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SINOPSIS

En el presente Trabajo Especial de Grado, se presenta el disefio de una propuesta de
mejoras para una linea de envasado de liquidos cosméticos, la cual se encuentra en las instalaciones
de Laboratorios Ponce C.A, perteneciente a la empresa Ponce & Benzo Sucr C.A., ubicada en la
segunda avenida con quinta transversal de Santa Eduvigis, Caracas. Para la realizacién del mismo,
se utilizaron las herramientas de observacion directa, entrevistas no estructuradas y medicion de
tiempos, con las cuales se logré determinar las principales causas de parada de la linea, tales como
las limpiezas, radical y ordinaria, las pausas activas, el ajuste del Inkjet, el traslado de material y el
desarme y armado de la misma. Debido a su naturaleza, el presente trabajo es una investigacion de
campo, de tipo descriptiva ya que comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la
naturaleza actual y los procesos. La unidad de andlisis se centra en la linea de envasado, la cual se
encuentra en el area de empaque dentro de la planta. La metodologia utilizada para el analisis de
los procesos que se dan en la linea se dividi6 en 5 fases. La primera fase, se enfoca en la
familiarizacion con la empresa, los procesos y los productos. Se realizaron visitas a la planta para
conocer las distintas actividades realizadas a lo largo del proceso de envasado. Durante dichas
visitas, se realizaron entrevistas no estructuradas a la gerente de produccion y supervisores del area.
La segunda fase del proyecto, se basé en el levantamiento de informacién y recoleccién de los datos
necesarios. Para la tercera fase, se analizaron los datos y se diagnostico la situacién actual. Durante
la cuarta fase, se realizé el andlisis los resultados obtenidos para determinar los problemas
existentes en la linea, y en la Ultima y quinta fase, se elaboraron propuestas enfocadas en disminuir
la cantidad de paradas de la linea o el tiempo que duran las mismas, y en mejorar ciertas actividades

y puestos de trabajo que presentan deficiencias.

Palabras clave: proceso, actividades, paradas, tiempos, disefio.
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Introduccién

La empresa Ponce & Benzo Sucr. C.A., se dedica a la fabricacion y
distribucion de productos farmacéuticos, cosméticos y alimenticios. La misma recibe
anualmente auditorias en las cuales se verifica el debido cumplimiento de las

Buenas Practicas de Manufactura.

La empresa debe poner en marcha planes, en los cuales se tomen acciones
correctivas para solventar los problemas detectados y mejorarlos, y de esta forma

evitar sanciones.

El presente trabajo especial de grado, tiene como objetivo disefiar una
propuesta de mejoras en una linea de envasado de liquidos cosméticos, en el cual

se tomen en cuenta acciones correctivas y mejoras.

Para alcanzar los objetivos propuestos, se emplearon herramientas tales
como: Diagramas Causa-Efecto, Diagramas de Pareto y de Recorrido, los cuales
sirven de apoyo para proponer mejoras y brindarle a la empresa soluciones para

tomar decisiones en pro de lograr un cumplimiento con la normativa.

A continuacion se presenta la estructura del presente Trabajo Especial de
Grado, el cual se constituyé en siete capitulos. De igual forma, se describe

brevemente el contenido de cada uno de dichos capitulos.

Capitulo I: El Problema, se describe la historia y estructura de la empresa, se
plantea el problema del trabajo, los objetivos, el alcance y las limitaciones

encontradas.

Capitulo 1l: Marco Teorico, se muestran los antecedentes y los basamentos

tedricos para justificar y realizar el presente trabajo especial de grado.

11
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Capitulo Ill: Marco Metodolégico, se describe la metodologia de trabajo, el
tipo de investigacion, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos y la

estructura desagregada de trabajo.

Capitulo IV: Analisis de la Situacién Actual, se observan las causas de parada
de la linea y un analisis de cada una de las mismas, asi como de otras actividades

inherentes al proceso de envasado.

Capitulo V: Situacion Actual, se presenta la caracterizacion de los procesos
inherentes a la linea, los productos que se obtienen, observaciones generales y los
equipos de manejo de materiales.

Capitulo VI: Propuestas de Mejora, se presentan las propuestas de mejoras
elaboradas en base a la informacién y resultados obtenidos durante el periodo de
estudio, sobre los factores que afectan el proceso productivo de la linea.

Capitulo VII: Conclusiones y Recomendaciones, se muestran las
conclusiones del trabajo realizado y una serie de recomendaciones de las

propuestas presentadas en el capitulo VI.

Por ultimo, se presenta la bibliografia consultada, el glosario de términos y

los anexos referenciados en cada uno de los capitulos.
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1. Capitulo I: ElI Problema

1.1.Contexto
1.1.1. Historia

Ponce & Benzo fue fundada hace 91 anos, el 8 de junio de 1923, de capital
100% nacional y dedicada a la manufactura y comercializacion de productos tanto
propios como de terceros, en el area de consumo masivo. Alo largo de su trayectoria
ha logrado dar valor a marcas propias y representadas debido a su amplia red de
distribucion, la integracion de un equipo altamente calificado, la atencion de las
necesidades de los clientes y el conocimiento de los consumidores; convirtiéndose

con ello en Los Expertos en Cuidado Integral.

Ponce & Benzo se fundo en la esquina de Dr. Diaz, en Caracas, Venezuela,
el 8 de junio de 1923, producto de una sociedad entre José Antonio Ponce Alvins y

su gran amigo Miguel Angel Benzo.

Eran tiempos dificiles y apenas once meses después se separan. Las partes
acordaron no cambiar el nombre, porque aunque no era conocido, se perderia la

papeleria timbrada.

Con sus escasos recursos el sefior Ponce Alvins se entrego6 a la tarea de
relacionarse con las firmas Comerciales que no tenian Representantes en
Venezuela, hasta que llegé la primera: Albertmale Export & Import Co de Nueva
York. Posteriormente se fueron incorporando otras como Coleman, Dixie Cup, Miles,
Mentholatum, Bovril, Mead Johnson, Abbott, Wyeth, Tampax, Scott Paper, Kolynos,

Mennen, etc.

Muchas de estas firmas representadas, debido al éxito de sus productos en
el mercado local, decidieron instalar sus plantas en Venezuela. Otras se asociaron
con Ponce & Benzo para la fabricacion o distribucion de sus productos. Entre ellas

Miles de Venezuela, para la fabricacidon en nuestro pais de la marca Alka - Seltzer.
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El 17 de Junio de 1948, José Antonio Ponce Alvins realiza una de sus
mayores ambiciones al agregar a las representaciones de la firma, la fabricacién de

rubros propios, para lo cual se constituyé la firma Laboratorios Ponce C.A.

En 1963, al cumplir 40 afos de fundada, es reconocida como una de las empresas
mas pujantes del pais. En dicho aniversario se inaugura su nueva y actual sede de

Santa Eduvigis, acorde con sus necesidades de expansion.

En la década de los 80, Ponce & Benzo fortalece su desarrollo hacia el

mercadeo de productos en la categoria cosmética y consumo masivo.

Hoy por hoy, sigue representando, fabricando y distribuyendo sus productos
con la misma atencion y dedicacion de siempre y con la positiva accion en pro del
desarrollo. Prueba de ello es la confianza depositada por las prestigiosas firmas
internacionales que representa.

1.1.2. Misién

Somos una organizacion solida e innovadora, reconocida por sus marcas y

la calidad de sus productos.

e SOmMOs: nosotros, nuestro talento, todos trabajando en equipo

e Sdlida: estable, rentable, sostenible, segura, viable.

e Reconocida: por lo que somos, por nuestra identidad, nuestros
valores y las marcas que representamos.

e Calidad: satisfacemos las necesidades y expectativas de nuestros
clientes; la excelencia esta en todo lo que hacemos.

1.1.3. Visioén
Ser la empresa Venezolana lider en la integracion de los mejores talentos

para construir marcas de cuidado integral.

1.1.4. Estructura Organizativa
Se presenta la estructura organizativa de la empresa, ubicada en La
Urbanizacion Santa Eduvigis, Estado Miranda. La misma puede ser observada en

el Anexo 1.
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1.2.Planteamiento del Problema
Debido a que se trata de una empresa fabricante de productos cosméticos,
la misma se encuentra sujeta a auditorias anuales por parte del Ministerio Del Poder
Popular Para La Salud (MPPPS), el cual se encarga de verificar el debido
cumplimiento de las Buenas Préacticas de Manufactura para productos cosméticos,
gue consta de una serie de normativas, para cada una de las areas en las cuales

se fabricaran los productos, asi como el tratamiento que se le debe dar a los mismos.

De acuerdo a las auditorias, la empresa debe poner en marcha planes en
los cuales se tomen acciones correctivas para solventar deméritos (incumplimiento
con normativa). De esta forma, la empresa debe presentar un plan de

implementacion de acciones correctivas y mejoras, del cual, actualmente carece.

Tal es la razén por la que se quiere levantar un plan para la linea de
produccion de liquidos cosméticos, la cual es de gran importancia dentro de la
empresa debido a su volumen de produccion y a que se trata de una linea que
maneja un producto cuyo precio se encuentra regulado por el gobierno nacional y

debe mantenerse operativa para satisfacer la demanda del mismo.

1.3.0bjetivos Del Estudio
1.3.1. Objetivo general

Disefiar una propuesta de mejoras en una linea de envasado de liquidos

cosméticos.
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1.3.2. Objetivos Especificos

e Caracterizar el proceso de produccién de la linea de liquidos
cosmeéticos.

¢ Identificar los problemas principales que afectan los procesos de la
linea de envasado estudiada.

e Explicar las causas de los problemas identificados.

e Determinar las soluciones a las causas de los principales problemas
identificados.

e Evaluar el impacto de las soluciones propuestas en la linea de
envasado.

e Disefiar un plan de implementacion de las soluciones propuestas.

1.4.Alcance
Dicha investigacion sera llevada a cabo en las instalaciones industriales de
Laboratorios Ponce, C.A., ubicadas en el edificio Ponce & Benzo, en la 2da avenida
con 5ta transversal, Urbanizacion Santa Eduvigis.

Con este trabajo de grado se busca elaborar una propuesta para la
implementacion de un plan de mejoras en una linea de produccién de liquidos
cosmeéticos, para lograr conformidad con las buenas practicas de manufactura
(BPM). Dicha propuesta, no sera implementada, por lo que se establecera una base

para ser retomada en un futuro por la empresa.

1.5.Limitaciones Del Trabajo Especial De Grado
e La informacion disponible se encuentra desactualizada.
e La informacion estara sujeta a criterios de confidencialidad y acceso

por parte de la empresa.
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2. Capitulo Il: Marco Teodrico

En el siguiente Capitulo se presentan los antecedentes a la investigacion y los
fundamentos tedricos para justificar y realizar el presente trabajo especial de grado.
Se explicaran todos los temas a tratar para asi entender la teoria y los procesos
practicos.

2.1. Antecedentes

A continuacion se presentan los antecedentes de la investigacion.

Tabla 1. Antecedentes de la investigacion

Area da
estudio, Institucicn y .
Trtulo — fecha Objetivo general Aporte
tutores
I _ Marco
ESTANDARIZACION I”Ee":e_"la Referencizl
DE TIEMPOS DE Pabii Universidad
PARADA EN UNA ”u‘”' svin Catdlica Estandarizar s ;
ENUNALNEADE | o e e | Anarisgele. | e Produccian da Linuidos
PRODUCCION DE e Facha: A .
LiguiDos Avarcs In Febrero-Junio gEmaticas.
COSMETICOS. fope T8 2015 Marco
Metadoldgico
Duran.
PROPUESTA DE UN
PLAM DE
MEJORASAL Ingenieria
PROCESD
PRODUCTIVO DE Industrial. Universidad Propaner un plan de mejoras en el
UNA PLANTA Autores: Rafzel Catdlica proceso productivo de una planta Marco
PRODUCTORA DE IMéndez, Juzn Andrés Bello. productora de helados, a traves del Referencial
HELADOS A TRAVES Pulida. Fecha: estudio y andlisis de indicadores
DEL ANALISIS DE Tutor: Ing. Octubre 2001 estratégicos y operativas
INDICADCRES Leopoldo Velez
ESTRATEGICOS ¥
COFERATIVOS.
PROPUESTA PARA | MESMienade
EL INCREMENTO produccién. L Proponer un plan para aumentar la
OE LA Universidad " .
Y Autor- Daniels produccion en el Area Desodorantes
PRGDU'{:CIDN EM Metropolitana | Dioxcgen Roll-On pertensciente a la
UMA LINES DE Mora. empresa Ponce & Benzo Sucr, CA, | Marco tedrico
DESODORANTES: Tutor: lorge con el fin de satizfacer la demanda
DIOACGEN ROLL- Rodriguez, COctubre, 2012 del mercado y 2umentar las
OM, CASD: POMCE ! o
' Robertsan utilidades de |a empresa.
& BEMZO S5UCR
ch ' Duran.
. Ponce &
COMSULTORIA EN
MEIORA COMSULTORES Benzg SUCR
i Consultoriz en Mejora, Marco
N‘;rg;;;gﬁg?hl UCAB jA.C. CA Automatizacidn y Gestion de Referencial
FROCESOS CONSULTORES | Agosto 2014 — Praceses Productivos
PRODUCTIVOS Junio 2015.

