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“Mejoras a la productividad de las lineas de produccién de una Empresa de

Fabricacion de cosméticos para bebés y productos farmacéuticos”.

SINOPSIS

La presente investigacion se enfoco en el estudio de los procesos productivos de
una empresa fabricante de cosméticos para bebés y productos farmacéuticos con el
objetivo de desarrollar mejoras que contribuyan al incremento de la productividad.

El estudio se enmarcé bajo la modalidad de Proyecto Factible dentro del disefio
de campo descriptivo y estuvo conformada por dos fases: diagnéstico de la situacion
actual y desarrollo de mejoras en base a los resultados obtenidos del diagndstico.

La fase de diagndstico, se inicié estudiando la cultura interna de la empresa a
través de sus objetivos, mision, vision y estructura organizativa; luego se estudiaron y
comprendieron en profundidad sus procesos productivos haciendo uso de técnicas tales
como la observacion directa y entrevistas con el personal de cada arca de la linea de
liquidos y polvos. La descripcion de los procesos productivos se represento a través de la
cadena de valor.

Posteriormente se recolectaron y analizaron los datos necesarios para el estudio,
referidos a los tiempos de produccion, tiempos de paradas y produccion total de cada
producto y presentacion de la linea de liquidos y polvos. Para la recoleccién de los
tiempos de procesos se utilizé el cronometraje con vuelta a cero. Posteriormente, los
datos obtenidos se organizaron mediante técnicas cualitativas y cuantitativas tales como
graficos, tablas y diagramas.

Con los tiempos recolectados durante el estudio se determind la eficacia, el
tiempo estdndar de cada producto y presentacion y los principales motivos de paradas de
cada drea de la linea de liquidos y polvos, siendo los mas relevantes las paradas
mecanicas y las paradas operacionales, presentando la linea de liquidos y polvos una
eficacia global de 66,89%.

El desarrollo de las propuestas de mejoras plantea diversas alternativas para
aumentar la eficacia de las lineas productivas y disminuir los tiempos de paradas. Entre

estas alternativas se encuentran, entre otros, redistribuciones, incorporacion de equipos,
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entrenamiento del personal. Algunas de las propuestas son evaluadas a través de un
modelo de simulacion construido con el software Arena 5.0, obteniéndose como
resultado un incremento de la produccién entre 12.95% y 18,96% en la linea automatica
del 4rea de liquidos y cremas.

Al evaluar econémicamente las propuestas a través de la relacion costo-
beneficio, se determind que todas las propuestas son factibles y viables.



Introduccion

INTRODUCCION

El mundo vive un proceso de cambio acelerado y de competitividad global en
una economia cada vez mads liberal, marco que hace necesario un cambio total de
enfoque en la gestion de las organizaciones. En esta etapa de cambios, las empresas
buscan elevar indices de productividad, lograr mayor eficiencia y brindar un servicio de
calidad.

La productividad es un concepto que se ha desarrollado historicamente. Asi, para
Sumanth la primera vez que se hizo referencia a este concepto fue en 1766 en la obra de
Quesnay, economista francés, pionero del pensamiento econémico, quien afirmé que “la
regla de conducta fundamental es conseguir la mayor satisfaccion con el menor gasto o
fatiga”. La productividad es una medida relativa que mide la capacidad de un factor
productivo para crear determinados bienes en una unidad de tiempo.

En periodos pasados se pensaba que la productividad dependia de los factores
trabajo y capital, sin embargo, actualmente se sabe que existe un gran numero de
factores que afectan su comportamiento; entre ellos destacan las inversiones, la razon
capital/trabajo, la investigacion y desarrollo cientifico tecnolégico, la utilizacion de la
capacidad instalada, las caracteristicas de las maquinarias y equipos, la calidad de los
recursos humanos, los sindicatos, etc.

Resulta indiscutible que la productividad total ha crecido enormemente desde la
época de la Revolucion Industrial gracias a los adelantos tecnoldgicos, a la creciente
incorporacion de capital a los procesos productivos, a la superior calificacion de la mano
de obra, entre otros; es por esta razén que las empresas modernas son mas productivas
que sus similares de hace algunas décadas.

Valebron & CIA, C.A es una mediana empresa dedicada a la fabricacion de
cosméticos para bebés y productos farmacéuticos, la cual presenta diversas debilidades
en la fabricacion de sus productos, mermando asi su productividad, por lo que este
Trabajo Especial de Grado (TEG) tuvo como propésito general desarrollar mejoras para

incrementar la productividad en las diferentes lineas de produccion.



E Introduccion

La Investigacién estd enmarcada bajo la modalidad de Proyecto Factible,
utilizando para su desarrollo diferentes herramientas tales como estudio de tiempos.
diagramas, graficos, indicadores de gestion, entre otros.

Con la finalidad de detectar y dar soluciones a las diversas debilidades que la
empresa presenta, el estudio estd estructurado en seis capitulos:

Capitulo 1, “EL PROBLEMA”: consiste en el planteamiento del problema,
descripcion de la empresa, objetivos de la investigacion y alcance.

Capitulo 1I, “MARCO TEORICO”: presenta las bases tedricas para el
desarrollo del estudio.

Capitulo I, “MARCO METODOLOGICO”: consiste en la metodologia
empleada, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos y las técnicas para el
analisis de los mismos.

Capitulo IV, “PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS”:
presenta el anélisis de todos los resultados obtenidos a lo largo del estudio.

Capitulo V, “LA PROPUESTA”, que consiste en la justificacién, objetivo,
estructura, alternativas de mejoras y su factibilidad.

Capitulo VI: contiene las “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES” de
la Investigacion.

Finalmente se presentan la Bibliografia y los Anexos de la Investigacion.
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El Problema

Capitulo 1

CAPITULO1
EL PROBLEMA

1.1.  Planteamiento del Problema

La Globalizacion ha mostrado como la competitividad desempefia un rol
determinante en la vida econémica de cada pais, y como las empresas que se preparan
para ello, han logrado desarrollarse, conquistar y permanecer en los mercados.

En el mercado mundial tan competitivo de hoy, existe una mayor conciencia de
la necesidad de integrar las funciones de una organizacién para satisfacer las
necesidades del cliente, y para lograrlo, las funciones de fabricar, disefiar y distribuir se
han ido integrando con el tiempo, guiandose por las necesidades del mercado.

Cada vez mas compaiiias buscan diferenciar sus productos a través de un mejor
servicio al cliente, requiriendo que mejores productos a menor precio estén disponibles
en los tiempos que el consumidor sefale. Ante la competitividad mundial, la
productividad es un factor determinante en el éxito o fracaso de las empresas.

La apertura de los paises a una economia global obliga a todas las empresas a
realizar un salto orientado a mejorar la competitividad, la cual se explica a partir de los
conceptos de Productividad y Calidad. En los ultimos afios, constantemente se ha hecho
referencia al concepto de productividad, siendo confundido con otros como el de
intensidad del trabajo, eficiencia, eficacia y produccion.

La productividad es un indicador que refleja que tan bien se estin usando los
recursos de una economia en la produccion de bienes y servicios, por lo que la

productividad es la relacion entre recursos utilizados y productos obtenidos y denota la
eficiencia con la cual los recursos humanos, capital, conocimientos, energia, etc., son
usados para producir bienes y servicios en el mercado (Levitan, 1984).

Muchas empresas, especialmente aquellas que aspiran a competir
internacionalmente, estan conscientes acerca de su baja productividad y estan altamente

interesadas en mejorarla, ya que ésta es un indicador importante para soportar las

politicas, estrategias y programas de calidad de una empresa.
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El camino para que una empresa pueda crecer y aumentar su rentabilidad (o sus
utilidades) es aumentando su productividad, y para generar una mayor productividad se
hace a través de la utilizacion de métodos, el estudio de tiempos o un sistema de pago de
salarios. En este camino, busca incorporarse Valebron & CIA, C.A, fundada en el afio
1933 por Don Juan Manuel S. Valldejuli, Radames A. Lebron y William Marin, se
dedica a la elaboracion y envasado de liquidos y polvos y a la produccién de una gran
variedad de jabones, siendo sus productos Melody para nifios, Jabones de tocador, talcos
y polvos naturales. entre otros. Ademas de poseer sus propias marcas, €s una empresa
Copacker de polvos y jabones para grandes empresas multinacionales, tales como:
Colgate-Palmolive, Shering Plough, Helen of troy Limited y Laboratorios Vargas.

Valebron & Cia, C.A, se encuentra ubicada en La Victoria, Estado Aragua, con
dos areas de produccion: una linea de produccién de Jabones y otra de Liquidos y
Polvos, teniendo en su planta un total aproximado de 100 trabajadores entre personal fijo
y personal contratado. Sus oficinas estin ubicadas en la Torre Multivenst en La
Castellana, Caracas.

La mision de Valebron & Cia, C.A es dedicar su esfuerzo organizacional a la
satisfaccion del consumidor de productos cosméticos, gestionando sus procesos a través
de la capacitacion y entrenamiento de sus recursos humanos; pensando en la calidad
integral, apoyados en tecnologias y sistemas integrados, que sustentan y agregan valor a
una creciente productividad.

Su vision es “Ser lideres en el desarrollo, fabricacién y comercializacion de
productos cosméticos, en el mercado nacional e internacional; ofreciendo y asegurando
al consumidor la mas alta calidad™.

Valebron & Cia, C.A tiene como objetivo fundamental la satisfaccién de sus
clientes y consumidores, proporcionandoles articulos de gran calidad, dedicando sus
esfuerzos al desarrollo, fabricacion y comercializacion de productos cosméticos de
calidad internacional, a través de un recurso humano capacitado y entrenado, en un
sistema de Buenas Pricticas de Manufactura, con tecnologias que garanticen una
creciente productividad y una justa rentabilidad logrando el fortalecimiento del entorno

social y fomentando la conservacién del medio ambiente.
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Valebron & Cia, C.A fundamenta toda su actividad empresarial en los siguientes
valores que sirven de criterios institucionales para enmarcar todas las actuaciones
individuales y grupales de quienes laboren en la compafiia.

1. Orientacion al Cliente.

2. Calidad y Responsabilidad Integral.
3. Desarrollo Integral de la Gestion.
4. Desarrollo Integral de la Persona.

En la actualidad, la empresa no dispone de data histérica ni de tiempos
estandares de produccion para la elaboracion de sus productos, generando como
consecuencias:

= Dificultad para planear las necesidades de mano de obra requerida.

= Desconocimiento de la capacidad disponible real.

= Dificultad para determinar la eficiencia de sus procesos productivos y sus
trabajadores.

= Uso constante del sobretiempo como recurso para la obtencion del producto
final.

= Incumplimiento de la planificacion de produccion.

= Aumento de tiempos muertos.

= Dificultad para establecer los costos de fabricacion de los productos.

Todo esto ha causado un impacto en los costos de la empresa, ya que se
desconocen los motivos que generan incrementos en los mismos, viéndose afectados los
margenes por el exceso de uso del sobretiempo y ventas perdidas, al no tener el producto
en el tiempo requerido por los clientes.

Valebron & Cia, C.A. en los ultimos afios ha demostrado ser una empresa eficaz
mas no eficiente, por lo que esta interesada en mejorar la productividad de sus lineas en
busqueda de ser una empresa competitiva en el complejo mercado actual.

Para estudiar la productividad de la empresa sujeta a estudio se plantean
diferentes interrogantes que seran respondidas a medida que se va desarrollando el
estudio. Estas interrogantes son las siguientes:

1. ¢Los procesos productivos se encuentran debidamente documentados?
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2. ¢(Qué indicadores son necesarios para determinar la productividad de una
empresa?

3. (Cudl es la eficacia de los procesos productives de Valebron & Cia, C.A.?

4. ;Para desarrollar propuestas de mejoras que contribuyan al incremento de la
productividad es necesario estudiar todas las areas de produccion de la empresa?

5. ¢Qué factores influyen en la disminucion de la productividad de una empresa?

6. ;Sera factible mejorar los procesos productivos de la empresa sujeto a estudio?

7. ¢Qué impacto producira en la productividad mejorar los métodos existentes?

1.2.  Justificacion de la Investigacion

El dinamico mundo actual, exige un alto nivel de competitividad y sin duda
alguna, la productividad es una herramienta capaz de producir cambios profundos e
innovadores, con el fin de alcanzar eficiente y eficazmente los objetivos disefiados
dentro del propdsito especifico de agregar valor a los productos y servicios ofrecidos al
cliente, ademds de ser una estrategia competitiva fundamental para incrementar las
ventas y mejorar las utilidades. El desarrollo de las industrias se identifica con la
medicion de la productividad. En la actualidad las empresas desean tener una mayor
productividad para ser competitivas, y para obtenerla, deben realizar mejoras en sus
métodos de trabajo y en sus procesos, sobre todo en los medulares.

Consciente de esto, Valebron & Cia, C.A, presenta [a necesidad de detectar
mejoras en sus procesos que ayuden a aumentar su productividad, y a través de la
aplicacion de gréficos, tablas, diagramas, indicadores de eficiencia, entre otros, se podrad
identificar la causa-raiz o causa principal, clasificando y relacionando las interacciones
entre factores que afectan el resultado de un proceso y de esta manera establecer las
mejoras necesarias para reducir el tiempo requerido en la ejecucion de un trabajo o
mejorar los métodos existentes, conservando los recursos, reduciendo los costos y
generando un incremento en las ganancias, para asi brindar un producto cada vez mas
confiable, de alta calidad, con un minimo de inversién y una méaxima satisfaccion de sus

empleados y clientes.
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1.3. Objetivos de la Investigacién
1.3.1. Objetivo General

Desarrollar mejoras para el incremento de la productividad de los procesos de
produccion de una Empresa de Fabricacién y/o empaque de cosméticos para bebés y

productos farmacéuticos.

1.3.2. Objetivos Especificos

e Describir los procesos productivos de la Empresa en la actualidad.

e Determinar mediante diferentes técnicas y herramientas de la Ingenieria de
Métodos, la eficacia actual de los procesos productivos de la empresa objeto de
estudio.

e Analizar las posibles mejoras para aumentar la eficacia en las diferentes lineas.

e Simular una linea con las mejoras propuestas que permitan la identificacion de la
mejor alternativa y compararla con la linea actual.

e Determinar la relacion beneficio-costo de las mejoras propuestas en los

diferentes procesos productivos.

1.4. Alcance

El presente estudio se limité sélo a establecer propuestas de mejoras para las
diferentes lineas de produccion de la empresa objeto de estudio utilizando herramientas
de la Ingenieria Industrial tales como la simulacién, mas no contemplé la
implementacién de las mismas, por lo que su ejecucion dependerd de la aprobacion por
parte de la Direccién de la empresa.

El estudio consistié en analizar la linea de liquidos y polvos pero no contemplé la
linea de produccién de jabones por lineamientos de la Direccion de la empresa, ya que
aproximadamente un 80 % del volumen de produccidon y facturacion proviene de la linea
de liquidos y polvos.

Para establecer las mejoras, se diagnosticaron los procesos actuales de todas las
areas, registrando los tiempos de produccion y las causas de paradas en cada producto y

presentacion. Para el analisis de los datos obtenidos, se utilizaron diversas técnicas de la
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Ingenieria Industrial tales como diagrama causa-efecto, grafico de Pareto, anlisis costo-
beneficio, entre otros.
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2.1. Bases Tedricas

Ante cada problema de Investigacion se poseen referentes tebricas y
conceptuales, cuyo proposito es dar al estudio un sistema coordinado y coherente de
conceptos que permitan integrar el problema a un &mbito donde éste cobre sentido.

A propdsito de sustentar desde una perspectiva tedrica el problema, se hace
necesario presentar el marco tedrico del estudio.

El presente capitulo contempla algunos conceptos relevantes de orden tedrico,
estrechamente relacionados con el tema y el problema, que orientan el sentido del

estudio en cuestion.

2.1.1. Ingenieria de Métodos

Segiin Niebel, Benjamin W (2001), la Ingenieria de Métodos se puede definir
como “un escrutinio minucioso y sistemdtico de todas las operaciones directas e
indirectas para encontrar mejoras que faciliten la realizacién del trabajo y permitan que
se hagan en menos tiempo, con menor inversion por unidad.” (p.7).

Segin Maynard en su “Manual del Ingeniero Industrial” (Tomo I). la Ingenieria
de Métodos es “la técnica que somete a un profundo andlisis a cada operaciéon de
determinada parte del trabajo, con el fin de eliminar todas las operaciones innecesarias
para acercarse al mejor método y mas rapido de desempefiar cada método estandar”
(p.1.6).

Sélo cuando ya se ha hecho todo esto, y no antes, se determina, por medio de una
medicion precisa, el nimero de horas estandar en los cuales un operario, trabajando con
un desempefio promedio, puede realizar e trabajo: por Gltimo, normalmente, aunque no
de manera necesaria, se concibe un plan de compensacion de mano de obra, que motive

al operario a alcanzar o superar el desempefio promedio™.
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2.1.2. Gestion

Segin la Enciclopedia Larousse (1993), Gestion “es la accion y efecto de
administrar”.

Segin la Norma ISO 9000:2000, Gestién “son actividades coordinadas para

dirigir y controlar una organizacion”.

La aceptacion mds generalizada de éste término esta referida al proceso de toma
de decisiones, siendo quizas al concepto que en la actualidad ha adquirido vigencia al
momento de dirigir una organizacion.

Para Beltran, J.M. (1999) gestion “es el conjunto de decisiones y acciones que
llevan al logro de los objetivos previamente establecidos™ (p.10), mientras que para
Ruiz, J. (1995) la gestién “es la accion y el efecto de administrar, diligenciar, con la
mejor combinacion de recursos humanos y materiales, lo necesario para el logro de las

metas planificadas” (p.28).

2.1.3. Indicadores de Gestion

Para medir el desempefio de una empresa o unidad ya sea en calidad,
productividad, costo, seguridad, etc., se debe disponer de indicadores que permitan
interpretar en un momento dado las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas.

Normalmente en la préictica, se cometen muchos errores, o existe un gran nimero
de deficiencias en el uso de indicadores, deficiencias que son producto de la falta de
rigurosidad en el tratamiento del tema. Por esta razon es necesario definir lo que son
Indicadores de Gestion.

