UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
“ FACULTAD INGENIERIA

UCAB ESCUELA INGENIERIA INDUSTRIAL

«“DISENO DE UNA PROPUESTA DE MEJORA PARA LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS EN LAS LINEAS DE COSMETICOS SEMISOLIDOS Y GEL, EN
UNA EMPRESA MANUFACTURERA DEL SECTOR COSMETICO?”

TRABAJO ESPECIAL DE GRADO
Presentado ante la
UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
Como parte de los requisitos para optar por el titulo de

INGENIERO INDUSTRIAL

REALIZADO POR: Ablan Candia, Liliana Coromoto
Pereira Carrefio, Wilfren Alejandro
PROFESOR GUIA: Ing. Guevara, José

FECHA: Octubre 2016



Universidad Catélica

UCAB ‘i~N:>REs BELLO Trabajo Especial de Grado

UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
“ FACULTAD INGENIERIA

UCAB ESCUELA INGENIERIA INDUSTRIAL

“DISENO DE UNA PROPUESTA DE MEJORA PARA LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS EN LAS LINEAS DE COSMETICOS SEMISOLIDOS Y GEL, EN
UNA EMPRESA MANUFACTURERA DEL SECTOR COSMETICO”

Este jurado; una vez realizado el examen del presente trabajo ha evaluado su

JURADO EXAMINADOR

Firma: Firma: Firma:

Nombre: Nombre: Nombre:

REALIZADO POR: Ablan Candia, Liliana Coromoto.
Pereira Carrefio, Wilfren Alejandro
PROFESOR GUIA: Ing. José Guevara.

FECHA: Octubre 2016






Universidad Catélic

UCAB ‘i~NNEs BELLG Trabajo Especial de Grado

AGRADECIMIENTOS

Agradecemos profundamente a Dios por guiarnos y suministrarnos paciencia y

sabiduria en el transcurso de este trabajo.

A nuestras madres, Milagro Candia y Madonitza Carrefio quienes son el apoyo y

pilares en la vida.

A nuestro tutor empresarial Jhonny Ricci por brindarnos la oportunidad de desarrollar

el proyecto y brindarnos todo su apoyo.

A René Gonzélez, agradecemos su apoyo brindado y buscar que este proyecto se

hiciera realidad.

Todo el personal de Cosmeéticos Rolda C.A por la receptividad y brindarnos lo

necesario para llegar al éxito del Trabajo Especial de Grado.

A nuestro tutor José Antonio Guevara, el cual fue el que dibuj6 el camino que
debiamos seguir, sus consejos fueron de vital importancia para el desarrollo del Trabajo

Especial de Grado.



UCAB Bz Trabajo Especial de Grado

UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
FACULTAD DE INGENIERIA
INGENIERIA INDUSTRIAL

“DISENO DE UNA PROPUESTA DE MEJORA PARA LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS EN LAS LINEAS DE COSMETICOS SEMISOLIDOS Y GEL, EN
UNA EMPRESA MANUFACTURERA DEL SECTOR COSMETICO”
Autores: Liliana Ablan.

Wilfren Pereira.

Tutor: Ing. José Guevara.
Fecha: Octubre 2016

SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado se desarrollé en Cosméticos Rolda C.A,
ubicada en Lomas de Urquia, Miranda, la cual se dedica a la fabricacién de cosmeéticos. El
objetivo fundamental se basé en desarrollar propuestas con la finalidad de mejorar la
capacidad productiva de las lineas de fabricacion de gel y cosméticos semisélidos. Se inicid
con la recopilacién de la informacion mediante la utilizacion de las técnicas de observacion
directa del proceso de llenado, entrevistas no estructuradas al personal de las lineas y
obtencién de datos disponibles en los registros de la empresa. Una vez recolectada la
informacion se procedi6 a caracterizar los productos y las operaciones involucradas en el
proceso de fabricacion de gel y semisolidos. Posteriormente, se realizé un diagnéstico de la
situacion actual, donde se identificaron los factores que afectan la capacidad efectiva y el
desempefio de la linea, asi como las causas que los originan, mediante el uso de la herramienta
de analisis como diagramas causa-efecto se logro identificar las deficiencias y mudas de las lineas
y jerarquizarlas a través del diagrama de Pareto. Analizadas e identificadas las causas que
ocasionan el bajo desempefio de las lineas se desarrollaron y evaluaron un conjunto de propuestas
orientadas a solventar los problemas identificados en el transcurso del estudio. Finalmente, se
establecieron conclusiones y recomendaciones que serviran de apoyo para la toma de

decisiones de la empresa.

Palabras Clave: Diagrama causa-efecto, diagrama de Pareto, deficiencias, mudas,

capacidad efectiva, manufactura esbelta, produccion real.
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INTRODUCCION

Cosméticos Rolda C.A. es una empresa perteneciente al sector cosmético. Dicha
empresa, se localiza en el Municipio Carrizal, Sector Lomas de Urquia del Estado Miranda,
dedicada a la fabricacion de cosméticos gel y semisélidos. Con el propdsito de mejorar e
incrementar la capacidad productiva de sus lineas de produccion de gel y semisélidos, la
directiva ha decidido estudiarlas con la finalidad de caracterizar los procesos de fabricacion
e identificar las deficiencias presentes en las lineas, para desarrollar propuestas y planes de
implementacion que permitan mejorarlas. El estudio realizado contempla cada una de las

fases que se presentan a continuacion:

Capitulo I: Descripcion del Problema. Presenta una breve descripcion de la empresa, el
planteamiento del problema, los objetivos, alcance y limitaciones.

Capitulo Il: Marco Teorico. Contiene los antecedentes de la investigacién, y las bases
tedricas que sustentaron el estudio.

Capitulo I11: Marco Metodoldgico. Se esquematiza la metodologia a ser utilizada para este
estudio. Contempla el tipo de investigacion, el enfoque y el disefio de la misma.

Capitulo 1V: Descripcion de los procesos y Diagnostico de la Situacion Actual. Se
describe el proceso de fabricacion de gel y semisélidos, las operaciones que lo comprenden
asi como también los productos fabricados en la linea. A su vez contiene la caracterizacion e
identificacion de los problemas que afectan el proceso productivo, explicacion de las causas
de los problemas y la determinacion de las posibles soluciones.

Capitulo V: Propuestas de Mejoras. Se establecen las posibles soluciones a los problemas
antes determinados, la valoracion e impacto de las propuestas en la capacidad productiva.
Capitulo VI: Conclusiones y Recomendaciones. Contiene las conclusiones finales del

estudio y se dan las recomendaciones para la empresa.



Universidad Catélica

UCAB ‘i~NNEs BELLO Trabajo Especial de Grado

CAPITULO I: DESCRIPCION DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion de la Empresa

Cosméticos Rolda C.A. es una empresa perteneciente al sector cosmético. Dicha
empresa, se localiza en el Municipio Carrizal, Sector Lomas de Urquia del Estado Miranda
y dispone de dos (2) edificaciones de dos (2) pisos y un piso (1) respectivamente, las cuales

se encuentran asentadas sobre un terreno con un area aproximada de 4.543 m?,

Dicha organizacion, posee una capacidad de produccion anual de 11 millones de
kilogramos en diferentes formas como: liquidas, gel y semisélidas. De igual forma, presenta
una cartera de productos conformada por mas de 50 tipos de cosméticos, los cuales son

elaborados en sus distintas lineas de produccion, enfocadas a cada tipo de producto.

El area de produccion cuenta con tres lineas, las cuales son las siguientes:

e Linea 1: Produce agua oxigenada de 120 cc y 500 cc, cuenta con ocho (8) maquinas,
las cuales participan en los procesos de, preparacion, llenado, envasado, etiquetado y
embalado.

e Linea 2: Produce Cosméticos Semisdlidos, tales como, champu, crema para peinar,
mascarillas capilares, tratamientos capilares y acondicionadores, en todas sus
presentaciones, cuenta con ocho (8) maquinas, las cuales participan en los procesos
de, preparacion, llenado, envasado, etiquetado y embalado.

e Linea 3: Produce Geles para el cabello, en las presentaciones de 1Kg, 500gr y 250gr,
cuenta con diez (10) maquinas, las cuales participan los procesos de preparacion,
Ilenado, etiquetado, envasado y embalado.

1.2 Estructura Organizativa
Cosméticos Rolda C.A. cuenta con una estructura organizativa piramidal, en la cual
resalta el cargo de Gerente de General como maxima autoridad de la empresa, posteriormente

destaca la labor del grupo de Gerentes de las diferentes areas de la empresa.
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El proyecto se realizé bajo la Gerencia de Planta y Proyectos, teniendo como

colaboradores al Jefe de Produccion, Supervisores de Produccion y Obreros del area. En el

siguiente orden jerarquico se encuentran Jefes, Coordinadores, figuras encargadas de

organizar el trabajo diario del personal segun las necesidades presentes en la planta.

Gerencia de Planta y

Proyectos
|
|
\ [ \
Jefe de Mtto. De
Jefe de Proyectos y Equipos de Jefe de Produccion
Servicios Operativos R
Produccion
[
!
Coordinador de Coordinador de Coordinador de Coordinador de
Proyectos y Servicios Mecanica Produccion Preparacion
Operativos
\ | ]
Asistente de Ayudante de Asistente de
Operaciones Mecanica Produccién
\ \
Ayudante Ayudante de | | | |
General Mecénica Supervisor de Supervisor de Supervisor de Supervisor de Superyisor de Superyisor de
‘ ‘ Produccién Produccién Produccién Produccién Produccién Produccién
| | |
Ayudante Ayudante de ‘ ‘ ‘
General Mecénica
|
Ayudante
General
\
Ayudante
General
\
Chofer

Figura 1: Estructura Organizativa de la Gerencia de Planta y Proyectos.
Fuente: Cosmético Rolda C.A.
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1.3 Caracterizacion de los Productos
El area de produccién cuenta con la disposicién de tres (3) lineas en las cuales se

realizan los siguientes productos:

1.3.1 Agua Oxigenada

En esta linea Unicamente se fabrica:

Agua Oxigenada en Crema Vol. 20 120cc y 500cc, Agua Oxigenada en Crema Vol.
30 120cc y 500cc, Agua Oxigenada en Crema Vol. 40 120cc y 500cc.

Figura 2: Presentaciones de Agua Oxigenada.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A.

1.3.2 Cosméticos Semisolidos

Los productos fabricados en la linea se clasifican de la siguiente manera: Crema para
Peinar Thermo 5Five 180 cc (chocolate, yogurt, mayoliva, karité y queratina), Tratamiento
Intensivo Thermo 5Five 240 gr (chocolate, yogurt, mayoliva, karité y queratina), Crema para
Peinar Tradicional 300 cc (colageno, cera de abejas, aceite de visén), Mascarilla Capilar 450
gr (colageno, cera de abejas, aceite de vison), Crema para Peinar Tradicional con Placenta
300cc , Tratamiento Capilar con Placenta 240 gr y 470 gr , Crema para Peinar 4Men (energy,
vigorix, active y forte), Champu Plus Mini Galon 1.100 cc (verde, rojo, amarillo, algas

marinas).

Figura 3: Presentaciones de Cosméticos Semisdlidos.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A.

4
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1.3.3 Geles

Los productos fabricados en la linea son los siguientes: Gel Fijador Tradicional
1000gr, 500gr, 250gr (blanco, morado, azul, rojo, verde, agua marina), Digi Gel Azul 250
gr, Digi Gel Blanco 250 gr, Cream Gel 4Men 350gr (energy, vigorix, active, forte), Black
Gel Fijador 350gr.

Figura 4: Presentaciones de Gel. Fuente: Cosméticos Rolda C.A.

1.4 Planteamiento del Problema

De acuerdo con lo expresado por el Gerente de Produccion de la empresa en una
entrevista sostenida con él, la empresa presenta diversos problemas en el area de produccion,
siendo uno de los mas relevantes el bajo desempefio de las lineas de la compafiia, estas
producen cosméticos del tipo semisodlidos y gel, lo que genera retrasos en los lotes de
unidades mensuales prevista por el departamento de planificacidn. La direccion de laempresa
considera que los bajos desempefios de las lineas se debe a diversos motivos como:
problemas mecénicos y de mantenimiento preventivo, fallas técnicas, deficiencias en los
formatos y registro de control utilizados, demoras o retrasos en los cambios de formato y
puesta a punto de la maquina (tiempos de preparacién), falta de entrenamiento del personal,
falta de estandarizacion y unificacion de criterios de trabajo, alto nivel de desperdicios
presentes a lo largo del proceso (actividades que no agregan valor), tales como movimientos

aparentemente excesivos de materiales.

De no solventar los problemas descritos anteriormente la empresa presentara las
siguientes consecuencias a futuro, pérdida de competitividad en el mercado, pérdida de
clientes, debido a esto se veran afectados los ingresos de la compafiia, ocasionando un
incremento del costo de produccion, pérdida de rentabilidad por descontrol de costos

asociados a desperdicios de tiempo, de materiales, entre otros factores.

Motivado a esto, la empresa solicita la realizacion de un estudio que permita evaluar

la situacion actual de las lineas de produccion, identificando en primer lugar los problemas y

5
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deficiencias presentes en el proceso asi como los factores que afectan su desempefio, para asi

posteriormente desarrollar una propuesta que permita mejorar el proceso con miras a

incrementar su desempefio, a los fines de hacer un mejor uso de los recursos disponibles y

proporcionar mayores beneficios econdémicos a la organizacion.

1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo General

Diseflar una propuesta de mejora para los procesos productivos en las lineas de

Cosmeéticos Semisdlidos y Gel, en una empresa manufacturera del sector cosmético.

1.5.2 Objetivos Especificos

1. Caracterizar los procesos llevados a cabo en las lineas de produccién de cosméticos
gel y semisolidos.

2. Analizar la capacidad productiva de las lineas en funcion de las variables del proceso
productivo.

3. Explicar las causas de los factores que afectan a la capacidad productiva de las lineas
de produccion considerada.

4. Determinar las acciones destinadas a solucionar los factores que afectan a la
capacidad productiva de las lineas de produccion consideradas.

5. Valorar el impacto de las propuestas sobre la capacidad productiva de las lineas.

1.6 Alcance

Se llevara a cabo la caracterizacion de los procesos mediante diagramas de procesos
y flujos.

Se analizara la capacidad productiva de la linea mediante el estudio de indicadores de
gestion operacional como: cantidad de productos defectuosos, cantidad y tiempo de
las paradas, productividad, eficiencia, eficacia, utilizacion, rendimiento,
disponibilidad, entre otros.

Se identificaran los factores que afectan la capacidad productiva de la linea mediante
el andlisis de indicadores de gestion operacionales y el estudio de los desperdicios.
Se estableceran las causas de los problemas y deficiencias presentes mediante el uso

de relaciones causa-efecto (diagrama de Ishikawa).
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e Se desarrollaran las propuestas de mejoras y se evaluara su impacto en la capacidad
productiva del proceso.
e Se medira el impacto de las propuestas de mejoras a través de indicadores de gestion

operacional propuestos.