Fuente: Elaboracion propia
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2.2.Bases Teoricas

2.2.1. Proceso

Segun (Muro, 2010):

Todo desarrollo sistematico que conlleva una serie de pasos
ordenados, que se efectan o suceden de forma simultanea, los cuales se
encuentran estrechamente relacionados entre si y cuyo propdésito es llegar a
un resultado preciso. Desde una perspectiva general, se entiende que el
devenir de un proceso implica una evolucion en el estado del elemento sobre
el que se estd aplicando el mismo hasta que este desarrollo llega a su
conclusion.

Por tanto el proceso esta disefiado para realizar un producto o servicio global
anico, cuenta con un cliente externo o interno a la organizacién que es quien recibe
el producto o servicio dentro o fuera de las empresas. Los procesos constan de
Insumos o Imputs, o sea de medios y recursos, y de Outputs, resultados realizados
segun los estandares de calidad previstos para el proceso, junto a un sistema de
control que evalta el funcionamiento del proceso y el grado de satisfaccion del
cliente (Lopez Toro, A.A.; Nebro Mellado, J.J.; Rubio, J.C., 2004)

2.2.2. Proceso de Envasado
Es el procedimiento mediante el cual el producto a granel se envasa o
empaqueta para su transporte y venta.
2.2.3. Proceso Productivo

Conjunto de actividades por medio de las cuales los factores productivos entre
ellos, tierra, capital, tecnologia y fuerza de trabajo se transforman en productos,
creando riqueza y afadiendo valor a los componentes o inputs adquiridos por la

empresa. (col., 2003).

El proceso productivo se puede definir como un conjunto de actividades o tareas

interrelacionadas entre si encargadas de transformar determinadas entradas en
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salidas que pueden estar representadas por un bien que puede ser un producto
terminado o semi terminado que se convierte en un insumo para cualquier otro
proceso; para lograr dichas transformaciones, se necesita de medios de produccion,
entre ellos el esfuerzo fisico de las personas en algunos casos, las instalaciones, la

tecnologia y un elemento sumamente importante en la actualidad, el conocimiento.

2.2.4. Diagrama de Pareto

Méas de 80% de la problematica en una organizacién es comun, es decir, se debe
a problemas, causas 0 situaciones que actian de manera permanente sobre el
proceso. Sin embargo, en todo proceso existen unos cuantos problemas o
situaciones vitales que contribuyen, en gran medida, a la problemética global de un

proceso 0 uha empresa.

Lo anterior es la premisa del diagrama de Pareto (Nufiez, 2010), que es un
grafico especial de barras cuyo campo de andlisis o aplicacion son los datos
categoricos, y tiene como objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales, asi
como sus causas mas importantes. La idea es que cuando se quiere mejorar un
proceso o atender sus problemas, se trabaje en todos al mismo tiempo, y se ataquen
todas sus causas a la vez, con base en los datos e informacién aportados por un
andlisis de Pareto, se establezcan prioridades y se enfoquen los esfuerzos donde

puedan tener mayor impacto.
2.2.5. Diagrama de Bloques
Segun (Rocha Nufiez):

Un sistema de control puede tener varios componentes. Para mostrar las
funciones que lleva a cabo cada componente en la ingenieria de control, por lo

general se usa una representaciéon denominada Diagrama de Blogues.

Un diagrama de bloques de un sistema, es una representacion gréfica de las
funciones que lleva a cabo cada componente. Tal diagrama muestra las relaciones

existentes entre los diversos componentes.
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2.2.6. Diagrama de recorrido

Segun (Ramirez Sandoval, 2013):

El diagrama de recorrido es una representacion objetiva de la distribucion
existente de las areas a considerar en la planta y en donde se marcan las lineas de

flujo que indiquen el movimiento del material, equipo o trabajadores de una actividad

a otra.

Pasos para la elaboracién de un diagrama de recorrido:

e Se debe identificar cada fase del proceso.

e Elaborar un plano a escala en donde se muestre toda el area o los
departamentos por donde va a transcurrir el producto dentro de la planta.

e Localizar las actividades en los puntos donde se efecttan, utilizando la
simbologia conocida:

Simbolo

Descripcion

Operacién

Indica que se altera el estado
de un elemento con el que se
estd trabajando, se produce
un cambio.

Inspeccién

Indica que se verifica la
cantidad, la calidad o ambas
conforme a especificaciones
preestablecidas.

Transporte

Indica el traslado fisico de
materiales, trabajadores y
equipos de un lugar a otro.

Demora

Indica un periodo de tiempo
en el que hay inactividad en
trabajadores, materiales o
equipos.

Almacenamiento

Indica el depésito de un objeto
en un almacén segin un
criterio  determinado  de
clasificacién.

4uine

Figura 1. Simbolos y Descripcién del Diagrama de Recorrido

Fuente: Elaboracién Propia

e Indicar el flujo o trayectoria que sigue la base del cursograma
correspondiente, indicando con una flecha el sentido de la trayectoria.
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2.2.7. Diagrama Causa Efecto

Representacion grafica en la que puede verse de manera relacional una especie
de espina central, que es una linea en el plano horizontal, representando el

problema a analizar, que se escribe a su derecha. (EDUTEKA, 2006)

El Diagrama Causa-Efecto es llamado Diagrama de “Ishikawa” porque fue
creado por Kaoru Ishikawa, experto en direccion de empresas interesado en mejorar
el control de la calidad; también es llamado “Diagrama Espina de Pescado” porque
su forma es similar al esqueleto de un pez: Estd compuesto por un recuadro
(cabeza), una linea principal (columna vertebral) y 4 o mas lineas que apuntan a la
linea principal formando un angulo aproximado de 70° (espinas principales). Estas
altimas poseen a su vez dos o tres lineas inclinadas (espinas), y asi sucesivamente

(espinas menores), segun sea necesario.

2.2.8. Caracterizacion de procesos

Es la identificacion de las respuestas dinAmicas de un proceso ante los cambios
de sus entradas. A los efectos, esta identificacion incluye la descripcion de la
estructura de los procesos del sistema en estudio, que pueda ir desde una parte de
una maquina hasta toda una empresa. En este Ultimo caso y con el propdsito
implicito de estudiar los procesos asociados a procesos en particular, es necesario
utilizar un mapa de procesos, diagramas de flujo funcionales de los procesos y

subprocesos en estudio y diagramas de flujo de actividades. (Damelio, 2011).
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2.3.Marco Legal

El Instituto Nacional de Prevencidon, Salud y Seguridad Laborales
(INPSASEL), conjuntamente con el con el Ministerio del Poder Popular Para
el Trabajo y Seguridad Social (MPPTSS) de la Republica Bolivariana de
Venezuela, ha emitido un conjunto de normas, las cuales tienen como
objetivo velar por la salud y bienestar del trabajador durante su actividad

laboral.

Para la realizacion del presente trabajo de grado, se tom6 como base
referencial, el Anteproyecto de Norma Técnica para Control en la
Manipulacion, Levantamiento y Traslado de Cargas, (INPSASEL, 2009) y el
Manual para las buenas practicas de fabricaciéon de productos cosméticos
(CAVEINCA, 1992), el cual es utilizado como normativa interna dentro de la

empresa.
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3. Capitulo Ill: Marco Metodologico

3.1.Tipo y Disefio de la Investigacion

La investigacion puede ser de varios tipos, y en tal sentido se puede clasificar
de distintas maneras, sin embargo es comun hacerlo en funcién de su nivel, su
disefio y su propdsito. Sin embargo, dada la naturaleza compleja de los
fendbmenos estudiados, por lo general, para abordarlos es necesario aplicar no

uno sino una mezcla de diferentes tipos de investigacion.
Segun se puede encontrar en (UPEL, 2006):

El Proyecto Factible consiste en la investigacion, Elaboracién y
desarrollo de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar
problemas, requerimientos o0 necesidades de organizaciones 0 grupos
sociales; puede referirse a la formulacibn de politicas, programas,
tecnologias, métodos o procesos. El Proyecto debe tener apoyo en una
investigacion de tipo documental, de campo o un disefio que incluya ambas
modalidades

El Proyecto Factible comprende las siguientes etapas generales:
diagnodstico, planteamiento y fundamentacion tedrica de la propuesta;
procedimiento metodolégico, actividades y recursos necesarios para su
ejecucién; analisis y conclusiones sobre la viabilidad y realizacion del
Proyecto; y en caso de su desarrollo, la ejecucion de la propuesta y la
evaluacion tanto del proceso como de sus resultados.

Para (Arias, 2006):

Para responder las preguntas de la investigacion y cumplir con los objetivos
del Trabajo Especial de Grado, se debe seleccionar el disefio de la investigacion
que se define como “La estrategia general que adopta el investigador para
responder el problema planteado. En atencion al disefio, la investigacion se

clasifica en: documental, de campo y experimental.”

El propdsito del Trabajo Especial de Grado se basa en la identificacion y

estudio de los problemas que se presentan en las actividades del proceso de
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envasado de una linea de liquidos cosméticos, por lo que se pretende explicar
las causas y consecuencias de los mismos, para asi disefiar propuestas que

daran solucion al proceso operativo.

En este sentido, el estudio se adapta a las caracteristicas de una

investigacién no experimental y descriptiva, que a continuacion se definen.

Indican (Hernandez & Fernandez, 2003) que la investigacion no experimental

consiste en:

La investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es
decir, se trata de estudios donde no hacemos variar en forma intencional las
variables independientes para ver su efecto sobre otras variables. Lo que
hacemos en la investigacion no experimental es observar fendbmenos tal como

se dan en su contexto natural para posteriormente analizarlos. (p. 50)
Indica (Tamayo y Tamayo, 2004) que:

La investigacion descriptiva comprende la descripcidn, registro, analisis e
interpretacion de la naturaleza actual y la composicion o procesos de los
fenomenos. El enfoque se hace sobre conclusiones dominantes o sobre cémo

una persona, grupo o cosa se conduce o funciona en el presente.

Como su nombre lo indica, la finalidad de este tipo de investigacion es
describir las variables del fendmeno a estudiar. (Egg, 1987) Sefiala que “este
tipo de investigacién persigue caracterizar un evento resaltando sus rasgos

distintivos o diferenciadores.

En consecuencia, es apropiada cuando los objetivos de la investigacion
buscan describir las caracteristicas de las variables objeto de estudio y

determinar la frecuencia con que ocurren. (Navarro Caro, 2009, pag. 9)
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3.2.Metodologia
En toda investigacion, se deben seguir una serie de pasos fundamentales, para

lograr de esta manera, cumplir de forma clara y precisa los objetivos planteados.

Al plantear esa metodologia desde un principio, se esta garantizando que los
estudios, resultados y evidencias que se van a obtener con relacion al problema

planteado, van a tener condiciones de validez y fiabilidad.

En la figura que se muestra a continuacién, se exhibe la metodologia

implementada en el desarrollo del presente TEG.

* Familiarizacion con la empresa, los procesos y los productos.

* Levantamiento de informacidény recoleccién de datos.

* Diagnéstico de la situacion actual y analisis de los datos.

« Analisis de los resultados.

* Disefio de propuestas de mejora.

€€E€E€KLC

Figura 2. Metodologia de trabajo del TEG

Fuente: Elaboracion propia

3.3.Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos
Para la Elaboracion del trabajo especial de grado se necesita obtener
informacion que guie de manera correcta a alcanzar los objetivos planteados.

Esta informacién va a ser obtenida mediante diversos instrumentos y técnicas
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gue podrian ir variando segun se desarrolla el proyecto. Para cumplir con la
estrategia planteada, se requiere de varios instrumentos de recoleccion de
informacion, entre estos podemos mencionar: camara fotografica, cronometros,
hoja de tiempos asi como también las fuentes documentales que abarca libros,

revistas, paginas web, normativas, e informacioén suministrada por la empresa.

Luego, se tiene el método de observacion, que es definido por (Arias, 2006)
cdmo “una técnica que consiste en visualizar o cambiar mediante la vista, en
forma sistematica, cualquier hecho, fenédmeno o situacion que se produzca en la
naturaleza o en la sociedad, en funcion de unos objetivos de investigacion

preestablecidos”.

Se visité la linea de envasado para observar todos los procesos y obtener la
informacion necesaria para identificar los problemas que se presentan y las

posibles oportunidades de mejora.

A estos métodos se le agrega la entrevista, que es “una técnica basada en
un dialogo o conversacion “cara a cara”’ entre el entrevistador y el entrevistado
acerca de un tema previamente determinado, de tal manera que el entrevistador

pueda obtener la informacién requerida”. (Arias, 2006).

En el presente caso, las entrevistas no disponen de una guia de preguntas
elaboradas previamente sino que se orientan por unos objetivos

preestablecidos, lo que se define como una entrevista no estructurada.

3.4.Técnicas para el andlisis de datos

Para alcanzar el éxito de la investigacion y lograr cumplir con los objetivos
propuestos se debe poseer un enfoque claro de lo que se quiere realizar, para
de esta forma, saber cuél sera la mejor manera de llegar a dicho punto y a traves
de qué medios. Entre las técnicas elegidas para desarrollar el presente estudio
de investigacion destacan las siguientes: Diagramas Causa-Efecto, diagramas
de Pareto, Elaboracién de diagramas de procesos que incluyan la informacion

de las operaciones, estudio de tiempos y causas de parada.
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Cada una de ellas, sumamente necesarias para realizar los andlisis y realizar
propuestas de mejoras. Asi como, recomendaciones que guien el cumplimiento

de los objetivos propuestos al inicio de la investigacion.

Es importante destacar que a medida que se vayan ejecutando dichos
instrumentos y se vaya encaminando el estudio hacia el cumplimiento de los
objetivos, puede aparecer la necesidad de incorporar nuevos recursos técnicos

gue ayuden a la investigacion.