Es la expresion cuantitativa del comportamiento o desempefio de una empresa o
departamento, cuya magnitud, al ser comparada con algin nivel de referencia, podra
estar sefialando una desviacion sobre la cual se tomaran acciones correctivas o
preventivas segn el caso.

Los indicadores de gestion son expresiones cuantitativas que permiten analizar
cuan bien se estan administrando la empresa o unidad, en dreas como uso de recursos
(eficiencia), cumplimiento del programa (efectividad), errores de documentos (calidad).

entre otros.

-10-
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El objetivo de los Indicadores de Gestion es seleccionar y combinar acciones
preventivas y correctivas en una sola direccion. Esta combinacion dependerd de la
magnitud de los problemas y el momento (oportunidad) de intervencion. El objetivo
permitird tener claridad sobre lo que significa mantener un estindar en niveles de
excelencia y adecuarlo permanentemente ante los diversos cambios, asi como

proponerse nuevos retos.'

2.1.4. Cadena de valor

Michael Porter introdujo este concepto por primera vez en el afio 1985. Se define
el valor como la suma de los beneficios percibidos que el cliente recibe menos los costos
percibidos por él al adquirir y usar un producto o servicio.

Es necesario una forma sistematica de examinar todas las actividades que una
empresa desempefia y como interactian, para analizar las fuentes de la ventaja
competitiva, y la Cadena de valor es la herramienta bésica para hacerlo.

La cadena de valor es una forma de analisis de la actividad empresarial mediante
la cual se descompone una empresa en sus partes constitutivas, buscando identificar
fuentes de ventajas competitivas en aquellas actividades generadoras de valor.

La cadena de valor estd integrada por todas las actividades empresariales que
generan valor agregado y por los margenes que cada una de ellas aportan.

2.1.4.1.Actividades Primarias
Hay cinco categorias genéricas de actividades primarias relacionadas con la

competencia en cualquier industria, como se muestra en la figura N° 1.

! Ing. Francisco Javier Rodriguez. Ing. Luis Gémez Bravo. Indicadores de Calidad y Productividad en
la empresa, 1991

=
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Figura N° 1. Cadena de Valor.
Fuente: http://www.ciberconta.unizar.es/leccion/bsc/400.HTM

Cada categoria es divisible en varias actividades distintas que dependen del
sector industrial en particular y de la estrategia de la empresa. A continuacion se
describen cada actividad:

e Logistica Interna: Las actividades asociadas con recepcion, almacenamiento y

distribucion de insumos de producto, como manejo de materiales,
almacenamiento, control de inventarios, programacion de vehiculos y retorno a
los proveedores.

e Operaciones: Actividades asociadas con la transformacion de insumos en la
forma final del producto, como maquinado, empaque, ensamble, mantenimiento
del equipo, pruebas, impresion u operacion de instalacion.

e Logistica Externa: Actividades asociadas con la recopilacion, almacenamiento y
distribucion fisica del producto a los compradores, como almacenes de materias
terminadas, manejo de materiales, operacion de vehiculos de entrega,
procesamiento de pedidos y programacion.

e Mercadotecnia y Ventas: Actividades asociadas con proporcionar un medio por
el cual los compradores puedan comprar el producto e inducirlos a hacerlo, como
publicidad, promocion, fuerza de ventas, cuotas, selecciones del canal, relaciones

del canal y precio.

J2
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Servicio: Actividades asociadas con la prestacion de servicios para realizar o
mantener el valor del producto, como la instalacion, reparacién entrenamiento,

repuestos y ajuste del producto.

2.1.4.2.Actividades de Apoyo

Las actividades de valor de apoyo implicadas en la competencia en cualquier

sector industrial pueden dividirse en cuatro categorias genéricas. Como con las
actividades primarias, cada categoria de actividades apoyo es divisible en varias
actividades de valor distintas que son especificas para un sector industrial dado.

Las actividades de apoyo son:

Compras: Las compras se refiere a la funcién de comprar insumos usados en la
cadena de valor de la empresa, no a los insumos comprados en si. Los insumos
comprados incluyen materias primas, provisiones y otros articulos de consumo,
asi como los activos como maquinaria, equipos de laboratorio, equipos de oficina
y edificios. Aunque los insumos comprados se asocian comunmente con las
actividades primarias, estan presentes en cada actividad de valor, incluyendo las
actividades de apoyo.

Desarrollo de Tecnologia: Cada actividad de valor representa tecnologia, sea
conocimiento (know how), procedimientos, o la tecnologia dentro del equipo de
proceso. El desarrollo de la tecnologia consiste en un rango de actividades que
pueden ser agrupadas de manera general en esfuerzos por mejorar el producto y
el proceso. El desarrollo tecnolégico tiende a estar asociado con el departamento
de ingenieria o con el grupo de desarrollo y apoyar a las diferentes tecnologias
encontradas en las actividades de valor.

Administracién de Recursos Humanos: La administracion de recursos humanos
consiste en las actividades implicadas en la busqueda, contratacion,
entrenamiento, desarrollo y compensaciones de todos tipos del personal.
Respalda tanto a las actividades primarias como a las de apoyo y a la cadena de

valor completa.

I
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e Infraestructura de la Empresa: La infraestructura de la empresa consiste en
varias actividades, incluyendo la administracion general, planeacién, finanzas,
contabilidad, asuntos legales gubernamentales y administracion de calidad. La
infraestructura, a diferencia de las otras actividades de apoyo, apoya

normalmente a la cadena completa y no a actividades individuales.
e Margen: Es el valor integro obtenido menos los costos en los que se ha incurrido

en cada actividad generadora de valor.

2.1.4.3. Tipos de Actividades
Dentro de cada categoria de actividades primarias y de apoyo, hay tres tipos de

actividades que juegan un papel diferente en la ventaja competitiva:

Directas: Las actividades directamente implicadas en la creaciéon del valor para el
comprador, como ensamble, maquinado de partes, operacion de la fuerza de ventas,
publicidad, disefio del producto. busqueda, etc.

Indirectos: Actividades que hacen posible el desempefiar las actividades directas en una
base continua. como mantenimiento, programacion, operacion de instalaciones,
administracion de la fuerza de ventas, administracion de investigacion, registro de
vendedores, etc.

Seguro de calidad: Actividades que aseguran la calidad de otras actividades, como

monitoreo, inspeccién, pruebas, revision, ajuste y retrabajo.

2.1.5. Productividad
La productividad es un concepto que en un sentido restringido se le ha vinculado

a expresiones matematicas producto/insumos y a su operacionalizacion cuantitativa, y
por esta via, se ve mal interpretada y disminuida su importancia.

La productividad evalia la capacidad del sistema para elaborar los productos que
son requeridos (que se adecuan al uso) y a la vez del grado en que aprovechan los
recursos utilizados, es decir el Valor Agregado, el cual tiene dos vertientes para su

-14-
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incremento: 1) producir lo que el mercado (clientes) valora y; 2) hacerlo con el menor

consumo de recursos. >

2.1.6. Eficiencia

Da cuenta del uso de los recursos o cumplimiento de actividades con dos
acepciones: la primera, como relacion entre la cantidad de recursos utilizados y la
cantidad de recursos que se habia estimado o programado utilizar; la segunda, como
grado en la que se aprovechan los recursos utilizados transformandolos en productos. La
eficiencia esta relacionada con la Productividad ya que tiene que ver directamente con el

uso y beneficios de los recursos e insumos.’

2.1.7. Efectividad

Es la relacion entre los resultados logrados y los resultados propuestos, y da
cuenta del grado de cumplimiento de los objetivos planificados: cantidades a producir,
clientes a tener, 6rdenes de compra a colocar, etc. La efectividad se vincula con la
productividad a través de impactar en el logro de mayores y mejores productos (segun el
objetivo), sin embargo, adolece de la nocidn de uso de recursos. La eficacia también esta

enfocada hacia la productividad al pretender mayor y mejores resultados, pero no hace

referencia al uso de los recursos.”

2.1.8. Tiempo Estindar

Segtin Niebel, Benjamin W. (2001), el tiempo estandar para una operacién dada
“es el valor en unidades de tiempo para una tarea, determinando con la aplicacion
correcta de las técnicas de medicion del trabajo por personal calificado”.

El ANSI Standard 794.0-1982 define al tiempo estandar como “el valor de una

unidad de tiempo para la realizacién de una tarea, como lo determina la aplicacion

g. Francisco Javier Rodriguez. Ing. Luis Gémez Bravo. Indicadores de Calidad y Productividad en
la empresa, 1991

‘Ing. Francisco Javier Rodriguez. Ing. Luis Gémez Bravo. O.B. cited
~ Ing. Francisco Javier Rodriguez. Ing. Luis Gémez Bravo. O.B cited

A5
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apropiada de las técnicas de medicion del trabajo efectuada por personal calificado” (p.
4.13).

2.1.9. Simulacion
“Simulacion, desde el punto de vista practico, es el proceso de disefiar y crear

modelos computarizados de sistemas reales, con la finalidad de tener experirﬁentos

numeéricos para lograr un mejor entendimiento del comportamiento de este sistema con
condiciones determinadas™.

La simulacion es utilizada para analizar el comportamiento de gran cantidad de

~ procesos que no se pueden examinar con herramientas tradicionales de tipo matematico,

con el fin de tomar decisiones. Facilita el estudio de sistemas complejos que no se

pueden o que no son econdmicamente rentables simular en la realidad.

2.1.9.1.Tipos de Simulacion
Los modelos de simulacién se pueden identificar por medio de la siguiente

clasificacion: estocdsticos o deterministicos, discretos o continuos y estédtico o dinamico,

para lograr una mejor diferencia de ellos.’

e Modelo de simulacién estitico vs dindamico: es un modelo estatico cuando la
representacién de un sistema se desarrolla en un tiempo particular. Se habla de
un modelo dindmico cuando la representacion de un sistema evoluciona con el
tiempo.

e Modelo de simulacién deterministico vs estocastico: es deterministico si el
modelo no contiene ninguna variable aleatoria. Para un modelo deterministico,
existe una unica data de salida para un conjunto de datos de entrada. Se habla de
un modelo estocéstico cuando éste contiene procesos controlados por una o mas

variables aleatorias, es decir, existe incertidumbre. Los resultados de un modelo

Todas las definiciones fueron tomadas de los libros de simulacién: Kelton: Simulation With Arena y
aw y Kelton: Simulation Modeling and Analysis

-16-
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de simulacion estocéstico son a su vez estocasticos, por tal motivo solo estiman

las caracteristicas del modelo analizado.

e Modelo de simulacion discreto vs continuo: se habla de una simulacion
discreta cuando el sistema se desarrolla a través del tiempo por una
representacion en la cual las condiciones de las variables cambian solo cuando
un evento cambia en el tiempo.

Se trata de una simulacion continua cuando la representacion del sistema
presenta variables que cambian continuamente con respecto al tiempo.

En una simulacion de procesos por computadora se lleva a cabo un analisis de un
sistema determinado, sin ser necesario interferir en él, por ello todas las modificaciones
y sus consecuencias, ocurriran solo en el modelo computacional y no en el sistema real,
logrando asi realizar un estudio de bajo costo, donde se pueden evaluar distintos

escenarios y alternativas de solucion para los problemas existentes en el modelo real.

=]7-
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

El Marco Metodoldgico es la instancia referida a los métodos, reglas, registros,
técnicas y protocolos con los cuales una Teoria y su Método calculan las magnitudes de
lo real. Es necesario partir de un problema bien definido y delimitado, para luego
establecer las etapas del anélisis del problema, el método de Investigacion, fuentes y
tratamiento de la informacién.

El presente Capitulo presenta el Marco Metodolégico del Trabajo Especial de
Grado, el cual contiene todos los métodos y técnicas utilizadas en el proceso de
recoleccion de los datos para el estudio propuesto.

En la Figura N° 2 se presenta la Estructura Metodologica empleada para el

desarrollo de la Investigacion.

3.1. Tipo de Investigaciéon

De acuerdo al problema planteado referido a Mejoras para el incremento de la
Productividad de las lineas de produccién de una empresa de cosméticos para bebés y
productos farmacéuticos, la investigacion realizada, en funcion de los objetivos
propuestos, se enmarca dentro del tipo de investigacion Proyectiva, ya que consiste en
‘desarrollar un conjunto de mejoras que incrementen la Productividad orientadas a
satisfacer las necesidades de Valebron & Cia, C.A.

La investigacion estd conformada en dos fases de estudio, en base a la modalidad
de Proyecto Factible. La primera fase esta constituida por un diagnostico de la situacion
actual de Valebron & Cia, C.A, con el fin de determinar realmente los problemas que la
empresa presenta. La segunda fase esta constituida por el desarrollo de las mejoras que
incrementen la productividad de las lineas productivas, basados en los resultados
obtenidos del diagnéstico de la situacion actual.

-18-
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3.2. Diseiio de Investigaciéon
Considerado y delimitado el tipo de investigacion y atendiendo a los objetivos

formulados en el estudio, el disefio de la presente investigacion es de campo, ya que los
datos fueron recopilados dentro de la misma empresa. Los datos se obtuvieron a través
de la observacion directa, entrevistas y por informaciéon suministrada por parte del
personal que alli labora.

Dentro del contexto de disefio de campo, el presente estudio se ubica dentro del
disefio no experimental transeccional, ya que los datos recolectados se hicieron una vez
en un tiempo Unico tal como se manifiestan en su ambiente natural.

Ademds de ser transeccional, es descriptivo, porque se presenta la situacion
actual de los procesos productivos de Valebron & Cia, C.A, con el fin de describir

variables y analizar su incidencia en un momento dado.

33. Unidad de Anilisis
Para estudiar la situacion actual de Valebron & Cia, C.A, por requerimientos de

la empresa y para cumplir con los objetivos propuestos en el Trabajo Especial de Grado,

el estudio contempld, como unidad de analisis, el drea de produccion de la linea de

Liquidos y Polvos de la Empresa.

3.4. Poblacion o Universo de Estudio

Se entiende por poblacion al “Conjunto finito o infinito de personas, casos o
elementos que presentan caracteristicas comunes”. '

En el caso que ocupa esta investigacion, la Poblacion o Universo de Estudio
-estuvo conformada por todos los productos y presentaciones de las siete (7) lineas de

i6n de la Linea de Liquidos y Polvos, incluyendo el 4rea de elaboracion.

Muestra
La Muestra Estadistica es una parte de la poblacién, o sea, un nimero de

individuos u objetos seleccionados cientificamente, cada uno de los cuales es un

? Gabaldén Mejia: Algunos conceptos de muestreo, 1969
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elemento del universo. La muestra es obtenida con el fin de investigar, a partir del
conocimiento de sus caracteristicas particulares, las propiedades de una poblacion.”

Por peticién de la empresa, el tamaiio de la muestra corresponde al universo total
de estudio. Debido a que no posee datos historicos de sus procesos productivos, se
recolectaron registros de los tiempos de produccion de cada una de las lineas productivas
y las diferentes presentaciones que se realizan. Los pardmetros tomados en cuenta para
la recoleccion de la data son los tiempos de elaboracion, tiempo total de produccion,
tiempos de paradas, cantidad de personal que intervino, tiempos de puesta a punto y
velocidad de produccion. La muestra esté referida a las corridas de produccion de cada
producto y presentacién, por lo que se considerd pertinente para el estudio en cuestion
tomar tres (3) corridas de produccién.

3.6. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

En funcion de los objetivos planteados para el estudio en cuestion, se utilizaron
una serie de técnicas e instrumentos de recoleccion de la informacién, orientadas de
manera esencial a alcanzar los fines propuestos. Dentro del conjunto de técnicas que se
utilizaron para cumplir los objetivos propuestos se encuentran: la observacion directa no

participante, la entrevista al personal de los departamentos de la empresa, estudio de
tiempos, entre otros.

3.6.1. Observacién Directa

Segin Méndez (1992), la observacién es “un proceso intelectual que el
'invmtigador realiza sobre los hechos, acontecimientos, datos y relaciones que sefiala la
existencia de fenémenos que se pueden explicar en el marco de la ciencia sobre la que se
realiza” (p.35).

Con la técnica de observacion directa se captd la realidad estudiada de manera
‘espontanea, mediante una serie de observaciones directas y no participantes, efectuadas
en todas las dreas de la empresa, exceptuando el drea administrativa. Por ser la
‘observacion no participante, se asumié el papel de espectador, y como condicién de

2 Nelson Gabaldon Mejia: O.B. cited
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extrafios a estas actividades, no se permitié mezclarse en el desarrollo cotidiano de las
actividades de la empresa; sin embargo, se pudo conocer con profundidad todos los
procesos productivos de la empresa, identificando las debilidades y fortalezas de las
lineas de produccion, cantidad de operarios que llevan a cabo el proceso, se observaron
ciertas actividades que pudiesen generar retraso en el proceso, como se realiza una orden
de produccion, la logistica interna, almacenes, recepcion de materia prima y la

inspeccion realizada por el drea de calidad de la empresa.

3.6.2. Entrevistas con el personal de los Departamentos
Segtin Tamayo (1994), una entrevista es “la relacion directa establecida entre el

investigador y su objeto de estudio a través de individuos o grupos con el fin de obtener
testimonios orales™ (p.100).

Una vez que se observaron y conocieron los procesos productivos de la empresa,
se procedié a efectuar una serie de entrevistas con el personal de cada una de las areas de

la empresa para conocer las actividades que ejecutan.

La entrevista fue realizada como una fase exploratoria, planeada a través de
preguntas abiertas y del dialogo directo y espontineo. Cabe destacar que para la
entrevista, por ser realizada de manera informal, no se elaboré ninguna guia o se siguié

algin procedimiento para efectuar las preguntas.

- 3.6.3. Registros de Tiempos
Antes de registrar los tiempos se disefio un formato el cual fue utilizado para

recolectar los tiempos necesarios para el estudio.

Los Registros de Tiempos contemplaron lo siguiente:
e Nombre de la Maquinaria
e (Coddigo de la Maquinaria en estudio
~ ® Producto realizado
e Hora de inicio
e Hora Final

Nimero de envases producidos

0 k.
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e Tiempo de paradas
e Motivo de las Paradas

e [Eficiencia

e Otros

El modelo de este registro se observa en el Anexo B.

