuantitativo, lo fundamental es
que para comparar los criterios, se normalice un sistema compatible.

El método permite establecer también criterios de suficiencia, donde las alternativas deben
cumplir con un minimo preestablecido para ser aptas a participar en la eleccién. La decision
se puede alcanzar al determinar la alternativa que acumule mayor puntuacién individual o
siguiendo una metodologia Electre, donde se hace la comparacion por parejas de planes,

analizando factores concordantes y discordantes en cada comparacion.
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LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

—

LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Es necesario aclarar que las lineas en estudio mantendran los nombres por los cuales son
conocidas en la planta, por esta razon los nimeros de las mismas no llevan una secuencia

clara.

El levantamiento de la informacion se baso principalmente en las siguientes técnicas:

» Observacion directa de la planta, procesos, unidades producidas, manejo de materiales y
equipos involucrados en el estudio.

» Encuestas realizadas a los Auxiliares de lineas, Administradores de area, Técnicos de la
planta, Ingenieros de Producto, Ingenieros del area de proceso, Ingenieria de planta y a
todo el personal relacionado con el estudio.

» Andlisis de los datos histéricos de la empresa, en cuanto a niveles de produccion,
demanda, pronésticos, etc.

» Referencias bibliogréficas, trabajos realizados anteriormente en la empresa, en general
técnicas de levantamiento de informacion como diagramas causa-efecto, etc.

La informacion obtenida por cada una de estas técnicas se enumera a continuacion:

» Se utiliz6 un diagrama Causa-Efecto (Anexo B) con el objeto de visualizar las causas
por las cuales la empresa requiere la disminucién de la manipulacion en el drea de
empaque.

» Observacion directa de la planta y sus planos a escala: por este medio se realizé el
levantamiento de las medidas y longitudes necesarias para el desarrollo de las
alternativas, asi como también se observé la distribucién actual de cada una de las
lineas de llenado.

» Observacion directa de los procesos: por esta via se levanté en papel las descripciones
de cada uno de los procesos involucrados en el estudio, sus diagramas de proceso y los
requerimientos de cada una de las lineas (Anexo C).

» Observacion directa de las unidades producidas: con este tipo de informaciéon se

realizé una clasificacion de cada uno de los productos con el fin de facilitar su manejo
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dentro del estudio. Esta clasificacion se baso en: tipo de producto, linea que lo elabora
y contenido neto (Anexo D).

» Observacion directa del manejo de los materiales y equipos: este tipo de observacion
sirvi6 como justificacién para realizar el estudio, debido a que el manejo o la
manipulacion del producto semielaborado es el motivo fundamental para la realizacion
de este Trabajo.

» Todas las encuestas realizadas sirvieron como gran aporte en el desarrollo de este
trabajo ya que se buscé a la persona con mas experiencia en el asunto a tratar, dentro
de cada una de las éareas del departamento de Manufactura. La informacion extraida por
esta via fue: datos técnicos acerca de los equipos, procedimientos no documentados en
cuanto técnicas personal de manejo de material, planificaciéon de la produccién,
demandas, prondsticos, estandares de produccion, niveles de calidad permitidos, etc.

» El andlisis de los datos histéricos de la produccién, los pronosticos y las fluctuaciones
en la demanda sirvieron para calcular las capacidades de produccion de cada una de
las lineas de llenado y de esta manera saber cuanto es el suministro de F.I. para cada
una de ellas.

» Las referencias bibliograficas dieron el aporte tedrico necesario al presente estudio y
los trabajos realizados con anterioridad en la compafiia ofrecieron datos histéricos

acerca de la evolucién de la empresa.
A continuacion se detallan fuentes de informacion puntual sumamente importantes:

» Plano de distribuciéon actual: se utilizé este plano con el objeto de verificar la
disposicion actual de las lineas y poder conocer sus requerimientos, ademas de
especificar todas las medidas de la planta.

» Caracteristicas de las Instalaciones: mediante la observacién directa y la experiencia
del personal que labora en la planta, se levantaron las caracteristicas mas importantes
de las instalaciones.

» Materiales necesarios para el desarrollo del proyecto: esta informacién se obtuvo
gracias a la colaboracién de los expertos: ingenieros de planta, asistentes técnicos,

mecanicos, electricistas, ingenieros civiles, etc.
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» Costos de los materiales mencionados anteriormente: por medio de un presupuesto
dado por los proveedores de la empresa, los cuales actualmente estan realizando un
trabajo en los almacenes de la planta.
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DESCRIPCION DEL PROCESO

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO EN GENERAL

Los procesos productivos comienzan con la recepcion de la materia prima, componentes y
R.IL (ver glosario), la cual es llevada al almacén, en donde permanecera hasta ser requerida
por el area de proceso.

El personal de Logistica y Planificacién se retinen diariamente para definir las condiciones
de los productos de acuerdo a la demanda, a las necesidades que tenga el mercado y al
inventario disponible para ese instante.

Se crea un listado llamado el P-90 (Anexo E), en donde el personal de planificacion
programa diariamente la produccion en funcién de la mano de obra, los equipos, los
ingredientes y los componentes disponibles para emitir una orden de fabricacion al area de
procesos y posteriormente al drea de llenado (empaque) de la planta.

Una vez que el personal encargado del 4rea de proceso obtiene la informacion transferida a
través de la orden, recibe del almacén los R.I. menos comunes, los cuales se mezclan con
los que permanecen en el area de proceso, transformandolos en F.I., para luego ser
llevados a los almacenes temporales ubicados en la adyacencia del 4rea de llenado, en
donde permaneceran hasta que el departamento de empaque emita la orden de llenado.

Los programadores emiten la “orden de empaque” y solicitud de entrega de los
componentes al almacén, los cuales son llevados y almacenados temporalmente en el area
de empaque, en donde los asistentes de materiales verifican aleatoriamente las cantidades
solicitadas en las 6rdenes, luego éstos y los batches de F.I. son colocados cerca de las lineas
en espera de ser procesados y revisados por un Picking List (ver glosario).

Para que los F.I. puedan ser procesados, las lineas de empaque deben: primero, estar
ajustadas a las especificaciones de la unidad a producir y segundo asépticas o sanitizadas
(Anexo F).

Una vez que el administrador recibe la orden de empaque debe dar instrucciones al auxiliar
de linea y a los mecénicos para llevar a cabo el montaje de la linea, posteriormente realiza
el movimiento del personal requerido para la corrida del producto, las cuales varian
dependiendo del producto.

Durante el proceso productivo el auxiliar de linea debe sellar las cajas donde se embala el

producto terminado y a su vez se identifican las mismas. Una vez completadas las cajas
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segun descripcién y disposicién del producto dentro de la misma, de acuerdo a las normas
establecidas, debe encargarse del orden y limpieza en su 4rea conjuntamente con el resto
del equipo y mantener el flujo del material en las lineas, a fin de lograr un éptimo
rendimiento.

Una vez realizadas todas las operaciones de empaque, los productos finales se verifican
aleatoriamente segun las cantidades del lote y los atributos del mismo. Si el lote posee la
cantidad requerida y cumple con las especificaciones es llevado al almacén de producto
terminado donde permanecera hasta ser requerido, si no es rechequeado.

El personal dedicado al control de calidad en cada érea, verifica las caracteristicas de los
materiales a lo largo del proceso. Cuando los componentes y el R.I. son recibidos, cuando
los R.I. son transformados en ingredientes terminados (F.I.), durante el proceso de empaque

y una vez que son transferidos al almacén.

SISTEMA DE SUMINISTRO EN EL AREA DE COLONIAS

Una vez que son mezclados los R.I. necesarios para la elaboraciéon del producto deseado, el
liquido es enfriado para comenzar su transporte.