1.7 Limitaciones

e Ladocumentacion de informacion mediante entrevistas esta sujeta a la disponibilidad

y disposicion del personal operativo y administrativo.

e La empresa puede considerar cierta informacion como confidencial, lo que da
discrecionalidad en la divulgacion de ciertos procesos y de data, correspondiente al
proceso de produccion.

e Las propuestas y acciones a desarrollar, estaran limitadas a las Politicas, Normas,
Directrices y Procedimientos establecidos por la Direccidn, asi como a los recursos

humanos, materiales y financieros que ésta disponga para su implementacion.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

1.1 Antecedentes de la Investigacion

Los antecedentes de un trabajo de investigacion son todos aquellos estudios
realizados anteriormente y que sirven como punto de inicio para trabajos posteriores. En la
elaboracion del presente Trabajo Especial de Grado se tomaron como referencia las

investigaciones mostradas a continuacion:

Tabla 1: Antecedentes de la Investigacion.
Fuente: Elaboracion Propia.

. Avreas de Estudio,Autores I, .
Titulo y Institucion y Fecha Objetivo General Aporte
Tutor
" Disefio de una propuesta de mejora para Avrea Ingenieria Industrial S " Disefio de una propuesta de mejora para
una linea de produccién de medicamentos|  Autores Guido D’ Alessandri, Omar Institucion UCAB- una linea de produccién de medicamentos 1. Estructura del Informe.
. . Pregarado . 2. Formato del Informe.
semisolidos, en una empresa Guzmén Fecha Octubre 2015 semisolidos, en una empresa manufacturera 3. Marco Metodélogico
manufacturera del sector famacedtico” Tutor Joubran Diaz del sector famaceditico™ ! 9
“Disefio de propuestas para mejorar la P L . N “Disefio de propuestas para mejorar la
productividad de una linea de envasado en| Area Ingenieria Indgstrlal Institucion UCAB- productividad de una linea de envasado en
una empresa productora de bebidas de Autor Ana Garzon Pregarado una empresa productora de bebidas de 1. Bstructura def Informe.
P P o Tutor Maximiliano Giunta Fecha Marzo 2011 P P .
CONsumo masivo . CONsSumo masivo .
b ) Amavgaane el | inwsanucas. | DS s de s e
P N v ,p. Autores Juan Ungredda, Kevin Fung Pregarado P P N p, . |1. Estructura del Informe.
de gabinetes de uso doméstico, en . productora de gabinetes de uso doméstico,
" Tutor César Perez Fecha Octubre 2015 "
Venezueld' en Venezuela.
“Propuesta de mejor en las condiciones de “Proponer mejoras en las condiciones de
seguridad y salud laboral para los < - . L seguridad y salud laboral para los procesos
J y L P . Area Ingenierfa Industrial Institucion UCAB- J | ,y . 'p p 1. Estructura del Informe.
procesos de minifabrica, pertenecientes a - de minifabrica, pertenecientes a un centro
L Autor Marfa Chong Pregarado L 2. Formato del Informe.
un centro de distribucién de una cadena . . de distribucion de una cadena de P
5 . Tutor José Guevara Fecha Abril 2013 . ) 3. Marco Metod6logico
de supermercados,ubicada en el area supermercados,ubicada en el area
metropolitana de Caracas" metropolitana de Caracas"

11.2 Conceptos y Definiciones Bésicas.
A continuacion se presentan los conceptos y definiciones basicas necesarias para la

elaboracion del Trabajo Especial de Grado:

e Proceso Productivo: Segun (Lopez, 1996) se entiende por proceso productivo, toda
transformacion que afiada valor al proceso implicando el uso de los recursos.

De acuerdo con (Cérdenas, 2008) “Un proceso de produccion, transforma los

inputs en outputs o rendimientos (bienes o servicios). Las empresas continuamente

desarrollan y definen un conjunto de procesos de produccion al igual que servicios al

cliente con el objetivo de satisfacer necesidades determinadas”. pag. 198.
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e Capacidad Proyectada: Para (Haizer, 2011) es la maxima produccion tedrica capaz
de obtenerse de un sistema o proceso en condiciones ideales y en un periodo de
tiempo determinado, la cual se expresa con una relacion entre el maximo nimero de
unidades producidas en un periodo de tiempo.

e Capacidad Efectiva o Real: (Haizer, 2011) la define como “la capacidad que espera
alcanzar una empresa dadas las actuales limitaciones operativas”, pag.36.

e Tiempo de Ciclo: Segin (Niebel, 2009) “es el tiempo requerido para un operario
totalmente calificado y capacitado, trabajando a paso normal y realizando un esfuerzo
promedio para ejecutar la operacion” pag. 395.

e Suplementos: (Niebel, 2009) define los suplementos como ‘“las interrupciones
personales, como viajes al bafio y a los bebederos, la fatiga que afecta a los individuos
en la jornada laboral. A su vez existen retrasos inevitables, tales como, herramientas
que se rompen, interrupciones del supervisor, variaciones con el material, a los cuales
se les debe asignar un suplemento.

e Cuello de botella: Segun (Ritzman, 2006) es el recurso de restriccion de la capacidad,
la cual limita la aptitud de la organizacién para satisfacer el volumen, mezcla de
productos o la demanda del mercado.

e Eficiencia: Para (Haizer, 2011) “es el porcentaje de la capacidad efectiva alcanzada
realmente”, pag. 36.

e Eficacia: (Bardhan, 1995) define la eficacia como “la capacidad de establecer y
lograr metas prestablecidas”, pag. 72.

e Mantenimiento: Segun la norma (COVENIN 3049-93) el mantenimiento “es el
conjunto de acciones que permite conservar o restablecer un Sistema Productivo a un
estado especifico, para que pueda cumplir con un servicio determinado”, pag.1.

e Mantenimiento Preventivo: (COVENIN 3049-93) “Es el que utiliza todos los
medios disponibles, incluso los estadisticos, para determinar la frecuencia de las
inspecciones, revisiones, sustitucion de piezas claves, probabilidad de aparicion de
averias, vida til u otras”, pag. 2.

e Mantenimiento Correctivo: Segun la norma (COVENIN 3049-93) el

mantenimiento correctivo, “comprende las actividades de todo tipo encaminadas a
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tratar de eliminar la necesidad de mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera

integral a mediano plazo”, pag.2.

11.3. Métodos y Herramientas para el Analisis y Mejora de Procesos.

11.3.1 Muda o Desperdicio

Segun (Meyers, 2006) se entiende por desperdicio o muda “toda actividad del proceso
que agrega costo pero no valor”, pag. 4, la clasificacion de los desperdicios se presenta en el
ANEXO 1.

11.3.2 Kanban.

Segun (Villasefior, 2007) el kanban es una sefial o dispositivo que da autorizacion e
instrucciones ya sea para producir algo o para retirarlo de un sistema tipo pull. El kanban
tiene dos funciones bésicas en el proceso de produccion, la primera es el Kanban de
produccion, el cual dice o autoriza el proceso a producir articulos (cantidad y tipo), la segunda
se conoce como Kanban de retiro el cual autoriza el movimiento de partes del proceso

siguiente.

11.3.3 Andon.
Segun (Villasefior, 2007) el andon es un sistema utilizado para alertar los problemas

gue ocurren en un proceso de produccion, el cual da al operario 0 a la maquina automatizada
la capacidad de detener la produccion al encontrarse un defecto y de continuarla cuando se
soluciona. Un andon tipico se presenta como un tablero en una parte alta de la compafiia con
indicadores de areas o estaciones de trabajo: cuando alguna luz se enciende indica problemas

en esa area, brindandose atencidn inmediata en el area.

11.3.4 Diagrama de Procesos de la Operacion.

Segun (Niebel, 2009) el diagrama de proceso de la operacion “muestra la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones, holguras y materiales que se usan en un
proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque

del producto terminado”, pag. 30.

10
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11.3.5 Diagrama de Flujo de Procesos.
Para (Niebel, 2009) el diagrama es usado para cada componente de un ensamble o
de un sistema, con el fin de obtener el méximo ahorro en la manufactura o procedimientos

aplicables a una componente o secuencia de trabajos especificos.

11.3.6 Diagrama de Recorrido.

Segun (Niebel, 2009) un diagrama de recorrido es una representacion grafica de la
distribucion de la planta y los edificios, que muestra la localizacién de todas las actividades
del diagrama de flujo del proceso; sirve para identificar posibles areas congestionadas, con

miras a lograr una distribucion de planta ideal.

11.3.7 Diagrama de Pareto.

Segun (Niebel, 2009) es una grafica, histograma, o tabla, que muestra cada problema
y la frecuencia con que ocurren, asignandole un orden. Segun este concepto si se tiene un
problema con muchas causas, podemos decir que el 20% de las causas son las que generan
el 80% del problema y el 80% de las causas se relacionan con el 20% del problema. Este
analisis tiene como objetivo priorizar el esfuerzo para asegurar que se esta dedicando el
tiempo y los recursos en donde rendira un mayor impacto positivo.

11.3.8 Diagrama Causa-Efecto.

Este diagrama segun (Niebel, 2009) ayuda a graficar las causas del problema en
estudio para luego analizarlas. Tiene la ventaja que permite visualizar de una manera muy
rapiday clara, la relacion que tiene cada una de las causas con las demas razones que inciden

en el origen del problema.
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CAPITULO I1lI: MARCO METODOLOGICO

El Marco Metodoldgico sitta a través de un lenguaje claro y sencillo, las técnicas
y herramientas empleadas para la recoleccion, procesamiento y analisis de datos
empleados en el desarrollo del Trabajo Especial Grado (TEG). Contemplaré: el tipo de
investigacion que se realizard, el enfoque tomado, el disefio de la misma, las fases que
comprende la investigacion, poblacion, unidad de analisis, muestra y las técnicas e

instrumentos a utilizar las cuales facilitaron el desarrollo del estudio.

I11.1 Tipo de Investigacion.

Se desarroll6 un tipo de investigacion proyectiva, la cual segun (Hurtado, 2000),
consiste en la elaboracion de propuestas o de un modelo, para solventar un problema o
necesidad de tipo practico a partir de un estudio de las necesidades del momento, los

procesos explicativos o generadores involucrados y las tendencias futuras.

111.2 Disefio de la Investigacion.
Segun (Arias, 1999), define el disefio de la investigacion como “la estrategia que

adopta el investigador para responder al problema planteado”, pag.30.

En relacion a lo expuesto anteriormente, el disefio a utilizar en esta investigacion
es de campo, la cual para (Arias, 1999) consiste en “la recoleccion de datos directamente
de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variables alguna.”,

pag.94.

111.3 Poblacién, Unidad de Analisis y Muestra.
Para el desarrollo del presente Trabajo Especial de Grado (TEG), es importante
definir tanto la poblacidn, la unidad de anélisis, asi como la muestra que se van a utilizar

para su elaboracién.

111.3.1 Poblacion.
Para (Arias, 1999) la poblacién “es el conjunto de elementos con caracteristicas
comunes gue son objetos de analisis y para los cuales seran validas las conclusiones de la

investigacion”, pag.98.

En la presente investigacion del Trabajo Especial Grado, la poblacion a la cual se

le realizé el estudio estd comprendida por el Gerente de la planta, Jefe de produccion,
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operarios, supervisores de produccién y por los procesos productivos que se realizan en

la planta.

111.3.2 Unidad de Analisis.
La unidad de andlisis para (Avila, 2006) se refiere a la caracteristica o variable
que se desea investigar, las cuales se deben definir de tal modo que logren proporcionar

una respuesta completa y no parcial a la interrogante de la investigacién

En el presente Trabajo Especial de Grado la unidad de analisis esta comprendida
por los procesos y operaciones ejecutados en las lineas de produccion de Gel y
Semisélidos, siendo las variables a estudiar las fallas o paradas presentes en el proceso de

llenado y el tiempo de duracion de las mismas.

111.3.3 Muestra.
La muestra segun (Arias, 1999) “es obtenida con ¢l fin de investigar, a partir del
conocimiento de sus caracteristicas particulares, las propiedades de una poblacion”,

pag.101.

La muestra escogida para la presente investigacion, seré la produccion de Geles y
Semisélidos y tiempos de los procesos llenados. Los registros de la empresa corresponde
al periodo entre Enero de 2016 hasta Abril de 2016 y las muestras por observacién directa

tomadas en Junio de 2016.

Para el presente estudio se realizd un muestreo del tipo no probabilistico el cual
para (Avila, 2006) se refiere a que la unidad de anélisis depende de las caracteristicas
tomadas por el investigador, siendo el muestro intencional, el cual consiste en seleccionar

los casos caracteristicos de la poblacion, limitando a su vez la muestra.

I11.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos.

111.4.1 Observacion Directa.

Esta técnica permite que el investigador se mantenga al margen del fenémeno
estudiado, como un espectador pasivo, que se limita a registrar la informacion que aparece
ante él, sin interaccion, ni implicacion alguna al no formar parte de la organizacion. Para
facilitar esta observacion el investigador se apoya de herramientas tales como:

fotografias, videos, grabadoras entre otras.
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111.4.2 Entrevistas no Estructuradas.
Esta técnica se basa en la realizacion de entrevistas por parte del investigador con

el fin de recolectar los datos necesarios para el estudio.

Las entrevistas efectuadas se fundamentaron en la formulacion de preguntas libres
a las personas que formar parte del area de produccién, como lo son: operadores,
supervisores de las lineas, Jefe de produccion, Gerente de Planta, al personal del
Departamento de Calidad encargado de hacer las inspecciones y al personal del

Departamento de Planificacion.

111.4.3 Anélisis de Datos.

Con respecto a los datos cualitativos, los cuales tienen como objetivo ayudar a la
comprensién de la situacion actual de la empresa, asi como el diagnostico de la
problematica, se usaran: diagrama de blogues, diagrama de procesos de la operacion,

diagramas de recorridos y diagrama causa-efecto.

Los datos cuantitativos se analizaran mediante el uso de diagramas de flujo de
procesos, diagrama de Pareto, graficos de barra, gréficos de torta, tablas dinamicas con el
fin de conocer cuales son los problemas principales que se presentan en las lineas de

produccion de Gel y Semisdlidos.

111.5 Metodologia Empleada.

La metodologia se delimita segun la estructura de la investigacion, como ha de
realizarse y bajo qué lineamientos, el tipo de investigacion a realizar, la unidad de analisis
y las técnicas de recoleccion de datos.

Es de suma importancia tener presente todos estos aspectos durante el desarrollo
del Trabajo Especial de Grado, ya que permite tener un orden logico de ejecucion de las
fases, obteniendo resultados confiables y alcanzando los objetivos propuestos.

La metodologia que se emplea para el anélisis del proceso productivo, se dividid

en cinco fases como se observa a continuacion:

Caracterizacion de Procesos: recoleccién de la informacion correspondiente al
funcionamiento del proceso de llenado de las lineas de produccidn, observacion directa

del proceso, entrevistas no estructuradas a los operadores y supervisores.
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Andlisis de la Situacion Actual: se estudia el proceso de acondicionamiento de la linea,
cambio de formato y arranque del equipo, se identifican los desperdicios. Se realizan los
diagramas de proceso de la operacion, diagramas de flujo de procesos y diagramas de
recorrido. Se procede al andlisis de la capacidad productiva de las lineas y se identifican
las causas de los problemas. A su vez se presentan los valores de eficiencia y eficacia.

Propuestas de Mejora: se formulan propuestas para lograr solventar las causas de
los problemas que afectan la capacidad productiva de las lineas.

Evaluacion de las Propuestas: Se consideran los beneficios que se obtienen al
desarrollar las propuestas anteriores, estimando asi las mejoras en las capacidades
productivas de las lineas de Gel y Semisélidos.