3.6.4. Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos se define como una técnica para establecer un Tiempo
Estandar para realizar una tarea dada. Esta técnica se basa en la medicién del contenido
de trabajo del método prescrito, permitiendo las debidas tolerancias por fatiga, demoras

inevitables y necesidades personales. El objetivo del Estudio de Tiempos no es
determinar cuénto tarda un trabajo, sino cudnto deberia tardar.

La técnica del estudio de tiempos que se utilizd6 para recopilar los datos
‘necesarios para detectar oportunidades de mejoras en las lineas de produccion de

Valebron & Cia, C.A. fue el cronometraje con vuelta a cero.

'37. Técnicas para el Anilisis de Datos

Luego de haber recolectado los datos necesarios para llevar a cabo el estudio, se
aplicaron una serie de técnicas con el propésito de organizar los datos para facilitar su
andlisis mediante técnicas cualitativas y cuantitativas. A continuacion se explica dicha

clasificacion.

s Datos Cualitativos
Comprendieron toda la informacion recopilada que no es cuantificable pero

aria para definir el problema. En el presente trabajo, los datos cualitativos

estuvieron representados a través de la observacion directa, entrevistas con el personal

de los diferentes departamentos, diagrama causa-efecto.
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e Datos Cuantitativos
Comprendieron toda la informacioén que posee un valor numérico, los cuales se

estudiaron a través de gréficos, tablas, técnicas de simulacion, indices de eficiencia,

entre otros, imprescindibles para dar soluciones al problema.
Las principales técnicas de Andlisis de Datos fueron las siguientes:

3.7.1. Grificos y Tablas
Los gréficos y tablas fueron parte de las técnicas tradicionales utilizadas para el

Analisis de los Datos.
El Grafico de Pareto, es una herramienta de Analisis de Datos que permitio

determinar la causa principal para la solucién de problemas. Con este grafico se podran
ver cuéles son los problemas mas grandes y establecer prioridades.
Las tablas se emplearon para desplegar toda la informacion respecto a

indicadores y variables criticas de las diferentes éareas en estudio.

3.7.2. Simulacién
“Simulacién es una técnica de estudio del comportamiento y reacciones de un
| ‘determinado sistema a través de modelos, que simulan la totalidad o una parte de las
propiedades y comportamientos de este sistema en una escala menor permitiendo su
‘manipulacién y estudio detallado™.
En el presente trabajo fue construido un modelo de simulacion, el cual es un
modelo computarizado de un sistema real, con la finalidad de analizar el
‘comportamiento de una linea piloto en sus condiciones normales de trabajo y con las

mejoras propuestas, de esta manera identificar la mejor alternativa para el correcto

'__'onamiento de la linea.

~ Kelton, Simulation With Arena
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@ Presentacion y Andlisis de Resultados

CAPITULO 1V
PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

Una vez recopilados los datos se hace necesario presentar y analizar los
resultados con el propdsito de organizarlos y dar respuestas a cada uno de los objetivos
propuestos para llevar a cabo el estudio.

Por esta razon el presente capitulo comprende la Presentacion y Andlisis de los
Resultados de la investigacion los cuales permitieron dar solucion a los problemas que
posee la empresa. Ademas contiene el desarrollo de los objetivos especificos del estudio

que condujeron al cumplimiento del objetivo general.

4.1. OBJETIVO ESPECIFICO N° 1
Describir los procesos productivos de la Empresa en estudio

Para desarrollar mejoras en la productividad de una empresa, resulta
imprescindible conocer a profundidad sus procesos productivos y de esta manera
detectar problemas para generar alternativas que conlleven a mejorar los métodos
existentes.

A continuacién se describen los procesos productivos de Valebron & Cia, C.A,
los productos realizados en cada una de sus areas, asi como los indicadores utilizados

para el desarrollo de su gestion.

Descripcion del Proceso del Area de Liguidos y Cremas

Esta drea consiste en la elaboracidn, llenado y envasado de liquidos y cremas.
Esta compuesta por dos lineas de produccion: Automatica y Semiautomatica.

La tabla N° 1, presenta los diferentes productos y presentaciones realizados en
las lineas de liquidos y cremas, tanto en la linea automatica como en la linea

semiautomatica.
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o hampu 50cc, 100ccy200cec | e -
£ & | Colonias | 50cc, 100 ccy 200 cc Rosado, azul y amarillo
e Aceite | S0cc, 100 ccy 200 cc | Original, sabila con vitamina E
% Espumita 50ccy100ce | 0 -
A d Champu 50cc. 100ccy200cc | mmmemmeee- =
.c‘ E:‘ Colonias 50 cc, 100 ccy 200 cc Rosado, azul v amarillo
Semiautomatica | Aceite 50 cc, 100 cc y 200 cc | Original, sabila con vitamina E
% i Espumita 50 ccy 100 cc memmmm e
Skin Bracer 150 cm” Cool Breeze, Fresh

Tabla N° 1. Productos y Presentaciones de Liquidos y Cremas.
Disefio: Los Investigadores (2004)

Para la descripcion del proceso se recurrié a elaborar un “Mapa de Procesos”,

Figura N° 3. en el cual se represento la cadena de valor de liquidos y cremas.

MAPA DE PROCESOSDE Liq]IDOSY CREMAS

a PROCESO ESTRATEGICO
=
=
=
a
w
3
=
E ,
:
= :
£
=
E PROCESOS CENTRALES
PROCESOSDE SOPORTE CADENA DE VAL OR
e MANTENTMIENTO: A deistrucie, FINANTAS: MENCANES: _ CALIDAD:
¥ Admacn Blamn e LN Canchacinge Marejo de Becursos Jops i

Figura N° 3. Mapa de Proceso del Area de Liquidos y Cremas.
Diseiio: Los Investigadores (2004)
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En la Figura N° 4 se presenta el layout del 4rea de llenado y envasado de

liquidos y cremas junto con el flujo de material.

LINEA SEMIAUTOMATICA (LINEA 2)

LIQUIDOS ¥ CREMA
a AREA DE ENVASADO [

LINEA AUTOMATICA (LINEA 1)

Leyenda:
@ Pesonal
Direccadon del
Flwo de Matenal

Figura N° 4. Layout del Area de Envasado de Liquidos y Cremas.
Disefio: Los Investigadores (2004)

En la tabla N° 2 se presenta los subprocesos, las actividades realizadas, variables

criticas e indicadores del area de liquidos y cremas.
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; : Cantidad de componentes | Peso en Kilogramos.
P?fldo de la materia prima a (quimicos) a uLiii.Ear B
utilizar. 5 " s :
Mezelado Pre i 0. Mouild 6 1g ﬁ?,ﬁﬁd de Fragancia a | Mililitros de Fragancia.
el o ser introducido en |y de Meszelade: Minutos.
s Temperatura. °C.
s Volumen llenado. Mililitros de Solucion.
Lienad En la 09 m:oelzllied;: ;::;tlz Tiempo de lienado. Segundos.
e Tepets B i P Cantidad de envases. N° de Envases devucltos
de plastico o de vidrio. y defectuosos
Tapado de los envases llenos de i N? de tapas sobrantes.
Crrrada liguido o crema. Contidad.de tapas, N° de tapas defectuosas,
Codificado Impresion del nimero del lote. ;’::nNaoﬂ {:fe ::iar y. nitidex No existe.
Cantidad de ctiquetas. N° de etiquetas
5 . rechazadas y sobrantes
Etiquetado :‘"ql:‘fﬁ:idb(:;st:;?o:m perwn lado (determinadas por
po ’ medio del peso en gr.)
Tiempo de ciclo. Segundos.
: Colocado del producto final |, ; o 5 e '
Embalaje I i N° de cajas en existencia. | N° de cajas embaladas.
Cerrado de las cajas con cinta
pegante o papel engomado. ; 41
Sellado Cotacido. &l sdlc &0 @ No existe No existe.
namero de lote
Paletizad Colocado = de 1S ' 38| piop ge Estiba de Paleta. | N° de cajas en paleta.
o P ¥ | Cantidad de paletas. N° de paletas realizadas.
selladas en paletas.

Tabla N° 2. Subprocesos, actividades, variables criticas e indicadores de liquidos y cremas.
Diseiio: Los Investigadores (2004)

Descripcién del Proceso del Area de Talco

Esta area comprende la elaboracion, llenado y envasado de talcos tanto para
Valebron & Cia, C.A como para otras empresas. Comprende dos lineas de produccion,
dos lineas de elaboracion y una linea de etiquetado de envases de talco.

En la tabla N° 3 se presentan los productos y presentaciones que se elaboran en
las instalaciones de Valebron & Cia, C.A.
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=
1 E Talco Mennen 200 gry 400 gr Original
Linea N° 1
E; Ammen 210 gry 350 gr Original, Fresh y Nifio
f’ 'E'a Talco Melody | 100 gr, 200 gr, 400 y 600 gr | Original, sabila y vitamina E
"I'“i"c Polvo Melody 100 gr, 200 gry 300 gr Original, sabila y vitamina E
Linea N° 2 $
i Talco Dray 350 gry 700 gr Floral
# Mexanita 70 gry 177 gr Original, Fresh y Nifio

Tabla N° 3. Productos y Presentaciones de Talco y Polvos.
Diseiio: Los Investigadores (2004)

La figura N° 5 muestra el “Mapa de Procesos”™ correspondiente a la cadena de
valor del area de talco.

MAPA DE PROCESOS DE TALCO

PROCESO ESTRATEGICO

: &
=

= 5
g :

PROCE SOS CENTRALES
PROCESOSDE SOPORTE CADENA DE VAL OR
e m b g | e T | T
= _-ﬂ" F . . MERCADED: CALYDAD,

Cognclnde Cletss | Gryyrigede

Figura N° 5. Mapa de Proceso del Area de Talco.
Diseiio: Los Investigadores (2004)
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En las Figuras N° 6, N° 7y N° 8 se presenta el layout del area de llenado N° 1,
area de llenado N° 2 y area de etiquetado de talco, respectivamente, donde en cada una
de las figuras se muestra el flujo de material.

-

AREA DE LLENADO DE TALCO 1 /\F

Leyenda:
@ Pesonal
Direccion del
Flaio de Material

Figura N° 6. Layout del Area de Llenado de Talco N° 1.
Diseiio: Los Investigadores (2004)
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.g_—-—r—}—! — D ——— = e
AREA DE LLENADO DE TALCO 2 AJ
. 23
25
|

Figura N° 7. Lavout del Area de Llenado de Talco 2. Leyenda:

Disefio: Los Investigadores (2004) @ Personal
Direccion del
Fluio de Material

= ﬂ

AREA DE ETIQUETADO DE TALCO

Figura N° 8. Layout del Area de Etiquetado de Talco.
Diseiio: Los Investigadores (2004)
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Pesado de la materia prima a utilizar.
Preparacion de la mezela base y mezcla
principal.

Unién y combinado de las mezclas.

Las tablas N° 4 y N° 5 muestran los subprocesos, actividades, variables criticas ¢

Presentacion y Andlisis de Resultados

indicadores del drea de llenado y etiquetado de talco, respectivamente.

Cantidad de Talco a utilizar.
Cantidad de Iragancia a Mezclar.

Peso en Kilogramos.
Mililitros de Fragancia.

Envasado del Talco preparado en
recipientes de plastico.

Contenido Neto.
Tiempo de Llenado.
Cantidad de envases.

Gramos de Mezcla,
Segundos.

N? de Envases devueltos
y defectuosos.

Pesado del envase lleno con la mezcla.
Completacion o removido de carga que
contienen los envases, tanto los que se

lote.

encuentran  deficientes como  los | Peso del envase lleno. Gramos.
demasiado llenos respectivamente. para
que ¢l producto se encuentre dentro un
rango preestablecido.
Codificado Impresion del namero del lote al envase. Tamsiio, lagary mtioz del N7 de No existe.

Cerrado

Tapado el producto ya lieno.

Cantidad de tapas.

N de tapas sobrantes.
N° de tapas defectuosas.

Embalaje

Colocado del producto final dentro de
cajas.

Cantidad de cajas en existencia.

N° de cajas embaladas.

Cerrado de las cajas con cinta pegante o
papel engomado.

Eado Colocado del scllo con el nimero de Mo exicee Neeiis
lote.
Paletizado Colocado de las cajas perienecientes al | Plan de Estiba de Paleta. N° de cajas en paleta.
mismo lote y selladas en paletas. Cantidad de paletas. N° de palelas realizadas.
Apariencia: grumosidad, cantidad | Apreciativo
' Calidad Verificacion que las condiciones | de particulas.

estandares sean cumplidas Color Muestra Estdndar

1 Olor Apreciativo

Desembalaje

‘Tabla N° 4. Subprocesos, actividades, variables criticas e indicadores de llenado de talco.
Disefio: Los Investigadores (2004)

Desembalado de los envases vacios sin
etiquetas los cuales llegan en cajas.

No existe.

No existe.

Etiquetado, bien sea por un lado o por

Cantidad de etiquetas,

N® de ctiquetas
rechazadas y sobrantes

Etiquetado aribas lndos. del eaviss ik, (determinadas por medio
del peso en gr.)
Tiempo de ciclo. Segundos.
Colocado de los envases va etiquetados | , o ¢
: s N de cajas  en|,. : 3

Embalaje dentro de las cajas que los contenian SxiiEni N? de cajas embaladas.
inicialmente. -

Paletizado Colocado de las cajas cerradas con los | Plan de Estiba de Paleta. | N® de cajas en paleta.
envases ya eliquetados en paletas. Cantidad de paletas. N® de palelas realizadas.

CO.

efio: Los Investigadores (2004)
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Descripcion del Proceso del Area de Nafazol
Esta 4rea consiste en la elaboracion, llenado y envasado de Nafazol (Producto
farmacéutico). La tabla N° 6, muestra los diferentes tipos y presentaciones de Nafazol.

Nafazol Adulto 10 cc Normal y con atomizador .

!— Nafazol Pedidtrico 10 cc Normal

Tabla N° 6. Productos y presentaciones de Nafazol.
Diseiio: Los Investigadores (2004)

Para la descripcion del proceso de fabricacion se recurri6 al “Mapa de Procesos™
que representa la cadena de valor en la fabricacion de Nafazol. El mapa de proceso es

representado en la Figura N° 9.

MAPA DE PROCESOSDE NAFAZOL

PROCESO ESTRATEGICO

MATERIA PRIMA (QUIMICOS DIVERSOS)

Figura N° 9. Mapa de Proceso del Area de Nafazol.
Diseiio: Los Investigadores (2004)
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Codificodors

Sanmor &
Impresitn

Figura N° 10. Layout del Area de Nafazol.
Diseiio: Los Investigadores (2004)

Leyenda:
@ Persomal

Direccitn del
Fluio de IMatenal

La tabla N° 7 presenta los indicadores utilizados en el 4rea de Nafazol.

Cdastanients dé Cantidad de Agua. Kilogramos de Agua.
Calentamiento del Agua a mezclar. Tiempo de Calentamiento, | Minutos.
Agua T F
emperatura 4
Pesado de la materia prima a utilizar. Cantidad de componentes | Peso en Kilogramos.
Mezclado Preparaciéon de la mezcla para elaborar | (quimicos) a utilizar.
¢l Nafazol. Tiempo de Mezclado. Minutos.
Volumen llenado. Mililitros de Solucion.
Y lisite Envasado de la mezcla preparada de | Tiempo de llenado. Segundos.
Nafazol en recipientes de plastico. Cantidad de envases. N¢ de Envases devueltos y
defectuosos.
Colocacién y ajuste de Plugs en los Cantidad de tapas. N: de tapas sobrantes.
Cerindo envases llenort. N de tapas defectuosas.
Colocado y ajustado de las tapas sobre Cantidad de plugs N® de plugs Sobrantes.
los envases por medio de una roscadora. plugs. N de plugs defectuosos.
Codificado Impresion del namero del lote sobre los T'ama.ﬁo._ lugar y nitidez del ——
envases. N® de lote.
Embalado E;}la:cado e I N¢ de cajas en existencia. | N° de cajas embaladas
Cerrado de las cajas con cinta pegante o
papel engomado. g .
Sellado Colocado del sello con el nimero de hoExste hojexiste
lote
Palitiside Colocado de las cajas cerradas con los | Plan de Estiba de Paleta. N® de cajas en paleta.
envases va llenos en paletas. Cantidad de paletas. N° de paletas realizadas.

Tabla N° 7. Subprocesos, actividades, variables criticas e indicadores de Nafazol.
Diseiio: Los Investigadores (2004)
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Descripcion del Proceso del Area de Vaselina
Esta area comprende la elaboracién, llenado y envasado de vaselina en sus

diferentes tamafios y presentaciones, los cuales se presentan en la tabla N° 8.

Vaselina & | 5em’yisogn

Vaselina con Sabilay Vitamina E | (] | 75cm’y 160 gr.

Tabla N° 8. Presentaciones y tamaiios de Vaselina.
Disefio: Los Investigadores (2004)

En la figura N° 11 se presenta el “Mapa de Procesos” del 4rea de vaselina.

MAPA DE PROCESOS DE VASELINA

PROCESO ESTRATEGICO

Py
(=]
w
(-1
£
=
o
[=]
=
=
=3 =
“ad
§ o
2 =
£ x|
- -
=
)
= PROCE SOS CENTRALES
PROCESOSDE SOPORTE CADENA DE VAL OR

LOCETICA: 1 ﬂ.;l,”ﬁ::

Vertas, Toma

et Vetinind

Beogcts e

Figura N° 11. Mapa de Proceso del Area de Vaselina.
Disefio: Los Investigadores (2004)

35



Capitulo IV

@ Presentacion y Andlisis de Resultados

En la figura N° 12 se observa el layout del 4rea de vaselina.

AREA DE LLENADO Y
ENVASADO DE VASELINA

Leyenda:
@  Personal
Direceidn del
Fluio de Material

Figura N° 12. Layout del Area de Vaselina.
Disefio: Los Investigadores (2004)

La tabla N° 9 muestra los indicadores utilizados para el area de Vaselina.