Antes de realizar cualquier actividad, el tanque y todas las tuberias deben estar
correctamente sanitizadas. En el caso de los tanques, se debe esterilizar con vapor por un
periodo de 30 minutos cuando es la primera carga de la semana (los dias lunes) y por 15
minutos cuando se trata de una carga en cualquier dia de la semana. Las tuberias se
conectan al terminal de vapor que posee la seccion, por un periodo de 10 minutos. Con este
proceso de sanitizacion se logra una estricta limpieza de cada uno de los equipos a utilizar.
A continuacion, el liquido se hace pasar por un filtro que elimina cualquier particula sélida
y después se bombea hacia los tanques hasta que el mezclador queda totalmente vacio.
Cuando llega el momento de correr las colonias, el Administrador de la linea da la orden al
Asistente de materiales para que abra la vélvula correspondiente al liquido requerido. Se
debe purgar la tuberia con 6 kg. de colonia antes de conectarla a la linea de llenado. Al
terminar la purga se conecta la tuberia a la linea y se comienza la corrida.

Una vez terminada la corrida se mide el volumen que qued6 en el tanque para realizar la
devolucién. Esta devolucion se realiza bajo las normas establecidas por proceso. Se
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sanitizan los batches y se introduce el liquido restante, se le coloca una etiqueta y se lleva al
almacén. Si la cantidad que quedé en el tanque es inferior a las especificaciones
implantadas por el departamento de control de calidad, se desecha el producto.

Si el tanque utilizado no va ha ser utilizado para otro producto, el liquido restante puede
quedar almacenado en dicho tanque hasta que se requiera para otra corrida.
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SITUACION ACTUAL

AVON COSMETICS de VENEZUELA cuenta con una extensa linea de productos que
comprenden: cosméticos destinados al cuidado personal (Anexo G), prendas de vestir y
articulos para el hogar. Siendo los primeros producidos en la planta y los ltimos fabricados
por empresas externas, pero comercializados bajo la marca de Avon Cosmetics.

La empresa continda con su sistema original de ventas “venta directa”, a través de mas de
sesenta mil representantes, quienes ofrecen a los clientes productos de alta calidad a precios
competitivos, elaborados para cada uno de los 18 periodos en los que la empresa divide el
afio. Estos periodos son denominados “campafias” y tiene una duracién aproximada de tres
semanas, tiempo en el cual los clientes seleccionan sus productos, los encargan, y
posteriormente los reciben a cambio de su cancelacién.

En cada uno de los periodos mencionados son introducidos constantemente nuevos
productos o redisefios con el fin de satisfacer las necesidades del cliente.

Para complementar las actividades de las representantes de ventas, la empresa dispone en
varias ciudades de “Centros de Distribucion” y “Minitiendas” ubicadas en centros
comerciales, donde se pueden adquirir con comodidad los productos.

Los productos cosméticos estan conformados por Labiales, Lociones, Polvos Compactos,
Talcos y Polvos Sueltos, Cremas, Champ@/Shampoo, Acondicionadores (Rinse),
Desodorantes (Roll-On), Delineadores, Méscaras, Bases, Liquidos (Colonias), Lociones
Liquidas y Esmaltes, de lo que se deduce que el 4rea de proceso cuenta con el personal y
equipos necesarios para pesar, mezclar y procesar los R.I., con la finalidad de obtener el
F.I. Andlogamente el area de empaque est4 conformada por el personal y lineas de llenado
destinadas a la obtencién de los productos finales.

Actualmente el area de empaque cuenta con dos modalidades para el suministro del F.I. a
cada una de las lineas de llenado. El primer tipo se lleva a cabo en la seccion de colonias, y
se realiza por medio de un sistema de tuberias y tanques de almacenamiento, que conectan
el drea de proceso con el 4rea de llenado. El segundo tipo de suministro se realiza por
medio de los llamados Batches (tambores de almacenamiento), en los cuales se almacena el
F.1. y luego se transportan a cada una de las lineas donde sean requeridos.
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El segundo tipo de suministro trae como consecuencia que el producto tenga una excesiva

manipulacion, lo que trae como consecuencia lo siguiente:

*
°o

.
”
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*»*
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Mantenimiento excesivo de los equipos de succion utilizados en cada una de las lineas
de llenado: ya que en cada una de las lineas se utiliza una bomba “Graco” con la
finalidad de succionar el F.I. desde el batch hasta la tolva de la llenadora, y cada uno de
estos equipos debe ser estrictamente sanitizado cuando se presenta un cambio de
corrida.

Retardo en el suministro del F.I. para la linea: ya que al momento de realizar un cambio
de batch en la misma corrida, se debe detener la produccion, de manera que no exista un
cambio de volumen en el producto terminado.

Utilizacion de los almacenes temporales en el drea de llenado: ya que cada vez que se
envia una orden de fabricacién, los batches y componentes son colocados en un
almacén temporal mientras las lineas son preparadas para la nueva corrida.
Desaprovechamiento de la mano de obra: ya que los operarios que se encargan del
transporte de dichos batches pudieran realizar otra operacion dentro de la planta que
aportara un mayor valor agregado para la empresa.

Sanitizacion excesiva de cada una de las unidades de almacenamiento: ya que existen
numerosos batches y cada uno de ellos debe estar estrictamente sanitizados para el
almacenamiento de un nuevo producto.

Acumulacién de mas de una paleta en las lineas de llenado: ya que al momento de
comenzar una corrida se colocan las paletas de componentes y de F.I. a lado de la linea,
y esto reduce notablemente el espacio fisico y transitable de la planta.

Transporte excesivo de las paletas dentro del area, lo cual aumenta el riesgo de
accidentes en la misma (Anexo H).

Aumento del riesgo de contaminacién del producto: ya que el producto al ser
almacenado en estos recipientes esta en contacto con: los operarios, los equipos, el

medio ambiente y las impurezas que puedan existir en él.

LAY-OUT ACTUAL DE LA PLANTA
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FACTORES

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA MANIPULACION DEL
PRODUCTO SEMIELABORADO

» SANITIZACION Y MANTENIMIENTO EXCESIVO DE LOS EQUIPOS DE
SUCCION UTILIZADOS EN CADA UNA DE LAS LINEAS DE LLENADO

En cada una de las lineas se utiliza una bomba “Graco” (Anexo I) con la finalidad de
succionar el F.I. desde el batch hasta los picos de la llenadora, y cada uno de estos equipos
debe ser estrictamente sanitizado cuando se presenta un cambio de corrida.

La sanitizacién comprende un tiempo aproximado de una hora, tiempo en el cual la
llenadora se encuentra totalmente inactiva.

Tomando como ejemplo una de las lineas, si se producen 30 piezas por minuto, se deja de
producir aproximadamente 1800 unidades de producto terminado en dicha linea.

Aunado a lo anterior, a estos dispositivos se les debe realizar un mantenimiento preventivo
cada dos meses, el cual se efectiia en horas de sobre tiempo, cuando no todas las lineas del
area de llenado estan en funcionamiento. Esto quiere decir que se le debe pagar extra a un
mecénico del drea para que realice este trabajo.

El mantenimiento general de las bombas se realiza cada seis meses, y es aqui el momento
en el cual se cambian todas las piezas defectuosas de la misma. Existe actualmente un
inconveniente en el sanitizado de estos dispositivos, debido a que se realiza con agua muy
caliente.

El tratamiento con agua caliente dafia los sellos de las bombas, por esto deben ser
reemplazados cada dos meses, cuando su vida util es en realidad de seis meses
aproximadamente.

Por otro lado, en el cambio de batch en una misma corrida junto a la reconexién de cada
una de las bombas a las tolvas de las lineas de llenado al momento del cambio de batch,
retardan la produccion y aumenta el riesgo de contaminacion, por el contacto existente
entre el producto que se esta llenando y las condiciones externas, ya sea el operario, el
ambiente no esterilizado, entre otros.
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% UTILIZACION DE ALMACENES TEMPORALES EN EL AREA DE LLENADO

Cuando se emite una orden de empaque, el personal coloca el F.I. requerido y los

componentes en unas areas adyacentes al drea de llenado, lo que crea cuatro zonas de

almacenes temporales (Anexo J) mientras la linea de llenado se encuentra lista y los
asistentes de materiales revisan que el pedido se encuentre correcto.