Conclusiones 'y Recomendaciones: Se realizan las conclusiones y
recomendaciones pertinentes a los resultados obtenidos en el andlisis, estudio e
implementacion de las propuestas.

111.6 Estructura Desagregada del Trabajo Especial de Grado.

Objetivos Especificos Estructura del T.E.G Informag:lon Fuentes Consultadas Herramientas
Requerida utilizadas

e Descripcion de la
Caracterizar los procesos Capitulo I: Descripcion del empresa, .
llevados a cabo en las lineas de | [ problema M o Misiony Vision de la Departamento de Planificacion
produccion de cosméticos gel empresa.
y semisolidos L| |+ Estructuraorganizativa.
o Planteamiento del
problema. Entrevistas con el personal de
Analizar Ia capacidad o Definir los objetivos — Gerencia de Planta y Proyecto ]— planta.
. . - .
productiva de las lineas en Capitulo I1: Marco Tedrico f:'ic:\;‘:;i)é;gg;ac“’“es de
funcién de las variables del [

roceso productivo e ”
’ i * Blb"o.grf.ma e Gréficos de pareto.
*  Definiciones basicas al Espec_lallzada, . e Gréfico de torta.
area de estudio. " Tral;ajos Especiales de - e Grafico de barras.
Capitulo I11: Marco [ e Procedimientos . gtrjiu%entacién dela . Estadl’s"ica Descriptiva.
Explicar las causas de los Metodolégico [ - relacionados con el rea | empresa *  Entrevistas no
factores que afectan la operativa de la empresa. y ¥ es_lructuradas. )
capacidad productiva de las . Lnformgci()n sobr_el_las . pDrlgcgersagS\a de flujo de
i i0 erramientas a utilizar. PP 3
|Ine:::iger?ad(;iacsclon * IObservacmn directa de e Diagrama de recorrido de
05 Procesos. procesos.
e Entrevistas con el e Microsoft Office.
Capitulo IV: Descripcién de * PEﬁ"i.Cié". ,del tipo de M personal encz;rga:do delos .
—— los procesos y Analisis de la = investigacion. [ RAroces?s p(;o Iuc 1vos.
Determinar las acciones situacién actual e Técnicas de recoleccion y M lanuales de los equipos.

e  Registros recientes de las
areas de produccion.

andlisis de datos.

destinadas a solucionar los
factores que afectan la
capacidad productiva de las
lineas de produccion
consideradas

Descripcion de procesos
operativos de la empresa.

Capitulo V: Propuestas de

mejora o Informacién actual sobre
Valorar el impacto de las los procesos de la
propuestas sobre la i N empresa.
productiva de las lineas e Analisis de pareto.

e Andlisis causa-efecto.

Capitulo VI: Conclusiones y e Resultado de los capitulos
Recomendaciones anteriores.

Figura 5: Estructura Degradada del Trabajo Especial de Grado.
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CAPITULO IV: DESCRIPCION DE PROCESOS Y
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

IV.1 Caracterizacion de los Procesos.

La materia prima es utilizada en las areas de preparacion de Gel y preparacion de
Semisolidos, el departamento de planificacién emite reportes con los productos a
distribuir y estos con anterioridad fabrican la materia prima para posteriormente dar el
inicio al proceso de llenado. En el ANEXO 2 se presenta una descripcion breve del

proceso de preparacion de Gel y preparacion de Semisolidos.

IVV.2 Personal Involucrado en el proceso.
En cuanto al personal involucrado en el proceso se divide de acuerdo al &rea de

llenado.

e Para el area de llenado de Gel la cantidad de personal depende de la presentacién
que se esté fabricando, en el ANEXO 3 se presenta el nimero de personal
necesario para cada una de las presentaciones de Gel.

e Para el area de llenado de Semisolidos: para esta area se necesitan cinco (5)
operarios, un (1) supervisor, un (1) mecanico de linea, un (1) inspector de calidad,
con esto se garantiza obtener la produccion emitida por el departamento de

planificacion.

V.3 Presentacion de los Equipos y su Funcionamiento.
El proceso de llenado de gel y semisolidos actualmente cuenta con seis equipos

en cada area de llenado, dichos se describen en el ANEXO 4.

IVV.4 Procesos de Planificacion de la Produccion.
Actualmente el Departamento de Planificacion de la empresa conjunto al
Departamento de Produccion son los encargados de satisfacer la demanda del mercado.

El proceso de planificacion de la produccion se describe en el ANEXO 5.

IVV.5 Proceso del Mantenimiento

La descripcion del proceso de mantenimiento es descrita en el ANEXO 6.

IVV.6 Proceso de Fabricacion de Gel y Semisolidos.
El proceso de fabricacion tanto de gel como de semisolidos estd comprendido por
las siguientes operaciones, las cuales se presentan en el ANEXO 7.

16



Universidad Catélica

UCAB ‘ANNES BELLO Trabajo Especial de Grado

1VV.6.1 Acondicionamiento de las lineas.
Una vez ya establecida la produccién diaria por el departamento de planificacion,
el departamento de produccion emite la orden de acondicionamiento y arranque de las

lineas, los cuales se describen en el ANEXO 8.

1VV.6.2. Cambio de Formato.

Al realizarse un cambio de producto en la linea de semisolidos y un cambio de
presentacion en la linea de gel (250gr, 500gr, 1000gr), en los equipos se deben realizar
los ajustes necesarios para cumplir con las metas propuestas y los requerimientos de

calidad deseados.

Para que el cambio de formato se efectle correctamente se deben realizar las

actividades presentadas en el ANEXO 9:

IV.6.3. Arranque de la Linea.

Posterior al cambio de formato se procede al arranque de la linea, por lo cual debe
efectuarse la prueba con el producto a elaborar, para ello a la linea se le deben realizar los
ajustes finales para que los equipos funcionen correctamente, tales como: Peso del
producto (calibracion de pistones y ajuste de la presion de llenado), codificado de envases,
embalado del producto (regular la temperatura del tnel de termo contraccién). Una vez
finalizado los ajustes, el Departamento de Calidad realiza la inspeccion correspondiente
a los pesos de los envases, lote impreso correctamente y la presentacion de bultos de

producto terminado.

IV.6.4. Proceso de Llenado.
En el ANEXO 10 se logra visualizar el Proceso de Llenado.
A continuacion se presenta el diagrama de recorrido del proceso de llenado de

Gel. A su vez el diagrama de Semisolidos corresponde al ANEXO 11.
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Diagrama de Recorrido del Proceso de Llenado de Gel

Leyenda

B Loteado del producto terminado.
Colocar y Ordenar Envases en la Linea.

2 . .
Llenado de Envases. Verificar el lote impreso en los envases.

Depésito de Gel ( Tolva). Almacenamiento del producto terminado para embalar.

Embalaje manual y empaquetado automatico del
producto terminado.

Inspeccion de Pesos de los envases.

Tapado de Envases (automatico o manual). Elaboracion de paletas.

oo [Ho

Deposito de tapas. 13 | Inspeccion de paletas.

Roscado de tapas.

<o [[H<|60

Figura 6: Diagrama de Recorrido del proceso de llenado de Gel.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

V.7 Registro y Andlisis del Proceso de Produccién de Gel y Semisolidos.
I1VV.7.1 Produccion de Gel.
Para visualizar el proceso de produccion de Gel llevado a cabo actualmente, se
procedié a realizar el diagrama de proceso de la operacion con la finalidad de establecer
procedimientos nuevos Yy mejoras. A continuacion se presenta el diagrama

correspondiente a la produccion y fabricacion de Gel:
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Diagrama de Proceso de la Operacion
Produccion de Gel-Método Actual

Bobina de
Materia Prima Envases Tapas Empaquetado Producto Terminado

2min @

120 min

1min

Descripcion del Diagrama de Proceso de la Operacién
Revisar la Materia Colocar Bobinas en el Ttnel de 60 min ( ov
Prima. @ Termocontraccion

o . 5min m
Pesar la Materia Prima. Limpiar linea de produccién de gel.

e Limpiar Tanques (Reactores Quimicos) Inspeccionar limpieza de la linea.

de Preparacion.

" 0,0039 min
Inspeccionar la limpieza de los tanques. Comenzar Produccion.
2min
Preparar Gel. @ Llenado de Envases.
. 0,0083 min
Inspeccionar el Gel ya preparado. Inspeccionar los pesos de los envases.
) 0,0056 min
Revisar los Envases. Tapado de Envases.

Depositar Envases en los ductos de la
@ Zona de Etiquetado

Etiquetar Envases.

@ Depositar Envases en los ductos de la
Linea de Produccion de Gel.

Depositar Tapas en el Tobogéan de Tapas.

1min
Loteado de Envases m

Verificar el lote.

Embalar el producto terminado

5min
Elaborar paleta con bultos del PT. m

w
o
2
=

Inspeccionar las Tapas en la Linea de Verificar Paletas. Resumen

Produccién.

) i Evento NUmero | Tiempo
@ Depositar Tapas en la Linea de - -
Produccién. Operaciones 16 359,0222 min
Inspecciones 9 68 min

Figura 7: Diagrama de procesos de operacion de la produccion de Gel, método actual.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion propia.

En la jError! No se encuentra el origen de la referencia. se pueden apreciar los
nsumos necesarios para la produccion de Gel como los son: la materia prima, envases,
tapas y bobinas de empaquetado, los cuales se ensamblaran en el transcurso del proceso

para obtener el producto terminado.

Anterior al proceso de llenado de Gel se realizan diferentes actividades segun el
insumo, en el caso de la materia prima se describe el proceso de fabricacion de Gel, para
los envases, tapas y bobina de empaquetado se representa el proceso para que estos sean

suministrados a la linea de produccion con la finalidad de elaborar el producto terminado.

Al describir cada uno de estos procesos se logran observar las operaciones e

inspecciones que requiere cada componente y los tiempos de duracion de las mismas,
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arrojando un resultado de 16 operaciones y 9 inspecciones con un tiempo de 359,0222

minutos y 68 minutos respectivamente.

Posteriormente para cada insumo del proceso de produccién de Gel se desarroll6
la técnica del diagrama de flujo de proceso con la finalidad de registrar la distancia
recorrida, retrasos, almacenamientos temporales y la duracion de cada una de las

actividades realizadas.

Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Gel (Materia Prima).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Gel (Materia Prima). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
Fecha: Junio 2016. ?rZiZ:)i)lonr; i
Marque el método y tipo apropiados Demora 1
Método: Propuesto Inspeccion 3
Tipo_Obrer aterial> Méaquina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 197
Distancia (m)| 1134
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo (nT1Ii(r51rLTtEZ) ?:’:?':JC: Método Recomendado
Trasladar Materia Prima al Almacén de Materia Prima. Q w |:| V 8 27,4
Almacenar Materia Prima. O E> D Dﬁ
Revisar la Materia Prima. Q |:> [>/Z/ V 20
Trasladar la Materia Prima al Elevador. Q [ﬂ) |:| V 8 23
Esperar Elevador con destino a la Zona de Pesado. Q |:> }) |:| V 1 1
Trasladar Materia Prima a la Zona de Pesado. O % (O ] v 10 37
Pesar la Materia Prima. (g{ |:> (O[] V 15
Trasladar la Materia Prima a la Zona de Preparacion. Q >> D |:| V 5 25
Limpiar Tanques (Reactores Quimicos) de Preparacion w D |:| V 30
Inspeccionar la Limpieza de Tanques. Q |:> DE V 5
Preparar Gel. D |:| V 90
Inspeccionar el Gel ya preparado. Q |:> [D\E V 5

Figura 8: Diagrama de flujo de procesos: Produccion de Gel (Materia Prima).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion propia.

En el proceso de fabricacién de Gel la materia prima es el insumo fundamental
abarcando un tiempo total de 197 minutos y una distancia de 113, 4 metros a partir de su
ingreso a la planta hasta el proceso de fabricacion del Gel, lo que conlleva a un total de
12 actividades, tales como: operaciones, transportes, demoras, almacenamiento e

inspecciones.
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Diagranma d Fhojo del proceso - Produccion de Gel (Exmvases).

Ubicacion Cosmeticos Fobs CA Besumen
Artividad: Prodoccion de Gel(Emvas . Artividad Actual | Promeste | Almrms

. Crperacion 3

. 4
Fecha: Tunio 2015. Tanepore 3
Marqe €l método ¥ tipe apropiados Denmrs 1
MEtodo:  etml  Promoesto Ineperrion 1
Tipod Qbrerpchateril Maguina Alnmcenajz 1
Come ntarios : Tesmpen: (i) 164
Diistancis {mi i)
Cosin
Descripcion de b actividad Simbolo ITI_“"" D""ml M todo Recomentado

Trasladar fos Evase s al Afmacin ds Emases. O E}\Q AV 5 1

Atmacenar o Emases. OobD m
Revizar los Emass. O o E)/E/? 2

Trasiadsr bos Evases 2 s Zora de Eriendo. Oﬁ@ AV 5 s
Deposiar Emvases an los Ductos de s Zoms da Biquetado. (D/ l::} D OOV 1
Bigue tr Brrases. &E:? D LNV 1
Trasiadar Emases Eriendos 2l Ebvador O \E:{D AV 8 2

Esperar Elevador con detino 2 1s Zona de Tobogones. O C:?ID RV 1 1
Fashader Emaes Eriguendos 2 Toms da Tobomnes, O/Ef BNV
Deposiar smvases an los ductos de 1a Linea de Droduceidn de Gel (_;}/ l:,'} N EAY; 1

[FF]

Figura 9: Diagrama flujo de flujo de procesos: Produccion de Gel (Envases).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion propia.

Los envases correspondientes a las presentaciones Gel (250gr., 500gr., 1000gr.)
representan un total de 10 actividades, lo que corresponde a un tiempo de 164 minutos y
una distancia recorrida de 85 metros. Siendo el proceso de etiquetado de envases el que
presenta mayor duracion, ya que un lote de envases de gel son etiquetados en 120 minutos.
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Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Gel (Tapas).
Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Gel (Tapas). Actividad | Actual | Propuesto| Ahorros
Fecha: Junio 2016. Operacion 2
Transporte 2

Margque el método y tipo apropiados Demora 1
Método: Propuesto Inspeccion 1
Tipo:_ObreraSMaterial> Méaguina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 18

Distancia (m) 83

Costo
Descripcion de la actividad Simbolo Tl.empo Distancia M¢étodo Recomendado
(minutos) | (metros)

Trasladar Tapas al Elevador. O Izk D |:| v 3 29
Esperar Elevador con destino a la Zona del Tobogéan de Tapas. O |:>/E> |:| v 3 3
Depositar Tapas en el Tobogan de Tapas. @(C&) |:| v 3
Almacenar Tapas. O |:> [m
Trasladar Tapas a la Linea de Produccion de Gel. O % |:| v 3 51
Inspeccionar Tapas en la Linea de Produccion de Gel. O |:> D\E v 5
Depositar Tapas en la Linea de Produccion de Gel. @/Ify D |:| v 1

Figura 10: Diagrama de flujo de procesos: Produccion de Gel (Tapas).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion propia.

Las tapas de los envases de Gel son almacenadas en un depdsito que se encuentra

lejos de la linea de produccion, obteniéndose una distancia de 83 metros en el recorrido

del insumo hasta ser depositado en la linea. EI diagrama de flujo de procesos de las tapas

de Gel representa un total de 7 actividades con un tiempo de duracién de 18 minutos.

Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Gel (Bobinas de Empaquetado).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Gel (Bobinas de Empagquetado). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
Fecha: Junio 2016. Operacion L

Transporte 2
Marque el método y tipo apropiados Demora 0
Método:  (ActuaD  Propuesto Inspeccion 0
Tipo:CObrero OMateriaD Maquina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 8

Distancia (m) 107
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo T|.e mpo Distancia Método Recomendado

(minutos) (metros)
Trasladar Bobinas al Almacén. O Q\Q |:| V 3 58
Almacenar Bobinas. Q |:> DDW
Trasladar Bobinas a la Linea de Produccion. Q m |:| V 3 49
Colocar Bobinas en el Ttnel de Termocontraccion ®/ |:> D |:| V 2

Figura 11: Diagrama de flujo de procesos: Produccion de Gel (Bobinas de Empaquetado).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion propia.
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Las bobinas utilizadas para el empaquetado del producto son almacenadas junto a

las tapas, representando una distancia de 107 metros. El traslado de la bobina a la linea

de produccion de gel se realiza en aproximadamente en 8 minutos.

A continuacion se presenta el diagrama correspondiente al proceso de llenado de

Gel, en donde se ensamblan todos los componentes descritos anteriormente.

Diagrama de Flujo del proceso : Produccién de Gel (Producto Terminado).
Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Gel (Producto Terminado). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
Fecha: Junio 2016. ?rgsgicoﬁz 1
Marque el método y tipo apropiados Demora 0
Meétodo: Propuesto Inspeccion 4
Tipox_Obrero> Material (Viagquina> Almacenaje 0
Comentarios: Tiempo (min) | 108,0286
Distancia (m) 14,5
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo (r-:iimzz) I?r:;?:;;)a M¢étodo Recomendado
Limpiar linea de produccion de gel. @\I:L D |:| v 60
Inspeccionar la limpieza de la linea. O |:> D\/E v 5
Comenzar produccion. &6 D |:| v 5
Traslado de Envases Etiquetados por cinta trasportadora
la Llenadora. O D |:| v 0,0014 2
Llenado de Envases Etiquetados. % D |:| v 0,0039
Inspeccionar los pesos de los envases. Q |:> E)E v 2
Traslado de Envases Llenados por cinta trasportadora a la| /2/
Tapadora Automética. Q D |:| v 0,0022 37
Tapado de Envases. (g{ |:> D |:| v 0,0083
Traslado de Envases Tapados por cinta trasportadora a la
loteadora. O D v 0,0014 1
Loteado de Envases. &QD |:| V 0,0056
Verificar que el lote impreso en el envase sea el correcto. Q |:> DE v 1
Traslado del Producto Terminado por cinta trasportadora ﬁ/
. 0,0014 1
a la Zona de Embalaje. Q D |:| v
Embalar el Producto Terminado. ®/ |:> D |:| v 0,0044 6,8
Elaborar Paleta con bultos de Producto terminado. @\EL[) |:| v 30
Verificar Paletas. Q |:> [D\E v 5

Figura 12: Diagrama de flujo de procesos: Produccion Gel (Producto Terminado).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion propia.

El proceso de llenado de Gel inicia con la limpieza de la linea de produccion y

finaliza con la verificacion de las paletas elaboradas con bultos del producto terminado,

este proceso tiene una duracion de 108,0286 minutos, recorriendo una distancia de 14,5

metros. La limpieza de la linea de produccion es la actividad de mayor duracion con un

tiempo de 60 minutos, esto se debe a que la ejecucion de la misma debe cumplir con los
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estandares de calidad establecidos por la empresa para que el producto se elabore de la

forma correcta.

A su vez se observa que el llenado, tapado, loteado y embalado de los envases
representan los menores tiempos ya que estas actividades son realizadas por las siguientes

maquinas: llenadora por pist6n, tapadora, loteadora y tinel de termo contraccion.

En el transcurso del proceso, el personal del Departamento de Calidad realiza las
inspecciones requeridas para que el funcionamiento de la linea y elaboracion del producto
sean ideales y cumpla con los pardmetros de higiene establecidos, estas inspecciones
tienen una duracion aproximada de 1 a 5 minutos y son de gran importancia para el

funcionamiento de la linea.

Finalmente se realiza el despacho del producto terminado, el cual una vez
elaborada las paletas, estas son trasladas al almacén de transito, recorriendo una distancia

de 51 metros en un tiempo de 16 minutos.

Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Gel (Despacho).

Ubicacién: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Gel (Despacho). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
Fecha: Junio 2016. Operacion 0

Transporte 2
Marque el método y tipo apropiados Demora 0
Método: Propuesto Inspeccion 0
Tipox_Obrero> Material Maguina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 16

Distancia (m) 51
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo Tiempo Distancia | njetodo Recomendado
(minutos) | (metros)

Trasladar Paletas al Almacén de Trénsito. O m [ ] 6 23
Almacenar Paletas con bultos de Gel. O |:> D ﬁ;
Trasladar Paletas con bultos de Gel a la Zona de Carga. O % |:| V 10 28

Figura 13: Diagrama de flujo de procesos: Produccion de Gel (Despacho).
Fuente: Cosméticos Rolda. Elaboracién propia.

Con la finalidad de visualizar los recorridos de los insumos y los flujos cruzados

existentes se realizaron los siguientes diagramas:

Cabe destacar que el recorrido de estos insumos se realiza entre la planta baja y el
piso uno (1) de la edificacion.
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Diagrama de Recorrido: Produccién de Gel (Piso 1)

Entrada de Materia
prima, Envases y Tapas,

Leyenda de Colores

- Recorrido de la Materia Prima de Gel.

- Recorrido de Envases de Gel.

- Recorrido de Tapas de Gel.

Leyenda de Simbolos

Almacenamiento de Materia Prima.
Revisién de Materia Prima.

Materia Prima: Espera del elevador con destino a la Zona de
Tapas.

Almacenamiento de Envases.
Pesado .
Etiquetado de Envases.

Revision de Envases.
Tapas: Espera del elevador con destino la Zona del Tobogéan de
Espera del elevador con destino a la Zona de Ductos de

Envases.

Depositar Tapas en el Tobogéan de Tapas.

Almacenamiento de Materia Prima.
Pesado de Compuestos.

Pesado de Compuesto Principal.

Limpieza de Tanques de Preparacion (Reactores Quimicos).

Inspecciéon  de
Quimicos).

Preparacion de Gel.
Inspeccion de Gel ya preparado.

Despacho de Envases a la Zona de Produccion.

Limpieza de Tanques (Reactores

Figura 14: Diagrama de recorrido: Produccion de Gel (Piso 1).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.
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Diagrama de Recorrido: Produccién de Gel ( Planta Baja)

Leyenda de Colores

- Recorrido de la Materia Prima de Gel.

- Recorrido de Envases de Gel.

- Recorrido de Tapas de Gel.
- Recorrido de la Bobina de Empaquetado.

- Recorrido del Producto Terminado.

Leyenda de Simbolos

Depositar Envases en la Linea. Almacenamiento de Gel en la Tolva.

v Tapas: Almacenamiento de Tapas de Gel. B
Bobinas: Almacenamiento de Bobinas de Empaquetado. Elaboracion del Producto.

El Inspeccion de Tapas en la Linea. Embalaje del Producto.
Depositar Tapas en la Linea. V Almacenamiento del Producto Terminado en el Almacén
de Transito.

Colocar Bobinas en el Tunel de Termocontraccion.

Figura 15: Diagrama de recorrido: Produccion de Gel (Planta Baja).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Se logran evidenciar los flujos cruzados que existen entre los diferentes insumos
y el recorrido que estos realizan, siendo las tapas y las bobinas de empaquetado los
insumos con mayor recorrido, ya que, el almacén donde se ubican se encuentra a una

distancia de 51 metros de la linea de produccion.

1VV.7.2 Produccion de Semisolidos.
A la Produccién de Semisélidos se le realiz6 el estudio descrito anteriormente
arrojando los resultados mostrados en el ANEXO 12.
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I\V.8 Calculo y Analisis del tiempo de ciclo por producto.

Para comenzar el andlisis y definir la situacion actual de las areas respectivas del
proceso de llenado, se procede a calcular el tiempo de ciclo de cada producto, los cuales
son obtenidos a través de muestras mediante la utilizacion de las técnicas de observacion
directa en los proceso de fabricacion de gel y semisdlidos, dichas muestras se observan
en el ANEXO 13. El proceso de fabricacion de cada producto esté distribuido de manera
secuencial, es decir, todas las estaciones trabajan simultaneamente, por ello el tiempo de
ciclo de ambas lineas viene dado por la estacion del proceso gque represente mayores
demoras o tiempos improductivos. Mediante la observacion directa y entrevistas con el
supervisor del area y el coordinador de produccién de la planta se observé que la estacion
que marca el tiempo de ciclo de las lineas es la Llenadora por piston, esta estacion
corresponde al llamado “cuello de botella”, es decir, representa la fase més lenta del
proceso de llenado. Siendo esté andlisis valido tanto para el area de llenado de Cosméticos

Semisolidos como para el de Gel.

Se deben definir los suplementos del proceso de fabricacion referentes a las zonas
de fabricacion de gel y semisolidos, ya que estas no se encuentran operativas las 9 horas

laborales al dia. Los suplementos presentes en el proceso se describen a continuacion:

e Hora del Café: son diez (10) minutos las cuales el personal se dirige al comedor a
fin de disminuir las cargas del trabajo mondétono del dia, se les brinda algun
refrigerio.

e Hora del almuerzo: corresponde a una (1) hora donde el personal dispone para
almorzar.

e Hora del jugo: se asignan diez (10) minutos de la jornada laboral, aplica para el
area de llenado de semisélidos, el personal se dirige al comedor donde se les
brinda algun jugo natural.

e Limpieza de maquinas: Descrito anteriormente corresponden a quince (15)
minutos al comienzo de la jornada laboral para el acondicionamiento de los

equipos.

Conocida la duracién de estos se procede a calcular su impacto porcentual con

respecto a la jornada laboral, es decir:

Duracién Hora del café (minutos)semisslidos
Hora del Cafégemissiidos = — - - *100%
Duraciéon Jornada Laboral (minutos)semissiidos
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Sustituyendo:

1 .
Hora del Cafégemissiidos — % *100% = 2%

De manera homologa se maneja el mismo procedimiento para el resto de los

suplementos del proceso, a continuacién se presentan los suplementos mencionados:

Tabla 2: Resumen de suplementos de los procesos productivos (Muestra tomada en Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Resumen de los Suplementos

Producto Semis6lidos Gel
Hora del Café 2% 2%
Hora del almuerzo 11,42% 11%
Hora del jugo 2% 0%
Limpieza 0 0
Maquinas (horas) 3% 3%
Total Suplementos 15,42% 13%

Los suplementos presentados anteriormente intervienen directamente en el
proceso de fabricacién, viéndose afectado el tiempo de ciclo correspondiente a cada
producto.

Es necesario definir el tiempo normal de cada producto para finalmente establecer
el tiempo de ciclo en funcion de los mismos. Una vez conocidos los suplementos del
proceso de fabricacion se aplica la ecuacion del tiempo de ciclo obteniéndose los
siguientes resultados. A continuacion se presenta el calculo del tiempo de ciclo para Gel
250qr:

Tiempo de cicloge; 2509r = Tiempo normalge 2504 * (100% + %Suplementosge; 250gr)

seg
golpe

, , seg
Tiempo de cicloge; 250gr = 7m * (100% + 13,42%) = 8

Para el resto de los productos el calculo del tiempo de ciclo se presenta en la Tabla
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Tabla 3: Célculo tiempo de ciclo para cada proceso de llenado (Muestra tomada en Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Producto Gel 250gr | Gel 500gr |Gel 1000gr pceﬁg:‘algé(l)zi F;';igg%%‘;i Cﬂ%r(;‘fc“ C';’;ﬁi‘ﬂg:%r

Tiempo Normal Total (seg) 601 824 1199 1209 1560 1489 1073
Numero de Observaciones 81 90 86 45 89 53 60
Tiempo Normal Promedio (seg/golpe) 7 8 14 13 11 23 10

% de suplementos 13,42% 13,42% 13,42% 15,42% 15,42% 15,42% 15,42%

Tiempo de ciclo (seg/golpe) 8 9 16 15 12 27 12

Desviacion estandar 0,95 1,47 1,46 1,09 1,23 1,51 0,84

Media 6,87 8,7 14,2 13,4 10,84 23,09 10,21

Coeficiente de variacion 13,83 16,9 10,29 8,14 11,35 6,54 8,23

Siendo: 1 golpe = 12 Envases, para todos los casos a excepcion de Gel 1000gr

que; 1 golpe = 10 Envases.

A fin de comprobar si la muestra de los tiempos del proceso de fabricacion es
correcta, se procedié a calcular los coeficientes de variacién correspondientes a los
productos estudiados. A continuacion se representa el calculo del coeficiente de variacion

para Gel 250gr.

Desviacion estandarge; 250gr

Coeficiente de variacionge; zsogr = - *100%
Mediag,, 25097
- o 0,95
Coeficiente de variacionge; 250gr = 567 *100%

En la Tabla 3 se muestra el calculo del coeficiente de variacion para el resto de

los productos

Se obtuvo el coeficiente de variacion para las muestras de cada proceso de llenado
y se concluye que no existe una alta variabilidad entre la media y los datos, debido a que

este arrojé un resultado por debajo del 20% en todos los procesos de llenado.

IVV.9 Andlisis de la Capacidad efectiva de cada producto.

La capacidad efectiva viene dada por la maxima cantidad de producto que se le
puede dar al proceso de fabricacion, la cual viene siendo el inverso del tiempo de ciclo.
Esta capacidad se representa mediante la relacién de unidad de producto entre intervalo
de tiempo (Lotes/dia; Bultos/hora), a través del andlisis y célculo presentado
anteriormente referente al tiempo de ciclo de cada producto se logra obtener la capacidad

efectiva de la lineas.
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Cabe destacar que las capacidades efectivas de las lineas son obtenidas en el
proceso de fabricacion ideal, en el cual no se presentan fallas o paradas en la elaboracién

del producto, siendo las capacidades efectivas de las lineas las siguientes:

Tabla 4: Capacidad efectiva para cada proceso de llenado (Muestra tomada en Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Tiempo de Unidades de conversion Tiempo ef? ctivo Capacidad efectiva
Producto ciclo (Seg/dia)

(Seg/golpe)| Unidades/golpe | Unidades/Bulto Bultos/Lote Seg/dia Bulto/minuto Dia/bulto Bulto/dia Lote/dia
Cremas para peinar 300cc 12 12 12 516 32400 5 0,00037037 2700 6
Champ( 1100cc 27 12 12 134 32400 3 0,00083333 1200 9
Cremas Thermo Five 180cc 15 12 12 837 32400 4 0,00046296 2160 3
Mascarilla Capilar 450 gr 12 12 12 337 32400 5 0,00037037 2700 9
Gel 250 gr 8 12 24 333 32400 4 0,00049383 2025 7
Gel 500 gr 9 12 24 166 32400 4 0,00055556 1800 11
Gel 1000 gr 16 10 12 166 32400 4 0,00059259 1688 11

En la Tabla 4 se evidencian la capacidad efectiva del proceso cuando este se ajusta

a cada producto.