3.5.Estructura Desagregada Del Trabajo Especial De Grado

En el Anexo 3, se aprecia la estructura desagregada de trabajo del presente
Trabajo Especial de Grado, en la cual se contemplan los objetivos especificos,
la estructura, la informacién necesaria y las herramientas que fueron usadas

para la realizacion del mismo.
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4. Capitulo IV: Analisis de la Situacién Actual
En el siguiente capitulo, se presenta una explicacion de los problemas
observados en la linea de envasado de liquidos cosméticos, mediante las

herramientas descritas en los capitulos anteriores.
4.1.Aspectos positivos y negativos detectados en la linea
En la siguiente matriz, se puede observar las fortalezas, debilidades,
oportunidades y amenazas observadas durante las visitas a la linea de envasado:

Tabla 2. Matriz de aspectos positivos y negativos

- Se mantienan las labores de Investigacion y desarrollo de nuevos productos > Poco espacio en el area de empagque.
*  Busgueda permanents de mejoras en los procesos productivos. »  Poca motivacién del personal.
> Falta de sentido de pertenencia del personal operative con la empresa.
»  Falta de automatizacion de la linea
» Personal con capacidades limitadas.
- Mejorar condiciones ergonomicas de operarios > Continuas inasistencias de operarios.
*  Evaluar colocacion de tapadora en Kalishmatic. »  Fallas constantes de Inkjet.
»  Eliminacion de una persona en la estacion de inspecdion »  Limpiezas Radicales los dias lunes.
F g Introducir un operario de movimiento de materiales. > Demoras n los arranques de lineas productivas.
*  Estudiar major distribucidn de materiales en Linea. % Falta de Paletas
*  Demarcacion de puesto para transpaletas. »  Demoras en el traslado de material de envase y empague
> Definir con mantenimiento mecdnico tiempos para cambios de formato de la llenadora. > Resistencia al cambio por parte del persenal operario.
- Ajustar lotes tedricos de productos (% rendimiento) » Poco espacio para almacenar material de envase.
- Limpieza de inject diariamente al concluir la jornada.
* Reemplazar bombas para el llenado de tolvas (Elaboracidn)
* Colocar sensores de llenado en tolva de materia prima.
- Introducir el personal de 5L en las pausas activas para realizacion de ejercicios.
*  Colocar un pistdn automdtico de detencidn de envases en Kalishmatic.

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.Merma

Durante el periodo de estudio, se observé que debido a la forma de los
tanques de almacenamiento, las cuales son planas en el fondo y con la salida de
producto a un lateral, parte del producto se queda pegado en las paredes y el fondo
de los tanques de almacenamiento. Tomando en cuenta los kg que se fabrican para
un lote y pesando el sobrante, se obtuvo la siguiente informacién, la cual

corresponde a un promedio mensual del periodo estudiado:

Tabla 3. Merma de produccion

Linea Roll On
Kg Fabricados | 31070 kg
Kg de Merma 2934 kg
% de Merma 9,51%

Fuente: Elaboracion propia

4.3.Produccion de la linea de envasado

Durante el periodo de estudio, se observo y midi6 la cantidad de producto
defectuoso obtenido en la linea de envasado, catalogado como desperdicio, el cual
se produce debido a la manipulacién inadecuada por parte de los operarios, y viene
dado, segun lo observado, por la disposicion del material de envase y empaque en
las tolvas surtidoras y por descuido de dichos operarios al momento de tomar los
envases, tapas y esferas, ya que durante la observacion del proceso, ocurrié con
frecuencia la caida al suelo del material de envase. A continuacion, los datos
obtenidos de historicos de produccion y durante la recoleccion de informacion en

las visitas a la linea:
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Tabla 4. Unidades producidas y desperdicios

10.686 0,95%
60.522 693 1,15%
104.655 379 0,36%
60.609 1.103 1,82%
0 0 0,00%
218.150 7.101 3,26%
16.823 1,18%
2,03%
Fuente: Elaboracion propia
Dioxogen Roll On
218.150
104.655
60.522 60.609
10.686 I 16.823
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101 693 379 1.103 0 0 198
[ | = _ - .
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B UNIDADES PRODUCIDAS

Fuente: Elaboracion propia

W UNIDADES DESPERDICIO

Figura 3. Gréafico de Uds producidas y desperdicio
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Una vez analizados los datos, se puede observar que para el mes de
noviembre, se obtuvo una produccion que supera el promedio de los meses
anteriores, ya que para ese momento, se contd con la disponibilidad de materia
prima para la fabricacion del producto, asi como con el material de envase y
empaque y etiquetas para los envases. Para el mes de octubre, la linea se
encontraba detenida debido a la disponibilidad de materia prima.

4.4.Causas de parada
La informacion de las causas de parada, fue tomada del documento de
Control de Paradas de Horas Hombre, el cual llevan los supervisores del area.

En la siguiente tabla se encuentra la informacion relacionada con las paradas
en la linea, recopiladas para los meses desde Junio a Diciembre del afio 2015, con
las cuales se realizara un analisis para detectar las que generan mayor cantidad de

tiempo no productivo.

Tabla 5. Causas de parada en la linea

Tiempo
Causa de Parada Promedio |% Acumulado
(Minutos)

Limpieza Radical 503 26,84%
Traslado de material 301 42,90%
Pausa activa 248 56,13%
Ajuste de Inkjet 194 66,48%
Limpieza ordinaria 136 73,73%
Montaje/Desmontaje 117 79,97%
Despeje de linea 88 84,66%
Ajuste de contenido 66 88,18%
Llenado de tanque pulmén 54 91,06%
Reunidn/Charla 48 93,62%
Etiquetadora 33 95,38%
Por personal 31 97,04%
Tapadora 12 97,68%
Armado de cajas 10 98,21%
Ajuste de Velocidad de llenado 9 98,69%
Aprobacidn 9 99,17%
Bajadora de esfera 6 99,49%
Descarga Granel Elaboracion 5 99,76%
Transportadoras 4 100,0%
TOTAL 1874

Fuente: Elaboracion propia
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Segun (Nufiez, 2010), El diagrama de Pareto, conocido como Ley 80-20,

reconoce que unos pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto

(80%), y el resto de los elementos generan muy poco del efecto total.

A partir de los datos de la tabla 5, se procedioé a construir un Diagrama de
Pareto, en el cual se pueden apreciar las paradas mas frecuentes de la linea de

envasado. Las mismas, medidas en minutos.

Causas de Parada

. _ . - " s = o=
. T N - ? 3 g 100,00%
5 &5 & & 8 8 & 5 o500
500 80,00%
. 70,00%
60,00%
300 50,00%
40,00%
200 30,00%
Q,
o I 20,00%
10,00%
. I s - _ . oo
> : : () >
6}(’ e}\ é\\(b \l—\é\‘ . 'S‘@ \"’b\@ .\{@ﬁ (_\\60 <\,\0\ ‘(@(\’o X é’b 0{\’0 K d\’b b\.’ga ﬁbo (_}.0(\ X é’b OQ':‘ o{o‘o
& & 2 S & S & N 8 & F @ \\Q'Q o € &P
% R S O I S R O T e
Q\i\, ® Y w2 P & g & & ‘0}6. < & &‘.-b VQ‘ & \((}’b &
. S S > e’ SN 3 G
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A
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> § &

N Tiempo Promedio (Minutos) —@#— % Acumulado

Figura 4. Causas de parada
Fuente: Elaboracion propia

4.5.Analisis de causas de parada

A continuacion, se realizara una breve descripcién de cada una de las causas

de parada obtenidas luego de la realizacion del diagrama de Pareto.

Las actividades de limpieza, tanto radical como ordinaria, dentro del area de
la linea de envasado, se llevaran a cabo una vez cumplidas las siguientes

condiciones: el operario de limpieza debe facilitar, desde el area de elaboracién, el
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suministro de Agua Desmineralizada y de las Soluciones Sanitizantes De Alcohol
Etilico Al 70%, Formula 165, Lemonex, Hy-Esteryl y Sanisol, las cuales son

requeridas para realizar dichas actividades.

El personal que realizara las limpiezas, debe colocarse previamente los
siguientes implementos de seguridad: braga, gorro desechable, botas de seguridad,

tapabocas, Lentes de Seguridad, guantes.

Segun el POE P-EM-002: LIMPIEZA Y SANITIZACION DE LA LINEA
KALISH MATIC, los agentes detergentes y sanitizantes deben ser utilizados segun

el siguiente calendario:

Meses | Enero | Marzo | Mayo | Julio | Septiembre | Noviembre
Impares Formula 165 / Lemonex o Chenamine

Meses | Febrero | Abril | junio | Agosto | Octubre | Diciembre
Pares Sanisol / Hy-Esteril

Los utensilios de limpieza a utilizar son: pafios libres de fibras tipo Wypall,
esponja doble uso (3m o Eterna), cepillo de mango largo, tobo plastico de 20 litros,
jarra plastica de 5 litros y balde especial tipo embudo para la limpieza de la

llenadora.

A continuacién, se describen brevemente las causas principales que se

encuentran en el Diagrama de Pareto.

4.5.1. Limpieza Radical

Una vez analizado el Diagrama de Pareto, se puede observar que, con un
promedio de 503 minutos al mes, la limpieza radical es la causa que més tiempo

mantiene detenida la linea de envasado.

La limpieza radical, es aquella que se lleva a cabo luego de haber llenado 3
lotes consecutivos de producto, todos los dias viernes al finalizar la jornada de
trabajo y al existir cambio de fragancia, ya que en la fabricacion de lotes con distinta

fragancia, es necesario realizar ésta limpieza en el espacio de tiempo comprendido
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entre la finalizacién del llenado de una fragancia y antes del llenado de otra distinta,

con el fin de evitar la contaminacién cruzada.

También es realizada cuando la llenadora se encuentre en desuso por un
periodo mayor o igual a 3 dias, cuando se realiza una fumigacion del &rea o luego
de actividades de mantenimiento o reparacion de los equipos ubicados en el &rea.

Para ser realizada, se debe desconectar la conexién al Tanque Pulmon.

Al igual que en la limpieza ordinaria, 20 minutos antes de finalizar el proceso
de llenado el operario de empaque debe avisarle al operario de limpieza en el area
de elaboracion, para que llene el tanque con agua desmineralizada, la cual sera

utilizada en la limpieza de la llenadora.

Una vez vaciado el tanque pulmon, el operario debe colocar el balde tipo
embudo de tal manera que los picos de llenado queden dentro del mismo, y el
extremo final de la manguera de descarga, debe ser introducido dentro del tobo de
20 litros, esto para recoger los residuos de producto que quedan dentro de las
mangueras de la llenadora. Luego, el operario de empaque avisa al operario de
elaboracion, que deje correr 10 litros de agua desmineralizada por la tuberia de

descarga que va al tanque pulmon.

Se procede a encender la llenadora para que fluya el agua desmineralizada
hasta vaciar el tanque pulmén y luego se retira el extremo de la manguera del tobo
y se conecta al desagtie. Acto seguido, se retira la tapa del tanque pulmén y se
limpia con agua desmineralizada y posteriormente con alcohol etilico al 70%.

Posteriormente se abre la llave de paso, para permitir la salida de agua
desmineralizada, con la que se llena la jarra plastica para lavar las paredes del

tanque pulmon. Esta llave permanecera abierta por 15 minutos.

Al observar el tanque pulmén y las mangueras limpias, se debe cerrar la llave
de paso del agua y desmontar la conexion de la llenadora con el tanque pulmoén. La
misma es llevada al area de lavado para remover los restos de producto, luego, se
le aplican a la conexidn los agentes Formula 165, Lemonex y alcohol 6 Sanisol, Hy-

Esteryl y alcohol (segln corresponda por mes, par o impar).

34



ucABL0§

Una vez limpia la conexidon de la llenadora, se vuelve a conectar al tanque

pulmon para continuar con la limpieza.

Luego se procede a limpiar el tanque pulmoén con una esponja humedecida
en solucion del agente detergente y se enjuaga con agua desmineralizada para
eliminar el agente detergente y se aplica el agente sanitizante al tanque pulmon, se
deja en contacto por 10 minutos y se enjuaga con agua desmineralizada hasta

eliminar completamente el agente sanitizante.

Para concluir la limpieza, se enjuaga con alcohol etilico al 70% y se deja
correr por las mangueras y picos de la llenadora hasta que el tanque pulmon vy las
mangueras queden totalmente vacias, luego se sella con papel envoplast la union

tapa-tanque y los picos de la maquina llenadora.

Al realizar una limpieza radical, no solo se limpia la llenadora, también se
sanitizan las paredes, vidrios y se limpian las rejillas del aire acondicionado. Al
finalizar, se llena la etiqueta de limpieza de equipos y utensilios de las areas de
produccion y se guarda en la funda que esta enfrente de la llenadora. Luego se deja
registro de la limpieza realizada en el logbook del area y se notifica al supervisor

para que verifiqgue y de conformidad de la limpieza.

4.5.2. Traslado de Material
El traslado de material, con 301 minutos en promedio al mes, es la segunda

causa de parada de la linea de envasado. Una vez armadas paletas con las cajas
de producto terminado, utilizando el transpaleta del &rea de envase, las mismas son
llevadas hasta la puerta que conecta esta area con el almacén de cuarentena, para
su posterior liberacién y despacho. La ubicacion de dicho almacén, puede ser

observada en el Anexo 2.