Estos espacios fisicos estan distribuidos de la siguiente manera:

e RI: Se encuentra junto a la seccién de colonias. Tiene una extensién de 21 metros de
largo y 1 metro de ancho, posee 25 espacios de 1 metro cubico. Almacena
componentes. En ciertas ocasiones se colocan las paletas con el F.I. (hasta seis paletas)
junto a los Racks del almacén, en espera de ser movilizados a otro almacén temporal
dispuesto para tal fin (almacenamiento de F.L.).

e R2: se encuentra bajo la mezanina y posee una extension de 10 metros de largo
aproximadamente. Almacena F.I. Posee 20 posiciones para el almacenamiento de 1
metro cubico cada una.

e R3: tiene una extension de nueve metros y se encuentra junto a la mezanina. Almacena
F.I. y componentes. Posee 18 posiciones para el almacenamiento de F.I. y 10 posiciones
para el almacenamiento de los componentes.

e R4: se encuentra tras el area de talco, almacena F.I y componentes. Tiene una extension
de seis metros de longitud. Posee 12 posiciones para el almacenamiento de F.I. y seis
para el almacenamiento de componentes.

Por razones de seguridad las paletas de F.I. nunca pueden ser almacenadas en el ultimo

tramo de los Racks.

Como se puede observar el drea total ocupada por los almacenes temporales de F.I.

asciende a los 60 metros cuadrados, que es un espacio fisico importante que pudiese ser

utilizado para otros fines, sin mencionar el entorpecimiento del transito dentro del 4rea de
la planta.

En cada paleta se almacena, maximo, dos batches de 200 kg, es decir, que en cada metro

cubico ocupado en los Racks se dispone de aproximadamente de 400 kg. lo que se traduce

en un total de 24000 kg dispuestos en almacenamiento. Esta misma cantidad de F.I. puede
ser dispuesta en 20 tanques (cuatro de 2000 kg. y 16 de 1000 kg.) distribuidos en la
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mezanina, lugar donde no interfieren con el normal desenvolvimiento de las operaciones de
la planta.

La creacion de almacenes temporales puede traer como consecuencia la excesiva
inspeccion o por el contrario la presencia de productos defectuosos sin determinarlo hasta

el momento de su fabricacién o peor aln hasta el momento de comercializarlo una vez que
ha salido de la planta.

RACK 2
T
RACK 1 A
L
&
AREA DE EMPAQUE o

<» DESAPROVECHAMIENTO DE LA MANO DE OBRA

Como se puede observar en el diagrama de procesos (Anexo C), existen una serie de
transportes e inspecciones que pueden ser eliminados con la aplicacion de algunas de las
propuestas emitidas en este proyecto.

Cada una de esas inspecciones y transportes son ejecutados por personal de la planta, ya
sean los Asistentes de materiales o cualquier otro operario que alli labore, esto trac como
consecuencia la pérdida de mucho tiempo que no agrega valor al producto y que por el
contrario puede influir en su calidad.

Estas inspecciones no so6lo se tratan del producto como tal, sino de la verificacién de la

etiqueta de identificacion que posee el producto.
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El desaprovechamiento de la mano de obra viene dado por estas situaciones, que
actualmente parecen comunes, pero si pudiesen evitarse determinarian una gran

disminucion de gastos para la compaiiia.

< NUMEROSA SANITIZACION DE CADA UNA DE LAS UNIDADES DE
ALMACENAMIENTO

El almacenamiento del F.I. actualmente se realiza por medio de los llamados Batches. Cada
una de estas unidades debe ser estrictamente sanitizada una vez que se emplea para alguna
corrida.

Cada uno de estos batches carga aproximadamente 200 Kg., por el contrario se esta
sugiriendo la implantacion de tanques cuya capacidad oscila entre los 1500 y 2000 Kg. esto

significa que por tanque se elimina la sanitizacion de por lo menos 10 batches de F.1.

Esto en términos de tiempo se expresa como el ahorro de una gran cantidad del mismo, ya
que sanitizar un tanque toma un tiempo de, méximo, 30 minutos y sanitizar cada batch
toma un tiempo aproximado de 10 minutos. Sanitizar 10 batches, que son el equivalente a
un tanque, llevaria un tiempo de 100 minutos; casi cuatro veces el tiempo de la sanitizacion
de un tanque.

Sanitizar 20 tanques tomaria un tiempo de 8.33 horas, y sanitizar 200 batches (que son el
equivalente) tomaria un tiempo de 33.33 horas, es decir, llevaria un 75% menos de tiempo

la primera opcion.
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CANTIDADES EQUIVALENTES EN PESO

Sanitizar 200 Batches

Sanitizar 20 Tanques

33.33 horas

<
"0 Bsun 75% mis de trabajo

< ACUMULACION DE MAS DE UNA PALETA EN LAS LINEAS DE LLENADO

8.33 horas

Una vez que el Asistente de materiales ha revisado correctamente los batches de F.I. y
componentes (en el almacén temporal), deben ser llevados junto a la linea en donde son
requeridos (Anexo R).

El espacio de cada una de las paletas con las que se trabajan en la planta es de 1metro
cuadrado.

Junto a cada linea, antes de comenzar la corrida, se encuentran minimo, dos paletas. Se
habla de dos metros cuadrados que se restan al espacio fisico de la planta, lo que impide el
6ptimo rendimiento de los operarios, ejerce una dificultad de movilidad en las instalaciones
de la planta y aumenta el riesgo de accidentes en la misma.

Es importante sefialar que por razones de seguridad se ha establecido que en una paleta no
se debe cargar mas de dos batches, debido a que en ciertas oportunidades han ocurrido
accidentes con los mismos. Esto trae como consecuencia que para corridas de gran cantidad
de F.IL, se utilicen mds de dos paleta por linea.

< ACUMULACION DE MAS DE UNA PALETA EN EL AREA DE PROCESO
Como se ha expuesto anteriormente el tipo de suministro que se utiliza actualmente

requiere de unidades de almacenamiento, llamadas por la empresa Batches, estos

dispositivos son llenados en el 4rea de proceso, directamente del mezclador en donde se
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elabora el producto semielaborado, esto origina una disminucién notable del espacio fisico
de esta area debido a que en ocasiones se encuentran hasta dos y tres paletas tras cada
mezclador en espera de ser llenados (Anexo S).

Esta acumulacion de batches de producto semielaborado (F.I.) junto a la de las unidades de
almacenamiento de los ingredientes (tambores de metal de dimensiones parecidas a los
batches), reduce el 4rea transitable del drea de proceso, de manera que con la eliminacién
de cierta cantidad importante de batches de producto semielaborado se lograria una mejora

para el aprovechamiento del espacio en dicha érea.

< GRAN CANTIDAD DE TRANSPORTE DE PALETAS DENTRO DEL AREA

El tipo de suministro de las lineas en estudio, necesita el continuo transporte de cada una de
las paletas de un sitio a otro, lo que puede ocasionar algun tipo de accidente dentro del drea
debido a que por dichas rutas también circula el personal que labora en la misma (Ver
Anexo H).

< AUMENTO DEL RIESGO DE CONTAMINACION DEL PRODUCTO

El continuo contacto de los operarios con el F.I. al momento de llenar el batch, al momento
de colocar el plastico sobre la boca del batch, al momento de cambiar de batch en una
corrida, al introducir la bomba de succién, o simplemente al destapar el batch y someterlo
al contacto del aire, aumenta considerablemente el riesgo a la contaminacién, lo que trae
como consecuencia la inmediata destruccion del lote contaminado.