Actualmente la empresa se encarga de planificar la produccién basandose en el
comportamiento de las lineas, es decir, esta planificacion se rige segin las paradas
ocasionadas en el proceso de fabricacion, la ausencia de personal y las fallas de equipos,

presentdndose en el ANEXO 14 las mermas reales diarias de la produccion.

Existe una diferencia entre la produccion real de la linea y la capacidad efectiva
debido a los factores imprevistos anteriormente descritos, en la siguiente figura se

evidencia lo explicado:

Diferencia entre la Produccion Real y
Capacidad Efectiva (Junio 2016)

12 90%
80%
< 10 70%
5 8 60%
2 6 50%
% 40% = Produccion Real
a4 30% (Lotes/dia)
2 20% : :
I I 10% Capacidad Efectiva
0 _ _ o 5 L0% (Lotes/dia)
S < SO M SR N : )
o %@% @Q"" & & & R =0=9oDiferencia
PR SR & §F

Figura 16: Diferencia entre la Produccion Real y Capacidad Efectiva (Muestra tomada en Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.
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Se logra visualizar que el proceso de llenado para el producto Gel 1000gr es aquel
que logra fabricar lotes diarios semejantes a su capacidad efectiva, es decir, la diferencia
entre su produccion real y capacidad efectiva es del 9%, a diferencia del producto
Mascarilla Capilar 450gr el cual refleja un 78% de diferencia entre su capacidades, esto
se debe que las metas diarias de produccion establecidas por el departamento de
planificacion se rigen por los tiempos improductivos del proceso de fabricacion. En
términos generales entre las dos areas, el llenado de gel presenta una desviacion con
respecto a la capacidad efectiva del proceso de un 15%, mientras tanto que en el &rea de
semisolidos es de un 66%.

I\VV.10 Andlisis de los tiempos y frecuencias de paradas.

Los tiempos de paradas son aquellas actividades que no generan valor al producto,
siendo uno de los factores fundamentales a analizar en el Trabajo Especial de Grado, ya
que demuestran la baja produccion real que presenta el sistema. Para medir el impacto de
las deficiencias del proceso, se tomaron muestras mediante observacion directa de las
fallas en las areas de llenado con su duracién y la causa de aparicion, clasificandose de
acuerdo a la operacion del proceso de llenado donde se presentd, dichas muestras fueron
tomadas desde el inicio de la jornada laboral hasta su culminacion, intencionalmente se
establecio una muestra de treinta (30) fallas para cada proceso de llenado. De esta manera

se realiza una breve descripcion de la falla y la duracién de la misma.

Finalmente se elabora una tabla resumen en el cual se representa el tiempo total
de las paradas, efectudndose el mismo procedimiento para la gama de productos

correspondientes del estudio a realizar:
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Tabla 5: Resumen de las fallas tomadas para Champt 1100cc (Muestra tomada en Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

L Tiempo
Caso Causa Descripcion (minutos)
1 Insumos Fatiga Operario 61
Desajuste en el sensor de la
2 Loteadora loteadora 15
Sistema Cilindro neumético y
3 Llenadora [picos desalineados con el 11

envases.

Completar envases que les falte
4 Insumos materia prima para llegar a los 10
estandares de peso

Llenadora |Falla sensor de salida 7
Llenadora [Falla picos 5
7 Llenadora Calibracion de Pistones (ajuste 25
de pesos)
Total 111,5

En el ANEXO 15 se encuentran las tablas resumen de paradas no planificadas

para el resto de los procesos de llenado.

V.11 Peérdidas debido a las fallas.

Mediante las capacidades efectivas de las lineas y las muestras obtenidas de las
paradas de las lineas se logran conocer los bultos que se dejaron de fabricar por las
deficiencias presentes en el proceso de fabricacion, a continuacidn se presenta el método

para calcular las pérdidas de la linea por las paradas no planificadas:
Bultos perdidos = Tiempo total de la falla * Capacidad efectiva del proceso

Se procedera a realizar el calculo de los bultos perdidos correspondiente a la
parada originada por “Fatiga Operario” para Champu 1100cc, la cual como se observa en
la Tabla 5 tiene una duracion de 61 minutos. Al multiplicar el tiempo de duracion por la
capacidad efectiva del producto arroja como resultado los bultos que se dejaron de

producir en funcion a esta parada no planificada, ejemplificAndose a continuacion:

Bultos perdidos = Duracion fallagatiga operario,champi 1100cc * Capacidad ef ectivachampa 1100cc

Sustituyendo.

lto

Bu
Bultos perdidos = 61 minutos * 3——— = 183 Bultos
Minuto
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Tabla 6: Bultos perdidos diarios del proceso de llenado de Cosméticos Semisolidos (Muestra tomada en Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Tipo producto C?Bpaigia}ifnfjgga Causa Descripcion (;'i?]r;gz) T:zarl d?;(')tsos
Llenadora Picos desalineados con los envases 168 672
Insumos Fatiga Operario 103 412
Llenadora Falla sensor entrada/salida 89 356
i Embalaje Zona de embalaje llena 81 324
Cremalge(\)gpelnar 4 Llenadora Calibracion de pesos 7 28
Llenadora Falla sensor de llenado 5 20
Loteadora Falla sensor loteadora 3 12
Insumos Envases atascados en la linea 3 12
Llenadora Barra de llenado desajustada 2 8
Total 1844
Insumos Fatiga de Operario 37 185
Insumos Falta de envases 22 110
Embalaje Zona de embalaje llena 9 45
Llenadora Calibracion de pistones (ajuste de pesos) 6 30
Mascarilla Capilar 5 Embalaje Derrame de producto en la zona de embalaje. 4 20
450gr Llenadora Falla en el sensor de llenado. 4 20
Llenadora Desajuste de manguera del piston. 3 15
Insumos Falta de operario 2 10
Loteadora No lotea correctamente. 2 10
Insumos Falta de tapas 1 5
Total 450
Llenadora Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase. 94 470
Embalaje Fatiga de Operario. 81 405
Insumos Zona de embalaje llena. 66 330
Llenadora Calibracion de Pistones (ajuste de pesos). 18 90
Llenadora Cilindro neumatico de salida golpe6 envase. 17 85
Llenadora Falla en el flotante de la tolva (derrame de producto). 16 80
Llenadora Falla en sensor de llenado (falta de mantenimiento). 16 80
Grema para peirar i T exaban et coneaa e ks ey privris, | 1 o
300cc Insumos Falta de operario. 8 40
Tapadora Envases no son tapados correctamente. 5 25
Llenadora ;:S(t);zl:rt:; Z;w;::(s) lque les falte materia prima para llegar a los 4 20
Insumos Falta de tapas 2 10
Llenadora Manguera de los picos llenas de agua (mal purgados) 2 10
Loteadora No loteaba correctamente 2 10
Llenadora Falla sensorde salida 1 5
Loteadora Sensor loteadora desajustado 1 5
Total 1730
Insumos Fatiga Operario 61 183
Loteadora Desajuste en el sensor de la loteadora 15 45
Llenadora Sistema Cilindro neumético y picos desalineados con el envases. 11 33
Champti 1100cc 3 |SUMoS ;:;;;zl:rt:; Zrew;:;s) Ique les falte materia prima para llegar a los 10 30
Llenadora Falla sensor de salida. 21
Llenadora Falla picos 15
Llenadora Calibracion de Pistones (ajuste de pesos). 25 75
Total 312

En el ANEXO 16 se observan los bultos perdidos diarios en el proceso de llenado

de Gel.
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Através del estudio anterior, se logra evidenciar aquellas lineas que presentan mas
fallas y como consecuencia se dejan de fabricar estos productos, los cuales se presentan

a continuacion:

Champt 1100
BULTOS PERDIDOS (JUNIO 2016) | e Gel 250gr

10% Gel 500gr

Crema para
peinar 300cc
27%

Mascarilla_~
Capilar 450gr
7%

Figura 17: Bultos perdidos diarios en el proceso de llenado por producto (Muestra tomada en Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Se observa que en el area de llenado de gel las paradas originadas por las fallas
presentes en el proceso de fabricacion se comportan de manera uniforme en las tres
presentaciones, mientras en el area de llenado de semisolidos segun el producto a fabricar,
se evidencia variacion entre las paradas o fallas, siendo en la linea de semisélidos donde
se generan la mayor cantidad de paradas durante la fabricacion de Crema para peinar
180cc y Crema para peinar 300cc ,a los cuales se les aplicard un conjunto de propuestas

con la finalidad de solventar o subsanar las deficiencias en el proceso de llenado.

A continuacidn se procede a visualizar los equipos que generan mayores paradas

para las areas de llenado:
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% DE RETRASOS EN LOS BULTOS QUE SE DEJAN DE
PRODUCIR PARA EL AREA DE GEL (JUNIO 2016)

Loteadora

Tunel de 6%

Termocontraccion
13%

Llenadora

%

™~
Embalaje
7%

apadora
9%

Insumos

39%

Figura 18: Bultos que se dejaron de producir en el proceso de llenado de Gel en cada estacion de la linea (Junio
2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Consecuencia de estas paradas en el proceso de llenado de Gel se generan bultos
que se dejaron de manufacturar, los “Insumos” a la linea representan el 39% de los bultos

perdidos en el proceso de llenado, es decir:

e Cambio de rollo en la selladora.

e Tolva vacia.

e Falta de operario.

e Etiquetas mal colocadas en los bultos.

e Falta de envases.
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% DE RETRASOS EN LOS BULTOS QUE SE DEJAN DE
PRODUCIR PARA EL AREA DE SEMISOLIDOS (JUNIO
2016)

Loteadora

2%

Embalaje
18%

Llenadora
47%

InsumosJ

31%

Tapadora
2%

Figura 19: Bultos que se dejaron de producir en el proceso de llenado de Semisolidos en cada estacion de la linea
(Junio 2016). Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracién Propia.

Entre tanto en el area de llenado de Cosméticos Semisdlidos la estacion del
proceso mas relevante genera el 47% de los bultos que se dejaron de producir, siendo esta
la “Llenadora por Pistén”, para este caso los retrasos que se genera en esta etapa del

proceso son:

e Picos desalineados con los envases.

e Falla en sensores entrada/salida.

e Calibracion de pesos.

e Falla en sensor de llenado.

e Barra de llenado desajustada.

e Desajuste de la manguera de piston.

e Sistema Cilindro Neumatico y picos desalineados con los envases.

e Falla flotante tolva.

IVV.13 Cumplimiento de los objetivos de produccion y utilizacion eficiente de

los recursos.
Para medir la eficiencia y eficacia, se acudié al departamento de planificacion, el
cual suministro los reportes diarios de produccion desde el mes de Enero hasta Abril del

presente afio, midiéndose de esta manera dos indicadores de gestion para el proceso de
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llenado de las lineas al fabricarse un determinado producto. A continuacion se presenta

en la Tabla 7 los reportes de produccion de Enero a Abril para el producto Gel 500g.

Tabla 7: Cumplimiento de los objetivos de produccion y utilizacion eficiente de los recursos. Eficiencia vs Eficacia
del proceso de llenado de Gel 500gr (Muestra tomada en el periodo Enero 2016 — Abril 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Mes Dia Planific. Lotes Planific. |Produccién thes Eficacia Diaria Efic_ie qcia
Parc. [retrasados| Acum real pendientes Diaria
#1 8 0 8 1 7 12,50% 9,09%
#2 8 7 15 5 10 33,33% 45,45%
#3 8 10 18 7 11 38,89% 63,64%
#4 8 11 19 4 15 21,05% 36,36%
Enero #5 8 15 23 0 23 0,00% 0,00%
#6 0 23 23 7 16 30,43% 63,64%
#7 8 16 24 3 21 12,50% 27,27%
#8 8 21 29 6 23 20,69% 54,55%
#9 0 23 23 6 17 26,09% 54,55%
#10 0 17 17 1 16 5,88% 9,09%
#11 8 16 24 0 24 0,00% 0,00%
#12 8 24 32 0 32 0,00% 0,00%
#13 0 32 32 8 24 25,00% 72,73%
#14 0 24 24 8 16 33,33% 72,73%
#15 8 16 24 0 24 0,00% 0,00%
#16 8 24 32 0 32 0,00% 0,00%
Marzo #17 0 32 32 6 26 18,75% 54,55%
#18 6 26 32 0 32 0,00% 0,00%
#19 0 32 32 5 27 15,63% 45,45%
#20 0 27 27 2 25 7,41% 18,18%
#21 0 25 25 3 22 12,00% 27,27%
#22 0 22 22 1 21 4,55% 9,09%
#23 0 21 21 5 16 23,81% 45,45%
#24 4 16 20 0 20 0,00% 0,00%
#25 8 20 28 8 20 28,57% 72,73%
#26 8 20 28 7 21 25,00% 63,64%
Abril #27 0 21 21 4 17 19,05% 36,36%
#28 8 17 25 5 20 20,00% 45,45%
#29 0 20 20 1 19 5,00% 9,09%
#30 0 19 19 3 16 15,79% 27,27%

Definiéndose la planificacion parcial y los lotes producidos, emitidos por el
departamento de planificacion. Con la finalidad de medir estos indicadores en las lineas
se contemplaron tres variables acumulativas en los calculos realizados, que son: lotes

retrasados, Planificacion Acumulada y los Lotes pendientes, siendo estos:
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e Lotes retrasados: Representan aquellos lotes que no se lograron producir el dia
anterior, los pedidos que no se lograron sacar en el dia “n-1” pasan a ser lotes

retrasados del dia “n”
Lotes retrasados,, = Lotes pendientes,_1

e Planificacion Acumulada: Representa la suma entre los lotes retrasados y la

planificacion parcial emitida en un dia “n”.
Planificacion Acumulada = Lotes retrasados + Planificaciéon Parcial

e Lotes pendientes: Consisten en aquellos lotes que no se lograron producir al final
de un dia “n”, es decir, es la diferencia entre la planificacion acumulada y la

produccion real.
Lotes pendientes = Planificacién Acumulada — Produccién real

Siendo n el dia al que se le esté calculando los indicadores, en el caso de la Tabla

7 su dominio va de 1 a 30.

Para calcular la eficiencia y la eficacia del proceso se aplican las siguientes

relaciones:

WE ficienci Produccion real 100%
= *
0Eficiencia Capacidad efectiva 0

%E ficaci Produccién real 100%
icacia = *
’ Planificacion Acumulada °

Para analizar estos indicadores se procede a compararlos mediante un grafico de
barras la cual mide las deficiencias del proceso de llenado en cuanto a su eficiencia y su

eficacia diaria.

Las tablas para las dos lineas acopladas a la gama de productos restantes se
presentan en el ANEXO 17.

Realizando una inspeccion del cumplimiento de los objetivos de los procesos
productivos se aprecia que hay discrepancia entre lo que se planifica y la produccién real,

en la Figura 20 se observa lo planteado:
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Eficiencia vs Eficacia, Gel 500gr
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Figura 20: Comparacion Eficiencia vs Eficacia, Gel 500gr.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

En la Figura 20 se visualiza que la produccion se encuentra retrasada en un 100%
de las veces, es decir, el departamento de produccion no cumple con los reportes emitidos
por el departamento planificacién, por ello como solucion rapida se reprograman estos

bultos retrasados o bien se dan a pérdidas.

Eficiencia vs Eficacia, Crema para peinar 300cc
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Febrero Marzo

m Eficacia Diaria  m Eficiencia Diaria
Figura 21: Comparacion Eficiencia vs Eficacia, Crema para peinar 300cc.

Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracién Propia.

Para la figura 21 el analisis se visualiza en el ANEXO 17.