Debido a que el area de envase cuenta con un transpaleta, el traslado debe
ser realizado cuando el mismo se encuentre disponible y no haya paletas de otros
productos, o del mismo producto, atravesadas mientras esperan ser trasladadas al
almacén de cuarentena. Dicho transpaleta es de uso exclusivo del area de

empaque, por lo que no puede salir del area, ya que la misma es considerada Area
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Blanca segun normativa (Buenas Practicas de Manufactura para Productos

Cosmeéticos).

4.5.3. Pausa Activa
Las pausas activas, ocupan el tercer lugar en cuanto a tiempo de parada para

la linea de envasado, el cual puede ser observado en el diagrama de Pareto (figura
19). Las mismas se realizan por cumplimiento con requerimientos del INPSASEL,
la misma tiene lugar dos veces al dia, de 10 a 10:15 de la mafiana y de 2 a 2:15 de
la tarde. Este horario fue establecido por el departamento de Seguridad y Salud

Laboral de la empresa.

Los operarios suelen tomarse mas del tiempo establecido, bien sea por
salidas de los mismos del area de empaque o por mala coordinacion del ejercicio.
Dichos ejercicios son guiados por los supervisores del area. Esto ocurre debido a

las salidas mencionadas anteriormente y a la mala coordinacién

4.5.4. Limpieza Ordinaria
La limpieza ordinaria consiste en enjuagar todo el equipo con agua

desmineralizada, luego se debe aplicar alcohol etilico al 70%. Para realizar esta

limpieza, no se requiere desmontar las piezas moéviles de la llenadora.

La misma, es llevada a cabo al finalizar el llenado de cada lote de un
producto durante dos dias consecutivos o cuatro lotes consecutivos de producto.

Para comenzar, 20 minutos antes de finalizar el proceso de llenado, el
operario de empaque debe avisarle al operario de limpieza en el area de
elaboracion, para que llene el tanque con agua desmineralizada, la cual sera

utilizada en la limpieza de la llenadora.

Una vez vaciado el tanque pulmon, el operario debe colocar el balde tipo
embudo de tal manera que los picos de llenado queden dentro del mismo, y el
extremo final de la manguera de descarga, debe ser introducido dentro del tobo de
20 litros, esto para recoger los residuos de producto que quedan dentro de las
mangueras de la llenadora. Luego, el operario de empaque avisa al operario de
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elaboracion, que deje correr 10 litros de agua desmineralizada por la tuberia de

descarga que va al tanque pulmon.

Se procede a encender la llenadora para que fluya el agua desmineralizada
hasta vaciar el tanque pulmoén y luego se retira el extremo de la manguera del tobo
y se conecta al desaguie. Acto seguido, se retira la tapa del tanque pulmon y se

limpia con agua desmineralizada y posteriormente con alcohol etilico al 70%.

Posteriormente se abre la llave de paso, del punto de uso existente dentro
del area, para permitir la salida de agua desmineralizada, con la que se llena la jarra
plastica para lavar las paredes del tanque pulmén. Esta llave permanecera abierta

por aproximadamente 15 minutos.

Al observar que el tanque pulmoén y las mangueras estan limpias, se cierra la
llave de pasoy se avisa al operario de elaboracion que comience a aplicar el alcohol
a la tuberia de descarga. Aunado a esto, se rocian las paredes del tanque pulmoén
y se enciende la llenadora hasta que el tanque y las mangueras queden

completamente vacias.

Culminada la limpieza, se sella con papel envoplast la unién tapa-tanque y
los picos de la maquina llenadora, se llena la etiqueta de limpieza de equipos y
utensilios de las areas de produccion y se guarda en la funda que esta enfrente de
la llenadora. Luego se deja registro de la limpieza realizada en el logbook del area

y se notifica al supervisor para que verifigue y de conformidad de la limpieza.

4.5.5. Ajuste de Inkjet
La linea de envasado cuenta con maguinas y equipos que han sido

adaptados para el funcionamiento dentro de la misma. La impresora de cédigos
inkjet presenta fallas debido a que la programacion de rutinas de mantenimientos
preventivos mayores o especificos, no han sido realizadas correctamente. Esto se
evidencio, al realizar entrevistas no estructuradas con el personal de la compafia

gue suministro el equipo.

Aunado a esto, existen otras limitantes tales como la no disponibilidad del

disolvente debido a la situacion pais y que las rutinas de mantenimiento preventivo,
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son llevadas a cabo por los supervisores de éarea, los cuales solo estan en

capacidad de realizar la limpieza de los cabezales por donde es expulsada a tinta.

4.5.6. Montaje/Desmontaje
Con 117 minutos en promedio por mes, el desarme y armado de las piezas

de la llenadora sera la ultima causa de parada tratar.

La operacion de desarme, consiste en la desinstalacion y separacion de los
pistones de la llenadora y sus componentes, la rotula, el regulador de flujo y todo el
mecanismo motriz, asi como las mangueras y picos de llenado. Otra de las piezas

gue se desarma es la conexion de la llenadora con el tanque pulmén.

Generalmente el desarmado de la llenadora tiene lugar cuando es necesario
realizar un mantenimiento mayor, mantenimiento de los pistones, ajuste o

calibraciéon de la misma.

El armado ocurre una vez realizadas las rutinas de mantenimiento en el taller.
Las piezas son retornadas al area para su instalacién, y la misma depende de la
disponibilidad del técnico de mantenimiento para ser instaladas. Una vez culminado

el armado, la linea debe ser calibrada.

4.6.Equipos, procedimientos y actividades en los que se encontraron
fallas durante el proceso de envasado

Una vez detectadas las causas de parada de la linea de envasado y descritas
en detalle, para asi conocer a fondo en que consiste cada una, las mismas fueron
analizadas utilizando las herramientas del Diagrama de Pareto y el Diagrama
Causa-Efecto. Dichas herramientas, fueron de gran utilidad para identificar las
actividades que requieren especial atencion, debido a que las mismas acumulan

mas del 80% del tiempo mensual en paradas.

Posteriormente se llevé a cabo la verificacidén, contrastando con la normativa
(BPM Cosméticas, POE, normativas de INPSASEL), de los equipos, procedimientos
y actividades, las cuales mediante entrevistas no estructuradas con la gerente de
produccion y supervisores del area, no cumplen con dicha normativa y ameritan

mejoras inmediatas para evitar sanciones por parte de organismos del Estado.
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Se realizaron visitas a la planta para observar dichos incumplimientos y
recolectar la informacién necesaria para estructurar las propuestas de mejora que

fuesen necesarias.

A continuacién, se realiza una breve descripcion de los equipos,

procedimientos y actividades que ameritan mejoras.

4.6.1. Area de trabajo
Dado el espacio fisico en el que se encuentra ubicada la linea, en el cual fue
adaptada la linea, resulta complicado el almacenamiento de material de envase
dentro del area, ya que el mismo interrumpe el flujo de los operarios y existe el
riesgo de tropezar con los bultos de dicho material. EI mismo es almacenado sobre
pisos multiuso en el suelo del &rea. Ver Anexo 5. Aunado a esto, se encuentra como
una de las causas frecuentes de parada el traslado de material, que se ve afectado

por la obstruccion de los pasillos mencionada anteriormente.

4.6.2. Mano de Obra

Las actividades de colocacion de envases en la banda transportadora,
detencién de los mismos bajo los picos de llenado, colocacion de esferas y tapas,
inspeccion, embalado y paletizado, son realizadas de forma manual. Tal es la razén
por la cual se encuentran nueve operarios dentro del area de la linea. Durante las
entrevistas no estructuradas a los supervisores del area, los mismos indicaron que
debido al ausentismo laboral, se deben realizar rotaciones de personal para los
distintos puestos de trabajo dentro de la planta.

En ocasiones, se asignan operarios a puestos de trabajo en los cuales no
estan acostumbrados a trabajar, por lo que su productividad disminuye o cometen
errores con mayor frecuencia. Asimismo, los operarios expresan que al ausentarse
quien realiza las limpiezas de la linea, otro debe tomar su lugar y frecuentemente
quien lo toma, no ha sido capacitado para dicha tarea, ya que la induccion se le da

a quien va a encargarse de esa tarea, en lugar de hacerla general.

4.6.3. Puestos de trabajo
Para la evaluacion de los puestos de trabajo, se contd con los servicios de la

empresa ERGONOMICA C.A, la cual realiz6 un estudio ergonémico en el cual se
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detectd que los puestos de colocacion de envases, colocacién de tapas, colocaciéon
de esferas y embalado, necesitan especial atencion en cuanto a los movimientos
realizados por los correspondientes operarios. Dicho estudio, fue realizado por

exigencia de los inspectores del INPSASEL.

Las recomendaciones y evaluacion realizada, puede ser observada en los
Anexos 6,7, 8,9, 10,11y 12.

4.6.4. Maquinas y Equipos
Actualmente, la llenadora Kalish-Matic trabaja con cuatro picos de llenado, con
los cuales, tedricamente, se obtienen 64 unidades de ROLL-ON por minuto. La
misma es activada manualmente por la operaria encargada de esa estacién de

trabajo.

La bajadora de esferas y tapadora no requieren de un operario para funcionar,
las mismas son calibradas por mecanicos del area de mantenimiento, antes

comenzar el proceso de llenado.

La etiguetadora Harland funciona sin necesidad de operarios, a menos que
se termine el rollo de etiquetas. Para la sustitucion del mismo, se detiene la linea y
se realiza el cambio, este procedimiento no toma mas de dos minutos. Cuando los
envases no mantienen la distancia requerida para activar el sensor de la
etiquetadora (aproximadamente 8cm medidos desde la parte mas ancha del

envase), la misma expulsa dos etiquetas para un solo envase.

Frecuentemente se presentan fallas en el inkjet, ya que no recibe el adecuado

mantenimiento.

4.6.5. Metodologia de Trabajo
El producto a granel, es fabricado en el area de elaboracion, la cual se
encuentra en el piso superior al area de empaque. Dicho producto, llega por
gravedad a la marmita o tanque pulmén de la llenadora, la cual cuenta con un sensor
por contacto que, al no detectar producto, activa una valvula que permite el paso

del mismo para llenar la marmita.
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Los tanques de almacenamiento del producto a granel son de fondo plano, con
una salida lateral, por lo deben colocar una cufia debajo del tanque, para que todo
el producto baje por la tuberia. A pesar de la inclinacién que se obtiene con la cufia,
uno de los operarios debe “raspar” el fondo del tanque con una paleta de acero

inoxidable para que el producto restante llegue a la salida del tanque.

Otro aspecto detectado en cuanto a metodologia de trabajo, es la forma en la
gue se solicita la reposicion de las tolvas de envases, esferas y tapas. Las operarias
encargadas de dichos puestos de trabajo, elevan su voz para solicitar la reposicion
al momento en que consideran, segun su criterio, que es necesario. De igual forma,
las pausas activas no tienen la adecuada supervision, por lo que se desvian de su

fin altimo y pasan a ser periodos de charlas entre operarios.

A continuacion se presenta un Diagrama Causa-Efecto, con base a las

observaciones generales en las actividades que se realizan en la linea de envasado:
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Figura 5. Diagrama Causa Efecto

7

: Elaboracion propia

Fuente
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5. Capitulo V: Situacion Actual

El Presente capitulo tiene por finalidad, caracterizar la situacién actual en la
que se encuentra la Linea de Envasado de Liquidos Cosméticos, ubicada en las
instalaciones industriales de Laboratorios Ponce, C.A., edificio Ponce & Benzo, 2da

avenida con 5ta transversal, Urbanizacion Santa Eduvigis.

5.1.Ubicacién de la linea dentro de la planta

El plano en el cual se puede observar la ubicacion de la linea de envasado
de liquidos cosméticos dentro de las instalaciones de la empresa, se encuentra en
el Anexo 2. La linea se ubica en la planta baja del edificio Ponce & Benzo,
colindando con la oficina de la gerente de produccién en el inicio de la misma, y con
el pasillo de transito del area de empaque. En dicho plano se muestra el area de la

linea de envasado resaltada para su mejor apreciacion.

5.2.Caracterizacion de los procesos de la Empresa

PROCESOS DE DIRECCION

Insumos
(MP MEE PT)

Productos
representados

Entes
gubernamentales

Auditores

externos
Transportistas
Entorno Pais
Importaciones
Proveedores

Maquilas

Clientes

ATENCION
AL CLIENTE

ASUNTOS
REGULATORIOS

GESTION
ESTRATEGICA

GESTION DE
LA CALIDAD

RESPONSABILIDAD
SOCIAL

1

PROCESOS OPERATIVOS

OPERACIONES

COMERCIALIZACION

GESTION DE
PROYECTOS

_——— = — -

—

Transportistas
Distribuidores

Laboratorios
Ponce C.A.

Maguilas
Clientes
Cadenas

Productos

‘ PROCESOS DE SOPORTE ‘ CND Yagua
— SEGURIDAD i GESTION TALENTO GESTION COMUNICACIONES
LABORAL ¥ TECNOLOGIA
CEETE ¥ SISTEMAS LEGAL HUMANO FINAMCIERA TGRS INFRAESTRUCTURA | =

Figura 6. Caracterizacion de los procesos de la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.Caracterizacion de los procesos de la linea de envasado

Mediante el uso de un montacargas, se trasladan las paletas de material de
envase, desde el almacén de envase y empaque hasta el andén de carga y
descarga. Una vez descargadas, las paletas son trasladadas hasta la entrada de la
planta con el transpaleta del andén. Posteriormente, se trasladan hasta el interior
de la planta con el transpaleta del area de empaque, el cual circula Unicamente
dentro de dicha &rea, para evitar contaminacién de los productos. Una vez dentro
de la planta, se procede a descargar los bultos de envases, tapas y esferas y son

ubicados dentro del area de la linea de envasado.