En algunas ocasiones y para un tipo de maquinas llamadas Arenco, la tolva se llena con un
recipiente manualmente, es decir, que en este caso el contacto con los operarios y con el

medio ambiente es evidente y coloca al producto en el maximo riesgo presentado.
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JUSTIFICACIONES DEL PROYECTO

Como se mencioné en la situacién actual de la empresa, el suministro a cada una de las
lineas de llenado se realiza por medio de dos sistemas, dependiendo del 4rea en la que se
trabaje. El primero es en el drea de lociones y Cremas en la cual se realiza por medio de
batches desde el departamento de proceso, y el segundo es por medio de un sistema de
tuberias y tanques de almacenamiento en el cual no se manipula el producto
semielaborado.

Cada una de las propuestas que se realizardn en la siguiente seccion se basan en el
segundo tipo de suministro, ya que es el mas optimo para la reduccién de la manipulaciéon
existente en el drea de Lociones y Cremas. Por esto se describié con exactitud el Tipo de
Suministro del Area de Colonias en el Capitulo V.

A continuacion se justifica el uso de tanques para el 4rea de Lociones y Cremas:

Hé TANQUES O NO ? “

Para realizar el estudio que justifica la utilizacion de tanques en las propuestas de mejora,

se siguieron varios paso que se describirdn a continuacion:

« Se tomo el P-90 y se realizd un conteo de cada uno de los productos, clasificdndolos
por su peso neto y por linea de llenado en que se manufacturan (Anexo D).

» Esta clasificacién se plasmé en una tabla (Anexo D), en donde se podia comparar el
tipo de producto, el nimero de productos de ese tipo, la linea en la cual fue llenado y el
édrea a la cual pertenece.

= Luego se utilizo la informacién que aporta el sistema de la compafiia en cuanto a cada
una de las corridas durante todo el afio, de cada una de las lineas.

= Se realizd un estudio aplicando la ley de Pareto para encontrar la corrida promedio por
linea (esto arrojo el primer resultado de corrida promedio).

= Se pregunté a cada uno de los programadores de la produccion el tamafio de corrida
promedio de cada una de las lineas en estudio, seglin su opinion (esto arrojé el segundo
resultado de corrida promedio).
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= Se obtuvo por sistema la corrida promedio anual de cada una de las lineas (esto arrojé
el tercer resultado de corrida promedio).

= Se obtuvo por sistema la corrida promedio de las doce campafias siguientes, utilizando
las proyecciones de venta de la compaiiia (esto arrojo el cuarto resultado de corrida
promedio).

* Se realiz6 una tabla comparativa (Anexo L) de cada una de las corridas promedio
obtenidas por las diferentes fuentes con el objeto de precisar la informacion y escoger
el tamafio de corrida mas adecuado a la realidad.

=« Se realizd una tabla (Anexo M) para cada una de las lineas donde se resumiera la
informacién de la produccién promedio de cada uno de los productos que por dicha
linea se corren. Esta tabla refleja, segun el tipo de producto (peso neto), que cantidad
promedio se realiza por linea y que porcentaje representa cada producto dentro de la
totalidad que manufactura la misma.

El porcentaje que representa cada producto de la totalidad de los productos manufacturados

en cada una de las lineas, proporciona una ponderacion para hallar el tamafio de corrida

promedio en kilogramos de la linea. A este valor se le aumenta un 15% como factor de
seguridad, tomando en cuenta que este porcentaje es la rata de crecimiento de las ventas de
la compafiia.

La comparacion entre el tamafio promedio de la corrida de la linea en kilogramos y la

corrida promedio de cada uno de los productos en kilogramos da una idea acertada de la

capacidad del tanque (Anexo M). Se tienen que analizar los dos resultado debido a que
existen corridas de un producto que son mayores a la corrida promedio de la linea.

La corrida promedio de producto en kilogramos que se realiza por una linea proviene de la

multiplicacién del peso de cada producto por el tamafio de la corrida promedio de la linea.

Este valor se compara con el lote minimo (Anexo N) de fabricacién con el objetivo de

observar si es 0 no necesario la utilizacién del tanque para el suministro de ese tipo de

producto.

Si la corrida promedio total de un producto en cantidad de F.I. es menor a los 200 Kg., no

es necesario la utilizaciéon de un tanque, debido a que el suministro se puede realizar por

medio de un solo batch, de lo contrario, es decir, si la corrida promedio de un producto es
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mayor a los 200 Kg., entonces se necesitarian varios batches para una sola corrida, en este
caso si seria necesario la utilizacion del tanque.

Una vez que se tiene bien definido que producto necesita o no el suministro por tanques, se
analiza, de la totalidad de productos que se corren por la linea, que porcentaje representan
dichos productos, si es mayor a un 70% (valor acordado con los Ingenieros de la planta), la
linea tendrd suministro por tanque, de lo contrario el suministro seguird siendo por medio
de los actuales batches.

Los resultados de este andlisis se muestran en la siguiente tabla:

LINEA CORRIDA % DE PROD. TANQUES CAPACIDAD DEL
PROMEDIO EN | SUMINISTRO POR SIN TANQUE
(Kg) TANQUES (Kg)
7,8,9,10 400 75% S 1000
1 600 100% S 1000
12 600 100% S 1000
13 600 90% S 1000
16,18 1400 100% S 2000
19,20 800 100% S 2000
TABLA 1
t——

[capactbab bE Los TanquEs|

El nimero de tanques depende de diferentes factores, como lo son: el nimero de equipos
de fabricacion del area de proceso destinados a la produccion de los articulos referentes al
estudio; la capacidad tedrica de los equipos de fabricacion; la rotacién de la produccién en
cada equipo del 4rea de proceso; y un factor de contingencia.

Se dispone de cinco equipos de fabricacion (Anexo O) para el area en estudio. La rotacion
de produccién de cada equipo de fabricacion es de un lote en la mafiana y un lote en la
tarde. La capacidad tedrica de cada equipo de fabricacion se encuentra en el Anexo O. Y el
factor de seguridad impuesto por la experiencia del personal de proceso es de un tanque

por cada equipo de fabricacion.
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Se utilizaran tres tanques, por cada mezclador del 4rea de proceso, el primero dispuesto
para dar inicio a la corrida, el segundo listo para ser llenado inmediatamente después o
mientras el primero se vacia y el ultimo estaria en el paso de sanitizacién.

Se tiene como limitante, que dos lotes diferentes de F.I. no pueden ser almacenados en el
mismo tanque. Esta situacion se presenta cuando se prepara el F.I. en equipos de
fabricacion de poca capacidad o simplemente cuando la corrida supera dicha capacidad. En
estos casos se utilizarian dos tanques para la corrida, el tercero se estaria llenando para otro
producto, y mientras este es vaciado, se estaria sanitizando alguno de los dos primeros. En
el caso de que la corrida sea tan grande que ocupe tres tanques, se cuenta con un tanque de

contingencia por cada equipo de fabricacion.

= Cinco equipos de proceso == Quince tanques (cinco equipos X tres tanques)

= Cinco equipos de proceso == Cinco tanques de contingencia.

Seglin esta informacién se cuenta con 20 tanques: tres por cada equipo de fabricacion (5
mezcladores) y cinco de contingencia.

La tabla que se muestra a continuacién presenta la cantidad de tanques con su respectiva

capacidad:
T T
CAPACIDAD DEL NUMERO DE TANQUES
TANQUE
1000 kg. 16
2000 Kg. 4
TABLA 2

— _—
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PROPUESTAS DE MEJORA

PROPUESTAS DE MEJORA

La empresa AVON COSMETICS de Venezuela en sus debidas oportunidades ha logrado
implantar estrategias para mantener en continuo mejoramiento sus procesos productivos.
En pro de lo anterior se presentan a continuacién una serie de propuestas para la reduccion
de la manipulacion del producto en el area de llenado de la planta.

Los items en letra itdlica presentan la variacién entre cada propuesta
Los planos del Lay-Out de cada Propuesta estdn al final de esta seccion.