La Figura 22 representa el caso de Champl 1100cc, este al ser un producto
regulado por el Estado, presenta una produccién mensual que tiene que cumplir por
ordenes del Gobierno Nacional, como consecuencia los lotes que se dejaron de fabricar

no se pueden dar a pérdida por la empresa, es decir, deben ser producidos. Debido a esto
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ante cualquier tipo de actividad improductiva o falla que se presente se retrasa la
produccion sobrecargando el proceso. Lo descrito se observa en el dia #4 presentando
una eficacia de 25% consecuencia de las actividades improductivas y fallas que se

generaron en el proceso.

En el dia #5 la eficacia fué de un 133,33%, lo que indica que al no cumplirse las
metas de fabricacion del dia anterior, se deben elaborar los lotes planificados més los lotes

faltantes.

Eficiencia vs Eficacia, Champ( 1100cc

100,00%
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80,00%
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20,00%
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0,00%
#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9

Febrero Marzo Abril

m Eficacia Diaria  m Eficiencia Diaria

Figura 22: Comparacion Eficiencia vs Eficacia, Champu 1100cc.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

A continuacién se presenta el comportamiento de los procesos productivos del

resto la gama de productos faltantes:

Eficiencia vs Eficacia, Crema para peinar 180cc
120,00%

100,00%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%
0,00%
#1  #2 #3 #4 #5 #6  #7 #8

#9  #10 #11 #12 #13
Febrero Marzo Abril

m Eficacia Diaria ™ Eficiencia Diaria

Figura 23: Comparacion Eficiencia vs Eficacia, Crema para peinar 180cc.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.
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En el caso del producto crema para peinar 180cc se refleja que diariamente se
cumplen los objetivos en el proceso, es decir, presenta una eficacia del 100%, a diferencia
de la eficiencia la cual se contempla en un 33,33% indicando un mal uso de los recursos
en el proceso de llenado del producto, esto como consecuencia del estudio anterior en
donde la produccion real de la linea es 1 lote/dia y la capacidad efectiva es de 3 lotes/dia,

estableciéndose una diferencia del 67% entre ambas.

Eficiencia vs Eficacia, Mascarilla Capilar 450gr

100,00%
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80,00%
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Figura 24: Comparacion Eficiencia vs Eficacia, Mascarilla Capilar 450gr.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Para este producto Mascarilla Capilar 450gr aplica el mismo andlisis de crema
para peinar 180cc, es decir, se cumplen los objetivos de la produccion presentandose un

mal usos de los recursos.
Eficiencia vs Eficacia, Gel 250gr

120,00%
100,00%
80,00%
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#1 #3 #5 #7 #9 #11 #13 #15 #17 #19 #21 #23 #25 #27 #29 #31 #33 #35 #37 #39 #41 #43 #45 #47 #49

Enero Febrero Marzo Abril

m Eficacia Diaria  m Eficiencia Diaria

Figura 25: Comparacion Eficiencia vs Eficacia, Gel 250gr.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracién Propia.
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La Figura 25 representa el producto Gel 250gr., en el ANEXO 17 se reflejan los
lotes retrasados para el periodo en el que se tomd la muestra, por lo tanto el Dpto. de
Planificacion no emite reportes de produccion, lo que indica que se presenta una eficacia
baja entre 0% y 30%.

Eficiencia vs Eficacia, Gel 1000gr
120,00%

100,00%
80,00%

60,00%

40,00%
ol | 1 I || I 1
0,00% o I ol I II

#1 #2 #3 #4 #5 #6 #7 #8 #9 #10 #11 #12 #13 #14 #15 #16
Marzo Abril

® Eficacia Diaria  m Eficiencia Diaria

Figura 26: Comparacion Eficiencia vs Eficacia, Gel 1000gr.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

En el caso del producto de Gel 1000gr, se evidencia una eficacia menor al 50%
debido a los retrasos descritos anteriormente el departamento de produccién no cumple

con los objetivos del departamento de planificacion.

V.13 Jerarquizacion de fallas.

Como se demostrd en los apartados anteriores, existen una gran cantidad de
problemas, deficiencias y fallas en el proceso de llenado de Gel y Cosméticos
Semisolidos. Por tal motivo, es necesario jerarquizar dichos problemas con el objetivo de
establecer propuestas de mejoras a aquellas deficiencias que representan un mayor
impacto en el retraso del proceso, e igualmente que le permitan mejorar su capacidad
efectiva. Para cada uno de los productos se le aplicara la herramienta del Diagrama de

Pareto con la finalidad de visualizar aquellas fallas que representan el 80% de los retrasos:
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1V.13.1 Crema para peinar 300cc.

Diagrama Pareto Crema para peinar 300cc
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Figura 27: Diagrama de Pareto Crema para peinar 300cc (Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

El 69,65% de las fallas presentes en el proceso son:

e Llenadora: Sistema cilindro neumatico y picos desalineados con los envases.
e Insumos: Fatiga operario.

e Insumos: Zona de embalaje llena.

1VV.13.2 Crema para peinar 180cc.

Diagrama de Pareto Crema para peinar 180cc
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Figura 28: Diagrama de Pareto Crema para peinar 180cc (Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.
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El 78,09% de las fallas presentes en el proceso se deben a:

e Llenadora: Picos desalineados con los envases.
e Insumos: Fatiga operario.

e Llenadora: Falla de sensor entrada/salida.

1VV.13.3 Champu 1100cc.

Diagrama de Pareto Champu 1100cc
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Figura 29: Diagrama de Pareto Champu 1100cc (Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

El 54,71% de las fallas se deben a:

e Insumos: Fatiga de operario.
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1VV.13.4 Mascarilla Capilar 450gr.

Diagrama de Pareto Mascarilla Capilar 450gr
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Figura 30: Diagrama de Pareto Mascarilla Capilar 450gr.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.
El 44,11% de las fallas se deben a:
e Insumos: Fatiga operario.
1VV.14.5 Gel 250gr.
Diagrama de Pareto Gel 250gr
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Figura 31: Diagrama de Pareto Gel 250gr (Junio 2016).
Fuente: Elaboracion Propia.

El 32,93% de las fallas se deben a:

e Tunel de Termo contraccién: Falla en la selladora.
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1V.13.6 Gel 500gr.

Diagrama de Pareto Gel 500gr
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Figura 32: Diagrama de Pareto Gel 500gr (Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

El 28,11% de las fallas se deben a:

e Llenadora: Calibracion de Pistones.

e Insumos: Tolva vacia.

1V.13.7 Gel 1000gr.

Diagrama de Pareto Gel 1000gr
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Figura 33: Diagrama de Pareto Gel 1000gr (Junio 2016).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

El 30,17% de las fallas se deben a:

e General: Falta de envases.
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Cabe destacar que en el ANEXO 18 se visualizan las paradas presentes en lineas

en el proceso de llenado de gel y semisolidos y la duracién de las mismas.

IVV.14 Andlisis de los problemas y deficiencias presentes en la linea.
Para abordar el analisis, se identificaron las principales causas que afectan a las

lineas de produccion, estas fueron.

e Proceso de llenado de Gel; Baja eficacia promedio del proceso jerarquizado por
producto, esto tiene como significado que la produccién real no se asemeja a lo
emitido por el departamento de planificacion, es decir, existe una diferencia
porcentual entre los reportes de planificacion y la produccion real. Para calcular
estos valores de eficacia promedio se consulta el ANEXO 17 la cual presenta los
reportes emitidos por el departamento de planificacion y la produccion real desde
el mes de Enero 2016 hasta Abril 2016, lo cual radica en obtener el promedio de
la eficacia para las tres presentaciones de Gel, proyectando como resultado:

a) Gel 250gr 49,34%.
b) Gel 500gr 15,17%.
c) Gel 1000gr 30,28%.

e Proceso de llenado de Semisdlidos; Diferencia entre la produccion real y la
capacidad efectiva de las lineas: gravita en la diferencia existente entre la
capacidad efectiva deducida mediante el estudio de tiempos y la produccion real
emitida por el departamento de planificacion, es decir, la capacidad efectiva para
Crema para peinar 180cc tiene un valor de 3 Lotes/dia, mientras que el
departamento de planificacién emite un reporte de 1 Lote/dia, la diferencia entre
ambas tasas es de 2 Lotes/dia lo cual esto significa una diferencia aproximada del

67% entre ambas.

A continuacion se analizaran los problemas y deficiencias presentes en el proceso
de fabricacion de Geles y Cosméticos Semisdlidos, asi como también las causas que las

originan. La descripcion detallada de cada causa raiz se encuentra en el ANEXO 109.
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Figura 34: Diagrama causa-efecto, proceso de llenado de Cosméticos Semisolidos.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.
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Figura 35: Diagrama causa-efecto, proceso de llenado de Gel.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.
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CAPITULO V: PROPUESTAS DE MEJORAS.

A partir de la caracterizacion de la situacion actual realizada, se procedera a
desarrollar un conjunto de propuestas de mejoras orientadas a subsanar los principales

problemas y deficiencias presentes en la linea y que afectan su capacidad efectiva.

V.1 Ductos surtidores de envases al area de llenado de semisélidos.
Actualmente una de las principales causas de parada del proceso de llenado de
semisolidos, es la fatiga del operario, el cual tiene como actividad colocar los envases en

la linea de produccion.

V.1.1 Descripcion de la Propuesta.

La propuesta para la operacion de surtido de envases al area de llenado consiste
en la instalacién de dos ductos en cada una de las lineas de produccion de semisolidos,
su funcionamiento principal se basa en trasladar los envases desde el almacén hacia la
linea de produccidn, sin la necesidad del uso de elevadores para el traslado de los mismos.
A su vez al operario encargado de colocar los envases en la linea se le simplifica su
trabajo, puesto que este ya no debera buscar las bolsas de envases en el elevador para
luego ser depositadas y acomodadas en la linea de produccion, si no que los envases
caeran directamente en ella. Realizando el operario una Unica actividad la cual consiste
en ordenar los envases en la cinta transportadora para que estos sean llenados

correctamente.

V.1.2 Causas a solventar.
V.1.2.1 Recorrido de los envases de semisolidos: los envases de
semisolidos realizan un recorrido de 83 metros desde su entrada a la planta
hasta ser depositados en la linea de produccién, en donde se presenta un
cruce de flujos con los otros insumos (tapas, materia prima y cajas).
Debido a estos cruces y al uso de elevadores el recorrido presenta una

duracion de 179 minutos.

V.1.2.2 Fatiga del Operario: demora por parte del operario para depositar

los envases en la linea de produccion.
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V.1.3 Implementacion de la propuesta.
V.1.3.1 Disefio y ubicacion de ductos: se procedio a realizar el estudio de
la ubicacion en la planta de los ductos mediante el uso de la herramienta
AUTOCAD. A su vez para el disefio de los ductos se tomaron las medidas
correspondientes en la zona de llenado de semisdlidos y en el area del
almacen donde se estima colocar la zona de surtido de envases.
Posteriormente se utilizd la herramienta SOLIDWORKS para la

elaboracion de los planos de los ductos (3D, 2D) para ser entregados a la

directiva de la empresa y posteriormente a la contratista.

Figura 36: Foto montaje Ductos surtidores de envases.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A.

V.1.3.2 Basqueda de Presupuestos y Materiales: una vez realizados los
planos de ambos ductos, se establecio el contacto con las contratistas para
establecer el material a utilizar y la cantidad del mismo, con la finalidad
de evaluar el presupuesto arrojado para la construccion. A continuacion en

la seccion V.8 se aprecia el presupuesto del proyecto.
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V.1.3.3 Presentacion de la propuesta: se realizé la eleccion del material
y se obtuvo el presupuesto final, de esta manera se presento el proyecto a
la directiva de la empresa y se logré la aprobacion del mismo. Finalmente
se llevd a cabo la construccion de los ductos en el area de llenado de

semisolidos.

Figura 37: Ductos surtidores de envases ya construidos.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A.

V.1.4 Controles que garantizan la implementacion de la propuesta.
V.1.4.1 Capacitacion del personal para el uso de los ductos: una vez ya
construidos los ductos el personal debe ser instruido para el correcto uso

de los mismos.

Se procederd a generar un instructivo en donde el operario pueda visualizar el

proceso de utilizacion de los ductos segun el area, los pasos a seguir son:

e Zona de Toboganes o Ductos.
1. Trasladar la cesta con envases etiquetados al
almacén donde se encuentren los ductos.
2. Depositar envases etiquetados en los ductos
ubicados en el almacén.

e Zona de llenado de Semisdlidos (Lineas de Produccion).
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1. Una vez llenado el ducto de envases. Abrir
compuertas para permitir el paso de envases a la
linea.

2. Ordenar envases en la cinta transportadora.

V.1.4.2 Sistema para el suministro de envases: para este control se
aplicara el método de kanban el cual se describié con antelacion en el
Capitulo II. Se utilizard un kanban de retiro el cual consiste en que el
operario ubicado en la zona de suministro de envases a los ductos
mantenga siempre la cesta de envases llena, es decir, una vez que el
operario deposite una cesta de envases en el ducto, este inmediatamente
buscara otra cesta para mantenerla cerca del area y en el momento en que
se necesiten envases en la linea estos sean depositados rapidamente

evitando retrasos en la produccion.

V.1.4.3 Sefal para suministro de envases a la linea: este control se
aplicara tanto para los ductos de semisolidos como los ubicados en la zona
de llenado de gel. Consiste en el disefio de una sefial ubicada en los ductos
la cual permitiré al operario de la linea de produccién comunicarse con la
zona de suministro de envases a los ductos en el momento previo en que
se agoten los mismos, para que estos sean depositados rapidamente y no

se origine una parada por la falta de envases.

La sefial es un andon tipico, la cual consiste en un botén colocado
en cada uno de los ductos de ambas zonas de llenados. Al ser presionado
el boton se acciona una luz ubicada en la zona de suministro de envases,
la cual le indicaré al operario que debe realizar la accion de deposito de

envases en los ductos.

V.1.5 Impacto de la Implementacion de la propuesta.

Una de los principales problemas que se evidenciaron en el Capitulo IV es el
recorrido que realizan los envases de semisolidos. Al aplicarse la propuesta se obtiene
una reduccion de tiempo y distancia en dicho recorrido, lo que logra evidenciarse a través

de los siguientes diagramas:
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Diagrama de Flujo del proceso : Produccién de Semisélidos (Envases).

Ubicacién: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Semisélidos (Envases). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
. . Operacion 3 3 0
Fecha: Septiembre 2016. Transporte 5 2 1
Marque el método y tipo.apropiados Demora 2 1 1
Método:  Actual Inspeccién 1 1 0
Tipo:_ObreroSMaterial> Maguina Almacenaje 1 1 0
Comentarios: Tiempo (min) 179 165 14
Distancia (m) 83 71,54 11,46
Costo

Tiempo | Distancia
(minutos) | (metros)

5 21

Descripcion de la actividad Simbolo Método Recomendado

Trasladar los Envases al Almacén de Envases.

:

é

Almacenar los Envases.

O T

Revisar los Envases. 30

olololo
Ni@@
MO

<< << < <<

Trasladar los Envases a la Zona de Etiquetado.

Depositar Envases en los Ductos de la Zona de Etiquetado.

Etiquetar Envases.