Con el material de envase dentro de la linea, el producto a granel a
disposicion en los tanques de almacenamiento y el personal en sus puestos de
trabajo, se procede a la liberacion de la misma. Este procedimiento consiste en
certificar que cada material se encuentra conforme con la orden de fabricacion y
que su integridad esta vigente, esta liberacion la realiza el departamento de control
de calidad y se encuentra establecida en el POE “Operacion de Linea Kalish-Matic”,
codigo P-EM-025.

En la figura 7, se puede apreciar de forma referencial, la ubicacion de cada

uno de los operarios, tolvas y equipos dentro de la linea de envasado:

H
LLENADORA KALISH - -

MATIC

g

EMBALADO Y PALETIZADO

ETIQUETADORA
BAJADORA DE
ESFERAS

TAPADORA

INKJET

-
é ( INICIO )

INSPECCION

(P

ESFERAS

& =Y R & [
\ COLOCACION EN CAJAS 5 I

1
d I

Figura 7. Diagrama de procesos de la linea y ubicacion de los operarios

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 6. Actividades de cada uno de los operarios de la linea

Colocar los envases en la banda transportadora

Operar la llenadora y colocar esferas a los envases llenos

Colocar las tapas a los envases llenos (Operario 1)

Colocar las tapas a los envases llenos (Operario 2)

Inspeccionar correcto tapado e impresion de codigos (Operario 1)

Inspeccionar correcto tapado e impresion de codigos (Operario 2)

Embalas las unidades de producto terminado segun su presentacion

Trasladar las cajas llenas de producto terminado a la maquina entirradora

Colocar las cajas embaladas en las paletas y surtir las tolvas cuando sea requerido

Fuente: Elaboracién propia

El diagrama de blogues del proceso de envasado, se observa a continuacion:

Colocecnde »> LLenado » Colocaconde Colocacion de tapas | Bajado de esferas > Tapado ] Codificado
envases esferas
2 3] 4 6 ~‘
L Inspeccién > d > d i Cerrado de cajas > d _@
[?] [9] [10] 1 2]

Fuente: Elaboracion propia
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5.3.1. Colocacion de envases
Al inicio de la linea de envasado, se encuentra un operario sentado de frente a
la banda transportadora y con la tolva de envases a su derecha. Dicho operario, se
encarga de colocar, en la banda transportadora, los envases que posteriormente

seran llenados.

Figura 9. Estacion de colocacion de envases

Fuente: Elaboracién propia

5.3.2. Llenado
Se realiza mediante una llenadora marca Kalish-Matic, esta cuenta con 4 picos y

llena 64 unidades por minuto, tanto para la presentacion de 40g como para la de
90g. En el puesto de la llenadora, se ubica una operaria que se encarga de detener

los envases para ubicarlos justo debajo de cada pico de llenado.
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Figura 10. Estacion de llenado

Fuente: Elaboracion propia

5.3.3. Colocacion de esferas
La operaria que se encuentra en la estacion de llenado, se encarga de la
colocacion de las esferas. Dichas esferas, se encuentran dispuestas en su
correspondiente tolva, de dimensiones: 40cm de ancho, 60cm de largo y 50cm de
profundidad, con una altura maxima de 90cm con respecto al piso. La misma se
encuentra ubicada a la izquierda de la operaria, quien toma 4 esferas con ambas
manos Y las coloca sobre los envases llenos de producto.
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Figura 11. Estacion de colocacion de esferas

Fuente: Elaboracién propia

5.3.4. Colocacién de tapas
En esta estacion, se encuentran dos operarias frente a frente, una de cada lado
de la banda transportadora. Las mismas se encargan de colocar las tapas sobre los
envases sin apretarlas. Las tapas se obtienen de dos tolvas, una para cada operaria,
con las siguientes dimensiones: 40cm de ancho, 60cm de largo y 50cm de
profundidad, con una altura maxima de 90cm con respecto al piso.

Figura 12. Estacion de colocacion de tapas

Fuente: Consultoria en Mejora, Automatizacion y Gestidén de Procesos Productivos
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5.3.5. Bajado de esferas
Una vez colocadas las tapas y las esferas sobre los envases, estos son
transportados hasta la bajadora de esferas, la cual realiza presion sobre la esfera.
De esta forma, la misma calza en la cavidad destinada para ella en el envase.

Figura 13. Estacion de bajado de esferas

Fuente: Elaboracion propia

5.3.6. Tapado
Dicho proceso se lleva a cabo una vez calzada la esfera en su cavidad, es
realizado por una tapadora de marca Goldpack. Esta tapadora, cuenta con seis (6)
discos giratorios de goma, dispuestos frente a frente con un espacio entre ellos, por
el cual pasa el envase siendo empujado por dos correas. Los tres discos de la
derecha giran en sentido horario y los tres de la izquierda en sentido anti horario.
Con estos movimientos, transmiten el torque necesario para enroscar las tapas

hasta apretarlas.
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Figura 14. Tapadora Goldpack

Fuente: Elaboracién propia

5.3.7. Impresion del cédigo
Una vez tapados los envases, avanzan hasta el area en la cual se imprime el
Precio Justo de Venta, niumero de lote y fechas de codificacién y vencimiento del

producto, mediante una impresora de tinta por inyeccion (Inkjet) marca Zanasi.
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Figura 15. Impresora de cédigos (Inkjet)

Fuente: Elaboracién propia

5.3.8. Inspecciodn
En este proceso, de forma aleatoria (a juicio del operario), dos operarias verifican
que las tapas queden cerradas correctamente y que la impresion de cédigos no
tenga errores, la verificacién debe ser realizada de acuerdo a una guia en la que se
encuentra una impresion de la informacién que contendra el envase, la cual imparte

el supervisor.

Figura 16. Puestos de inspeccion

Fuente: Elaboracién propia
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5.3.9. Etiquetado
Una vez llenados, cerrados, codificados e inspeccionados, los envases pasan
ser etiquetados por un equipo marca Harland, el cual fija la etiqueta auto-adhesiva
al envase del producto.

El etiquetado se realiza simultineamente para la etiqueta a ser ubicada en la
parte frontal del envase (frente) y otra etiqueta a ser ubicada en la parte trasera del
envase (dorso). Durante este proceso, sélo se requiere de la intervencion de

operarios para efectuar el cambio de los dos rollos de etiquetas.

Figura 17. Etiquetadora Harland

Fuente: Elaboracion propia

5.3.10. Embalado, Cierre de cajas y Paletizado
Una vez etiquetado, el producto terminado procede a ser embalado por un
operario al final de la linea y para cada una de las presentaciones existentes, se

tiene la siguiente configuracion:

Para la presentacién de 40g, se colocan 63 unidades de producto terminado en
cada caja, 9 filas de 7 envases. Estas cajas son colocadas sobre una paleta de 9
pisos con 7 cajas por piso, hasta un total de 63. En una paleta se encuentran 3969
unidades.
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Para la presentacion de 90g, se colocan 36 unidades de producto terminado en
cada caja, 6 filas de 6 envases. Estas cajas son colocadas sobre una paleta de 8
pisos con 12 cajas por piso, hasta un total de 96. En una paleta se encuentran 3456
unidades.

Al finalizar con el paletizado, utilizando el transpaleta del area de envase, las
mismas son llevadas hasta la puerta de conexion con el almacén de cuarentena,

para su posterior liberacion y despacho. La ubicacion de dicho almacén, puede ser

observada en el Anexo 2.

Figura 18. Entirradora y banco de embalaje

Fuente: Elaboracion propia

5.4. Horario de trabajo

El horario laboral de la planta, es de lunes a viernes, con entrada a las 7:30am
y salida a las 4:15pm, sin embargo, como horario productivo se cuentan 6 horas,
informacion suministrada por la gerente de produccién, ya que la linea no opera
alrededor de 45 minutos en la mafiana debido al arranque de la misma, luego se
debe tomar en cuenta los 45 minutos para el almuerzo y las dos pausas activas de
15 minutos cada una.

53



UCABL 0

Esto fue verificado luego de evaluar los datos historicos de paradas, llevados por
la gerente de produccion.

5.5.Caracterizaciéon de los productos y volumen de produccién de la linea
de envasado de liquidos cosméticos
Actualmente en la linea estudiada, se producen desodorantes Roll-On en
presentaciones de 40g y 90g. Esto depende de la planificacion que se tenga
estipulada, tomando en cuenta la disponibilidad de materia prima, material de
envase y etiquetas.

Los desodorantes pueden ser encontrados, en ambas presentaciones (40g y
90g), con fragancias de Talco, Aloe Vera y Original. (Ver figura 18)

Figura 19. Presentaciones del Desodorante Dioxogen Roll-On, producto final de la
Linea de Envasado

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 7, se pueden observar las unidades producidas para cada
presentacion de Roll-On. Los datos fueron obtenidos de informacion historica,
producto de mediciones de cada uno de los supervisores de linea y corroborada
durante las visita realizadas.
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Tabla 7. Unidades producidas Vs Unidades esperadas

Uds/min Bl Uds/min 58

a0g Uds/Lote 15876 |uds/Lote 15876 90,63%
Lotes/mes 29 Lotes/mes 26
Uds/min 64 Uds/min 59

90g Uds/Lote 10368 Uds/Lote 10368 92,19%
Lotes/mes 44 Lotes/mes 41

Fuente: Elaboracion propia

5.6.Caracterizacion por SKU

Se debe tener en cuenta, que debido a la falta de materia prima y a que se debe
cumplir con la produccion del desodorante, ya que es un producto regulado por el
gobierno, la produccién de la presentacion de 90 gramos se realizé hasta el mes
de Julio, teniendo para los meses de Agosto a Diciembre, solo la presentacion de
40g.

Tabla 8. Produccion por Sku

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 20. Gréfico de produccién de 40g

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 21. Gréfico de producciéon de 90g

Fuente: Elaboracion propia
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5.7.0bservaciones realizadas en la linea

Para identificar algunas actividades que no se estan realizando de acuerdo a lo
establecido por la empresa, se sostuvo una entrevista no estructurada con la
Gerente de produccién y el gerente de mantenimiento, ademas de una observacion

directa de cada una de las actividades del proceso de envasado.

Tabla 9. Observaciones generales de las actividades de la linea

Actividad Observacion

s Se realiza de forma manual, en una postura
inadecuada, segun el informe: LINEA KALISH MATIC,
realizado por ERGONOMICA C.A y el operario sélo puede
manipular cuatro envases a la vez.

Se realiza de forma manual, en una postura
inadecuada, seqgun el informe: LINEA KALISH MATIC
realizado por ERGONOMICA C.A y la operaria sélo puede
manipular cuatro tapas a la vez.

Se realiza de forma manual, en una postura
inadecuada, seqgun el informe: LINEA KALISH MATIC
realizado por ERGONOMICA C.A y la operaria sélo puede
manipular cuatro esferas a la vez.

La misma operaria se encarga de posicionar los
envases bajo la llenadora.

Segun se evidencio en el area, y mediante entrevistas
no estructuradas con los supervisores y gerente de
produccion, la alimentacién de las tolvas de envases,
tapas y esferas es realizada a juicio del operario, quien
solicita la recarga de las mismas, elevando la voz desde
su puesto de trabajo.

La pausa activa se extiende mas tiempo del
establecido, por lo que se pierde tiempo productivo.
Debido a que el area de envase cuenta con un solo
transpaleta, se debe esperar a que el mismo se libere
para trasladar las paletas con PT al almacén de

Colocacion de envases

Colocacién de tapas

Colocacion de esferas

Solicitud de envases, tapas o esferas
(actividad inherente a las tres
anteriores)

Pausa activa

Traslado de PT a almacén de

cuarentena .
cuarentena, en donde se almacena hasta su posterior
liberacidn

¢ La inspeccion del envase ya tapado se realiza de forma
. aleatoria, por lo que una de las operarias en dicho
Inspeccion P q P

puesto podria ser reubicada, ya que esta actividad
puede ser realizada por una sola persona.

Un sensor detecta el paso de cada envase a ser
etiquetado, si dichos envases pasan sin separacion, la
Etiquetado efiquetadora dispensa dos etiquetas para un sélo
envase, por lo cual el mismo debe ser retirado de la
linea para despegar la etiqueta.

Fuente: Elaboracion propia
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5.8.Equipos de manejo de materiales

El manejo de materiales, consta de una combinacion de mano de obra, equipos
y método, con lo que se podra no solo movilizar materiales, sino almacenarlos y

cumplir con las entregas de los mismos en el momento requerido.

Con respecto a la linea de envasado, los mismos se muestran en el Anexo 4.
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6. Capitulo VI: Propuestas de Mejora

Luego de haber realizado el analisis y descripcion de cada una de las
actividades del proceso de envasado, asi como la deteccion de las causas de
parada que afectan la linea y las actividades, procedimientos y equipos que
ameritan mejoras, se procedera a plantear propuestas con las que se tome en
cuenta todos los aspectos antes mencionados y las cuales podran ser llevadas a
cabo, de la mano con los departamentos inherentes a cada una de ellas dentro de

la empresa.

La presentacion de las propuestas se realizara en tres etapas, segun el plazo
gue se requiera para su implementacion, dividiéndose en propuestas a corto,

mediano y largo plazo.