PROPUESTA # P1
% Aumento de la mezanina, sélo en longitud.
¢ Disposicion de 20 tanques sobre la mezanina
+» Sistema de tuberias desde el drea de proceso hasta la mezanina
«» Sistema de tuberias desde la mezanina hasta las lineas 7,8,9,10,11,12,13 y 19
< Las Arenco permanecen en su lugar

¢ No incluye el drea de talco

PROPUESTA # P2
% Aumento de la mezanina solo en longitud
% Disposicion de 20 tanques sobre la mezanina
++ Sistema de tuberias desde el drea de proceso hasta la mezanina
% Sistema de tuberias desde la mezanina hasta las lineas 7,8,9,10,11,12,13 y 19
** Redistribucion de las Arenco en pares

¢ No incluye el drea de talco

PROPUESTA # P3:
< Aumento de la mezanina sélo en longitud
« Disposicion de 22 tanques sobre la mezanina
<+ Sistema de tuberias desde el 4rea de proceso hasta la mezanina
++ Sistema de tuberias desde la mezanina hasta las lineas 7,8,9,10,11,12,13 y 19
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Las Arenco permanecen en su lugar

Incluye el drea de talco (Linea #1)

PROPUESTA # P4:
Aumento de la mezanina solo en longitud
Disposicién de 22 tanques sobre la mezanina
Sistema de tuberias desde el area de proceso hasta la mezanina
Sistema de tuberias desde la mezanina hasta las lineas 7,8,9,10,11,12,13 y 19
Redistribucion de las Arenco en pares

Incluye el drea de talco (Linea #1)

PROPUESTA # P5:
Aumento de la mezanina en “L”
Disposicion de 20 tanques sobre la mezanina
Sistema de tuberias desde el area de proceso hasta la mezanina
Sistema de tuberias desde la mezanina hasta las lineas 7,8,9,10,11,12,13 y 19
Redistribucion de las Arenco en pares

No incluye el drea de talco

PROPUESTA # Pé6:
Aumento de la mezanina en “L”
Disposicion de 22 tanques sobre la mezanina
Sistema de tuberias desde el area de proceso hasta la mezanina
Sistema de tuberias desde la mezanina hasta las lineas 7,8,9,10,11,12,13 y 19
Las Arenco permanecen en su lugar
Incluye el drea de talco (Linea #1)

VARIANTES DE CADA PROPUESTA

Por la disposicion fisica de la planta se pretende aprovechar en todo momento el espacio

vertical de la misma, por esto las propuestas que se mencionaron se basan en el aumento de

]
|
i
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la mezanina ya existente, con la finalidad de incrementar el nimero de tanques en los
cuales se pueda realizar el almacenamiento de los productos que actualmente son
manipulados por los operarios de la planta.

En la actualidad la mezanina soporta el peso de 16 tanques de diferentes capacidades
(Anexo K), de los cuales s6lo estin en funcionamiento 11 de ellos. Los 5 restantes se
encuentran disponibles para la realizacion de este proyecto.

Cada una de las propuestas posee el mismo nimero de tanques debido a que el nimero de
equipos de fabricacion en el area de proceso destinados a manufacturar los productos
concernientes al estudio, es constante. Excepto en el caso de que se incluya el area de

talcos, ya que el nimero se incrementa en dos tanques mas.

» TANQUES: CANTIDAD Y CAPACIDAD

CAPACIDAD DEL NUMERO DE TANQUES
TANQUE
1000 kg. 16
2000 Kg. 3

» MEZANINA

Como se puede observar en el plano actual de la planta (Capitulo V), la mezanina
existente tiene una longitud de 33 m x 7 m de ancho; posee 16 tanques, de los cuales 11 se
utilizan actualmente para el suministro de la seccién de liquidos, los 5 restantes estan en
disponibilidad para la realizacion del proyecto asi como también un &rea de
aproximadamente 9 metros de longitud.

Con esta extension y capacidad de tanques s6lo puede suministrar F.I. a las lineas de
liquidos (lineas 24, 25, 26, 27 y 28 que no pertenecen al estudio) y a las lineas 16, 18, 19y

20. Las lineas 16, 18 y 20 ya poseen el sistema de tuberias necesario para el suministro del
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=

F.I. La linea # 19 se encuentran frente a la mezanina (Ver Situacion Actual Capitulo V),
pero no poseen un sistema de tuberias para el suministro directo desde los tanques.

En este estudio se sugieren tres tipos de aumento de la mezanina:

Las propuestas P1, P2 sugieren el aumento de 18,5 metros en longitud de la mezanina,
con el objetivo de colocar un nuevo grupo de tanques, los cuales se utilizardn para
almacenar y suministrar el F.1. directamente a las lineas #7, 8, 9, 10, 11, 12y 13.

Las propuestas P3 y P4 sugieren el aumento de 25 metros en longitud de la mezanina,
con el objetivo de colocar un nuevo grupo de tanques, los cuales se utilizardn para
almacenar y suministrar el F.I. directamente a las lineas #7, 8, 9, 10, 11, 12, 13 y a la linea
#1 que se encuentra en la seccion de talcos.

Las propuesta PS y P6 presentan el aumento de la mezanina en dos direcciones. Como en
las propuestas anteriores se sugiere el aumento de 18,5 o 25 metros en longitud, se incluya
o no el drea de talcos (se llamaré seccion 1 de la mezanina), con el objetivo de colocar un
nuevo grupo de tanques, los cuales se utilizardn para almacenar y suministrar el F.I
directamente a las lineas #7, 8, 9, 10, y 13. Y un aumento frontal (secciéon 2 de la
mezanina) en 8 metros con lo cual se obtiene el suficiente espacio fisico para la
distribucién de los tanques que suministrarian F.1. a las lineas # 11, 12, 16, 18, 19 y 20.

Sea cual sea el caso, la estructura debe ser realizada en metal, y debe ser preensamblada y
totalmente desarmable, de manera de dar flexibilidad a la ejecucion del proyecto y no
afectar las actividades productivas de Ia planta.

» DISTRIBUCION DE LOS TANQUES

Para las propuestas P1, P2, P3 y P4 se distribuiran los 15 tanques sobre la longitud de la
mezanina completa para lo cual se requiere la redistribucién de los cinco tanques que
actualmente se encuentran en proceso de aprovechamiento para el suministro de las lineas
16,18 y 20.

Para las propuestas P5 y P6 se distribuirdn nueve tanques en la seccion 2 de la mezanina y
11 tanques en la seccion 1. Ocupando asi todo el espacio fisico de la misma.
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» TUBERIAS Y BOMBAS

De Proceso a Mezanina: Para la ejecucion de este proyecto se debe realizar la instalacion
de una serie de tuberias, tanto de producto semielaborado, como de vapor, agua y aire
comprimido.
El suministro que se plantea debe realizarse por medio de un sistema de tuberias de acero
inoxidable, con el objetivo de eliminar riesgos de contaminacion.
Las tuberias deben conectar a los mezcladores del drea de proceso con los tanques de
almacenamiento ubicados en la mezanina.
Por un estudio realizado con anterioridad en la empresa se determiné que el diametro ideal
para que el fluido circule con facilidad es de 4” (cuatro pulgadas) para las tuberias
horizontales y 3” para la verticales, debido a la viscosidad del mismo.
Antes de realizar las conexiones de las tuberias se debe proceder a la debida sanitizacion,
por esto se requieren terminales de vapor, estas tuberias son una extension de las ya
existentes en el area de Proceso.
Segtn los calculos realizados se necesitan los siguientes materiales para este tramo de
tuberias:

¢ 190 mts de tuberias de Acero Inox. de 4” \
% 35 mts de tuberias de Acero Inox. de 3”
% 5 codosde3”
% 10 codos de 4”
< 5 Valvulas tipo Mariposa de 3” > TUBERIAS DE F.I
%+ 20 Valvulas tipo Mariposa de 4”
%+ 42 Abrazaderas de 3”
% 56 Abrazaderas de 4”
¢ 63 uniones Ferrul. de 3”
% 91 uniones Ferrul. de 4” /

De mezanina a Lineas: Para lograr el suministro de F.I. desde los tanques hasta cada una de

las lineas de llenado, es necesario la instalacion de un sistema de tuberias que permita al
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fluido una correcta circulacion. Este sistema de tuberias debe ser de acero inoxidable y con
didmetros de 4” (cuatro pulgadas) para las tuberias horizontales y 3” para las verticales.