Etiquetado E:‘:gietado Py Q8 cavick Cantidad de etiquetas. N de etiquetas sobrantes.
Pesado de Ja materia prima a ) Cantidad de componentes {quimicos) | Peso en Kilogramos.
Mezclado utilizar. a utilizar.
e Preparacion de la mezcla de | Tiempo de Mezclado. Minutos.
Vaselina. Temperatura de mezcla. %
Envasado de la mezcla preparada | Cantidad de mezcla llenada. Peso en Gramos. 1
Llenado de Vaselina en recipientes de | Tiempo de llenado. Segundos.
plastico. Cantidad de envases. N° de Envases devueltos.
Colocado y ajustado manual de . N¢ de tapas sobrantes.
Cerrado las tapas sobre los envases llenos. Caa0RN Bt N° de tapas defectuosas.
Codificado Impresion del nimero def {ote. S,:?aﬁo‘ fogir Jo sz SR 28" de No existe.
Embalado Calacado ‘.10[ pratsio’ ol N? de cajas en existencia. N de cajas embaladas.
dentro de cajas.
Cerrado de las cajas con cinta
pcgante o papel engomado. - .
Sellado C il el millo e 61 siaumen No existe. No existe.
de lote
: Colatan. 45 16 aps Plan de Estiba de Paleta. N de cajas en paleta.
Paletizado con los envases va llenos en

paletas.

Cantidad de paletas.

N© de paletas realizadas.

Tabla N° 9. Subprocesos, actividades, variables criticas e indicadores de Vaselina.
Disefio: Los Investigadores (2004)
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En los Anexos C, D, E, F, G y H. se muestran la cadena de valor de los
subprocesos de las lineas productivas y en el anexo I se muestra las variables criticas e
indicadores usados por Control de Calidad para cada una de las materias primas y

Producto terminado de los diferentes productos.

4.2. OBJETIVO ESPECIFICO N° 2

Determinar mediante diferentes técnicas y herramientas de la Ingenieria de
Métodos, la eficacia actual de los procesos productivos de la empresa objeto de
estudio.

Toda empresa que desee aumentar la productividad necesita conocer la eficacia
de cada una de sus lineas de produccion, ya que la misma valora el impacto del producto
o servicio prestado. Al conocer el valor de la eficacia se puede plantear un conjunto de
mejoras en los métodos existentes que ayuden a aumentar la eficacia, la eficiencia y por
ende aumentar la productividad.

Para determinar la eficacia de Valebron & Cia, C.A, se hizo uso del recurso
tiempo. Para esto, se tomé el tiempo total de produccion de los diferentes productos para
cada una de las lineas de produccion y se contemplé el tiempo consumido en cada
parada de produccion, reprocesos y otros inconvenientes ocurridos durante la
producciéon. Una vez obtenidos dichos tiempos, se calculé la eficacia mediante el
cociente entre el tiempo total de produccién menos el tiempo consumido por las paradas
entre el tiempo total de produccién. Como se tomaron varias corridas de produccion para
cada producto y tamafio, se tiene un valor de eficacia para cada corrida, por lo que se
calcul6 un promedio.

En las tablas N° 10, N° 11, N° 12, N° 13, N° 14 y N° 15, se presentan los valores
de eficacia calculados para cada producto y presentacion de cada una de las lineas de

produccion en estudio; ademas indica si el producto fue terminado en sobretiempo.
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1 85,55 No
50 cc 2 58.25 73.05 No
3 T35 No
1 56.10 No
Aceite 100 cc 2 71,01 66.90 No
3 71.01 No
1 61,10 No
200 cc 2 65.01 63.49 No
3 64.35 No
1 78.90 No
50 cc 2 71.15 70,94 No
3 62,77 No
1 62.84 No
Champi 100 cc 2 66.21 57.94 Turno
3 44.78 Turno
1 42.74 Si
200 cc 2 39.19 48.38 No
3 63.21 Turno
1 73,53 No
Automitica 50 cc 2 52.55 66.28 No
3 72,76 No
1 66.71 No
Colonia 100 ce 2 78,93 72,11 No
3 70.67 Turno
1 72.13 No
200 ce 2 84.18 77,31 No
3 75.61 No
| 74.25 No
50 cc 2 70,58 7481 Si
3 79.62 No
1 63.30 No
Crema 100 cc 2 44.16 58.49 Turno
3 68.00 No
I 76.00 No
200 cc 2 60.50 72,51 No
3 81,03 Turno
1 72.14 No
Espumita 50 ce 2 72,18 72,51 Si
3 73,22 No

Tabla N° 10. Eficacias por producto y tamaiio del 4rea de liquidos y cremas.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Semi- 65.05 No
sntemifiy | oA 150 cm’ 68.11 67.83 No
7032 o

Tabla N° 11. Eficacias por producto y tamaiio del drea de liquidos y cremas.

Diseiio: Los Investigadores (2005)
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Polvo Melody (Lf;‘:;l‘:;; y | %8
200 gr Mencen @‘f{’;’i‘iiis) 64.48 70,24 No
Talco Melody (Z(i?;!';i;cnfa ; 59.63 No
(2?:(’::'3‘;’:";) 78.07 No
210 gr Ammen ﬂf;fg“;g‘:fl ) 70.99 73,24 i
{ﬁc":af:;) 70,66 No
(]:in:; 350 gr Ammen (2(;";:‘“332;5: 32.97 61,74 No
(uc‘:::égfa}z) 64,36 He
(2(1212:;:;133) 62.20 i
400 gr Meneen z(floe;nag?:rzas 57.07 63,78 No
| @llenadoras) | 77|
| (23:‘:?{ O%S : 72,08 No
(llenadora 1) A e
700 gr Dray by 69.99 67.89 No
| -
(2?;;";‘;%1 7775 No
100 Tatzﬁlﬁ'ﬁody (Zi(;;n;z:rzas} 334 e NG
(2%2?:13225) 84,28 Ne
(2(1112:;3;::5) i Na
200gr | Talco Melody (l(i?;:ad;lofa) 4559 64.39 No
g::::; (ﬁm 13:._5) 70,16 No |
Ne 2) Cojride 1 43,01 No
(2 llenadoras) ’
300gr | Polvo Melody (Z(fm f@ 62.99 53,44 No
(Zcél:{?:d}%s 54,32 No
Dy | s No
350 gr Dray (2?!‘;':;2333] 46.60 47,11 No
Qfl‘;:"a‘;:;sj 52,17 No

Tabla N° 12. Eficacias por producto y tamaiio del area de talco.

Disefio: Los Investigadores (2005)
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1 80.83
100 gr Poive 2 80.87 71,55 No
Talco Melody 3 52.95 Si
Talco Melody 1 73.41 No _‘
I 200 gr o 2 59.49 61.83 No
Etiquetado einen 3 52.60 Si
“de talco 1 53,75 No
il 350 gr Ammen 2 56,40 57.96 No
| | 3 63.74 No
I 1 73.20 Si
! 400 gr Mennen 2 76.48 66,63 No
i 3 50.20 Na_____ |

Tabla N° 13. Eficacias por producto y tamaiio del etiquetado de talco.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Tabla N° 14. Eficacias por producto y tamaifio de Nafazol.

Disefio: Los Investigadores (2005)

1 51.54 No
T5gr 2 74.19 69.91 No
5 . 3 83.99 No
Vaselina Vaselina 1 76.06 NG
160 gr 2 88.16 85,02 No

3 90,83 No —

Tabla N° 15. Eficacias por producto y tamaiio de la linea de Vaselina,
Disefio: Los Investigadores (2005)

Ademds de calcular Ia eficacia para cada linea de produccidn, se determiné la
cantidad perdida de mezcla de cada producto y tamafio para cada muestra y de esta
manera observar su impacto en los costos de la empresa. Para determinar la cantidad
perdida (merma) de cada producto y tamafio se utiliza la siguiente ecuacion:

Donde:
m=3* V¥ n m: masa real llenada.
d: densidad del producto.

V: volumen del envase.

n: nimero total de envases producidos.
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Las tablas N° 16, N° 17, N° 18, N° 19 y N° 20, presentan la merma en
kilogramos de cada producto y tamaiio para cada corrida.

1 11566 578300 0.836 483.46 500 16.54

50 2 10704 535200 0.836 447.43 500 52,57

3 10932 546600 0,836 456,96 500 43.04

1 5922 592200 0,836 495,08 500 4,92
Aceite 100 2 8424 842400 0.836 704,25 1000 295.75
3 5868 586800 0.836 490.5648 500 9.4352

1 5784 1156800 0.836 967.08 1000 3292

200 2 2592 518400 0.836 433.38 500 66.62

3 4254 850800 0.836 711,27 750 38.73

1 11184 559200 1,02 570,38 600 29.60
50 2 7584 847200 1.02 864.14 1000 135,86

3 10788 539400 1,02 550.19 600 49.81

1 9540 954000 1.02 973.08 1000 26.92

Champi 100 2 3696

3 5605 939.1 1.02 957,882 1000 42.118
1 2340 847200 1,02 864.14 1000 135.86

200 2 4810 962000 1.02 981,24 1000 18.76

3 4734 946800 1.02 965.74 1000 34.26
[m—— 1 8772 438600 0,895 392.55 537 144.45
50 2 10800 540000 0.895 483.30 1074 5907

3 11265 563250 0,895 504.11 537 32.89

1 5808 580800 (0,895 519,82 537 17.18

Colonia 100 2 11095 1109500 0.895 993,00 1074 81.00
3 10932 1093200 0,895 978,41 1074 95.59
1 5064 1012800 0.895 906.46 1074 167.54
200 2 4992 998400 0,895 893,57 1074 180.43

3 5640 1128000 0,895 1009,56 1074 64,44

| 10896 544800 1,01 550.25 600 49,75

50 2 11352 567600 1,01 573,28 600 26,72

3 10458 522900 1,01 528,13 600 71.87

1 5598 559800 1.01 565,40 600 34.60

Crema 100 2 9191 919100 1,01 928,29 1000 71,71
3 5772 577200 1,01 582,97 600 17,03

1 2901 580200 1,01 586.00 600 14.00

200 2 2839 567800 1,01 573.48 600 26,52

3 4527 905400 1,01 914,45 1000 85,55

1 10710 535500 1,02 546,21 600 53,79
Espumita 50 2 17628 881400 1.02 899.03 1000 100,97
3 16330 816500 1,02 832.83 1000 167.17

Tabla N° 16. Merma de cada producto y tamaiio del drea de liquidos y cremas.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

1 7200 1080000
150 2 7068 1060200 0,92 975.38 1000 24.61
3 7200 1080000 0,92 993.6 1000 6.4
Tabla N° 17. Merma de cada producto y tamaiio del drea de liquidos y cremas.

Disefio: Los Investigadores (2005)

Semi- Skin
automidtica | Bracer

A
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Polvo 1 7944 1588800 | 1588.80 1600 11,20
200 Mennen 2 24600 492000 1 4920 5000 80
Talco 3 14832 2966400 I 2966.40 | 3000 33.60

I 4608 967680 ] 967.68 1003 35,32

210 | Ammen 2 9216 3870720 1 387072 | 4012 141,28

3 3656 977760 1 971.76 1003 2524

Li‘l":“ 1 5616 1965600 1 1965.6 2006 40,4
el 350 | Ammen 2 8352 2923200 I 20232 3009 85.8
oo 3 11232 3931200 1 3931.2 4012 80.8
E— 1 14832 5932800 ] 5032.80 | 6000 67.20

400 2 17304 6921600 I 6921.60 | 7000 78.40
Talco 3 9684 3873600 I 3873.60 | 4000 126,40

1 4260 2982000 ] 2982 3000 8

A | ey g §?§§ 3990000 | 3990 4000 10

Polvo y 1 6228 622800 I 622.80 800 177.20

100 | Talco 2 7644 764400 I 764.40 800 35.60
Melody 3 12000 1200000 | 1200 1200 0

. ] 1944 787200 ] 787.20 800 12.80

'*f;':" 200 | Melody i ‘_’;ggg 2356800 | 2356.80 2400 43,20
talco e 1 1920 576000 1 576 600 24
2| 300 | o 2 528 1821000 ] 1821 2000 179
y 3 2016 604800 I 604.80 800 195.20

1 2196 768600 I 768.60 800 31.40

350 Dray 2 2220 777000 I 77 800 23

3 4546 1591100 | 1591.10 1600 8.90

Tabla N°18. Merma de cada producto y tamaiio del drea de talco.
Disefio: Los Investigadores (2005)

74880
10 2 10512 105120 | 105.12 120 14.88
3 13392 133920 1 133.92 220 86.08

Nafazol | Nafazol

Tabla N° 19. Merma de cada producto y tamaiio del drea de Nafazol.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

| 83700 83.7 150
75 2 1908 143100 i 143.1 150 6.9
T 3 3816 286200 ] 286.2 300 13.8
! 2160 345600 | 59632 | 60179 | 547
160 2 1567 250720 ’ ' .
3 3768 602,88 i 602.88 | 60179 | -1.09

Tabla N° 20. Merma de cada producto y tamaifio del drea de Vaselina.
Disefio: Los Investigadores (2005)
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Una vez calculada la eficacia. con los tiempos de produccién tomados para las
corridas de cada producto y tamafio se tiene el tiempo promedio o tiempo normal de
produccién que, junto con el factor de desempefio del operario y el de suplemento,
permiten obtener el tiempo estandar. En las tablas N° 21, N° 22, N° 23, N° 24, N° 25 y
N° 26 se presenta el tiempo estandar de los productos y tamafios producidos en la linea
de liquidos y polvos.

164.05
222,59 185,05 | 19 228.45
168.50

316.76
250.71 250.61 I 19 309,40
250.51

Aceite 100

414,94
394,11 404,52 1 19 499.41
358.25

200

158.26
163.93 167.83 I 19 207.20
181.31

50

209.91
194,81 202,36 1 19 249.83
245.78

Champi 100

397.96
413.97 405.96 1 19 501,19
323.19

200

232.96
257.22 241.83 1 19 298.55
235.29

Automitica

50

278.93
188.73 202.24 I 19 249.68
215,75

Colonia 100

234.14
177,34 240.48 1 19 296.88
246.81

200

175,43
174.42 172,02 1 19 212.37
166.21

50

212,03
314.81 219.32 1 19 270,76
226.61

Crema 100

282.76
30111 291,94 1 19 360.42
209.86

200

159,88
166.05 160,14 1 19 197,71
154.49

Espumita 50

| b= || ra ] s |pa] = w1 | =t 1o | = a1 | = | |1 | = | L [ 1D | e [l | 1D | | L | 1 |t [ Lad | 1 | | L | B [ | 1D | e

Tabla N° 21. Tiempo estiandar de cada producto y tamaiio del 4rea de Liquidos y cremas.
Disefio: Los Investigadores (2005)
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= . 652.45
Semi- Skin
antomética | Bracer | 1P ;; éz; 734,22 1 21 929,39

Tabla N° 22. Tiempo estandar de cada producto y tamaiio del drea de Liquidos y cremas.

Disefio: Los Investigadores (2005)

Talco, 1 269.99
200 Polvo y 2 121,25 139.35 1 55 309,66
Mennen 3 157.44
1 198.63
210 Ammen 2 201.41 200.02 | 55 444,49
Linea < 241.94
de Ammen 3 200,20
350 2 268.49 234,69 1 35 521.54
talco y Dray
N1 3 342.88
Talco 1 210.04
400 Melody 2 201.48 205.76 1 55 457.25
Mennen 3 172.96
| 434.09
700 Dray 2 506.60 505,56 1 55 1123.47
3 576.00
Polvo y I 342.07
100 Talco 2 502.65 346,76 1 55 770,57
Melody 3 35145
Talco y 1 664,76
Linea| 200 Polve 2 592,51 628.64 1 55 1396.97
de Melody 3 405.48
talco Polvo 1 905.25
N°2 300 Melody 2 1339.02 716.24 I 55 1591,65
3 527.23
1 438.81
350 Dray 2 436.77 438,17 1 55 973,70
3 438.92
Tabla N° 23. Tiempo estiandar de cada producto y tamaiio del area de Talco.
Diseiio: Los Investigadores (2005)
372.17
Nafazol | Nafazol 10 197.17 195.02 1 23 253,28
192,88

Tabla N° 24. Tiempo estindar de cada producto y tamaiio del area de Nafazol.
Disefio: Los Investigadores (2005)
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Talco ¥ 1 251,79

100 Polvo 2 187.76 178,09 1 22 228,32
Melody 3 168,42
Talco 1 282.39

200 | Melodyy | 2 450,56 295,77 | 22 379,19
Etiquetado Mennen Zli 309.14

Talco 359,30 .

350 Ammen 2 334.63 346,96 1 22 444,82
3 293,28
Talco 1 272,28

400 Melody ¥ 2 275.77 273,46 | 22 350.59
Mennen 3 272,33

Tabla N° 25. Tiempo estindar de cada producto y tamaiio del drea de Etiquetado de Talco.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

357.80

75 233,41 237.00 | 19 292,60
220.60
474,77
411,68 409,45 | 19 505,50

407,23
“Tabla N° 26. Tiempo estandar de cada producto y tamaiio del 4rea de Vaselina.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Vaselina | Vaselina

160

o [ | = |l | 1D | =

Una vez calculadas las eficacias para cada producto y presentacion de la linea
de liquidos y polvos se tiene una eficacia global de 66,89 %, lo que representa un
33,11% de no disponibilidad motivado por la cantidad de paradas presentadas en las

diferentes corridas de produccion. (Detalles en el anexo K).

4.3. OBJETIVO ESPECIFICO N° 3

Analizar las posibles mejoras para aumentar la eficacia en las diferentes lineas de

produccion.

Con el proposito de plantear mejoras para aumentar la eficacia en las diferentes
lineas productivas de la empresa, es indispensable aportar una estrategia que ataque al
principal problema, por lo que es de vital importancia clasificar las fallas que existen
segin el grado de perjuicio. Para esto, existen diferentes técnicas para la clasificacion de
los problemas. tales como los graficos de Pareto y diagramas Causa-efecto. En el

presente objetivo se muestra, en un diagrama causa-efecto, las posibles fallas que
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puedan generar una disminucién de la eficacia en los procesos. En la figura N° 13 se

esquematiza el diagrama Causa-efecto.

sl escencin ol Cambic

e Muguinarn

Disminucion de
la Eficacia

Etiguetns
Thefectunans

Figura N° 13. Diagrama Causa-Efecto.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Durante el estudio de tiempos se determinaron los motivos y el tiempo
consumido por fallas presentadas en cada linea de produccion de la linea de liquidos y
polvos, las cuales se agruparon y se contabilizaron para medir el grado de ocurrencia.
Con estos datos, se elabor6é un Grafico de Pareto para cada linea los cuales se pueden
observar en los graficos N° 1, N° 2 y N° 3.