6.1.Propuestas a corto plazo

6.1.1. Propuesta de turnos para limpieza radical y ordinaria

Como alternativa para disminuir la incidencia en cuanto a tiempo de la linea
detenida por limpiezas, se propone crear un turno de limpiezas al culminar la jornada
laboral, en el cual se encontraran dos operarios, previamente capacitados por los
supervisores de la linea y con conocimiento de los POE utilizados para la realizacion
de las mismas. Debido a las limitaciones con respecto a las horas de trabajo,
establecidas en la LOTTT, las cuales no pueden superar un maximo de 8h por dia,
se debe contratar a dos operarios extra para la realizacion de las limpiezas.

La duracion de la limpieza radical, se promedi6 en 45 minutos, tomando datos
histdricos, asi como 25 minutos para la limpieza ordinaria. Cabe acotar que la planta
se encuentra en una zona residencial, razon por la cual los compresores de aire y
calderas deben ser apagados antes de las 5:00 Pm. Tomando en cuenta que para
realizar las limpiezas, no es necesario mantener funcionando los equipos
nombrados anteriormente, la propuesta puede ser llevada a cabo en un periodo de
tiempo menor a un mes, una vez acordado con el sindicato de trabajadores y el

departamento de Seguridad y Salud Laboral de la empresa.

59



ucAB( ¢

Horario de Trabajo 8h

Pausa Activa 10:00 Almuerzo 12:00 Pausa Activa 2:45
AM-10:15 AM M-12:45 Pm PM-3:00 PM

Horario productivo (incluyendo 45 min de limpiezas antes de encender la linea) 6h

Pausa Activa 10:00 Almuerzo 12:00 Pausa Activa 2:45
AM-10:15 AM M-12:45 Pm PM-3:00 PM

Propuesta con turno extra 45 min de Limpieza
Pausa Activa 10:00 Almuerzo 12:00 Pausa Activa 2:45
:30:00 AM-10:00 AM 115 AM- M 12:45 PM-2:45 PM :00 PM-4:15 PM
oz AM-10:15AM DD AMHIZ:00 M-12:45 Pm PM-3:00 PM 00 =

Figura 22. Horario Real Vs Propuesto

Fuente: Elaboracién propia

6.1.2. Propuesta para reducir tiempo de espera por traslado de material

Se propone realizar la inversion en un nuevo transpaleta, el cual aliviara la
carga sobre el existente, ya que es el inico con que cuentan en el &rea de envasado
para ser utlizado por las 6 lineas. El nuevo transpaleta, debe ser utilizado
exclusivamente para la linea de envasado de Roll On mientras la misma se
encuentra en funcionamiento, ya que es la que genera mayor volumen dentro de la
planta. Se propone la compra del siguiente transpaleta, el cual tiene un costo de
480.000 Bs. y la entrega seria inmediata.

Capacidad de Carga 2.500 Kilogramos

Figura 23. Montacargas sugerido

Fuente: Elaboracion propia
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6.1.3. Propuesta para mantenimiento de Inkjet

Se propone negociar un contrato de servicios con la empresa proveedora de
dichos equipos, tanto para mantenimientos de rutina como reparaciones
extraordinarias y de esta forma, dicha empresa garantizard el correcto
funcionamiento de los inkjet. La presente propuesta, se basa en la no disponibilidad
de material necesario para realizar el correcto mantenimiento de los inkjet, asi como
la falta de capacitacion de los supervisores con respecto al funcionamiento y

mantenimiento de los inkjet.

6.2.Propuestas a mediano plazo

6.2.1. Instalacion de pistones y sensor en area de la llenadora

La presente propuesta, tiene la intencion de, por etapas, comenzar a
automatizar la linea de envasado. Actualmente la operaria que coloca las esferas
en los envases que salen de la llenadora, también debe detener los mismos debajo
de los picos de llenado para evitar que el producto caiga fuera de los envases, tal

como se observa en la imagen.

Figura 24. Operaria deteniendo envases

Fuente: Elaboracion propia
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Esta operacion es totalmente manual y depende de la experiencia y habilidad
que tenga la operaria en ese puesto de trabajo, ya que debe detenerlos en el

instante correcto con sus manos para proceder al llenado.

Se propone instalar dos pistones, los cuales seran activados por un sensor
que detecte los envases al pasar frente al mismo. El primero de los pistones se
activara al detectar el primer envase, esto para restringir su avance, y el segundo
se activara una vez hayan pasado los cuatro envases, de esta manera se evita que
los siguientes envases empujen los que estan debajo de la llenadora y los
descuadren. Dichos sensores deben ser programados de acuerdo a la velocidad de
la llenadora, para asi activar los pistones en el tiempo requerido. Tanto los sensores
como los pistones neumaticos, se encuentran disponibles en la empresa, por lo que
no se requiere realizar una inversion en equipos. La instalacion seria realizada por
los técnicos del departamento de mantenimiento, los cuales se encuentran

capacitados para dicha labor.

6.2.2. Instalacion de tolvas disefiadas, de acuerdo al espacio disponible
en el area de la linea de envasado, para mejorar los puestos de

trabajo

Como parte de las mejoras propuestas en la linea de envasado, se tomé en
cuenta el aspecto ergonémico, el cual fue evaluado por la empresa ERGONOMICA
C.A, la cual sugiere, en el informe entregado, que se deben mejorar los puestos de
trabajo de colocacién de envases, esferas y tapas, los cuales resultaron tener un
riesgo medio de acuerdo al estudio realizado, para asi evitar sanciones por parte
del INPSASEL.

Dichas sugerencias, del informe consultado, se encuentran en los Anexos 6,
7,8,9,10,11y 12.

Para tal fin, se disefiaron tres tolvas que se adaptaran a la linea y mejoraran
la disposicion de los puestos de trabajo antes mencionados. Los calculos realizados
para obtener la capacidad de las tolvas propuestas, fueron realizados como

estimacion, por lo que las unidades de envases, esferas y tapas mostradas en las
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tablas no son exactas, ya que por su forma el volumen ocupado puede variar. La
ubicacion de dichas tolvas en el &rea, puede ser observada, de forma referencial,

en el Anexo 19.

6.2.2.1. Tolva para envases
Estudiada la posicion en la que se ubica la tova actual, el operario debe girar
el tronco hacia su derecha, extender los brazos para tomar los envases de la tolva

y colocarlos en la banda transportadora.

Se propone fabricar una tolva en acero inoxidable, para cumplir con los
lineamientos exigidos por el Manual para las buenas Practicas de Fabricacion de
productos Cosméticos, la cual estara ubicada frente al operario de la estacion de
trabajo, con la que se pretende evitar el giro del tronco del mismo para la recoleccién
del envase. Con la nueva tolva, se aumentara la capacidad de almacenamiento de

envases, cuya capacidad estimada puede ser observada a continuacion:

Tabla 10. Volumen nueva tolva de envases

40g | 90g |Unidad

Volumen del Envase 344 | 453
Volumen Tolva Actual 294.000
Unidades Tolva Actual 855 | 649 | om?

Volumen Tolva Propuesta 512.000
Unidades Tolva Propuesta | 1488 | 1130
% de Aumento 74 Yo

Fuente: Elaboracién propia

Las distintas vistas de la tolva disefiada, se encuentran en los Anexos 20, 21, 22
y 23.

6.2.2.2. Tolva para esferas

La operaria de la estacion de trabajo de colocacion de esteras, realiza el giro
del tronco para alcanzar las esferas en la tolva, posicién que se sugiere mejorar en
el informe realizado por ERGONOMICA C.A.

Con la propuesta de la tolva para esferas, se corrige el movimiento descrito

anteriormente, ya que las esferas caeran por gravedad, dentro de un tubo de 4”
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(10,16cm) a una bandeja de acero inoxidable, la cual ser4 adaptada a la base de la
banda transportadora y quedara frente a la operaria, la caida de esferas, se estara
controlada por el mismo volumen de esferas en la bandeja, a medida que se vacia

las esferas bajan.

Dado que el volumen de la tolva propuesta es mayor al de la tolva actual, la

capacidad estimada de esferas aumentara, tal como se muestra a continuacion:

Tabla 11. Volumen nueva tolva de esferas

Esfera |Unidad
Volumen de la Esfera 34
Volumen Tolva Actual | 120000
Unidades Tolva Actual 3529 cm?

Volumen Tolva Propuesta | 160000

Unidades Tolva Propuesta| 4706

% de Aumento 33 %

Fuente: Elaboracién propia

Las distintas vistas de la tolva para esferas, se pueden observar en los
Anexos 24, 25y 26.

6.2.3. Tolva para tapas

Actualmente se tienen dos tolvas para seleccionar las tapas, una de cada
lado de la linea y con dos operarias. Con esta propuesta no se busca reducir la
cantidad de operarias en ese puesto, sino mejorar dicho puesto de trabajo, ya que
en el informe realizado por ERGONOMICA C.A, se detect6 una mala postura al
momento de seleccionar las tapas en la tolva. El disefio propuesto, consta de una
tolva elevada, la cual se ubicara sobre la banda transportadora, y contara con dos
tubos de 4” (10,16cm), por los cuales descenderan las tapas por gravedad, hacia

dos bandejas colocadas a ambos lados de la linea.

Dichas bandejas quedaran de frente al puesto de la operaria, eliminando de
esta manera, el giro del torso para seleccionar las tapas. Dado que el volumen de
la tolva propuesta es mayor al de la tolva actual, la capacidad estimada de tapas

aumentara, tal como se aprecia a continuacion:
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Tabla 12. Volumen nueva tolva tapas

Tapa |Unidad
Volumen de la Tapa 59
Volumen Tolva Actual | 120000
Unidades Tolva Actual 2034 | om?
Volumen Tolva Propuesta | 160000
Unidades Tolva Propuesta | 2712
% de Aumento 33 %

Fuente: Elaboracion propia

Las vistas de la tolva disefiada, se encuentran en los Anexos 27, 28 'y 29.
6.3.Propuestas a largo plazo

6.3.1. Propuesta de ampliacién del area de la linea para almacenar

material de envase y conexion hacia almacén de cuarentena

Dentro de la linea de envasado, se colocan los bultos de tapas, envases y
esferas, causando asi la obstruccién del transito de los operarios. La intencién de la
presente propuesta, una vez estudiados los planos y habiendo realizado mediciones
en el area de empaque, oficina de gerente y almacén de producto en proceso,
consta en realizar una ampliacién para contar con mayor espacio para el almacenaje

de dichos bultos.

Este Buffer o pulmén de material de envase, permitird mejorar el flujo de los
operarios dentro de la linea y garantizar que se encuentre disponible al momento
de ser requerido, con lo que se reduciria el tiempo de reposicion, debido a que ya
no serd necesario realizar la solicitud a los operarios del almacén de material de
envase, los cuales deben trasladar las paletas utilizando el Unico montacargas
disponible en la empresa. De igual forma, se estaria cumpliendo con los
requerimientos de seguridad en caso de desalojo, ya que los pasillos dentro de la
linea quedarian libres para el paso de los operarios. Los planos con el recorrido del
material y el flujo de operarios, tanto para la situacion actual, como para la situacion

propuesta, se encuentran en los Anexos 30, 31y 32.
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A continuacion se encuentra la planificacion estimada para la ampliacion

propuesta, la cual fue realizada con Microsoft Project.

Tabla 13. Actividades y tiempos estimados para ampliacion de area

Modo de tarea Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin
Programada Redisefio del area 100 diaslun 03-10-16  vie 17-02-17
manualmente

Programada Amplla}(:lon del area de colocacion de envases y salida 100 dias lun 03-10-16 vie 17-02-17
manualmente a almacén de cuarentena

Programada Elaboracién de Memoria descriptiva 5dias lun 03-10-16 vie 07-10-16
manualmente

Programada Elaboracién de Lay-out Propuesto 5dias lun 10-10-16 vie 14-10-16
automaticamente

Programada Control de Cambios (CC) 15dias lun 17-10-16  vie 04-11-16
manualmente

Programada Solicitud de formato para Documentar CC ldia  lun17-10-16 lun 17-10-16
automaticamente

Programada Elaboracién de Control de Cambios 3dias mar 18-10-16 jue 20-10-16
automaticamente

Progra,m_ada Presentacion del Control de Cambios 1 dia vie 21-10-16 vie 21-10-16
automaticamente

Programada Aprobacién del CC 1dia  lun24-10-16 lun 24-10-16
automaticamente

Programada Licitacion 32 dias jue 27-10-16  vie 09-12-16
manualmente

Prograpjada Busqueda de proveedores 7 dias jue 27-10-16 vie 04-11-16
automaticamente

Programada Visita diagnostico ldia  lun 07-11-16 lun 07-11-16
automaticamente

Programada Cotizacion 5dias vie 11-11-16 jue 17-11-16
automaticamente

Programada Evaluacioén y seleccion 7 dias vie 18-11-16 lun 28-11-16
automaticamente

Prograpw_ada Aprobacion ldia  mar29-11-16 mar 29-11-16
automaticamente

Programada Generacion de O/C y pagos 11 dias mié 30-11-16 mié 14-12-16
automaticamente

Programada ; i i i
automaticamente Compras excepcionales 1dia vie 02-12-16 vie 02-12-16
Program_ada Pago total o anticipo 11 dias mié 30-11-16 mié 14-12-16
automaticamente

Progra[n_ada Espera de emisién de pago 10 dias |mié 30-11-16 mar 13-12-16
automaticamente

Programada Pago 1dia  mié14-12-16  mié 14-12-16
automaticamente

Programada Ejecucion de trabajos 45 dias jue 15-12-16 mié 15-02-17
manualmente

Programada s ' . ] ;

o Utométicamente Validacion de Medidas ldia  jue 15-12-16 jue 15-12-16
Programada s P .
autométicamente Demolicion 5dias? lun 19-12-16 vie 23-12-16
Programada Replanteo del trabajo 3dias lun 26-12-16 mié 28-12-16
automaticamente

Progra[n_ada Levantamiento de la nueva area 35 dias jjue 29-12-16 mié 15-02-17
automaticamente

Programada ; 1 i i
automaticamente Entrega de trabajos 2 dias jue 16-02-17 vie 17-02-17
Program_ada Cierre de Control del Cambios 1dia jue 16-02-17 jue 16-02-17
automaticamente

Programada Verificacién in situ ldia  jue 16-02-17 jue 16-02-17
automaticamente

Programada L i 1 i i
utomAticamente Suministro de Documentacion ldia  vie 17-02-17 vie 17-02-17

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 25. Tiempos para ampliacion de area

Fuente: Elaboracion propia
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6.3.2. Instalacion de dos pistones en la llenadora Kalish-Matic

Actualmente, la llenadora trabaja con cuatro picos de llenado, ya que las
operarias no pueden manejar con las manos mas de cuatro esferas y tapas a la vez.
La misma posee capacidad para llenar con 6 picos. Los dos picos y pistones, se
encuentran disponibles en el taller de mantenimiento, por lo que no seria necesario
realizar una inversion. Los pistones y la llenadora pueden ser observados en el
Anexo 13.