Estas tuberias, al igual que las anteriores, deben ser sanitizadas cada vez que se utilicen,
por esto se requieren terminales de vapor en la mezanina; ademas estos terminales

servirian para sanitizar los tanques ubicados en la misma.

“* 45 mts de tuberias de Acero Inox. de 4” \
% 16 mts de tuberias de Acero Inox. de 3”

% 8 codosde3”

% 8codosde4”

% 5 Valvulas tipo Mariposa de 3” > TUBERIAS DE F.I
< 9 Valvulas tipo Mariposa de 4”

% 18 Abrazaderas de 3”

% 24 Abrazaderas de 4”

% 27 uniones Ferrul. de 3”

< 39 uniones Ferrul. de 47 _/

Bombas: es necesario la adquisicion de unas bombas (una por cada equipo de proceso
utilizado, es decir, cinco bombas), con la suficiente potencia para hacer circular el F.L
desde los mezcladores hasta los tanques en la mezanina.

Una Bomba ideal para las propuestas seria: de engranajes internos, de acero inoxidable,
con 2” de didmetro de succién y de descarga, opuestos 180°. Con prensa estopas y valvula

de alivio incorporada.

» DISPOSICION DE LAS LLENADORAS “ARENCOS”

Para las propuestas P1, P3 y P6 estas lineas permanecen en su lugar, dispuestas una tras
de otra junto al area de llenado de talco (Situacién Actual Capitulo V).

Para las propuestas P2, P4 y PS5 se realiza la redistribucion de las Arenco. Esta
redistribucion se realizard en pares. Las Arenco #9 y #10 estaran a un lado de las Arenco

#7 y #8. Este cambio en el Lay-Out de la planta se presenta debido a que las lineas #9 y
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#10 se encuentran muy alejadas de la mezanina. Con esto se pretende acortar la longitud de
las tuberias usadas para el suministro de dichas lineas, en pro de: una mejor circulacion del
fluido por las mismas, eliminar un posible exceso de desperdicio de F.I. en las tuberias y

una sanitizacion mas rapida de las tuberias.

» INCLUSION DEL AREA DE TALCOS

Para las propuestas P1, P2 y P5 no se incluye la seccion de talcos ya que se encuentra en
un éarea cerrada y apartada del resto de las lineas de produccion, debido a que en la
ejecuciéon del llenado se levantan al ambiente una serie de particulas que pueden
contaminar el resto de los productos. Por otro lado el area donde realizan el talco también
esta apartada del resto del rea de proceso, por la misma razon.

Las propuestas P3, P4 y P6 incluyen la seccién de talcos en el estudio. Dentro del area de
proceso, esta seccion se encuentra separada en una habitacion totalmente cerrada, con sélo
una via de acceso. Para incluirla en la propuestas se debe abrir una ventana en el techo de
la habitacién, por donde el talco pueda circular en un tornillo sin fin hacia el tanque
ubicado en la mezanina. Una vez que el talco llegue al tanque de almacenamiento, este
debe suministrar a la linea #1 de la seccion de talco en el area de llenado. El tanque que
suministra el talco debe ser mévil, con el objeto de poder posicionarlo sobre la tolva de la
maquina llenadora y hacer que el producto o F.I. baje por vibracion.

La mezanina, en este caso, se extiende hasta ser parte del techo de la seccion de talco, en

donde tendra un orificio para poder descargar el talco desde el tanque.

A CONTINUACION SE PRESENTAN LOS PLANOS DE LAY-OUT DE CADA UNA DE
LAS PROPUESTAS
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o No-inclusion del area de talco.

o La inclusion de la seccidn de talco.

o La implantacién de un tornillo sin fin.

PROPUESTAS

del espacio transitable de la planta, por la
implantacion de las nuevas columnas de
la mezanina.

La linea #1 maneja grandes cantidades
de F.L., esto trae como consecuencia, que
dicho F.I. sea alterado por todos los
motivos mencionados en la Situacion
Actual de la empresa.

Aumenta considerablemente los costos
del proyecto y el tiempo de ejecucion.
Trae como consecuencia la acumulacién
de FI. y por consiguiente exceso de
desperdicio de producto semielaborado.

Aumento del riesgo de contaminacion.

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

» Aumento de la mezanina s6lo en

longitud.

» Aumento de la mezanina en “L”

» Disposicion de tanques fijos.

Puede ser beneficioso al momento de
comparar los costos de la implantacion
del proyecto. Por otro lado el aumento de
la mezanina sélo en longitud no
disminuye el area transitable de la planta.
Trae beneficios en cuanto a espacio
fisico y suministro de las lineas, debido a
que se soluciona el problema de tener
grandes longitudes de circulacién de F.I.
Ademas proporciona un espacio libre en
la seccion 2, para el almacenamiento de
componentes, logrando asi aumentar el
espacio en el area de llenado.

Tiene como ventaja, que el operario s6lo

tiene que conectar la tuberia al tanque
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» La actual disposicion de las Arenco.

» La nueva disposicion de las Arenco.

» La no-inclusion del area de talco.

» La inclusion del area de talco.

PROPUESTAS

que corresponde, sin realizar ningin
esfuerzo fisico.

Manteniendo la disposicién actual de las
Arenco, se evita el tener que parar la
produccion de Tubo-Tapas al momento
de ejecutar el proyecto.

Elimina el posible exceso de desperdicio
en las tuberias, conlleva a wuna
sanitizacion mas rapida de las tuberias
por se éstas de menor longitud y da pie a
una mejor circulacion del fluido sin
explotar la capacidad maxima de las
bombas.

Reduce notablemente los costos de
implantacién del proyecto.

Incrementa la seguridad del F.I. en la
seccién de talcos, con la ventaja de no

ser manipulado.
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SELECCION DE ALTERNATIVAS

SELECCION DE LA ALTERNATIVA

Es importante sefialar que para la resolucion de cualquier problema, es recomendable
presentar un abanico de alternativas de las cuales se seleccione la mas idonea, o la mas
ajustada a la situacién de la empresa, de manera de no limitar el estudio a una sola
propuesta.

Para la realizacion del proceso de seleccion de las alternativas, se disefio una encuesta
(Anexo T), en donde se evalia, mediante una matriz de decision, las dos alternativas que se
consideren superiores a las demds, y el nivel de complejidad, factibilidad y atractivo que
poseen estas dos alternativas preseleccionadas.

Una vez seleccionadas las dos alternativas, se utiliza el ultimo andlisis (complejidad,
factibilidad y atractivo) para la seleccion final y junto a este proceso, se verifica la valides
de la alternativa seleccionada, mediante la conformidad de cada uno de los Factores que
afectan la manipulacion del producto (Capitulo V).

La encuesta fue completada por profesionales de amplia experiencia dentro de las
diferentes areas que se ven afectadas por el estudio (los Gerentes de las areas de Empaque
y Ingenieria de Planta, Ingenieros del 4rea de Proceso, Empaque y el Laboratorio FQ y por
ultimo por el Director de Manufactura). Los resultados de las encuestas arrojaron los

siguientes resultados:

PROPUESTA PUNTUACION
P1 2
P2 8
P3 1
P4 7
P5 6
P6 2
TABLA 3
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Esta puntuacion proviene del nimero de personas que eligieron la alternativa en la matriz
de decision. En la mayoria de los casos se eligieron las alternativas P2 y P4. Estas
alternativas solo se diferencian en la inclusién o no del area de talco como parte del
proyecto.

De éstas dos alternativas, en cuanto a Factibilidad, Complejidad y Atractivo, la puntuacién

quedd de la siguiente manera:

ALTERNATIVA COMPLEJIDAD FACTIBILIDAD ATRACTIVO
P2 1 2 2
P4 2 1 2
TABLA 4

Donde se evalia como sigue: Complejidad (1=poca, 2=mucha); Factibilidad (1=poca,
2=mucha); Atractivo (1=poco, 2=mucho).