LREA ALTTOMATICA PARADAS CANTIDAD
Mecanicas 1194
e I Operacionales 236
083 Cambios 155
§ il o6 5 Inevitables 85
- § 04 E Errores del personal 49
[ = 02 8 Material Defectuoso 15
: + 1y g IFalta de Material 14
i Abastecimie
& o"? ‘d;f Maleriallm = ¢
& Control 1
Indicaciones 1
‘_"9
Paradas 1758

Grifico N° 1. Grifico de Pareto de Linea Automatica.
Diseiio: Los Investigadores (2005)
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LINEA SEMIAUTOMATICA

- 0.8
- 06 8
| 04
| 02

Paradas

VASELINA

106

:
o
2

Paradas

efio: Los Investigadores (2005)
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o
=
Frecuencia Acumulada

=

PARADAS CANTIDAD
Mecdnicas YT
Operacionales 28
Cambios 6
Inevitables 7
Errores del personal 1
Material Defectuoso |
Falta de Material 0
Abastecimiento de 0
Material
Control 0
Indicaciones 0
270
PARADAS CANTIDAD
Mecanicas 271
Operacionales 52
Cambios 38
Inevitables 7
Errores del personal 6
Material Defectuoso 2
[Falta de Material 2
Abastecimiento de |
Material
Control 0
Indicaciones 0
379
PARADAS CANTIDAD
Mecinicas 24
Operacionales 12
Cambios 7
Inevitables 3
Errores del personal 2
Material Defectuoso 1
Falta de Material I
Abastecimiento de 0
Material
Control 0
Indicaciones 0
50

Grifico N° 2. Grifico de Pareto de Linea Semiautomitica, Nafazol y Vaselina.
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\ -~ i
ETIQUETADO PARADAS CANTIDAD
- Mecénicas 431
— e —— =
. . o5 'g . Operacionales 106
S 2 | i
] s 1062 Cambios 86
8 1042 Inevitables 39
w 02§ |
2 | Errores del personal 31
- 0 v .
4 & & @ & w Material Dctcctu.oso 11
S Falta de Material 5
é,;,"z' &J’& & Abastecimiento de 5
e Maerial
Control 1
Paradas Indicaciones 1
L — = 713
LINEA TALCON"® 1
I 400 E o PARADAS CANTIDAD
s | o5 8 Mecdnicas 334
300 | :
§ 250 - 6 5 Operacionales 210
s < Cambios 48
g 150 04 2
[ o § Inevitables 31
53 . 8 Errores del personal 19
3 [T
Material Defectuoso 15
o Falta de Material 14
: (f‘¢ Abastecimiento de r
Material
Control 8
Indicaciones 0
= =— — - 690
LINEA TALCON® 2
PARADAS CANTIDAD
| 450 L = Mecdnicas 395
400 b :
| 350 08 3 Operacionales 343
| £ 300 E g
g 2 06 g Cambios 162
g fg {04 Inevitables 63
* 0 02 8 Errores del personal 29
53 o E Material Defectuoso 27
F > & B > Falta de Material 21
; ST A A A
f f ¢ & ¥ & & \x\é\ 4 Abastecimiento de
= dff? & ¥ F & & : 12
& “y & fﬁ Material
< & N Control 4
‘3’# Indicaciones 1
Grafico N° 3. Grafico de Pareto de Etiquetado, Linea N° 1 y Linea N° 2 de Talco.
Diseiio: Los Investigadores (2005)
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Agrupando todas las fallas desglosadas en los graficos de Pareto, se obtiene el
porcentaje que representa cada tipo de paradas sobre las paradas totales, lo cual se
muestra en el grafico N° 4.

PORCENTAJE TOTALES DE PARADAS

3% 1% 1% 0%

E1Mecanicas
m Operacionales
m Abastecimiento de Material
m Cambios
m Control
Oinevitables
E] Errores del personal
m1iIndicaciones
m Falta de Material
po-e m Material Defectuoso

Grifico N° 4. Porcentaje de Paradas Totales.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Segin el grafico N° 4 las paradas mecénicas y paradas operacionales son las que
estan presentes en mayor proporcion, €stas se encuentran en un 38.62% y 31.34%.
respectivamente, representando un 69,96% de las causas totales de paradas, por lo que
las propuestas estaran enfocadas en emitir un conjunto de mejoras que ayuden a
disminuir el nimero de paradas y por lo tanto disminuir los tiempos de produccioén
aumentando la eficacia de la empresa; quedando fuera las paradas inevitables y paradas
por cambios de material, ya que no pueden plantearse estrategias para disminuirlas
porque no pueden ser eliminadas, siendo estos porcentajes 4,17% y 5%,
respectivamente. (Ver detalles de paradas en anexo L). Con los datos obtenidos
mediante los Graficos de Pareto y las causas de paradas observadas durante el estudio de
tiempos para cada una de las lineas en estudio, se descartan algunos de los posibles
problemas planteados en el Diagrama causa-efecto, los cuales se representan en la tabla
N 2L

Cabe destacar que durante el estudio, se observaron otros problemas que inciden
en la disminucién de la eficacia de las lineas, éstos no fueron considerados, ya que serd

necesario un estudio mas profundo y detallado para su eliminacion.
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N it b sseses, X Mantenimiento programado, tanto pra’ivcntivo y correctivo
para cada maquinaria.
Stisaio o alessass: X Incumplimiento Qe Iios.prqccdimicnlo_s establecidos para el
mantenimiento. Mala calibracion.
Falta de Informacion. X I"alta de coordinacion entre diferentes departamentos.
El personal fijo, por sus afios de experiencia, hacen
Incumplimientos del X procedimientos de memoria y a veces no son consecuentes
Procedimiento de Produccion. con los escritos, omitiendo tomar ciertas anotaciones,
observaciones, entre otros.
Poco Control de Calidad en la . MucPas mz.one:s Ique ggnfrran‘rc!)mccs?::j cr‘l la Erodlfccifindse
Recepci6n de Materia Prima. generan porque la materia prifma poses esperfectos cuando
legan. Ejemplo: puntos negros en envases.

El personal de mantenimiento se encuenira entrenado para
£ Personal no Calificado. X manipular la maquinaria y se procura que los operarios sepan
s las labores bésicas de operacion.

2 Cada 2 meses entra personal eventual que a veces ya ha sido

P Personal no Entrenado. X entrenado pero otras veces es totalmente nuevo. L] personal

= fijo se encarga de entrenarlo.

= R 3s Datosiial: X El personal no se encuentra en su _I ugar de trabajo en el
horario establecido.

La gran mayoria de las maquinarias que se emplean para la

Obsolescencia de Maquinaria. X produccion poseen una gran vida operativa, aunque se han
realizado repotenciaciones a algunas de cllas.

Personal fijo posee muchos afios trabajando en la planta y

Resistencia al Cambio. X esto crea alta resistencia al cambio. Esto se observo no solo
en el personal operativo sino también en cargos superiores.
Envases Defectuosos. X
Tapas Defectuosas. X
Material Corrugado X Materiales que llegan defectuosos desde los proveedores.
Defectuoso.
Etiquetas Defectuosas. X
Falta de Planificacion de La planificacion de la produccidn se realiza para cada mes
: X _
Produccion. respecto a la demanda.
Falta de Planificicon éa.ta Problemas con la plgniﬁcacién de compras dcbid_o aque al
Gessbnde Comins: X momcmo‘dc producir no se cncuer{lran las mau?rlas primas
P ;
necesarias y se procede a producir segin lo disponible.
Los proveedores son confiables por los afos de servicios que
Baja Confiabilidad. X posee Valebron con la mayoria de sus proveedores. Buena
relacion proveedores-empresa.
Incumplimientos en Tiempos X Proveedores extranjeros poseen problemas de entrega por
de Entrega. motivos de politicas del pais y desastres ambientales.
Incumplimientos de Estandares X Problemas con la calidad de las materias primas y
de Calidad. dificultades para devolucioncs.
DISMINUCION DE EFICACIA

Tabla N° 27. Causas de paradas en las diferentes lineas.

Diseiio: Los Investigadores (2005)
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4.4. OBJETIVO ESPECIFICO N° 4
Simular una linea con las mejoras propuestas que permita la identificacién de la
mejor alternativa y compararla con la linea actual.

Para identificar la mejor alternativa de las mejoras propuestas se clabord una
simulacion a través del software Arena 5.0. donde se seleccion6 la linea automatica del
drea de liquidos y cremas por ser la linea que produce mayores ganancias para la
empresa, ademds se simuld la presentacion de 50 cc por ser el tamafio que con mayor
frecuencia se produce. (Fuente: La empresa). Para saber qué tan ajustada es la situacion
real con la situacién simulada, es necesario validar el modelo. La técnica de validacion
utilizada fue la prueba t de Hipétesis sobre las medias de dos Distribuciones Normales e
Independientes, donde se suponen varianzas desconocidas pero iguales. Esta prueba esta

basada en los siguientes elementos:

Prueba de Hipdtesis:
Ho: pu; =y La situacion real se ajusta a la situacion simulada.
HI: p; # pp La situacion real no se ajusta a la situacion simulada.
Donde: p; es la media obtenida del modelo de simulacion.

Ha es la media obtenida de los datos reales.

Estadistico de Contraste
BO=X =¥
Region Critica

T T 1 1
[— 0,8 +1, » 24125, oy + Ju [5 L "'u\llh -+ ”_r - ,+oo}

X

=T il <182
Siendo S,” = -(’Ex )Se, +(n, —1)e,

(n.+n,—2)

X | = Media arrojada por el modelo de simulaci6n.
", = Media de las corridas tomadas de los datos reales.
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Sc,> = Cuasivarianza de los datos arrojados por la simulacion
Sc,” = Cuasivarianza de los datos reales.
ny = ny = Tamafio de las corridas.

Como la productividad se mide a través de la cantidad de productos elaborados
en una unidad de tiempo o por el tiempo de trabajo gastado en la produccién de una
unidad de producto en las mismas condiciones, se hard uso del indicador de cantidad de
productos elaborados en seis horas para validar el modelo.

Con los datos tomados para cada corrida de produccion se obtuvieron los datos
necesarios para realizar la prueba de hipétesis antes mencionada. En la tabla N° 28, se
presentan los parametros relacionados con la Prueba de Hipdtesis.

Media 985.0436 944.20
Cuasivarianza 3182700.45 2268488.478
Observaciones 20 20

Grados de Libertad 38 38
a=5%

Tabla N° 28. Parametros de Prueba de Hipétesis.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Para un a = 5% se tiene como resultado:

EC =-386.423

Region critica = (-o0, -1056,88) L (1056,88,00)

Esto indica que se acepta la hipdtesis nula, es decir, la situacién simulada se
ajusta a la situacion real.

Por ultimo la respuesta al objetivo N° 5, correspondiente a la determinacion de la
relacion beneficio-costo de las mejoras propuestas en los diferentes procesos
productivos se presenta en el Capitulo V, ya que el mismo estd relacionado directamente

con la propuesta.
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Capitulo V E La Propuesta

CAPITULO V
LA PROPUESTA

5.1.  Justificacion

Después de haber realizado el analisis de los resultados y en funcion del logro de
los objetivos de la investigacion, surge la necesidad de desarrollar un conjunto de
mejoras, basadas en las herramientas de la Ingenieria Industrial, que incrementen la
productividad de las lineas de produccién de la empresa y de esta manera llegar a ser
competitiva en el mercado actual.

Para que una empresa pueda crecer y aumentar su rentabilidad es a través del
aumento de su productividad, lo cual conlleva a un aumento de la eficiencia, eficacia, la
calidad de sus productos y su gestion y una mayor satisfaccién de sus clientes y
empleados; es por todo esto que se desea desarrollar mejoras para incrementar la
productividad de la empresa y por ende alcanzar altos niveles de competitividad.

El objetivo de esta propuesta es mejorar los procesos productivos de la
organizacién con el fin de hacerlos mas eficientes y eficaces disminuyendo las fallas,
reprocesos, recorridos, costos, tiempos de produccion, desperdicios ¢ incrementar las
ganancias para asi brindar un producto mas confiable que contribuya a la satisfaccién de

los clientes.

5.2. Objetivo de la Propuesta

Aumentar la productividad de la organizacion y a su vez la eficiencia y eficacia
de sus procesos productivos, mediante la mejora de las lineas de produccion,
permitiendo con la implementacion de las mismas dar el primer paso para el

cumplimiento de la mision y vision planteadas por la empresa.

5.3. Estructura
Durante el Trabajo Especial de Grado, se han desarrollado, utilizado y evaluado
técnicas y métodos que contribuyeron a la identificacion de diferentes alternativas para

la mejora de los procesos productivos de la organizacién que conlleven a formar una
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empresa eficiente, productiva y competitiva ante los mercados tanto nacionales como

internacionales.
La propuesta estd constituida, por un conjunto de mejoras y beneficios en las
lineas de produccion de la linea de liquidos y polvos, estructura de implementacién de

las mejoras y finalmente se presenta la relacion costo-beneficio para demostrar su
factibilidad.

5.3.1. Mejoras de los procesos productivos de la empresa

El desarrollo de las mejoras esta basado en los diversos problemas y debilidades
encontradas a lo largo del estudio y como solucién a dichos problemas a continuacién se
presentan las alternativas de mejoras para los procesos productivos de Valebron & Cia,
C.A.

5.3.1.1.Redistribucion de las lineas productivas del area de liquidos y cremas.
La mejora desarrollada para el drea de llenado y envasado de liquidos y cremas
consiste en una redistribucion de las lineas productivas, lo cual mejoraré la capacidad de

respuesta para resolver paradas menores que se producen con frecuencia.

Linea Automdtica

La redistribucion para la linea automética consiste en colocarla en forma de “U”,
esto permitira aprovechar el espacio fisico del drea asi como disminuir los recorridos
ejecutados por los operadores, principalmente los realizados por la persona que embala
los productos, la cual se encarga de solucionar la mayor cantidad de paradas menores. Al

observar las figuras N° 14 y N° 15 se pueden apreciar los cambios que se proponen
realizar.
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Figura N° 14. Layout-Distribucion Actual del Area de Envasado de Liquidos y Cremas.
Diseiio: Los Investigadores (2005)
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Figura N° 15. Layout-Distribucién Propuesta del Area de Envasado de Liquidos y Cremas.
Diseiio: Los Investigadores (2005)
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Comparando las figuras N° 14 y N° 15 se aprecia una reduccion en las distancias
recorridas por los operarios que es lo que se quiere conseguir con esta alternativa. La
reduccién de distancia recorrida por la persona que embala es de un 46,77% (Ver
detalles en ¢l anexo N).

Para implementar esta alternativa se debe:

® Colocar una banda transportadora curva, la cual permitird dar la forma de “U” a la
linea.

* Entrenar al personal para que ejecute con disciplina las actividades que le
corresponde realizar.

Al simular esta propuesta para la presentacion de 50 cc, la produccion al final de una
corrida arroja como resultado 12154 envases, lo que comparado con la linea actual

(11434 envases) aumenta en un 6,30 %.

Linea semiautomdtica

La redistribucion para la linea semiautomatica consiste en colocar la linea en

forma de “L.”, lo cual reduciria las distancias recorridas por la persona que embala. En

las figuras N° 14 y N° 15 se puede observar el cambio propuesto para esta linea. Al

‘comparar la linea actual con la propuesta se observa una reduccién de la distancia

recorrida por parte de la persona que embala de 31,63% (Ver anexo L).

Para implementar esta redistribucion se debe:

‘o Modificar la mesa en la posicién del operario de inspeccion para que tenga mayor
holgura.

» Entrenar al personal acerca de las actividades que le corresponde realizar a cada uno.

Con la redistribucion de las lineas de liquidos y cremas se obtendran ventajas

tales como:

® Reduccidn y eliminacion de desplazamientos de materiales.

* Reduccion del mimero de personas.

e Mayor control visual.

* Duefio de proceso (Conoce la operacion de principio a fin).

e Mayor capacidad de respuesta.
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e Mayor integracion de proceso, lo que evita el efecto isla.

5.3.1.2.Disminucién de los tiempos de paradas.

Esta opcion consiste en plantear alternativas para disminuir los tiempos de
paradas durante el proceso productivo. Con estas mejoras se obtendran los siguientes
beneficios:

¢ Disminucién del nimero de paradas durante la produccion.

e Disminucion del material reprocesado.

e Disminucion de las mermas con respecto al material utilizado.

e Aumento de la eficacia de la maquinaria.

e Disminucion del tiempo de produccion.

Para llevar a cabo esta mejora se requiere:

¢ Iniciar la produccién cuando la linea se encuentre en su totalidad disponible para
operar, es decir no comenzar la produccion si la etiquetadora no se encuentre
ajustada.

e Colocar una persona que realice un seguimiento a los procedimientos utilizados por
lo mecénicos para ajustar las diferentes méaquinas, con el fin de comparar el método
estandarizado por el personal de mantenimiento y el utilizado por el mecéanico
asignado, determinando de esta manera como incide el procedimiento ejecutado por
los mecanicos durante la operacion de las maquinas.

e Disciplinar al personal para que realice las labores requeridas en un momento
determinado.

Para determinar la influencia que tienen las paradas sobre la produccion se utilizo
como técnica de andlisis el modelo de simulacion elaborado para la linea automatica
realizando un analisis de sensibilidad disminuyendo las paradas en un 10% y 20% para
‘una corrida de produccion de un dia (seis horas).