Con la implementacion de esta propuesta, segun lo evidencian los calculos
que se muestran en la figura 20, se tendria un aumento de 50% sobre la produccién
actual, tanto para la presentaciéon 40g como para la de 90g. Dichos calculos se

realizaron en base a una produccion mensual de 20 dias.

Se tomé en cuenta la produccidbn esperada mensual para ambas
presentaciones, la cual fue comparada con la esperada en caso de instalar los dos

picos propuestos.

Tabla 14. Produccién actual Vs Produccién propuesta

Uds/min 408 208
64 64

Uds/min 408 20g
96 96
50%

Fuente: Elaboracién propia

6.3.3. Instalacion de dosificadora de esferas y tapas

Una vez instalados los dos picos propuestos a la llenadora, las operaciones
de colocar esferas y tapas deben ser automatizadas, ya las operarias sélo son
capaces de colocar, como maximo, cuatro tapas o esferas a la vez y en este caso

se llenaran 6 envases.
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Planteada esta problematica, se propone fabricar una dispensadora de

esferas y una de tapas, hechas a la medida para dicha linea, las cuales seran
capaces de colocar esferas y tapas, en donde solo intervendra un operario para el

llenado de la tolva de la dosificadora.

A continuacion se presenta una propuesta, la cual combina la dosificadora
para tapas y esferas y disefiada bajo la premisa de la empresa “utilizar la menor
cantidad de material posible para obtener un costo minimo”. La misma funciona de
la siguiente manera, las esferas caeran por gravedad mediante un bajante de 2" que
tendrd en su extremo inferior un piston de detencion, que se abrir4 al detectar el
paso de un envase, el cual sera detenido respectivamente debajo del ducto de caida
de tapas y esferas. La caida de las tapas hacia el ducto, cuenta con una cufa que
permite el paso de las mismas solo en la posicion requerida, asi como con un

vibrador para que genere el movimiento de las tapas.

Figura 26. Dosificadora de tapas y esferas

Fuente: Elaboracion propia
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En los anexos 30, 31 y 32 se encuentran imagenes referenciales de la
dosificadora.

6.3.4. Instalacion de mesa distribuidora para colocacién de envases

Se propone la instalacion de una mesa acumuladora al principio de la linea,
ya que al colocar dos picos mas en la llenadora, la misma necesita un flujo constante
de envases, el cual no serd alcanzado por un operario. Dicha afirmacion fue
realizada por la gerente de produccion, quien asegura que se han realizado pruebas
para verificar si es posible la instalacién de dichos picos sin automatizar la linea.

Dada la forma del envase, mas ancho en la parte superior, al ser colocados
en la mesa, los mismos tienden a inclinarse y a trabarse entre ellos, esto fue
detectado en las pruebas realizadas. Se propone como solucion, adaptar una
baranda en forma de espiral para evitar que algun envase impida el paso de los
demas. Los envases seran colocados por un operario dentro del canal formado por

la baranda.

Esta mesa se encuentra disponible en la planta, por lo que su instalacion
podria serinmediata y sin mayor inversién. Las especificaciones de la mesa, pueden

ser observadas en el Anexo 14.

6.4.Costo de los equipos propuestos para mejoras

Segun entrevistas no estructuradas realizadas a proveedores de la empresa,
en este caso Metales Inoxituy C.A., ubicado en Charallave, el tiempo de fabricacion
es de quince dias para las tolvas y un mes para la dosificadora. Los precios de los
equipos suministrados por dicha empresa, son los siguientes y los mismos tienen

validez por 15 dias:
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Tabla 15. Costos de equipos propuestos

Tolva para envases 1.100.000| 28-03-2016
Tolva para esferas 080.000| 28-03-2016
Tolva para tapas 0p5.000| 28-03-2016
Dosificadora 2.640.000( 28-03-2016

Fuente: Elaboracion propia
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7. Capitulo VII: Conclusiones Y Recomendaciones

7.1.Conclusiones

Luego de haber realizado el presente Trabajo Especial de Grado, se plantearon

las propuestas de mejora, obteniendo las siguientes conclusiones:

e Mediante la utilizacion del Diagrama de Bloques, Diagramas de Flujo y
Diagramas de Recorrido, se realizd la caracterizacion de cada uno de los
procesos inherentes a la linea de envasado.

e Mediante un Diagrama de Pareto, se identificaron las principales causas de
parada de la linea de envasado, posteriormente, las causas que se atribuian
mayor cantidad de tiempo (>80%), fueron analizadas en detalle con la
construccion de un Diagrama Causa-Efecto.

e El procedimiento, que debe ser seguido para la realizacién de las limpiezas,
tanto radical como ordinaria, se encuentra perfectamente descrito en el POE
P-EM-002: LIMPIEZA Y SANITIZACION DE LA LINEA KALISH MATIC. El
cual se encuentra actualizado. La verificacion del procedimiento, fue
necesaria para saber si se podian mejorar los tiempos asociados a cada una
de las paradas descritas en el Diagrama de Pareto.

e Eltraslado de material, dentro del &rea de envase, genera continuas paradas
de la linea, ya que al contar con un Unico transpaleta, el cual es utilizado para
todas las lineas existentes en el area, se debe esperar a que el mismo se
encuentre libre para poder ser utilizado.

e Se evidenci6 la falta de control sobre las mediciones de los tiempos de
parada de la linea.

e Se plantearon propuestas como una respuesta a la problematica actual de la
empresa, en cuanto a mejoras de procesos, cumplimiento de regulaciones y
mantenimiento de orden y limpieza, sin interferir con las operaciones de
produccion. De ésta forma, se identificaron, mediante visitas a la planta,

entrevistas no estructuradas, y revision de documentacion, las actividades
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gue requieren mejoras, asi como los procedimientos y equipos que se
encuentran fuera de normativa y acarrean sanciones por incumplimiento.

e La propuesta de automatizacién, dentro de las cuales se incluyen la
instalacion de mesas acumuladoras de envases, instalacion de dosificadoras
de esferas y tapas, instalacion de picos de llenado y sensores y pistones para
detener los envases, conlleva a un aumento de la producciéon del 50% con
respecto a la produccion actual.

e Se disefiaron nuevas tolvas para envases, esferas y tapas, con las cuales se
corregiran las malas posturas de las operarias de cada uno de los puestos
de trabajo en donde seran instaladas, las cuales fueron identificadas
mediante una evaluacion ergonémica realizada por la empresa
ERGONOMICA C.A.

e Se disefi6 un area Buffer para el almacenamiento de material de envase, con
el cual se mejorara el flujo de operarios dentro del area de envasado y se
disminuira el tiempo de reposicién de dicho material desde el Almacén de
Envase y Empaque.

e Se disefid una propuesta para la dosificadora de esferas y tapas, siguiendo
los lineamientos requeridos por la empresa, los cuales indican la menor
utilizacion de material para reducir los costos.

e Se evaluaron los costos de la implementacion de dichas propuestas, los
cuales fueron obtenidos mediante la solicitud de cotizaciones a proveedores

de la empresa Ponce & Benzo, tales como Metales Inoxituy C.A.
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7.2.Recomendaciones

e Establecer una mejor comunicacion entre los operarios del area de empaque
y area de elaboracion, ya que los mismos se encuentran ubicados en pisos
diferentes del edificio y durante el proceso de llenado, la comunicacion por
radio no resulta efectiva cuando ocurren inconvenientes; Por lo que se
recomienda instalar una alerta, en este caso un bombillo que se encienda en
la oficina de los operarios del area de llenado al momento en que sean
requeridos en area de elaboracion.

e Evaluar la posibilidad de reemplazar los tanques de producto a granel con
fondo plano, por unos tanques de fondo concavo y salida inferior, para evitar
gue quede material en el fondo y paredes del tanque.

e Se recomienda realizar un estudio de clima organizacional en la empresa,
con el fin de evaluar el ambiente de trabajo y mejorar el aspecto motivacional
sobre el personal, ya que durante las entrevistas, los operarios manifestaron
su malestar con la empresa.

e Se recomienda estandarizar formato para paradas de la linea.

e Adquisicion de un transpaleta adicional, ya que existe sélo uno para cubrir
todas las lineas de produccion.

e Durante las visitas realizadas al area, se pudo evidenciar deterioro en varias
secciones del techo, por lo que se recomienda realizar la reparacién del
mismo a la brevedad.

e Fabricar nueva base o reparar la existente base metalica de la llenadora
Kalish-Matic.

e En caso de llevarse a cabo la instalacion de los dos picos y pistones extra,
se recomienda fabricar al menos un piston de repuesto, para prever fallas o
desarme por mantenimiento.

e Se recomienda actualizar POE en el cual se incluyen las rutinas de
Desarme/Armado, ya que en el actual, no aparece detallado el proceso de

trabajo.
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9. Glosario de términos

e Abrazadera: Pieza metdlica, que sirve de unién entre dos partes méviles o
separadas.

e Almacén de Cuarentena: Espacio fisico en el que se retiene el producto
terminado, por un periodo de tiempo, en el cual se permanece a la espera
del dictamen del laboratorio de control de calidad, para su aprobacion,
modificacion o rechazo.

e Bajadora de esferas: Equipo con el cual se realiza presiéon sobre las tapas
para bajar la esfera hasta su posicion en el envase.

e Bomba de Llenado: Dispositivo mecénico que se utiliza para hacer fluir un
determinado liquido, elevarlo o aplicarle presion.

e BPM: Buenas Practicas de Manufactura para Productos Cosméticos.

e Cosmético: Producto elaborado con sustancias naturales o sintéticas de
uso humano externo y de accion local, aplicable sobre la piel y sus anexos
con fines estéticos, de aseo personal y de proteccion.

e Detergente: Sustancias quimicas que reducen la cantidad de
microorganismos al ser aplicadas en material inerte. (Formula 165, Sanisol
1:30).

e Envase: Recipiente que facilita la conservacion y transporte del producto
gue contiene

e Golpe por minuto: Término utilizado, para denotar el nimero de veces que
surten producto, dentro de los envases, los cuatro picos de la llenadora.

¢ Inkjet: Impresora de tinta por inyeccién, la cual imprime el nUmero de lote,
fecha de vencimiento y precio justo en el envase del producto.

e Kalish-Matic: Marca de la llenadora de Desodorante Dioxogen Roll-On,
ubicada en la linea de envasado de liquidos cosméticos. Usualmente

nombre por el cual se identifica la linea de envasado.
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e Limpieza: Remocion mecanica por medio de agua y un detergente, de toda
materia extrafia de las superficies en general. No elimina los
microorganismos, pero reduce su ndamero.

e Logbook: Documento en el cual se registran las operaciones de
mantenimiento, limpieza y paradas del area.

e Lote: Cantidad definida de materia prima, material de envase, o0 producto,
elaborado en un solo proceso o en una serie de procesos, de tal manera
gue puede esperarse sea homogéneo.

e Mangueras de Alimentacion: Son las mangueras que permiten pasar el
producto desde el tanque pulmén a la maquina llenadora.

e Mangueras Dosificadoras: Mangueras que permiten el paso del producto
desde la parte interna de la llenadora hacia los picos de llenado.

e Marmita: Recipiente cilindrico de acero inoxidable en donde se encuentra
el producto a granel que se envasa en la linea, también conocido como
Tanque Pulmon.

e Paleta: Armazon de madera, plastico u otro material, usado para facilitar
el movimiento de cargas, ya que permite su levantamiento y manejo con
transpaletas y montacargas.

e Paletizado: Procedimiento mediante en el cual, las cajas de productos son
organizadas sobre una paleta (superficie de plastico o madera) de acuerdo
a un patron establecido.

e Paradas: Término con el cual se refiere a que la linea de envasado no se
encuentra en funcionamiento. Las mismas son contabilizadas por tipo y su
tiempo se mide en minutos al mes.

e Pausa Activa: tiempo de parada de las lineas durante 15min, dos veces al
dia, en el cual los operarios deben abandonar el area de trabajo para
realizar ejercicios de relajacion y estiramiento y asi evitar lesiones por
movimientos repetitivos.