Es de suponerse que la alternativa (P4) que incluye el area de talco es mucho mas compleja
y menos factible, debido a que dicha area posee una estructura de concreto cerrada, que al
modificarla, produciria tanta contaminacién que la planta tendria que detener sus
actividades para la realizacion de esa construccion. Aunado a esto posee un sistema de
extraccion bastante complejo de modificar.

Por otro lado el area de talco no se ve afectada por los factores que se estudiaron en el
Capitulo V, de manera que puede ser excluida del estudio.

La alternativa que result6 elegida por las encuestas fue la P2, pero la que mejor se ajusta a
las condiciones técnicas del estudio, atendiendo también a los resultados de la encuesta, es
la P5, ya que posee una mayor extension de la mezanina. Esto hace que las distancias que
circula el fluido por las tuberias, desde los tanques hasta las llenadoras (por gravedad),
sean menores. Esto es fundamental, debido a los altos niveles de viscosidad del producto
semielaborado.

Desde el punto de vista econdémico, las propuestas P2 y P5 no son muy diferentes, debido a

que el anico factor que difiere entre ambas, es la extension de la mezanina. Este costo extra
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COSTOS EN LA IMPLANTACION DEL PROYECTO

PROPUESTA 5
PRESUPUESTO DETALLADO
DESCRIPCION CANT. | UNID. P.UNIT. P.TOTAL
MEZANINA 273 M2 141000.00 | 38.493.000.00
TUBERIAS 4 290 ML 36.004.00| 10.441.160.00
TUBERIAS 3” 51 ML 23.061.00| 1.176.111.00
VALVULAS 4” 29 PZA 147.276.00| 4.271.004.00
VALVULAS 3” 10 PZA 125.509.00| 1.255.090.00
CODOS 4” 18 PZA 88.762.00| 1.597.716.00
CODOS 3” 13 PZA 37.033.00 481.429.00
ABRAZADERAS 47 80 PZA 17338.00( 1.387.040.00
ABRAZADERAS 3” 60 PZA 13.104.00 786.240.00
UNIONES FERRUL 4” 130 PZA 10.710.00| 1.392.300.00
UNIONES FERRUL 3” 90 PZA 7.534.00 678.060.00
EMPACDURAS TEFLON 4” 80 PZA 1.950.00 156.000.00
EMPACDURAS TEFLON 3” 60 PZA 1.584.00 95.040.00
INSTALCION DE TUBERIAS Y 1 14.480.000.00 | 14.480.000.00
REDISTRIBUCION DE TANQUES
TANQUES 1300 LTS 13 PZA| 2.990.000.00| 38.870.000.00
TANQUES 2300 LTS 2 PZA| 3.220.000.00| 6.440.000.00
BOMBAS 5 PZA| 2.990.000.00| 14.950.000.00
REDISTRIBUCION DE “ARENCO” 1 5.690.900.00 | 5.690.900.00
TOTAL | 142.641.090.00

Este es el presupuesto de la Propuesta #5, si se requiere el de la propuesta #2, simplemente
se restara al total la cantidad aproximada de 25 millones de Bs. No se incluy6 el impuesto,
y ademas los precios estan sujetos a la variacion del délar. (Se calculé sobre la base de

603Bs/$)
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CONCLUSIONES

CONCLUSIONES

Los proyectos, descritos en forma general, son la busqueda de soluciones inteligentes a
problemas tendentes a resolver una necesidad, razén por la cual requieren de la
planificacién previa y analisis del entorno actual y futuro.

Sin embargo, en muchas ocasiones se ponen en marcha operaciones, como el tipo de
suministro que se emplea en la seccién de Cremas y lociones de AVON, sin consolidar las
bases de donde se debe sustentar el desarrollo del mismo, y sin analizar el impacto que
generard en otras operaciones de la planta. Es por tanto que en el presente trabajo se
realizd una investigacion de las oportunidades de mejoras presentes, y se disefiaron

algunas alternativas ttiles para el cumplimiento de los objetivos.

Las principales deficiencias encontradas en el tipo de suministro se pueden resumir en:
» Exceso de operaciones en el proceso.

+ Numerosas unidades de Batches.

» Generacion de almacenes temporales dentro del 4rea de llenado.

« Utilizacion de bombas de succion en cada una de las lineas.

« Carencia de control y planificacién del mantenimiento de las unidades de succion.
« Disposicion de las paletas junto a las lineas.

« Contacto directo del personal y del ambiente con el producto semielaborado.

Todas ellas han incidido negativamente provocando entre otros asuntos:

« Excesiva sanitizacion de cada una de las unidades de almacenamiento o Batches.

» Aumento del riesgo dentro de la planta por la circulacion de las numerosas paletas que
soportan a los mencionados batches.

» Disminucién notable en el espacio fisico de la planta, debido tanto a la existencia de los
almacenes temporales como a la disposicion de las paletas junto a las lineas y junto a
los mezcladores del area de proceso.

« Mantenimiento de las unidades de succion y planificacion del mismo.

« Aumento del riesgo de la contaminacién del producto semielaborado debido a su

exposicién ante el medio.
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Aumento del tiempo de una corrida por los cambios de batch.

En general, todas las deficiencias podran eliminarse en la medida en que se apliquen las

mejoras y recomendaciones propuestas, validas para cualquier empresa que lo emplee.

Ademas, existen claras evidencias, del éxito de la utilizacién de dicho tipo de suministro

directo, pues no sélo ha generado excelentes beneficios en el 4rea de colonias, sino que

también ha permitido reducir la manipulacion del producto.

La alternativa escogida quedo seleccionada por las siguientes razones:

Cumple con el objetivo de reducir al maximo la manipulacién del producto.

El aumento de la mezanina en “L” conlleva a la reduccion de las distancias entre los
tanques y las lineas, lo que hace que el fluido tenga una mayor facilidad para circular.
Por otro lado permite una mejor organizacién de los tanques. Con este aumento se
aprovecha el espacio vertical de la planta.

El suministro por tanques reduce notablemente la manipulacion del producto, debido a
que el fluido se transporta directamente desde el equipo de fabricacion hasta la
llenadora, cumpliendo el tanque su funcion como unidad de almacenamiento.

La distribucion de las Arenco en pares reduce la distancia desde el tanque hasta la
tolva, lo que trae como consecuencia la facilidad de circulacion de cualquier fluido
viscoso. Ademés de que deja un espacio libre en la planta que puede ser utilizado, bien
sea para la disposicion de otra linea de llenado o simplemente para colocar las paletas
de producto terminado dentro del 4rea y no fuera de ella.

La no inclusion del 4rea de talco en la propuesta, reduce notablemente los costos del
proyecto, ya que se tendrian que realizar muchos cambios a nivel estructural dentro de
la planta. Estos cambios generan una gran cantidad de polvo y escombros que
aumentarian el riesgo de contaminacién de los productos. Por otro lado esta drea por
estar apartada fisicamente, se ve menos afectada por todos los factores originados por
la manipulacion del producto. No se da acumulacion de paletas en el 4rea, la distancia
que tiene que recorrer el producto es la menor, no se requiere de equipos de succiéon

para la alimentacién de la llenadora, etc.
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= La mezanina se propone en estructura metélica desarmable y preensamblada, debido a
que el vaciado y el encofrado del concreto para su extensién, contaminarian todos los
productos, y la tUnica manera de realizarla en ese material seria cerrando las

instalaciones de la planta por el tiempo de ejecucion del proyecto.