En la Tabla N° 29 se presenta el incremento de la produccién en la Linea
Automatica al disminuir las paradas totales.
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Produccion total en un dia 11434 | 12915 13602

Incremento de produccién (Envases) e 1481 2168

Tabla N° 29. Incremento de la produccion disminuyendo las paradas en la Linea
Automatica.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Como se puede observar en la tabla anterior al disminuir las fallas en un 10 % y
20 % el incremento de la produccion no ocurre linealmente, por lo que al disminuir el 10
% y 20 % de las paradas se tiene por cada corrida de produccion para cada producto de
50 cc un incremento de 12.95 % y 18,96 % respectivamente

5.3.1.3.Incorporar una mesa antes de la llenadora de linea semiautomatica

Esta propuesta consiste en colocar una mesa con dos personas antes de la fase de
llenado las cuales se encargaran de colocar plugs a los envases. Con esta alternativa de
mejora se obtendran los siguientes beneficios:

e Eliminar una persona para colocar plugs (actualmente esta actividad se realiza con
tres personas).

¢ Eliminar material en proceso.

e Eliminar el tiempo que tarda la persona que llena en abrir las cajas y alinearlos en el
riel.

o Integracion del proceso.

Para hacer uso de esta alternativa se debe:

e Colocar una mesa antes de la llenadora.

e Asignar dos personas que se encarguen de colocar plugs a los envases.

o Entrenar al personal acerca de las actividades que corresponde realizar a cada uno.

5.3.1.4.Incorporar etiquetadora de envases en el drea de talco N° 2

Esta alternativa consiste en incorporar una etiquetadora de un solo cabezal en el
drea de talco N° 2. Con esta alternativa se obtendrén los siguientes beneficios:

» Reduccion del tiempo utilizado para el etiquetado.
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e Reduccion del inventario en proceso, ya que los envases etiquetados deben ir al
almacén hasta el momento que se requieren para ser llenados.

e Mayor estabilidad en el etiquetado ya que estos seran etiquetados llenos, por lo que
existirda menor grado de variacién con respecto a los valores determinados por
control de calidad.

e Integracion del proceso.

Para implementar esta propuesta se requiere:
o Adquirir una etiquetadora de un solo cabezal.
e Adicionar una persona en el drea de talco N° 2 encargada de inspeccionar los

envases etiquetados.

En la figura N° 16 se muestra la distribucién de linea propuesta para el drea de
llenado y envasado de Talco N° 2.

Leyenda:
@ Personal

Figura N° 16. Layout propuesto del Area de Talco N° 2.
Diseiio: Los Investigadores (2005)
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5.3.1.5.Incorporar tapadora en el drea de Vaselina

Esta mejora consiste en colocar una maquina roscadora en el area de Vaselina, lo

que permitiria que el proceso sea llevado a cabo en menor tiempo. Con la

implementacion de esta propuesta se obtienen las siguientes ventajas:

¢ Reduccién del nimero de personal utilizado para el tapado, de tres personas a dos
para la presentacién de 75 cm’ y de dos a una persona para la presentacién de 160
gramos.

e Reduccion del tiempo de tapado.

Para implementar esta mejora es necesario:

e Desplazar la banda transportadora utilizada por la llenadora, de esta manera se hace
uso de una parte que no se utiliza.

o Cortar la banda transportadora del embalado.

* Incorporar la roscadora, que se encuentra en el area de liquidos y cremas ya que la

misma solamente es utilizada eventualmente.

La figura N° 17 muestra la propuesta en el area de Vaselina.

Leyenda:
@ Personal

1 O 0 I O 0 O O O 0 0 D
i |

Figura N° 17. Layout propuesto del Area de Vaselina.
Diseiio: Los Investigadores (2005)
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5.3.1.6.Colocar constante la velocidad de produccién.

Esta mejora consiste en colocar la velocidad constante en las lineas de
produccion, lo que permitiria estabilizar las maquinas y el proceso.
Con la implementacion de esta propuesta se obtienen las siguientes ventajas:
e Reduccion de desajustes que se producen en la linea.
e Aumento de la eficacia.
e Estabilidad en el proceso productivo.
e Menor desgaste de la maquinaria.
Para implementar esta mejora es necesario:
e Crear conciencia en el personal sobre las consecuencias y desajustes que se producen
en la linea con las constantes variaciones de velocidad, asi como explicar que no se

puede trabajar a la velocidad maxima de operacion de la maquina.

5.3.2. Relacién beneficio-costo de las mejoras propuestas en los diferentes procesos
productivos.

Para determinar la relaciéon beneficio-costo de las mejoras propuestas es
necesario determinar los costos que se generan al desarrollar las diferentes mejoras para
cada una de las propuestas, asi como los beneficios tangibles e intangibles que dichas
mejoras conducen. La relacion beneficio-costo permite evaluar las propuestas y definir
la factibilidad de las alternativas planteadas, cuantificando ambos en términos

monetarios.

5.3.2.1.Costos de las mejoras propuestas para los procesos productivos de la linea
de liquidos y polvos

Para implementar las alternativas de mejoras planteadas para la empresa es
necesario determinar los costos a los que se incurre en la asignacion de recursos en las
lineas productivas de liquidos y polvos. En la tabla N° 30 se presentan los costos
requeridos para la implementacién de las propuestas que ayuden a incrementar la
productividad de Valebron & Cia, C.A, asi como los recursos requeridos para llevar a

cabo las propuestas.
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Redistribucion de las lineas productivas Banda transportadora curva. 5.371.000
del drea de liguidos y cremas Instruccién al personal. b

Disminucién de los tiempos de paradas

Incorporar mesa antes de llenadora de
linea semiautomdtica

Mesa antes de la llenadora.
Incorporacion de dos operarios para colocar plugs.

La mesa existe en

Instruccién al personal. Byl
. Etiquetadora de un cabezal.
R oepore t':l::qugta;(])ra (Ti;e;vascc el lnco?‘poracién de un operario. 16.047.600
i Instruccion al personal.
Incorporar tapadora en el drea de Roscadora. La roscadora
Vaselina Ajuste en las bandas transportadoras.

existe en la planta.

Velocidad de produccién constante

Instruccion al personal.

linea de liquidos y polvos

Redistribucién de las lineas productivas
del drea de liguidos y cremas

~ Tabla N° 30. Costos de Propuestas.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

que trae consigo la implementacion de las propuestas.

Reduccion de distancias recorridas.
Aumento de eficacia,

5.3.2.2.Beneficios de las mejoras propuestas para los procesos productivos de la

Los beneficios que obtendra la empresa con la implementacion de las propuestas

son de dos tipos: tangibles e intangibles. La tabla N° 31 estd integrada por los beneficios

Mayor control visual.
Mayor capacidad de respuesta.
Integracién de proceso.
Aumento de capacidad de respuesta.

Disminucién de tiempos de paradas

Disminucién del namero de paradas
durante la produccion.
Disminucién del material reprocesado.
Disminucién de las mermas con
respecto al material utilizado.
Aumento de la eficacia. Disminucién
del tiempo de produccién
Reduccion de inventario en proceso.

Mejora de los métodos de puesta a
punto.

Incorporar mesa antes de llenadora de
linea semiautomatica

Reduccion de tres a dos operarios para
colocar plugs.
Reduccién de inventario en proceso.

Integracion del proceso.

Incorporar etiquetadora de envases en el

Reduccién de tres operarios a uno para

Mayor estabilidad en el envase al

Velocidad de produccion constante

Disminucién de fallas,

etiquetar. ser etiquetado.
Sosde taloo N2 Reduccion de in?remario €N proceso. Integracion de proceso.
1 Reduccion de un operario en el
Incorporar tapadora en el area de Vaselina tapado. | e
) Reduccién del tiempo de tapado.
Aumento de la eficacia. Menor desgaste de la maquinaria.

Estabilidad en el proceso.

Diseiio: Los Investigadores (2005)
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5.3.2.3.Factibilidad de las propuestas

Para determinar si la ejecucion de las diferentes propuestas es conveniente 0 no,
es necesario realizar un estudio de viabilidad, donde se determina si las alternativas son
factibles y el retorno de la inversién. El método del retorno de la inversién permite saber
el afio en que se recupera el costo total inicial estimado, donde el afio de recuperacién de
la inversion es cuando la sumatoria de los beneficios netos es igual al costo total inicial
de inversion. También serd considerado como indicador de la factibilidad de las
propuestas el cociente entre el beneficio anual sobre el costo, donde si el cociente es
mayor que uno (1) la inversion se recupera en un periodo menor de un afio y si el
cociente se encuentra entre uno (1) y cero (0) la inversion se recupera en un periodo
mayor de un afio.

En la tabla N° 32 se presenta el beneficio monetario por afio y el beneficio neto,
‘asi como el cociente entre el beneficio y el costo anual de cada propuesta.

l =T
| Incorporar mesa antes de llenadora de

linea semiautomatica. 6.165.600 6.165.600 0 o0

""[ncorporar etiquetadora de envases en ¢l
| Gren de talco N°2; 14.417.000 12.786.400 1 afio y 2 meses 0.9

| Incorporar tapadora en el drea de

3 6.165.600 6.165.600 0 0
= Vaselina.

Tabla N° 32. Beneficios Monetarios de las propuestas e Indicadores de Factibilidad para
las Propuestas.
Diseiio: Los Investigadores (2005)

Las propuestas donde el cociente entre el beneficio y el costo se encuentra
representado por el simbolo “0” reflejan que dichas alternativas no requieren de ningtin
tipo de inversion pero si representa un beneficio directo en el producto. Esto significa
~que la propuesta es factible y viable.

En las propuestas restantes se requiere un estudio detallado para la determinacion
de los beneficios tangibles. Como no se dispone de las ganancias monetarias por envase
al incrementar la produccién, debido a que la situacién simulada se encuentra definida
para la presentacion de 50 cc. y no se estratifica segin el tipo de producto llenado, se
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presentan en la siguiente tabla el incremento anual de produccion por propuesta y el

costo que involucra la implementacion de la misma.

Redistribucién de las: lineas productivas del drea de 69.120 5.371.000
liguidos y cremas.

Disminucién de los tiempos de paradas. 142.176 0

Tabla N° 33. Beneficios de las propuestas en incremento de produccién para la
presentacion de 50 ce.
Disefio: Los Investigadores (2005)

Los resultados presentados anteriormente reflejan como las propuestas generan
un incremento anual en la produccion, sin contar con el incremento de envases para las
otras dos presentaciones que se elaboran en la misma linea productiva, como lo son las
presentaciones de 100 cc y 200 cc.

Para los liquidos y cremas, en presentacion de 50 cc., el precio neto promedio de
venta es de 680 Bs/unidad, con una contribucion (promedio) a Utilidad Operacional de
45%. Ello implica que la contribucién anual total por el incremento de 69.120 envases,
seria de 21.150.720 Bs.; lo que quiere decir que el costo de implantacion de la mejora,
Bs. 5.371.000, se recuperaria en aproximadamente cuatro (4) meses, lo cual demuestra el
alto beneficio para la empresa, tanto en el periodo de recuperacion de la inversién como
en el incremento en el volumen de ventas, teniendo un impacto positivo en el

posicionamiento de la misma en el mercado.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1.Conclusiones

El estudio realizado para desarrollar mejoras que contribuyan al incremento de la
productividad de los procesos de produccion de Valebron & Cia, C.A, suministrd
informacion que, complementada con el sustento tedrico y los andlisis correspondientes,

permitieron el logro de los objetivos y establecer las siguientes conclusiones:

o Los procesos productivos se encuentran documentados y estandarizados mas no se
cumplen a cabalidad, lo que implica un aumento del tiempo de produccion y una
disminucion de la eficacia.

o El personal no es entrenado sobre el manejo de las méaquinas y la disciplina que se
debe poseer.

e La linea de liquidos y polvos presenta una eficacia de 66,89%, es decir, una no
disponibilidad de las lineas de 33.11%.

e A través de cada corrida de produccion se determind el tiempo estandar por producto
y presentacion de las lineas de produccion de liquidos y polvos.

e Al contabilizar las fallas existentes en cada linea, las principales causas de paradas
son las paradas mecanicas y operacionales, las cuales estan representadas por un 38,62%
y 31,34%, respectivamente, constituyendo un 69.96% de las causas totales de paradas de
la linea de liquidos y polvos.

e Durante el estudio, se observaron otros problemas que inciden en la disminucion de
la eficacia de las lineas, estos no fueron considerados, ya que es necesario un estudio
mas profundo y detallado para su eliminacion.

e Al realizar la redistribucion de la linea automatica se logra una reduccion de la
distancia recorrida por la persona que embala de un 46,77% y un incremento de la
produccién de un 6.30%.
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e Si se realiza la redistribuciéon de la linea automadtica necesariamente se debe
redistribuir la linea semiautomatica, con esto se logra una reduccion de la distancia
recorrida por la persona que embala de 31.63%.

e Al disminuir los tiempos de paradas totales entre un 10 y 20% se logra un
incremento de la produccion entre 12,95% y 18,96% respectivamente por corrida de
produccion de los productos de 50 cc.

e Al incorporar la roscadora en el drea de Vaselina se reduce el personal utilizado para
el tapado de tres a dos personas para la presentacién de 75 cm® y de dos a una persona
para la presentacion de 160 gramos.

¢ Los costos totales estimados para la implementacién de las propuestas alcanzan el
monto de 21.418.600 Bs.

o Los beneficios que se pueden obtener con la implementacion de las propuestas son
tangibles e intangibles, los cuales alcanzan un monto de 47.083.620 Bs. anuales,
contemplando el incremento en la produccion de 69.120 envases de 50 cc. Entre los
‘beneficios intangibles que se pueden obtener se encuentran:

- Mayor control visual.

- Mayor capacidad de respuesta.

- Integracion de proceso.

- Aumento de capacidad de respuesta.

- Integracion del proceso.

- Menor desgaste de la maquinaria.

- Estabilidad en el proceso.
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6.2. Recomendaciones

En funcién de la necesidad de mejorar los procesos productivos de la empresa y

de acuerdo a los resultados de la investigacion y de las conclusiones planteadas se

recomienda:

e Mejorar planificaciéon de materia prima, ya que la planificacion de la produccion
no se cumple a cabalidad por falta de material.

e Considerar el punto de reorden al momento de planificar los inventarios.

e Aplicar ergonomia en todos los puestos de trabajo para mejorar el desempefio de
los operarios.

e La calibraciéon de las diferentes lineas de produccion deben realizarse con la
entera dedicacion del mecénico, sin que sea requerido en otras dreas.

e Utilizar la metodologia SMED (Single Minute and Exchange Die) para la
reduccion y mejora del tiempo de puesta a punto.

e Entrenar al personal en cuanto a la filosofia del Mantenimiento Auténomo.

e Ampliar el periodo del personal avance en la empresa de 8 a 12 semanas.

e Exigir mejorar la calidad de materia prima a los proveedores.

e Realizar un andlisis de la cadena de suministros de Valebron & Cia con la
finalidad de crear compenetracion entre proveedores, clientes y empresa.

e Colocar timbre en cada édrea para solicitar al personal de mantenimiento y al
caletero.

e Colocar buzon de sugerencias y recomendaciones para que los operadores
puedan expresar sus inquietudes y sentirse identificados con la empresa.

e Contratar a una persona de Recursos Humanos que permita seleccionar al
personal eventual en la planta y atender inquietudes del personal.

e Contratar a persona adicional de control de calidad para agilizar la aprobacion de
materias primas, mezclas y productos.

e Aumentar el personal fijo en la empresa.

e Estudiar la posibilidad de sustituir las llenadoras de talco debido a que son

maquinarias de baja confiabilidad. lo que involucraria una mejora en la
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productividad, disminuciéon de los tiempos de paradas y reduccion del personal
necesario para llevar a cabo la produccion.

e Colocar agitadores mecéanicos sobre los tanques de mezclado de aceites, colonia
y Skin Bracer para hacer una agitacién continua y uniforme.

e Aumentar la capacidad de la tolva de la tapadora en la linea automética para
disminuir el namero de veces en que la operaria debe abastecer de tapas, asi
como colocar un dispositivo que permita evitar que se obstruya el riel.

e Aumentar la capacidad del tanque de la llenadora de Skin Bracer.

e Colocar marcas o topes en la llenadora de Skin Bracer con la finalidad de que los
envases se ubiquen directamente debajo de los cabezales y no perder tiempo
cuadrando los envases.

e Colocar recipiente al lado de la llenadora en las lineas de liquidos y cremas y
vaselina para evitar cambio de cajas frecuentemente con envases.

e Colocar esponja sobre la estrella de la llenadora automatica de manera que con el
mismo movimiento la estrella se limpie automaticamente.

e Colocar tolva encima del micropulverizador en el drea de mezclado de talco N°
2.

e Ajustar mesa de pesado de la linea de talco N° 2 al mismo nivel de la banda
transportadora.

e Ajustar rieles en la banda transportadora del area de talco y dejar un espacio
abierto en el puesto del llenado y del pesado.

e Fijar e insertar los recipientes que contienen tapas y plugs en la linea de
produccion de Nafazol.

e Alargar la linea de Nafazol para dar mayor holgura a los operadores y al proceso.

e Aumentar la capacidad de la olla de mezclado de Vaselina ubicada en el drea de
Vaselina.
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ANEXO C-1.: MAPA DE PROCESO DEL AREA DE MEZCLADO LIQUIDOS Y

CREMAS.
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ANEXO C-2.: MAPA DE PROCESO DEL LLENADO DE LIQUIDOS Y
CREMAS LINEA AUTOMATICA.
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MAPA DE PROCESOS DE ACTIVIDADES DE LLENADO DE
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MAPA DE PROCESOS DE ACTIVIDADES DE ETIQUETADO DE
LIQUIDOS Y CREMAS (LINEA AUTOMATICA)
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ANEXO C-3.: MAPA DE PROCESO DEL EMPAQUE Y DESPACHO DE
LIQUIDOS Y CREMAS LINEA AUTOMATICA.
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ANEXO C-4.: MAPA DE PROCESO DEL LLENADO DE LIQUIDOS Y
CREMAS LINEA SEMIAUTOMATICA.
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ANEXO D-1.: MAPA DE PROCESO DEL MEZCLADO DE TALCO LINEA 1.
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MAPA DE PROCESOS DE ACTIVIDADES DE PESADO DE TALCO
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MAPA DE PROCESOS DE ACTIVIDADES DE MEZCLA PRINCIPAL DE TALCO
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MAPA DE PROCESOS DE ACTIVIDADES DE MICROPULVERIZADO DE OXIDO
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ANEXO D-2.: MAPA DE PROCESO DEL MEZCLADO DE TALCO LiNEA 2.
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ANEXO D-3.: MAPA DE PROCESO DEL LLENADO DE TALCO LINEA 1Y 2.
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ANEXO D-4.: MAPA DE PROCESO DEL EMPAQUE Y DESPACHO DE
TALCO LINEA 1Y 2.
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MAPA DE PROCESOS DE PESADO DE NAFAZOL
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MAPA DE PROCESOS DE ACTIVIDADES DE MEZCLADO DE NAFAZOL
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ANEXO F-3.: MAPA DE PROCESO DEL EMPAQUE Y DESPACHO DE
NAFAZOL.
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MAPA DE PROCESOS DE ACTIVIDADES DE PESADO DE VASELINA (MEZCLADO)
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ANEXO G-2.: MAPA DE PROCESO DEL LLENADO DE VASELINA.
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ANEXO G-3.: MAPA DE PROCESO DEL EMPAQUE Y DESPACHO DE

VASELINA.
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ANEXO I-1: VARIABLES CRITICAS E INDICADORES DE MATERIA PRIMA.
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_ 3- Critic

Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
Aceite Mineral. Aceite, Vaselina. | Densidad. gr/ml.
Solubilidad. Soluble en medio.
Viscosidad. Centistokes (cSt) o
Centipoise (cps).
Apariencia. Apreciativo,
Olor. Apreciativo.
Acido Citrico. Champt. Color. Apreciativo.
Dureza. ppm.
Solubilidad. Soluble en medio.
A Calonias, Champu, | pH. pH.
sua. Espumita, Cremas. | Sélidos Totales. s
Apariencia. Apreciativo.
. Olor. Apreciativo.
e e Color. Apreciativo.
Solubilidad. Saluble en media.
Grado Alcohdlico. GL°.
Densidad. gr/ml.
Acidez. meq/gr.
Alcohol Colonias pH. pH. ;
’ ’ Apariencia. Apreciativo,
Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio,
Apariencia. Apreciativo.
QOlor. Apreciativo.
Alcohol Cetilico. Crema. Color. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
Punto de fusion. °C
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciative.
Alcohol Estearilico. Crema. Color. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
Punto de fusion. %
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
Almidon de Maiz. Polvo. Color. Apreciativo.
pH. pH.
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
Aloe Vera gel o Olor. Apreciativo.
Extracto de Sabila Vaselina, Talco. | Color. Apreciativo.
oleoso. Densidad. gr/ml.
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
ASY a 70%. Champu. Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
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Apariencia.