¢ Pico de Llenado: Pieza metélica que sirve para llenar los envases.

e Piso multiuso: Paleta pequefia sobre la cual se colocan los bultos de

envases, esferas y tapas dentro del area de envasado. Las mismas son
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utilizadas debido a que las paletas, por su tamafo, afectan en mayor
medida la circulacion de los operarios dentro del area.

e POE: Procedimiento de Operacion Estandar.

e Posicion Disergondmica: Es una desviacion de lo aceptable como
ergonomico o confortable para el trabajador.

e Precio Justo de Venta: Precio al cual debe ser vendido el producto
terminado, el cual fue estipulado por el gobierno nacional.

e Productividad: Capacidad de produccion por unidad de trabajo.

¢ Producto Terminado (PT): Es aquel producto que ha completado todas las
etapas de produccion, incluyendo el envasado y empaquetado.

¢ Roll-On: Producto envasado en la linea, Desodorante Dioxogen.

e Sanitizacidn: Este término usualmente se refiere al proceso empleado para
reducir el contenido de microorganismos remanentes en una superficie
limpia. En la Industria se emplea éste término cuando se tratan con
agentes quimicos o fisicos las Areas de produccion y los equipos
empleados en la elaboracion de los productos, con el proposito de reducir
el contenido microbiano hasta niveles insignificantes.

e Sanitizante: Producto de limpieza que contiene uno 0 mas tensioactivos
adicionados de élcalis o &cidos, secuestrantes, solubilizantes y otros
aditivos. Los utilizados para la limpieza de la linea de envasado son los
siguientes: Lemonex, Cheanmine o Hy- Esteril 1:100.

e Tarado: Pesado de producto mediante el uso de una balanza.

e TEG: Trabajo Especial de Grado.

e Tolva: Recipiente de acero inoxidable en el cual se depositan tapas,
esferas o envases.

e Transpaleta: Equipo utilizado para realizar diversas tareas relacionadas
con la carga, descarga y traslado de materiales o mercancia.

e Operarios (as): Personas que trabajan en la linea de envasado cumpliendo

cada una de las actividades que en ella se requieran.
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10.Anexos
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Anexo 1. Estructura Organizativa de la Empresa

Fuente: Departamento de Talento Humano (Ponce & Benzo Sucr. C.A.)
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Anexo 2. Ubicacion de la Linea de Envasado de Liquidos Cosméticos
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Anexo 4. Equipos Para el Manejo de Materiales

esferas y  tapas
dentro del area.

Equipo utiizado. Especificaciones | utilidad onidie para.
: Transpaleta manual
Capacidadde | . cROWN que
carga: 2300Kg £
s2 utiliza parz el
Largo: 115cm
> traslado de las
Alcho: 58, o sletas de producto 1
Radio de Giro: r S P
197cm ranace ¥
material de envass
dentro del drez
Pzleta UNIPLAST
para piso con
n r los 4
RrpD oom leaduo:daus’:ia osara
Ancheo: 100cm > P
colocar los bultos de 1
Ao: 1o envases tapas
Restc 18 esferas y producto
terminado para su
facil transporte.
Montacargas
TOYOTA  utilizado
Capacidad de para transportar las
carga: 2500Kg pzletas con bultos
Ancho: 90cm de envases, esferas y
Radio de Giro: tapas, del zlmacén 1
187cm de envase ¥
Elevacion: 205cm | empaque zl arez de
empaque, en donds
s2 encuentra I3
linea.
Piso multiuso
Largo: 100cm
Ancho: 60cm UNI:'-'LAST Isobre |el
s | e s
Peso: 6,5kg L

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 5. Material de envase dentro del area de trabajo

Material de envase dentro del area

Bolsas de
tapasy
Bto e esferas
apas ’
Rl entre area
envases
en area de - de y
llenado inspeccion
y
etiquetado

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 6. Riesgo puesto de colocacion de envases

ERGONOMICA C.A
Consultora en Ergonomia, Higiene, Seguridad y Medicina Ocupacional
RIF. I29653619—8

Puesto Coloca Envases

Ciclo de trabajo menos 12 seg indice OCRA: 13,3 Riesgo Ligero

Postura menos favorable Postura mas favorable

£27]
La peor postura esta dada cuando La mejor postura esta dada cuando toma
remueve los envases, esto debido al giro el envase 2.

del tronco y cuello principalmente, ya que
el resto de las partes del cuerpo tienen
puntuaciones iguales al resto de las
posturas analizadas.

Nivel de Riesgo

Nived de rl03gc bajc ¢ Nivel de intervencién y ankiss gue pueds ser
necesaro

NGl 06 1E500 Medio ¥ Nival de Iervencion y andliss necesanc.

Fuente: Evaluacion ergonémica integral, Linea Kalish-Matic
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Anexo 7. Recomendaciones puesto de colocacion de envases

ERGONOMICA C.A
Consultora en Ergonomia, Higiene, Seguridad y Medicina Ocupacional
RIF. I-29653619-8

Recomendaciones Puesto

Coloca envases

* Introducir nuevas pausas activas cada hora de trabajo por
10 minutos con el objeto de reducir el indice OCRA

* Implementar la propuesta de rotacion indicada en el
presente informe tomando en cuenta el indice OCRA y su
nivel de riesgo

* Vigilar los sintomas musculo esqueléticos en el grupo de
trabajadores.

* Entrenar a los trabajadores en ejercicios para relajar y
estirar los musculos durante el tiempo de pausas activas.

Fuente: Evaluacion ergonémica integral, Linea Kalish-Matic
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Anexo 8. Recomendaciones puesto de colocacion de envases

ERGONOMICA C.A
Consultora en Ergonemia, Higiene, Seguridad y Medicina Ocupacional
RIF.J-2965361%-8

Recomendaciones Puesto de
Coloca envases

* Colocar reposapiés regulable debajo del
meson entre 18 y 23 cm o fijo a una altura de
27 cm

* Ampliar reborde |la banda trasportadora para
gue apoyen los codos

* Espacio de trabajo libre 2 m? por trabajador

Fuente: Evaluacion ergondmica integral, Linea Kalish-Matic
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Anexo 9. Riesgo puesto de colocacion de esferas

ERGONOMICA C.A

Consultora en Ergonomia, Higiene, Seguridad y Medicina Ocupacional

RIF.J-29653619-8

Puesto Llenado de Esferas

Ciclo de trabajo 4 seg

Postura menos favorable

La peor postura esta dada
cuando toma esferas del porta

objeto.

Postura mas favorable

la linea.

La mejor postura esta dada
cuando traslada los envases en

Rango ideal para Trabajo sentado que requiere
movimiento libre de las manos

LUGAR DONDE | ALTURA | MINIMO | MAXIMO
REALIZA LA
ACTIVIDAD (cm) |804cm| 98cm

Traslada'envases en 104 B
linea

Toma esferas de
bl 87 Adecuado

Coloca esferas en 104 iadeciano

envases

Fuente: Evaluacion ergonodmica integral, Linea Kalish-Matic
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Anexo 10. Recomendaciones puesto de colocacion de esferas

ERGOMOMICA C.A
Consultora en Ergonomia, Higiene, Seguridad y Medicina Ocupacional
RIF. J-29653515-3

Recomendaciones Llenado de Esferas

* (Colocar un reposa pies debajo del mesén a una altura regulable entre los 18 cm vy
los 23cm de altura medidos desde el piso o fijo a una altura de 27,07 cm, medidos
desde el nivel del piso.

+  Ampliar el reborde de los laterales de la banda transportadora, de manera que los y
las trabajadoras puedan apoyar los codos sobre la misma.

*  (Colocar el dispensador de esferas en la parte frontal del puesto de trabajo para
evitar el giro del tronco.

* (Colocar una tolva que alimente las esferas directamente a los envases de manera
que se automatice parte del proceso y se disminuyan los movimientos realizados.

Fuente: Evaluacion ergondmica integral, Linea Kalish-Matic

90




ucAB( ¢

Anexo 11. Riesgo puesto de colocacion de tapas

ERGONOMICA CA

C l en Er i3, Higiene, Seguridad y Medicina Ocupacional

'RIF. J-29653619-8

Puesto Colocar Tapas

Ciclo de trabajo

Postura menos favorable

Rango ideal para
Trabajo sentado que
requiere movimiento

libre de las manos

6 seg
Postura mas favorable
Altura de
trabajo Condicion
actual
104cm Inadecuado

Min - Max
80.4cm —98cm

La peor postura esta dada La mejor postura esta dada Nivel de rlesgo medio y Nivel de Intervencicn y analisis

cuando toma tapas
portaobjetos 2.

del cuando coloca las tapas con la
mano derecha.

Fuente: Evaluacion ergonémica integral, Linea Kalish-Matic
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Anexo 12. Recomendaciones puesto de colocacion de tapas

Recomendaciones Colocar Tapas

*  En el caso del analisis de la silla el asiento debe estar a una altura de 86,6 cm a partir del piso
de manera que el trabajo en el mesdn sea adecuado o ajustar la altura del mesdn a maximo
98 cm desde el piso.

*  Colocar un reposa pies debajo del mesdn a una altura regulable entre los 18 cm vy los 23cm
de altura medidos desde el piso o fijo a una altura de 27,07 cm, medidos desde el nivel del
piso.

= Ampliar el reborde de los laterales de la banda transportadora, de manera que los y las
trabajadoras puedan apoyar los codos sobre [a misma.

= Colocar el dispensador de tapas en la parte frontal del puesto de trabajo para evitar el giro
del tronco.

= Colocar una tolva que alimente las tapas directamente a los envases de manera que se
automatice parte del proceso y se disminuyan los movimientos realizados

Fuente: Evaluacion ergondmica integral, Linea Kalish-Matic
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Anexo 13. Pistones de la llenadora Kalish-Matic

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14. Mesa distribuidora propuesta

Material Acero inoxidable 304
Didmetro de la mesa 80 cm
Dimensiones H:0,8m L:0,65m A:0,65m
Motor
Potencia 033 HF 0 0,25 kW
RPM 1830
Frecuencia 80Hz
Peso 53Kg
Cosg 0,54

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 15. Diagrama de recorrido del material de envase, situacion actual
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Fuente: Elaboracion propia (AutoCad 2015)
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Anexo 16. Diagrama de flujo de los operarios, situacion actual
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Anexo 17. Diagrama de flujo de los operarios, situacion propuesta
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Anexo 18. Diagrama de recorrido del material de envase, situacion propuesta
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Fuente: Elaboracion propia (AutoCad 2014)
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Anexo 19. Propuesta de distribucion de equipos con nuevas tolvas (Imagen Referencial)
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Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 20. Tolva propuesta para almacenamiento de envases, vista frontal

—80Ccm——"

A 00000000000 B
00000000000

0000000000
0000000000

@0000000000 80cm
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Pkm @0000000000

i 1

“—DIA 5,08cm

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 21. Tolva propuesta para almacenamiento de envases, vista lateral

|<—80cmﬂ
A

15cm—T<>

? ¥ 1 160cm
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I '

—DIA 5,08cm

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 22. Tolva propuesta para almacenamiento de envases, vista isométrica

DIA 5,08cm—"

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 23. Tolva propuesta para almacenamiento de envases, vista isométrica (acabado

real)

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 24. Tolva propuesta para almacenamiento de esferas, vista frontal

- 80cm——» $
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Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 25. Tolva propuesta para almacenamiento de esferas, vista isométrica

Ocm
80cm\7
50cm
135cm

J

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 26. Tolva propuesta para almacenamiento de esferas, vista isométrica (Acabado

real)

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 27. Tolva propuesta para almacenamiento de tapas, vista frontal

}
S0cm
I

185cm

DIA 10,16cm |—

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 28. Tolva propuesta para almacenamiento de esferas, vista lateral
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Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)

108



ucas( i

Anexo 29. Tolva propuesta para almacenamiento de esferas, vista isométrica (Acabado

real)

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 30. Dosificadora de esferas y tapas, vista isométrica

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 31. Dosificadora de esferas y tapas. Vista de tolva para tapas

Fuente: Elaboracion propia (SketchUp 2015)
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Anexo 32. Dosificadora de esferas y tapas. Vista de pistones

Fuente: Elaboracién propia (SketchUp 2015)
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Anexo 33. Area de envasado de liquidos cosméticos

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 34. Piezas de la llenadora

Mangueras
Dosificadoras

Picos de
llenado

Bombas de
Llenado |

Fuente: POE P-EM-002 (Gerencia de Produccién Ponce & Benzo)
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Anexo 35. Plantilla de etiqueta de limpieza de equipos en el area de Produccion

LABORATORIOS PONCE, C.A.

ETIQUETA DE LIMPIEZA DE EQUIPOS Y UTEMSILIOS DE LAS AREAS DE PRODUCCION

ET-N-PR-001-11
FECHA EQUIPO fUTENSILIO Tipo de Recurrente | Ordinaria | Radical
Limpieza |:| D |:|
PRODUCTO ANTERIOR: NUMERO DE LOTE

AGENTE 5 DE LIMPIEZA APLICADOS:

Detergente Sanitizante
PRODUCTO EN PROCE SO: NUMERO DE LOTE
Limpieza realizada por: Limpieza verificada por: CONDICION DEL EQUIPO
UTENSILIO
Nombrey | Firmay Fecha| MNombrey | Firmay Fechade
Apellido de Limpieza Apellido Limpieza

MNota Importante:
1. Esta Etiqueta va Anexa a la documentacion del producto.
2. 5i el Equipo no es usado después de un periodo de 24 horas, posterior a su fechade
limpieza, EL EQUIPO DEBERA VOLVER A LAVARSE ANTES DE SU U S0.

Fuente: POE P-EM-002 (Gerencia de Produccion Ponce & Benzo)
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