En tal sentido, la implantacion del plan de mejoras traera consigo:

« Diminucién del riesgo de accidentes en la planta, tanto humanos como materiales.
« Disminucién en la frecuencia de sanitizacion

« Aumento del 4rea transitable de la planta

» Eliminacién del uso y mantenimiento de las bombas “Graco”

+ Orden y limpieza dentro del area de llenado

« Eliminacion de por lo menos dos almacenes temporales

« Diminucién en el tiempo de las corridas

« Proceso mas continuo

Del estudio macro economico realizado se puede visualizar una limitante para la ejecucion
de este proyecto, ya que los costo asociados para el mismo son elevados y debe ser
considerado también el entorno politico - econdémico de la actualidad, para realizar un
analisis de la factibilidad del proyecto econémicamente hablando. Debe de recordarse que
el estudio de costos depende de la situacion del pais, por lo que es susceptible a cambios
del entorno, considerando dicha limitacion, se recomienda una vez decidida la fecha de

inicio del proyecto, sean revisados.

Finalmente, la puesta en marcha de este plan, redundard en la disminucion de la
manipulacion del producto y en la eficacia del nuevo tipo de suministro; colocando a
AVON COMETICS de Venezuela en una posicion mas apta para la elaboracion de sus
productos.
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RECOMENDACIONES

» EN CUANTO AL PROYECTO:

« La extension de la mezanina debe realizarse en estructura metélica, preferiblemente
desarmable y preensamblada para evitar la contaminacion que genera una estructura
realizada en concreto.

= Debe hacerse un estudio detallado sobre la distribucién de los tanques sobre la
mezanina, a fin de aminorar las distancias que el fluido circulara.

= Debe realizarse un estudio de Ingenieria Mecénica para corroborar el estudio hecho por
la empresa con relacion a los didmetros de las tuberias.

» La redistribucion de las Arenco es recomendable porque da flexibilidad para el uso de
los tanques.

= Para los productos que poseen una viscosidad alta, se recomienda presurizar el tanque

con aire comprimido estéril o Nitrogeno, de manera que el fluido circule con mayor
efectividad.

» EN CUANTO A LA PLANTA

» Se recomienda la delimitacion, con pintura de trifico, de las dreas en las cuales se
puede colocar las paletas de componentes y producto terminado, debido a que asi se
logra otra manera de evitar la reduccién del espacio transitable. El Administrador
tendrd mayor control del proceso, y de cada uno de los operarios que en ese sitio
laboran. Se lograria que los Asistentes de Materiales tengan una metodologia de
trabajo, ya que ellos posicionan el material donde mejor les parece. Se aprecia mayor
orden y limpieza en la planta. Se disminuirian equivocaciones en montar una corrida
con componentes erroneos.

» Se recomienda implantar el sistemas de devoluciones de componentes en ambos turnos
para disminuir la acumulacion de paletas en el area.

= Abstenerse de colocar las paletas a los lados de los almacenes temporales, aun
existiendo espacios libres en ellos.

= Establecer un ciclo de charlas dentro de la compaiiia, con el objeto de disminuir la

resistencia al cambio, y convencerlos de los beneficios que generan los mismos.

UCAB 62



GLOSARIO

GLOSARIO

A

o ARENCO: Nombre De la marca del fabricante de los equipos que se utilizan para
llenar los llamados tubo-tapas, el llenado se realiza por la parte posterior mediante un
pico desde la tolva de F.I., empujado por un sistema embolo-piston. Una vez lleno, el
sellado del tubo se realiza por medio de radiacion al derretir la parte posterior del tubo.

o ASISTENTES DE MATERIALES: Personal que traslada el F.I y los componentes
desde los racks hasta las lineas, o de rack a rack.

o AUXILIAR DE LINEA: Personal encargado de abastecer a las lineas de empaque de su

respectivo componente y de trasladar el producto terminado desde las lineas hasta la
zona de inspeccion.

B

o BATCH: Lote en Kilogramos de la mezcla de producto (F.I), generalmente contenido
en tambores plasticos.

C

o CALIDAD: La calidad del producto (produccién) es la adaptacion a las
especificaciones de disefio a la funcion y al uso, asi como el grado en el cual el
producto se apega a las especificaciones de disefio.

a CHAROLA: Pequefio envase metélico que contiene el polvo compacto.

o COMBUSTION: Es un cambio quimico acompafiado por la produccién de calor y de
luz. Teniendo en cuanta que la combustién tiene normalmente lugar en condiciones
atmosféricas normales, y se traduce en la unién violenta de la sustancia en combustién
con el oxigeno, el proceso se denomina en ocasiones “oxidacion”.

o COMPONENTES: Término utilizado para referirse al envase, tapa y todos aquellos
elementos necesarios para empacar correctamente ciertos productos.

o CONVEYOR: Nombre con el cual se designa a una banda transportadora.




GLOSARIO

CORRIDA DE PRODUCCION: Se refiere a un lote de productos que han de ser
procesados, en este caso, en alguna de las lineas de empaque.

COSMETICO: Es aquel producto elaborado con sustancias naturales o sintéticas e uso
humano externo y de accién local, aplicable sobre la piel y sus anexos con fines

estéticos y de proteccion, incluyendo los productos designados al aseo personal y los
perfumes.

COZZOLI: Nombre de la marca de un equipo llenador, que realiza su funcién por

medio de un pico. El volumen de llenado es fijado por una leva y un tornillo de fijacion.

E

ELEMENTO: Parte delimitada de una tarea definida, que se selecciona para facilitar la
observacion, medicion y analisis.

F

F.I.: Acrénimo de la expresion inglesa “Final Ingredient”, es decir Ingrediente Final. Se
refiere a la materia prima ya procesada y lista para ser empacada.

N

NORMALIZACION: Determinacién y aplicacién de la norma a la cual se ajustara un
producto, pieza o goma de productos o piezas o un procedimiento dado. A veces son

usados como sindnimos de estandarizacion, unificacién o uniformizacion.

0o

o OPERACION: Término usado para referirse a la accién de asir, sujetar, utilizar, soltar,

etc., una pieza, herramienta o material.
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P

PALETAS: Nombre con el cual se designa a una plataforma de plastico o de madera, la
cual se utiliza para facilitar la manipulacién de los batch, componentes o producto
terminado.

PASILLO DE ESCAPE: Es el componente, protegido o no de circulacién horizontal del
medio de escape, el cual permite el acceso desde un punto cualquiera de un nivel, hasta
la salida.

PICKING LIST: Chequeo realizado por medio de un sistema de cédigos de barra.
POUCH: Bolsas de pequefias dimensiones, las cuales contienen poca cantidad de
producto, estas son utilizadas como muestras de productos.

PRODUCTO EN PROCESO: Es toda substancia que aun esta en proceso de
produccién y que todavia debe ser sometida a operaciones ulteriores, hasta tener un
producto terminado.

PRODUCTO TERMINADO: Es aquel producto que ha completado todas las etapas de
produccion incluyendo el envasado y empacado.

PUNTO DE IGNICION: Es la temperatura méas baja de un liquido en la cual se
evaporiza lo suficiente para formar una mezcla con aire capaz de entrar en combustion
al ser encendida.

R

RACKS: Armarios utilizados para el almacén temporal de materia prima y/o producto
semielaborado.

REPROCESO: Es la toma de todo o parte del lote de un cosmético de calidad no
conforme, en una fase determinada de la fabricacién, para practicarsele una o varias
operaciones suplementarias con el fin de hacerlo conforme, trayendo como
consecuencia que la productividad disminuya.

R.IL.: Acr6nimo de la expresion inglesa “Raw ingredient”, es decir, ingrediente bruto. Se
refiere a la materia prima que no ha sido procesada.
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|

S

a SANITIZANTE: Agente microbicida utilizado para desinfectar las partes y piezas de

recambio que estan en contacto intimo con el F.I.

T

o TERMOFORMA: Presentacion sencilla de los polvos compactos, conformada por el
envase de material polimero, sin espejo, utilizado para proteger los repuestos de polvos
compactos.

a TIEMPO DE PREPARACION: Es el tiempo que transcurre desde que sale la tltima
pieza de cierta corrida, hasta que sale la primera pieza de calidad de la corrida siguiente

en una misma linea de produccion.
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