OISR
A0

Jigld

Trasladar Envases Etiquetados al Elevador. 3 24

Esperar Elevador con destino al Almacén

[]
]
[]
]
[]
[]

0|00

N1
M

Trasladar Envases Etiquetados a la Zona de Toboganes. 2 17,54

S
g
O
]

Depositar envases en los ductos de la Linea de Produccién de Semisélidos.

Figura 38: Diagrama de flujo de procesos: Produccion de Semisdlidos (Envases).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

En el diagrama anterior se logra evidenciar una reduccion en el tiempo y distancia
tras eliminar un transporte y una demora luego de ser implementados los ductos.

Lograndose acortar la distancia en un 13,80%.
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Diagrama de Recorrido: Produccién de Semisélidos ( Piso 1)

Leyenda de Colores

- Recorrido de la Materia Prima de Semisdlidos.

ntrada de Materia Prima)
Envases,Tapas y Cajas

- Recorrido de Envases de Semisélidos.

L g

HDDDDUU

I I v e

- Recorrido de Tapas de Semisdlidos.

- Recorrido de Cajas de Semisolidos.

Leyenda de Simbolos

Almacenamiento de Materia Prima. Etiquetado de Envases.

Espera del elevador con destino al Almacén.

Revisién de Materia Prima.
@ Depositar Envases en ductos con destino a la Linea
Almacenamiento de Envases. de Producci6n de Semisélidos .

Revisién de Envases. Almacenamiento de Tapas y Cajas.

@ Depositar Envases en ductos con Materia Prima: Espera del elevador con destino a la Zona de Pesado.
destino a la Zona de Etiquetado. Envases, Tapas y Cajas: Espera del elevador con destino a la Linea de Produccion.

Figura 39: Diagrama de recorrido: Produccion de Semisolidos (Piso 1).
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Se muestra que el cruce de flujos que existia entre los envases y el resto de los

insumos no se presenta en elevador reduciendo asi la demora que esto conllevaba.

A su vez en la linea de produccion Unicamente se realiza la operacion de depositar
los envases en la cinta transportadora, eliminandose el transporte de envases a la linea por

medio del elevador.

El impacto cuantitativo de la propuesta se vera reflejado en la seccion V.7.

V.2 Barra soporte para los envases en el area de llenado de semisolidos.

La situacién actual refleja que la principal falla en el proceso de llenado para los
productos “Crema para peinar 180cc” y “Crema para peinar 300cc” es que el sistema
cilindro neumatico y los picos de la llenadora se encuentran desalineados con los envases
ocasionando la mayor cantidad de paradas en la produccion de dichos productos, esto se
debe a la falta de estabilidad que poseen los envases al ser colocados en la linea debido

al disefio o forma que posee el envase segun el producto a elaborar.
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V.2.1 Descripcién de la Propuesta.

Para reducir el nimero de paradas o eliminarla segin la falla descrita
anteriormente, se propone disefiar una barra soporte, la cual al ser colocada en la linea
permita que los envases tengan mayor estabilidad y su llenado se realice correctamente.
El funcionamiento de la barra consiste en que en el momento de la operacién de llenado
los envases sean sujetados y alineados con los picos gracias a los orificios que la barra
posee, en los cuales encaje la boca de los envases creandose la estabilidad y el sostén de
los mismos, lo que permite que los picos Yy el sistema cilindro neumatico no se desalineen

con los envases.

V.2.2 Causas a solventar.
V.2.2.1 Falla en la Llenadora por pistones: en el proceso de llenado de
semisolidos se evidencia que por la inestabilidad de los envases en la cinta

transportadora se presentan los siguientes problemas:

1. Derrame de producto en la cinta transportadora: esto
se debe principalmente a que las bocas de los
envases se encuentran desalineados con los picos de
llenado.

2. Envases no son llenados correctamente: debido a
que el sensor de salida se encuentra lleno de
producto, o no lee correctamente el envase, este los
golpea y los desalinea con los picos de llenado,

evitando asi el llenado correcto.

V.2.3 Implementacion de la propuesta.

V.2.3.1 Disefio y ubicacion: la barra soporte estara ubicada en las zona de
la llenadora, empotrada a las barandas que se encuentran en el area. A su
vez para el disefio de la barra se tomaron las medidas correspondientes en
la zona de llenado de semisolidos y se le realizaron medidas a los envases
a los cuales se les aplicara la propuesta, con la finalidad de obtener las
dimensiones a utilizar en la barra soporte. Posteriormente se utilizo la
herramienta SOLIDWORKS para la elaboracion del disefio de la barra
(3D, 2D).
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Barra Soporte

Cilindro

Neumatico

Figura 40: Vista isométrica de la Barra soporte para envases de Semisolidos.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

V.2.3.2 Basqueda de Presupuestos y Materiales: una vez realizados los
planos de la barra soporte, se debe contactar a diversas compafiias con la

finalidad de elaborar las diferentes partes que componen la barra.

V.2.3.3 Presentacion de la propuesta: finalmente una vez adquirido el
presupuesto final se debe presentar el proyecto a la directiva de la

compafiia.

V.2.4 Controles que garantizan la implementacion de la propuesta.
V.2.4.1 Capacitacion del personal para el uso de la barra soporte: a
través de un instructivo tanto el mecanico, el supervisor y los operarios de
la linea podran visualizar los pasos que se deben seguir para el montaje y
desmontaje de la barra soporte, con la finalidad de que en el momento en
que esta serd utilizada todos sean capaces de colocarla en linea asi como
de retirarla segun los envases que se utilizaran en el proceso de llenado, en

el ANEXO 20 se muestra el instructivo de instalacion de la misma.

V.2.4.2 Almacenamiento de la barra soporte: posterior al ser retirada la
barra del area de la llenadora, esta debe ser guardada por el supervisor de
la linea en su oficina, para ello la barra contara con un estuche en donde el
supervisor deberd colocarla al final de la jornada de trabajo e
inmediatamente ubicarla en su oficina. A continuacion se presenta el
estuche donde sera colocada la barra y la ubicacion de donde debe ser

guardada por parte del supervisor.
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Estuche de la

barra soporte

Barra soporte

Figura 41: Estuche para la Barra soporte de envases para Semisélidos.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

— LLENADO
N\ CREMA

Figura 42: Vista planta del almacén de la Barra soporte de envases
para semisdlidos. Fuente: Elaboracién Propia.

V.2.5 Impacto de la Implementacién de la propuesta.

El impacto de la propuesta se vera reflejado en la seccion V.7.

V.3 Operacion de armado de cajas previo al inicio del proceso de llenado

de semisolidos.

La operacion del armado de cajas en la zona de embalaje representa una demora
por parte de los operarios, ya que esta operacion se realiza conjuntamente al embalado
del producto, es decir, el operario debe armar la caja y posterior al armado debe agarrar
el producto terminado del plato de embalaje y colocarlos en el interior de la caja, lo cual

genera retrasos en esta actividad.
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V.3.1 Descripcién de la Propuesta.

La propuesta consiste principalmente en que la elaboracion de las cajas se realice
con antelacion al proceso de llenado. Para ello se delimitara una zona en el area de
semis@lidos donde un operario deberd realizar el armado de las cajas y colocarlas en las
paletas respectivas, esta operacion debera ejecutarse el dia antes a la elaboracion del

producto o durante el acondicionamiento de la linea.

V.3.2 Causas a solventar.
V.3.2.1 Zona de embalaje llena: durante el proceso de llenado de
semisolidos se evidencian retrasos en la zona de embalaje debido a que la
actividad de armado de cajas se realiza simultaneamente al embalaje del
producto y elaboracién de la paleta, lo cual trae como consecuencia que en
el plato de embalaje se acumule producto terminado y el proceso de

Ilenado debe ser detenido para lograr solventar este problema.

V.3.3 Controles que garantizan la implementacion de la propuesta.
V.3.3.1 Delimitacion del area de armado de cajas: para la operacion del
armado de cajas se dispondra de un area de 3x6 metros en la zona de las
lineas de semisdlidos, la cual no interfiere con el resto de las actividades
que se realizan en la zona de llenado del producto. El area tiene una
capacidad para colocar aproximadamente 6 paletas a lo largo y 3 a los

ancho, es decir un total de 18 paletas de cajas.

V.3.3.2 Eleccién del operario para realizar la actividad: el supervisor
de la linea debe asignar a uno de los 3 embaladores para la elaboracion de

las cajas antes del arranque de la linea, preferiblemente durante el

acondicionamiento de la misma.

F—— LLENADO

- ﬂ CREMA

v —

Zona de Armado de Cajas de Semisélidos.

Figura 43: Zona de almacenamiento de armado de cajas de Cosméticos Semisolidos. Fuente: Cosméticos Rolda C.A.
Elaboracion Propia.
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V.3.4 Impacto de la Implementacién de la propuesta.

El impacto de la propuesta se vera reflejado en la seccion V.7.

V.4 Recubrimiento del flotante de la tolva de Gel.

Durante el proceso de llenado de gel, el producto elaborado en los reactores
quimicos ubicados en el &rea de preparacion es enviado mediante un sistema de tuberias
y bombas a la zona de llenado de gel, para activar este mecanismo un operario debe abrir
la llave de paso ubicada en la linea de produccion para permitir el llenado del producto
en la tolva. El operario a su vez se encarga de otras actividades durante el proceso de
llenado de gel, lo cual trae como consecuencia el olvido del cierre de la llave de la paso,
derramandose el producto (gel) de la tolva y ocasionando paradas de larga duracién en el

proceso de llenado.

Anteriormente la tolva contaba con un sistema de flotante el cual controlaba el
llenado de la tolva, este sistema estaba construido de acero lo cual mediante su uso
prologando y exposicion al producto origino la oxidacion del mismo, arrojando particulas
de 6xido al gel. Debido a esto el Departamento de Calidad ordend el retiro de los flotantes
de las tolvas de Ilenado de gel.

V.4.1 Descripcion de la Propuesta.
Se propone recubrir los flotantes de las tolvas de gel con material PVC o
elaborarlas en acero inoxidable con la finalidad de evitar que se oxiden y desprendan

particulas de 6xido al producto.

V.4.2 Causas a solventar.
V.4.2.1 Derrame de producto de la tolva: con la aplicacion de la
propuesta se debe subsanar el problema del derrame de producto por
olvido del cierre de la llave de paso, ya que el operario no debera ejecutar
esta actividad puesto que al colocar el flotante el cierre del paso del

producto serd de manera automatica.

V.4.3 Controles que garantizan la implementacion de la propuesta.
V.4.3.1 Mantenimiento y control del funcionamiento del flotante de la
tolva: tanto el supervisor de la linea como los operarios deben realizar
inspecciones durante el proceso de llenado en el funcionamiento del

flotante para evitar algun accidente, del mismo modo el mecanico de la
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linea previo al arranque de la misma debera asegurarse que el flotante no

presente ninguna averia en su mecanismo y que funcione correctamente.

V.4.3.2 Inspecciones por parte del Departamento de Control de
Calidad: se recomienda que el Dpto. de Control de Calidad realice una
inspeccion mensual al flotante de la tolva, con la finalidad de llevar un
control en cuanto al mantenimiento del mismo y evitar asi cualquier

inconveniente en la elaboracion del producto.

V.4.4 Impacto de la Implementacién de la propuesta.

El impacto de la propuesta se vera reflejado en la seccion V.7.

V.5 Reubicacion del almacén de tapas y de bobinas de gel.

Los insumos de gel principalmente las tapas y bobinas son almacenados lejos del
area de las lineas de produccion a una distancia de 32 metros y 58 metros respectivamente,
es decir, al agotarse la existencia de estos insumos en el proceso de llenado de gel la linea
debe ser detenida para realizar la basqueda de tapas y bobinas para luego ser depositadas

en sus respectivas areas y asi reanudar su funcionamiento.

V.5.1 Descripcién de la Propuesta.

El almacén de tapas y bobinas adquirira una nueva ubicacién la cual sera en la
zona de las lineas de produccion de gel, con la finalidad de que estos insumos se
encuentren cerca tanto de los operarios como del supervisor de las lineas y su traslado a

cada una de ellas sea reducido.

V.5.2 Causas a solventar.
V.5.2.1: Falta de tapas y bobinas en la linea de produccién: en el
proceso de llenado se originan paradas por la falta de insumos en la linea,
esto se debe a que los supervisores u operarios deben realizar un recorrido
extenso para buscar las tapas y bobinas en el almacén y posteriormente

depositarlas en las lineas.

V.5.3 Controles que garantizan la implementacion de la propuesta.
V.5.3.1 Delimitacion del area para almacén de tapas y bobinas: el
nuevo almaceén de tapas y bobinas dispondra de un area de 2 metros x 10
metros en la zona de las lineas de gel, teniendo asi los supervisores y

operarios mayor accesibilidad a los insumos para su uso.
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V.5.3.2 Ubicacion de tapas y bobinas: la nueva zona de almacenamiento
contara con dos areas, una para almacenar las tapas y otra para las bobinas,
las cuales estaran delimitadas por demarcaciones en el piso de la zona de
las lineas de gel.

C
(]

!_ _IL
L M . M L |

Lonn para  wslmacemar tapas v bobimas  de
termoencogible.

Figura 44: Zona para almacenar las tapas y bobinas de termoencogibles.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

V.5.3.3 Forma de almacenamiento: tanto las tapas como las bobinas se

almacenaran en paletas, las cuales contendran las bolsas de tapas y los
rollos de bobinas.

V.5.4 Impacto de la Implementacién de la propuesta.

El impacto cuantitativo de la propuesta se vera reflejado en la seccién V.7.
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Diagrama de Flujo del proceso - Produccion de Gel{Tapas).

Ubicacion Cosmeticos Folda C A Resumen
Artividad: Produce Bn de Gl (Tapes), Actividad Actml | Propuesto | Ahorms
. e Orperacion 2 2 0
Fecha: Septiemies 2015, e —— 3 3 0
Aarqe &l método ¥ tipy apropiados Diemora 1 1 0
MEtode:  Actsl  (Propmesm) Inspeccion 1 1 0
Obrerg T faterial’ Miquing Almacensis 1 1 0
Come mtarios: Do {fin 18 16 2
Drtencia (m) 23 8150 2141
Cosip
Descripoion de b actividad Simibol Tempo | Distancia |, /ot Recomemiado

{mmimmbos) {me tros)
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Figura 45: Diagrama de flujo de procesos: Produccion de Gel (Tapas), una vez implementado el nuevo almacén de
transito de tapas. Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Gel (Bobinas de Empaquetado).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Gel (Bobinas de Empaguetado). Actividad Actual | Propuesto| Ahorros
. . Operacion 1 1 0
Fecha: Septiembre 2016. Transporte > 2 0
Marque el método y tipo apropiados Demora 0 0 0
Método:  Actual Inspeccién 0 0 0
Tipo: CObreroSMateriaD Maguina Almacenaje 1 1 0
Comentarios: Tiempo (min) 8 6 2
Distancia (m) 107 18,66 88,34
Costo

Tiempo Distancia
(minutos) (metros)

Trasladar Bobinas al Almacén. O M |:| 3 9,33

Descripcidn de la actividad Simbolo Método Recomendado

Almacenar Bobinas.

Trasladar Bobinas a la Linea de Produccion. O m |:| V 1 9,33
Colocar Bobinas en el Tunel de Termocontraccion ®/ |:> D |:| V 2

Figura 46: Diagrama de flujo de procesos: Produccion de Gel (Bobinas de Empaquetado), una vez implementado el
nuevo almacén de transito de bobinas de empaquetado. Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

En los diagramas mostrados anteriormente se observa como el recorrido de las
tapas se disminuye en un 25,76%, mientras que el recorrido de las bobinas se redujo en
un 82,56%.