Apreciativo.

Bronidox L. | Champi, Espumita. | Qe :gfm?ﬁ:g:
Densidad. gr/ml.
Apariencia. Apreciativo.
: . Olor. Apreciativo.
Cetiol FLE: Espumita. Color. Apreciativo.
Solubilidad. Seluble en medio.
Clorhidrato. Nafazol. Dot godl.
Pureza. %
Apariencia. Apreciativo.
Cloruro de Seodio. Espumita. Color. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
Flioves Colonias, Champui, | Olor. Apreciativo.
) Espumita, Cremas. | Color. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
Comperlan K.D. Champ. pH. pH.
Densidad. gr/ml.
Viscosidad. Centistokes (cSt) o
Centipoise (cps).
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
Dehyton K. Champu. Color. Apreciativo.
pH. pH.
Densidad. ar/ml.
Apariencia. Apreciativo.
: Olor. Apreciativo.
Dextrosa Anhidra. Nafazol. Caloc. Apreciative,
pH. pH.
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
EDTA al 40%. Champt. Color. Apreciativo.
Densidad. gr/ml.
pH. pH.
Apariencia. Apreciativo.
. Olor. Apreciativo.
Emool- i Color. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
. . | Densidad. er/ml.
CO]m'?S’ Chainpy, Apariencia. Apreciativo.
2 Espumita, Cremas, £
Esencia. i : Olor. Apreciativo,
Aceite, Vaselina, Col Anceciph
Talco, Polvo. M DEECKIR. :
2 Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
Fosfato Tricalcico Polvo. Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
-101-




Anexos

Apariencia. Apreciativo.

Olor. Apreciativo.
Glicerina. Crema. Color. Apreciativo.
Densidad. gr/ml,
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
- Olor. Apreciativo.
Hiyauims; Crems, Rolvo. Color. Agreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
KN Talen, Color. Apreciativo.
Densidad. gr/ml.
Apariencia. Apreciativo,
Lanolina Anhidra. Aceite. Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
Apariencia. Apreciativo.
Merthiolate. Nafazol. e Apreciativo.
olor. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
Mon(m ol Crema. Color. Apreciativo.
’ Solubilidad. Soluble en medio.
Punto de fusion. °C.
Apariencia. Apreciativo,
Olor. Apreciativo.
Nafazolina. Nafazol. Color. Apreciativo.
Punto de fusion. C.
Solubilidad. Soluble en medio.
Apariencia. Apreciativo,
Nitrofurazona. Nafazol. Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
Petrolato Puro. Vaselina. Color. Apreciativo.
Punto de fusién. o
Solubilidad. Soluble en medio.
Densidad. er/ml.
Acidez. meq/gr.
. : . Apariencia. Apreciativo.
Propilen Glicol. Colonias. Olor. Agreci ativo,
Color. Apreciativo.
Solubilidad. Soluble en medio.
Sulfato de s Apariencia. Apreciativo,
Magnesio. Chespd, Color. Apreciativo.
Apariencia. Apreciativo.
Supercell. Colonias. Olor. Apreciativo.
Color. Apreciativo.
-102-
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Olor. Apreciativo. |
Color. Apreciativo. '
Texapon. Champu, Espumita. | pH. pH.
Densidad. gr/ml.
Viscosidad. Centistokes (cSt) o
Centipoise (cps).
Apariencia. Apreciativo.
Olor. Apreciativo.
— Espumita, Talco, | Color. Apreciativo.
e P Vaselina. Densidad. griml.
Acidez. meq/gr.
Solubilidad. Soluble en medio.

ANEXO I-2: VARIABLES CRITICAS E INDICADORES DE PRODUCTO
TERMINADO DE LIQUIDOS Y CREMAS LiNEA.

Apariencia: i Apreciativo
cantidad de particulas.
Color Muestra Estandar
Olor Apreciativo
Viscosidad a 25°C Centipoise (cps)
pH pH
Densidad gr/ml
Temperatura C

Colonia

Apariencia:  Turbidez, | Apreciativo
cantidad de particulas,

Calidad Verificacién que las condiciones | transparencia.
estandares sean cumplidas Color Muestra Estandar
Olor Apreciativo
Densidad gr/ml
Grado Alcohdlico GL°

Aceite
Apariencia:  Turbidez, | Apreciativo
cantidad de particulas,

cristalino.

Color Muestra Estandar
Olor Apreciativo
Viscosidad a 40°C Centistokes (cSt)
Densidad er/ml
Temperatura &
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Skin Bracer
Apariencia: ~ Turbidez, | Apreciativo
cantidad de particulas,
. - . - transparencia.
Calidad Vcﬁg;nﬁq&ﬁﬁ:ﬁ:g;ﬂm Color Muestfa _Esténdar

Olor Apreciativo
Densidad gr/ml
Grado Alcohdlico GL®°

| Prueba a 10 °C Apreciativo

ANEXO I-3: VARIABLES CRITICAS E INDICADORES DE PRODUCTO
TERMINADO DE TALCO.

Verificacion que las condiciones | cantidad de particulas.
estandares sean cumplidas Color Muestra Estandar
| Olor Apreciativo

Calidad

ANEXO I-4: VARIABLES CRITICAS E INDICADORES DE PRODUCTO
TERMINADO DE NAFAZOL.

particulas.
Color
Olor

Muestra Estandar

Verificacion que las condiciones Apreciativo

Calidad ; : pH pH
estindates sean cutaplides Concentracion de| % o ml/ce
Nafazolina
Concentracion de| gr/cc
Nitrofurazona

ANEXO I-5;: VARIABLES CRITICAS E INDICADORES DE PRODUCTO
TERMINADO DE VASELINA.

Apariencia: grumosidad, | Apreciativo
cantidad de particulas.
Color
Olor

Verificacién que las condiciones
estandares sean cumplidas

Muestra Estandar
Apreciativo
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; CODIGO: | ET-LAI
VALEBRON & CIA ESTUDIO DE TIEMPOS ke | 1
PRODUCTO: Aceite PRESENTACION: 50 cc LINEA: Automdtica FECHA: 8-Sep
Hora de Inicio: 9:02 Hora de Finalizacion: 15:38 Velocidad Inicial de la Mdquina: 48 env/ min
# de Boquillas: R # de Operarios: 3 Caédigo de la Maquinas: LI1-LLE-01/L1-COD-01/L1-ETI-01
Tiempo de Puesta a Punto: 1801 segundos Corrida 1
# Motivo Parada o Favads Observaciones
en Segundos
1 | Envases abiertos porque la tapadora toma las tapas y las bota. 32,62 Verificacion de Tapadora.
2 | Envase pisado por la estrella. 22,47 Mecanico quita el envase. Ajuste de Estrella
3 | Envase Pisado por estrella. 10,28 Quitan envase de estrella y lo arreglan.
4 | Envases Pisados. 2232 Ajuste de estrella y verificacion.
5 | Envases sin tapas. 14,25 Tapadora trancada.
6 | Acumulacion envases en salida puente. Receso de 9:30 a 9:40 356,26 Limpieza Banda. Envase Destapado hasta etiquetadora.
7 | Tapas no bajan por el riel. 33,34
8 | Sensor detuvo la linea porque tornillo sin envases. 34,53 Operaria estaba buscando envase sin tapa
9 | Tapas no bajan rapido por el riel 20,46
10 | Tapas no bajan rapido, acaban de suministrar tapas. 31,81 Ajuste de tapadora.
11 | Envases destapados. 27
12 | Cambio de rollo de etiquetas delanteras y traseras. 133,97
13 | Almuerzo. 213 Después de almuerzo se pasa el reproceso.
14 | Envase Pisado. 112,09 Limpieza de banda y Estrella.
15 | Cambio de Etiqueta Trasera. 50,81 Se sigue llenando y se mete en cajas.
16 | Cambio de Etiqueta Delantera. 72,93 Se continta llenando.
17 | Cambio de Etiqueta delantera 101,72 Se continta llenando.
18 | Tapadora no coloca las tapas bien. Ajuste de Tapadora. 168,65 Se pasa la cola.
19 | Cambio de Etiquetas traseras 222,43 Mientras tanto operadora quita las etiquetas malas.
20 | Etiquetadora desajustada 100,34 Las etiquetas salen de lado
21 | Envase Pisado por estrella 2,75
22 | Ajuste de la misma. 13,65 Maéquina Tapadora desajustada.
23 | Méaquina Tapadora no cierra bien las tapas. 30,46 Mecénico Revisando.
24 | Envase Pisado por la estrella, 6,69
25 | Se acabd etiquetas traseras. Receso de 3:00 a 3:10 p.m 685,47 Se piden las etiquetas.
11566 Envases

Tiempo Total

18974.6

Segundos

Produccion

Total
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. CODIGO: | ET-LA-01
] VALEBRON & CiA ESTUDIO DE TIEMPOS [ T,..
£
S PRODUCTO: Aceite PRESENTACION: 50 cc LINEA: Automitica FECHA: 8-Sep
= Hora de Inicio: 9:02 Hora de Finalizacion: 15:38 Velocidad Inicial de la Maquina: 48 env / min
# de Boquillas: 4 # de Operarios: 3 Codigo de la Maquinas: LI1-LLE-01/L1-COD-01/L1-ETI-01
Tiempo de Puesta a Punto: 1801 segundos Corrida 1
it Motivo Parada Tiemp Faxada Observaciones
en Segundos
26 | Envase Pisado por estrella. 10,42
27 | Envases Pisados, Se derramd aceite. 122,75 Limpieza de estrella.
28 | Falto colocar envase en la estrella. 12,4 Sensor detuvo la maquina.
29 | Se acabd aceite. 19,66 Se pasa la cola
30 | Cambio de Etiqueta Delantera. 56,5
|
=2 ’
o~
S
i
'_I'iemp_o Tota_l 1897_4,6 Segundos Produccion Total 11566 Envases
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N l CODIGO: | Er-T1-01
VALEBRON & CIA ESTUDIO DE TIEMPOS S [
PRODUCTO: Talco Mennen PRESENTACION: 200 gr. LINEA: Linea de Talco 1 FECHA: 11-Feb
Hora de Inicio: 7:45 Hera de Finalizacién: 16:41 Velocidad inicial de la MiAquina: 35 env/min
# de Boquillas: 2 # de Operarios: 10 Cédigo Maquina:  TV2-LL-01/TV2-TRA-OI/TV2TRA-01/TV2-COD-01
Tiempo de Puesta a Punto: No fue tomado Corrida 2.1 (Llenadora 1)
# Motivo Parada T:’;lmsi(;:: ;:g?‘ Observaciones
1 | Entrega del recibo de pago a llenadora 23,25
2 | Vaciado de bandeja en el tambor. 234,75 Pasado de cola en el pesado
3 | Cambio de lote 91,95
4 | Pasado de cola 83,71
5 | Llenado de envases a mano de la bandeja. 59,29 Vaciado de bandeja en el tambor, Pasado de Cola.
6 | Cola en el pesado. Pasado de cola. 523,12
7 | Receso de 9:30 a 9:40. Pasado de cola. 745,51 Cayeron envases en embalado. Vaciado bandeja en el tambor.
8 | Ajuste en el nivel de llenado, 58,19 40 envases/min g
9 | Ajuste en el nivel de llenado 8,44 'T'
10 | Ajuste en el nivel de llenado 19,13
11 | Se trancaron envases en el riel después de la tapadora 69,13
12 | Se acabd la mezcla en la tolva. 404,6 Cola en el pesado. Vaciado de bandeja en el tambor.
13 | Cambio de Lote. 252,84 Pasado de cola
14 | Cola en el pesado. 462,5 Alivio de cola. Ajuste en el nivel de llenado
15 | Vaciado de bandeja en el tambor. 81,06 Pasado de cola en el pesado
16 | Se cayeron envases en la banda por el aire comprimido. 34,34
17 | Indicaciones de Ilenadora a pesadora. 44
18 | Serevento correa de la tapadora. 1395,35 Pasado de cola en el pesado.
[9 [ Ajuste en el nivel de llenado 20,44
20 | Almuerzo 487
21 | Ajuste en el nivel de llenado 44,34
22 | Ajuste en el nivel de llenado 19,53
23 | Ajuste en el nivel de llenado 7,88
24 | Cambio de lote. 177.1 Vaciado de bandeja en el tambor. Pasado de cola en pesado
25 | Ajuste de velocidad 8,06

Tiempo Total

27398

22596 Envases

Segundos

Produccion Total




. CODIGO: | ET-T1:01
VALEBRON & CIA ESTUDIO DE TIEMPOS e | 5
S |
§ PRODUCTO: Talco Mennen PRESENTACION: 200 gr. LINEA: Linea de Talco 1 FECHA: 11-Feb
= Hora de Inicio: 7:45 Hora de Finalizacion: 16:41 Velocidad Inicial de la Maquina: 35 env / min
# de Boquillas: 2 # de Operarios: 10 Codigo Maquina:  TV2-LL-01/TV2-TRA-01/TV2TRA-01/TV2-COD-01
Tiempo de Puesta a Punto: No fue tomado Corrida 2.1 (Llenadora 1)
#= Motivo Parada T:e.lmsl: ;E:;:ga Observaciones
26 | Vaciado de bandeja en el tambor. 49,29 Alivio de cola
27 | Pasado de cola en el pesado 90,16
28 | Llenadora y pesadora van a cobrar. 220,47 Pasado de cola en el pesado.
29 | Indicaciones de llenadora a pesadora, 10,12
30 | Vaciado de bandeja en el tambor, 40,93
31 | Ajuste en el nivel de llenado. 441,16 Cola en el pesado.
32 | Ajuste en el nivel de llenado 138,14 .
|B' 33 | Ajuste en el nivel de llenado 3,66 S
34 | Cola en el pesado. 327,55 Alivio de cola. Vaciado de bandeja en el tambor. in
35 | Ajuste en el nivel de llenado 22,93
36 | Cola en el pesado. 61,72 Vaciado de bandeja en el tambor
37 | Cambio de lote. 218,11 Pasado de cola
38 | Vaciado de bandeja en el tambor, 43,22
39 | Receso de 3:00 a 3:10. Vaciado de bandeja en el tambor. 1091,81 Pasado de cola, Llenadora no prende.
40 | Vaciado de bandeja en el tambor 43,14
41 | Falsa alarma 13,5
42 | Vaciado de bandeja en el tambor 59,99
43 | Ajuste en el nivel de llenado y velocidad a 46 envases/min 53,49
44 | Vaciado de bandeja en el tambor. 80,65 Pasado de cola
45 | Se esta acabando el talco 14,41
46 | Seacabo la mezcla. 1821 Pasado de cola.
47 | Ajuste en el nivel de llenado. 8,37
48 | Pasado de cola. 98,22
Tiempo Total 27398 Segundos Produccién Total 22596 Envases




” CODIGO: | Er-TI-01
VALEBRON & CIA ESTUDIO DE TIEMPOS R | b
S |
8 PRODUCTO: Talco Mennen PRESENTACION: 200 gr. LINEA:  Linea de Talco 1 FECHA:  11-Feb
= Hora de Inicio: 7:45 Hora de Finalizacion: 16:41 Velocidad Inicial de la Maquina: 44 env / min
# de Boquillas: 2 # de Operarios: 10 Cédigo Midquina:  TV2-LL-01/TV2-TRA-1/TV2TRA-01/TV2-COD-01
Tiempo de Puesta a Punto: No fue tomado Corrida 2.2 (Llenadora 2)
# Motivo Parada iempo. Pavaria Observaciones W
. en Segundos
1 | Operaria par6 para limpiarse la cara 7.38
2 | Operaria iba a colocar envases rosados. 475,03 Vaciado de envases en la bandeja. Pasado de cola
3 | Cambio de lote, 191,03 Pasado de cola.
4 | Pasado de cola 485,44
5 | Ajuste en el nivel de llenado 71,84
] 6 | Operaria que pesa firma hoja de almacén 22,08
| 7 | Envases se cayeron en la banda. 6,34
|h 8 | Receso de 9:30 a 9:40 704,19 S
9 | Estan vaciando talco en la llenadora. 48,03 Se para el motor. Se acab6 la mezcla en la tolva, i
10 | Estan vaciando talco en la llenadora. 746,91 Se para el motor. Pasado de cola
11 | Todavia no se ha terminado de llenar la tolva con talco. 45,94
12 | Vaciado de bandeja en el tambor. 31,06 Pasado de cola. Alivio de cola.
13 | Cambio de lote. 786,79 Pasado de cola
14 | Ajuste en el nivel de llenado 12,56
15 | Vaciado de bandeja en el tambor 121,34
16 | Vaciado de bandeja en el tambor 103,56
17 | Se cayeron envases en la banda por el aire comprimido. 38,75
18 | Llenado de envases a mano de la bandeja. 35,35
19 | Se revento correa de la tapadora. 1394,04 Pasado de cola en el pesado.
20 | Vaciado de envases en la bandeja. 22,32
21 | Almuerzo 474
22 | Blasqueda de envases vosados. 37,31
23 | Cambio de lote 65,97 Biisqueda de envases rosados.
24 | Llenadora y pesadora van a cobrar 2474
25 | Ajuste en el nivel de llenado. 98,59 Vaciado de bandeja en el tambor
Tiempo Total 27398 Segundos Produccién Total 22596 Envases
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= CODIGO: | ET-TI-01
VALEBRON & CiA ESTUDIO DE TIEMPOS [ —T...
PRODUCTO: Talco Mennen PRESENTACION: 200 gr. LINEA:  Linea de Talco 1 FECHA:  1l-Feb
Hora de Inicio: 7:45 Hora de Finalizacion: 16:41 Velocidad Inicial de la Maquina: 44 env / min
# de Boquillas: 2 # de Operarios: 10 Codigo Maquina:  TV2-LL-O1/TV2-TRA-01/TV2TRA-01/TV2-COD-01
Tiempo de Puesta a Punto: No fue tomado Corrida 2.2 (Llenadora 2)
# Motivo Parada Tieuipo Parada Observaciones
en Segundos
26 | Cambio de lote 213,59
27 | Pasado de cola. 94,35
28 | Recesode 3:00a 3:10 477,25
29 | Corte de Mezcla. 817,65 Pasado de cola.
30 | Se acabo la mezcla. 1158,53 Pasado de cola.
31 | Pasado de cola 121,42

Tiempo Total

27398  Segundos

R




LIQUIDOS Y CREMAS
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ANEXO L: TIPOS DE PARADAS.
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ANEXO L-1: CAUSAS DE PARADAS DE LA LINEA AUTOMATICA.

Ajuste en el nivel de llenado

Ajuste en el riel

Tapas no bajan o bajan lento por el riel Ajuate oi I Feoadonn o fori

Envases trancados o pisados por la estrella 2 o

Ajuste en el tomillo sin fin
Falté envase en la estrella

Etiquetas salen con burbujas y tachones
Sensor detuvo la linca

Rollo de papel blanco de ctiquetas roto
Envases salen destapados

Ajuste en boquillas de llenadora
Envase fuera del riel al final de la cstrella

En tran iquetado
Envase no tomado o faltante en la estrella DR =
Bt on etiqueiad Sensor de ctiquetadora movido
Acumulacién de cavases en la banda al final del pucnte Comesde Immcadanives
Envase levantado por la tapadora Cabezal de la tapadora se salid
Ajuste en la estrella Envases estn pasando sin ctiquetas
Problemas con codificadora. Ajuste Banda transportadora se desajusto
Mecanico Revisa Etiquetas trascras no sc adhicren a los envases
Ajuste en la tapadora Ajuste de ricl de las tapas
3 apadora partiG tspa Manguera se sali6 de la boquilla de llenado

g o Etiquetadora cstaba sonando

FALTA DE
MATERIAL

" Nohay cajas o no hay cajas armadas

Sumuinistro de tapas a la tolva de tapadora
No hay paleta para colocar las cajas de P.T. Cambio de etiquetas
Cambio de cajas de selladas a trabadas

No hay envases
Cambio de boquilla

Cambio de baranda en la estrella

Agotamiento de la mezcla
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Sensor detuvo la linea por acumulacion de envases
Sensor detuvo la linea por falta de envase en el tomillo o envase inclinado
| Cayo envase destapado en la banda transportadora. Limpieza

| Salt6 envase de la estrella ;
Eliminacién de papel blanco de etiquetas
Envase se cayé a la entrada de la estrella
Envase no encajo bien en la estrella |
Envase paso acostado J
Cola en el embalaje sin etiquetar
Envase torcido en la estrella |
Operaria acomoda cajas de envases :l
Persona de inspeccion vuelve a su puesto i
Envase pisado por la tapadora %’u
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A operaria que inspecciona la llamaron por telefono
Avance busca camnet

Etiquetas fraseras borrosas
Etiquetas traseras tenian un chicle pegado

-
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ANEXO L-2: CAUSAS DE PARADAS DE LA LINEA SEMIAUTOMATICA.

Apaga la llenadora. Se libera el liquido de la llenadora
Cola en el tapado

Vaciado de Skin Bracer en un valde

Inclinacion del tanque

Completacion de envases 0

Cambio de Operaria que llena

Verificacion del nivel del

AT7-
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ANEXO L-3: CAUSAS DE PARADAS DE LA LINEA DE TALCO 1.

Cola en el pesado
Vaciado de envases en la bandeja y de bandeja en el tambor | S
Acomodo o acercamiento de envases i
Lienado de envases a mano de la bandeja i Cambio delote
Envases muy llenos y se botan Cambio de maquina llenadora
Envase caido en la banda transportadora Cambio de persona que llena
Balanza s encontraba apagada Finalizacion de envases etiquetados.
e Llenado de envases sin etiqueta
Mezcla pegada en la tolva
Corte de Mezcla
Cola en el embalaje
Colocacién de tirro en la llenadora : [ FALTADE
i Elsqueda de envases
Agotamiento del talco
Espera por cajas pars esbalssigl
/Aj‘mm_e en el nivel de llenado Ajuste del aire comprimido \

Ajuste en llenadora Ajuste de velocidad

Envases francados en la banda transportadora Correa de la tapadora se reventd

Llenadora no estaba dando peso Miquina llenadora se apagd

‘Fuga de talco por la parte superior de la boquilla Tapa se trancd en la linea

Ajuste de Codificadora Llenadora comenzo a sonar fuerte

\Mhm transportadora : /







Gusﬁe en el nivel de lilenado

Fuga de taico en la llenadora

Ajuste de tapadora

Ajuste en llenadora

Maquina llenadora no da peso

Paré la banda transportadora

Acomodo de operaria llenadora en su sitio
‘Ajuste en el aire comprimido

Entrega de recibo de pago
Llenadora se limpi6 [a cara

FALTA DE
MATERIAL

Ty Busqueda de envases
Agotamiento del talco
No hay cajas en el area

-120-
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ANEXO 1-4: CAUSAS DE PARADAS DE LA LINEA DE TALCO 2.

Envases trancados en el riel

Ajuste en la banda tranportadora

Ajuste en el riel

Se dafio la banda transportadora curva
Maquina llenadora no prende

Ajuste de codificadora

Se cayé la tapa del motor de la lienadora
Cadigo esta saliendo mal

Verificacion de peso en envases
Verificacion de vibrador
Verificacion de persona pesadora
Verificacion de paleta
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Cambio de persona que llena
Cambio de lote
Cambio de maquina llenadora

e ey
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Cola en ¢l pesado

Vaciado de bandeja en ¢l tambor
Acercamiento o acomodo de envases
Envase muy lleno

Pasado de cola. Fin de llenado

Polvo pegado a la tolva. Golpea la tolva

Acomodo de bandeja

Llenado de envases a mano con talco de la bandeja

Comenzo la otra llenadora

Balanza se apagd

Pasado de cola de la bandeja
Llenadora ayuda a embaladora

Cola en mnspeccion

Espera para que salga la paleta del drea
Espera para que salga la paleta del drea
Cola en el embalado

Lienadora muy rdpida

Le pasa envase vacio a la pesadora
Envase se trancé en la boquilla

Otro peso se coloca en la linea

Llenadora se pone a tapar
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ANEXO L-5: CAUSAS DE PARADAS DEL ETIQUETADO DE TALCO.

Avances van a buscar sus carnets

Llamaron 2 operarios para que abrieran sus lockers
Van a sacar una codificadora

Ajuste en el nivel de etiquetas

Ajuste de etiquetadora

Etiquetas varian mucho

Rollo de etiguetas se reventd

Etiquetas salen con Burbujas de aire
Envases acumulados en la etiquetadora
Envases salen sin etiqueta :
Rollo blanco de papel de etiquetas se trancé

5 zenlaveloudad de la banda transportadora

)




Pausa antes de lanzar el proximo envase
Eliminacidn de papel blanco de ctiquetas
Cola en el embalado

Confusion respecto a la cantidad de cajas en la paleta
Envase se cayo en la banda transportadora
Espera a que pase el empate

Espera para etiquetar por un solo lado
Busqueda de envases sin ctiqueta en inspeccion
Espera para llenar una caja

Busqueda de caja para desechar envases malos
Colocacion de etiquetas a mano
Envases se cayeron al piso

e e o ~ e e ?.
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Cambio de etiquetas

Cambio de color de envases

Cambio de persona que coloca envases

FALTA DE
MATERIAL
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ANEXO L-6: CAUSAS DE PARADAS DE NAFAZOL.

Limpicza de Envases, riel v mesa

Cola en el ajustado de plugs y colocacion de plugs
Colocacion de plugs faltantes

Ajuste en volumen de envases

Cola en ¢l roscado de tapas

|

Medicién de volumen en envases llenos
Vaciado de envases en un recipiente de plastico

T e |

Cambio de Botellon con Mezcla |
Cambio de operaria que llena 0
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Aihiendoyajusteenhe mesa yrie:l de codificadora .
Problemas con la codificadora

ANEXO L-7: CAUSAS DE PARADAS DE VASELINA.

Cambio de persona que llena

envases a llenar
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Vaselina en la llenadora se bot6. No se colocd o retird ripido ¢l envase

S e i e T B e, RS e 5 L b

se lleno se botd en la banda transp

‘en riel conector

ora con un ruido fuerte
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ANEXO M: DISTRIBUCIONES DE LOS TIEMPOS DE LA SIMULACION.

Tiempo entre

hégadesde TRIANGULAR TRIA(0.48, 2.6, 4)
genvases
(segundos)
Tiempo para
colocar envases TRIANGULAR TRIA(O, 1.22, 1.5)
en el tornillo
Tiempo de fallas | LOGNORMAL 4+ LOGN(173, 528)
| Tiempoentre | popNENCIAL 3 + EXPO(236)
fallas
Ticmpo'de BETA 6.62 + 3.38 * BETA(1.57, 1.77)
il’lSpﬁCClOl’l
Tiempo de BETA 11 +6.78 * BETA(1.31, 1.54)
embalado
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ANEXO N-1: DISTANCIAS ACTUALES DE LINEA AUTOMATICA

. . : . Veces Tiempo de . .
Lugar Origen Lugar Destino D's(t::;m .?::'::: que va al medicion Ve:::ﬂ-l g::::_?:;
sitio (horas)
Tolva de Tapas 5 10 19 BT 11.4 114
Tanque 7.8 15.6 4 1.7 24 37.44
Paleta Cajas Listas 2.1 4,2 65 L7 39 163.8
Embaladora Paleta nvases y Tapas 11,6 23,2 6 1,7 3.6 83,52
Panel de control 9.8 19,6 0 1.7 0 1]
Paleta de Cajas Vacias 4.7 4,7 18 1.7 10.8 50,76
Mesa de Reproceso 9.5 19 5 1.7 3 57
Panel de control 2 4 17 1.7 10,2 40.8
mﬁﬁ:ﬂ?uo Tomar envase destapado 24 4.8 31 Y 18.6 89.28
Paleta Iinvases y Tapas 1 2 2 1.7 1.2 24
Etiquetas Delanteras 1.6 3.2 3 1,7 1.8 5,76
Etiquetas Traseras 5.8 11.6 2 1.7 1,2 13.92
Inspeccitn Panel de control 5 10 1 1.7 0.6 6
Paleta de Cajas Vacias 3 3 30 1.7 18 54
Embalado 2 2 18 1.7 10.8 21,6
Puente 3.1 0.2 0 1.7 0 0
Paleta de Cajas Vacias | Inspeccion 3 3 48 1,7 28.8 86.4
Mesa Reproceso Tanque 6 6 2 1.7 1,2 7.2
Tanque Embaladora 7.8 15.6 2 1,7 12 18,72
Distancia Recorrida Total por Hora (m/h) 852,6
Distancia Recorrida Total por Hora por Persona
IEmbaladora 672,84
Inspeccién 47,28
Colocadora de envases en el tornillo 132.48
852.6
ANEXO N-2: DISTANCIAS ACTUALES DE LINEA SEMIAUTOMATICA
5 . | Veces .
A F Distancia Tiempo de 3 .
Lugar Origen Lagar Destino Distancia | I | que | (TERSY | Veces/ | Distancia
(m) va al Hora | Recorrida
(m) sitio (horas)
Buscar cajas en llenado 6.1 12,2 13 1.0 13 158.6
Tapadora 4.9 9.8 1 1.0 1 9.8
Embaladora Paleta con caja de envases 7.4 7.4 0 1.0 0 0
Inspeccion 24 4.8 1 1.0 1 4.8
Paleta de cajas listas IS 3 70 1.0 70 210
Etiquetas delanteras 1.3 2,6 1 1,0 1 2,6
Inspeccion tiquetas Traseras 9.6 19.2 1 1.0 1 19,2
Buscar cajas en llenado 3.8 7.6 0 1.0 0 0
Tapadora Paleta con caja de envases 2.3 2.3 4 1.0 4 9.2
Paleta de Cajas con envases | Llenadora 1,5 1.5 35 1.0 35 52.5
Tapadora 1.2 1,2 4 1.0 4 4.8
Llenadora Iimbaladora 6.4 6.4 0 1,0 0 0
Paleta con caja de envases 1.5 1.5 27 1,0 27 40.5
Distancia Recorrida Total por Hora (m/h) 512

Distancia Recorrida Total por Hora por Persona

Embaladora 383.2
Inspeccion 21.8
Llenadora 46.5
Tapadora 60.5
512
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ANEXO N-3: DISTANCIAS PROPUESTA DE LINEA AUTOMATICA

. . - " Veces Tiempo de . .
Lugar Origen Lugar Destino D's(t::;m ?;?::‘::; que va al medicién Ve:::z‘H Il:;:?r:?:l:
sitio (horas)
Tolva de Tapas 0.99 10 19 1.7 11,4 114
Tanque 2.96 5,92 4 2.4 14.208
Paleta Cajas Listas 0.91 1.82 65 1.7 39 70,98
Embaladora Paleta Envases y Tapas 5,92 11.84 6 1.9 3.6 42,624
Panel de control 10,85 21,7 0 1,7 0 0
Paleta de Cajas Vacias 1.72 1.72 18 1.7 10.8 18,576
Mesa de Reproceso 9.78 19.56 5 1.7 3 58,68
Coloesdorade oo |24 45— 1 Y S
: omar envase destapa _ : s 8 :
kil s 7 1 2 2 1.7 12 24
Etiquetas Delanteras 1.6 32 3 1.7 1.8 5.76
Etiquetas Traseras 5.8 11,6 2 1,7 1,2 13,92
Inspeccién Panel de control 8.18 16.36 { 1.7 0.6 9.816
Paleta de Cajas Vacias 0.54 0.54 30 1,7 18 9.72
Embalado 1.18 1.18 18 1.7 10.8 12,744
Puente 7.77 15,54 0 1,7 0 0
Paleta de Cajas Vacias | Inspeccion 0.54 0.54 48 LT 28.8 15,552
| Mesa Reproceso Tanque 5.58 5.58 2 1,7 1,2 6,696
Tanque Embaladora 2,96 5.92 2 | 1.2 7.104
Distancia Recorrida Total por Hora (m/h) 532,86
Distancia Recorrida Total por Hora por Persona
Embaladora 358,14 |
Inspeccion 42,24
| Colocadora de envases en el tornillo 132.48
532,86 |
ANEXO N-4: DISTANCIAS PROPUESTA DE LINEA SEMIAUTOMATICA
. .| Veces | .. e ]
3 . Distancia Tiempo de . g
Lugar Origen Lugar Destino Eistancie Total e Med}::ién Vegey/ Dlsml'll.:lﬂ
(m) (m) va -al (horas) Hora Recorrida
sitio
Buscar cajas en llepado 3.3 6.6 13 1,0 13 85.8
Tapadora 2,6 32 1 1,0 1 52
EEmbaladora Paleta con caja de envases 5 3 0 1,0 0 0
| Inspeccion 1.5 3 1 1.0 i 3
Paleta de cajas listas 1.2 24 70 1.0 70 168
Etiquetas delanteras 0.8 1.6 1 1.0 1 1.6
Inspeccidn Etiquetas Traseras 10 20 i 10 i 20
Buscar cajas en llenado 3 6 0 1,0 0 0
Tapadora Paleta con caja de envases 3.5 3.5 4 1.0 4 14
Paleta de Cajas con envases | Llenadora 1.8 1.8 35 1.0 35 63
Tapadora 1.2 1,2 4 1,0 4 4,8
Llenadora Embaladora 7.2 7.2 0 1.0 0 0
Paleta con caja de envases 1.5 1.5 27 1,0 27 40.5

Distancia Recorrida Total por Hora (m/h) I 4059 i
Distancia Recorrida Total por Hora por Persona

Embaladora 262
Inspeccién 21,6
Llenadora 3175
Tapadora 70.55

4059
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