En el Capitulo IV se evidencia el recorrido de las tapas y bobinas, al no ser
almacenadas en su ubicacion actual este recorrido varia ya que las tapas seran depositadas
en el almacén a través de la zona de ductos de envases y caeran directamente a la linea de

produccion donde seran organizadas en paletas. En el caso de las bobinas el recorrido
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presenta un cambio significativo ya que estas son llevadas directamente al area de las

lineas de produccion.

V.6 Mantenimiento de la cuchilla de la selladora.

El tunel de termo contraccion es el encargado de realizar el empaquetado de los
geles y de la mascarilla capilar 450gr. El operario coloca los productos en la zona de
empaquetado del tunel, los cuales son recubiertos por el rollo de empaquetado, una vez
cubiertos la cuchilla de la selladora corta el plastico y este recubre al producto formando
los bultos. Posterior al corte, en la cuchilla se acumulan residuos del plastico de la bobina

lo que origina que la cuchilla no efectué los siguientes cortes de la manera adecuada.

V.6.1 Descripcion de la Propuesta.
La propuesta consiste en elaborar un plan de mantenimiento preventivo de la
cuchilla de la selladora con la finalidad de evitar que esta falle en el proceso de

empaquetado y los bultos sean realizados correctamente.

V.6.2 Causas a solventar.
V.6.2.1: Mal empaquetado de los bultos: en el proceso de empaquetado,
si el rollo que permite el armado de los bultos no es cortado correctamente
por la cuchilla de la selladora los bultos no se armaréan de forma adecuada

lo que indica que esta operacion debe ejecutarse nuevamente.

V.6.2.2: Parada del proceso de fabricacion: al presentarse el problema
en el corte del rollo de empaquetado, el supervisor de la linea debe realizar
una parada para solventarlo, la cual consiste en limpiar la cuchilla con un
cepillo de cerdas de alambre con la finalidad de remover los restos del

material que se adhieren a esta.

V.6.3 Controles que garantizan la implementacion de la propuesta.
V.6.3.1: Ejecucion del Mantenimiento: el mecénico de linea debera
realizar la limpieza de la cuchilla cada quince (15) dias, para ello debera
utilizar un cepillo de cerdas de alambre el cual se encuentre en perfectas
condiciones, con la finalidad de remover adecuadamente los restos del

rollo de empaquetado en la cuchilla.

V.6.3.2: Afilar la cuchilla de la selladora: mensualmente la cuchilla

debera desmontarse para llevarse a una empresa externa la cual cuente con
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la maquinaria necesaria para realizar el afilado de la cuchilla, de esta

manera se logra establecer el buen funcionamiento de la cuchilla.

V.6.4 Impacto de la Implementacién de la propuesta.

El impacto cuantitativo de la propuesta se vera reflejado en la seccion V.7.

V.7 Valoracién del impacto de las propuestas.

V.7.1 Valoracion del impacto con respecto al incremento de la capacidad

efectiva.

Para valorar el impacto de las propuestas en la capacidad efectiva se evaluan las
paradas, las cuales afectan al tiempo efectivo del proceso disminuyendose el mismo. A

continuacién se presentan las paradas en el proceso jerarquizadas por producto:

Tabla 8: Paradas no planificadas del proceso de llenado jerarquizado por producto.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Paradas no
Producto planificadas
Seg/dia
Cremas para peinar 300cc 20760
Champt 1100cc 6690
Cremas Thermo Five 180cc 29460
Mascarilla Capilar 450 gr 5400
Gel 250 gr 9840
Gel 500 gr 11100
Gel 1000 gr 10740

Cabe destacar que los datos reflejados anteriormente en la Tabla 8 son obtenidos

a través de los tiempos de las paradas que ocurren en el proceso de llenado.

El tiempo efectivo diario del proceso se ve afectado por las paradas no
planificadas, dando como como resultado el tiempo real del sistema, el cual es la

diferencia entre el tiempo efectivo diario y las paradas no planificadas:
Tiempo real = Tiempo efectivo — Paradas no planificadas

Siendo el tiempo efectivo del proceso diario 32400 seg. se presenta el tiempo real

para Crema para peinar 300cc:
Tiempo realcyema para peinar 300cc = (32400 — 20760)seg. = 10740 seg.

A continuacion se presenta el tiempo real del sistema descrito por producto:
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Tabla 9: Tiempo real del proceso diario.
Fuente: Elaboracion Propia.

Tiempo de | Tiempo Paradas no Tiempo
Producto ciclo efectivo planificadas real
Seg/lote Seg/dia Seg/dia Seg/dia
Cremas para peinar 300cc 6192 32400 20760 11640
Champti 1100cc 3618 32400 6690 25710
Cremas Thermo Five 180cc| 12555 32400 29460 2940
Mascarilla Capilar 450 gr 4044 32400 5400 27000
Gel 250 gr 5328 32400 9840 22560
Gel 500 gr 2988 32400 11100 21300
Gel 1000 gr 3187,2 32400 10740 21660

Finalmente se obtiene la capacidad efectiva y la produccidn real del proceso, estas
son funciones del tiempo de ciclo y el tiempo efectivo/real, las cuales se obtienen de la

siguiente manera:

1

——  * Tiempo efectivo
Tiempo de ciclo poef

Capacidad efectiva =

1

Producci6 l=/77——————xTi l
roduccion rea Tiempo de iclg * Tiemporea

Se representa la capacidad efectiva y la produccién real de Crema para peinar 300cc:

; . seg lote
Capacidad efectivVacrema para peinar 300cc = W * 32400E =6——
lote
L seg lote
Produccidn realcrema para peinar 300cc = W * 11640E =2 i
ote

A continuacion se presenta la capacidad efectiva y la produccién real del proceso

para cada producto:

Tabla 10: % de mejora de la produccidn real del proceso una vez implementadas las propuestas de mejora.
Fuente: Elaboracion Propia.

Tiempo de | Tiempo Paradas no Tiempo | Capacidad | Produccién
Producto ciclo efectivo planificadas real efectiva real % DE
- - - - — MEJORA
Seg/lote Seg/dia Seg/dia Seg/dia Lote/dia Lote/dia

Cremas para peinar 300cc 6192 32400 20760 11640 6 2 200
Champu 1100cc 3618 32400 6690 25710 9 8 12,5
Cremas Thermo Five 180cc | 12555 32400 29460 2940 3 1 200
Mascarilla Capilar 450 gr 4044 32400 5400 27000 9 7 28,58
Gel 250 gr 5328 32400 9840 22560 7 5 40
Gel 500 gr 2988 32400 11100 21300 11 8 375
Gel 1000 gr 3187,2 32400 10740 21660 11 7 57,15
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Siendo el % de mejora:

|Capacidad efectiva — Producciénreal |

% DE MEJORA = 1009
o J Produccion real - %
% DE MEJORA =1 dia __dia % = 2009
0 ] Cremaparapeinar 300cc — lote * 100% = 200%
dia

% DE MEJORA DE LA PRODUCCION

200 200
57,15
42,86
28,58
14,29 20 .
[ ] m

Cremas Champt Cremas Mascarilla Gel 250 gr Gel 500 gr Gel 1000 gr
para peinar  1100cc Thermo Capilar 450
300cc Five 180cc gr

Figura 47: % de mejora de la produccion (Junio 2016). Fuente: Cosméticos Rolda C.A.
Elaboracion Propia.

V.7.2 Valoracion del impacto con respecto a las pérdidas actuales de los

procesos.

En el capitulo IV se describieron las paradas no planificadas con su respectiva
duracion diaria, generando pérdidas en el proceso, bien sea, en lotes, bultos o golpes. Con
las propuestas de mejora se logran reducir estas pérdidas, como se muestra a

continuacion:
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Tabla 11: Disminucion de las pérdidas del proceso ajustado a cada producto.

Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Pérdidas diarias

Bultos

Propuesta Tipo producto
- - , Recuperadas
Antes de las mejoras | Despues de las mejoras | % DE DISMINUCION

Crema para peinar 300cc 1730 1325 23,42 405

Ductos surtidores de envases al area de Crema para peinar 180cc 1844 1432 22,35 412
llenado de semisdlidos Champti 1100cc 312 129 58,66 183
Mascarilla Capilar 450gr 450 155 65,56 295

Barra soporte para el area de llenado de Crema para peinar 300cc 1730 1150 33,53 580
semisolidos Crema para peinar 180cc 1844 816 55,75 1028

., i Crema para peinar 300cc 1730 1400 19,08 330

Operacion Armado de cajas -

Crema de peinar 180cc 1844 1520 17,58 324

Flotante para las tolvas en el area de llenado Gel 500gr 616 412 33,12 204
de Gel Gel 1000gr 558 354 36,56 204

Mantenimiento de la cuchilla de la selladora Gel 250gr 656 440 32,93 216

del tinel de termocontraccion Gel 500gr 740 688 7,03 52
Total 14054 9821 30,12 4233

En la Tabla 11 se presenta cada propuesta de mejora, con el producto respectivo

al cual esta dirigida. Las pérdidas diarias antes de las mejoras son aquellas que ocurren

actualmente, mientras las pérdidas diarias después de las mejoras son aquellas que se

presentaran una vez implementadas las mismas

A las pérdidas diarias antes de la implementacion de las mejoras se les restan

aquellas unidades que representan las causas raices a solventar en cada una de las

propuestas, por ejemplo:

Pérdidas diarias despues de las mejorascrema para peinar 300cc

— Unidades recuperadaSCrema para peinar 300cc

= Pérdida diaria antes de la mejoracrema para peinar 300cc

Para crema para peinar 300cc las unidades recuperadas son los bultos perdidos

correspondientes a la parada no planificada “Fatiga Operario” lo cual representa 405

bultos/diarios.

Para finalizar se representa el porcentaje de disminucion de pérdidas para cada

producto estimando la implementacion de los distintos proyectos.
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V.7.3 Valoracion del impacto con respecto al incremento de la produccién

mensual.

Tabla 12: Incremento de la produccion mensual, una vez implementadas las propuestas de mejora.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

. Produccion Produccion Unidades Proc_iuc_cién Dias reales de Unidades Prod_uccién % DE INCREM ENTO
Tipo producto Enero 2016 - Mensual | Recuperadas diaria = recuperadas | estimada | DE LA PRODUCCION
Julio 2016 | (Bultos/mes) Diarias (Bultos/diarios) produccion mensuales mensual MENSUAL
Gel 250gr 214512 30645 216 1625 19 4104 34749 13,4
Gel 500gr 49572 7082 256 1328 6 1536 8618 21,69
Gel 1000gr 18144 2592 204 1660 2 408 3000 15,75
Crema para peinar 300cc 24195 3457 1315 1032 4 5260 8717 152,16
Crema para peinar 180cc 22975 3283 1764 837 4 7056 10339 214,93
Mascarilla Capilar 450gr 18648 2664 295 670 4 1180 3844 443
Champt 1100cc 6700 958 183 536 2 366 1324 38,21

Para medir el incremento de la produccion se observan los bultos producidos para
el periodo Enero 2016 hasta Julio 2016.

En la Tabla 12 se logra estimar la produccion mensual de cada producto,

dividiendo la produccion real del periodo contemplado entre los 7 meses que lo

conforman.

Se observo la produccion real diaria del proceso de llenado de cada area emitida

por el Dpto. de Planificacion, como también las unidades recuperadas de cada producto,

planteando lo siguiente:

Dias reales de produccion =

Producciéon mensual

Produccion diaria

Con esto se obtienen los dias reales de produccion del proceso ajustado a cada

producto. A partir del calculo propuesto se procede a estimar las unidades recuperadas

mensuales por producto, es decir:

Unidades recuperadas mensuales

= Unidades recuperadas diarias * Dias reales de produccion

Finalmente estas unidades recuperadas mensuales se le suman a la produccién

mensual estimada obteniéndose el incremento de la produccion mensual por producto:

Produccion estimada mensual = Bultos recuperados mensuales + Produccion mensual

% Incremento de la producciéon mensual =

Produccién estimada mensual — Produccion mensual
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V.8 Costos asociados a los proyectos.

Tabla 13: Costos asociados a las propuestas de mejora.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Costos Asociados

Propuesta —
Descripcion Costo (BsF)

Suministro e Instalaciénde Ductos de 2.90 de largo
aproximadamente y 52x52 cm elaborado con lamina 695.000,00
galvanizada calibre 24, incluye soporte.

Instalacion de ducto de salida de 1.14 de alto y
seccion 52x52 cm elaborado con ducto existente y 2.550.000,00

Ductos surtidores de  (lamina de acrilico transparente de 8mm.
envases al area de

Romper placa para hacer huecos de 53x53 cm, incluye

semisolidos .
remate de placa por los cuatro lados y remate de cielo 50.000,00
raso.
Sub total. 3.345.000,00
12% IVA. 401.400,00
Total. 3.746.400,00
Barra de 75x52 c¢m con capacidad para 1_ijar 12 440.000,00
envases, 1 cm de grosor hecha de aluminio.
Barra soporte para el area [\ % ) 440.000,00
de llenado de semisolidos
12% IVA. 60.000,00
Total. 500.000,00
Recubrimiento PVC. 44.000,00
Flotante para las tolvas en |Sub total. 44.000,00
el area de llenado de Gel |1204 |VA. 6.000,00
Total. 50.000,00
Afilar cuchilla de la selladora. 13.200,00
Mantenimiento de la
Sub total.
cuchilla de la selladora del 13.200,00
ttnel de termocontraccion |12% IVA. 1.800,00
Total. 15.000,00

70



UCAB Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Trabajo Especial de Grado

CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES.

VI.1. Conclusiones

A partir de la caracterizacion del proceso de fabricacion de gel y semisélido
mediante el uso de las técnicas de observacion directa, entrevistas no estructuradas y
analisis de datos de los registros de la empresa, se lograron determinar los problemas y
deficiencias que afectan la capacidad productiva de las lineas de gel y de semisolidos tales

como:

e Proceso de llenado de Gel: Baja eficacia promedio del sistema, jerarquizado por
cada producto: Gel 250 gr 49,34%, Gel 500 gr 15,17%, Gel 1000gr 30,28%.

e Proceso de llenado de Semisolidos: Diferencia entre la produccion real y la
capacidad efectiva de las lineas segun el producto a fabricar: Champd 1100cc
56%, Crema para peinar 180cc 67%, Mascarilla Capilar 450gr 78%, Crema para
peinar 300cc 67%.

Paradas no planificadas que retrasaron el proceso:

Tabla 14: Resumen paradas no planificadas del proceso para cada producto. Fuente: Cosméticos Rolda C.A.
Elaboracién Propia.

Producto Causa Descripcion Porce:(t)aéfleai(ieﬁlsas d;;z;radas
Gel 250gr Tunel de Termocontraccion |Falla en la selladora (no corta el rollo de empaquetado) 32,93%
Gel 500gr Llenadora Calibracién de Pistones (ajuste de pesos) 14,59%
Gel 1000gr Insumos Falta de envases 30,17%
Crema para peinar 180cc [Llenadora Picos desalineados con los envases 36,44%
Crema para peinar 300cc [Llenadora Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase 27,17%
Mascarilla Capilar 450gr |Insumos Fatiga de Operario 41,11%
Champt 1100cc Insumos Fatiga Operario 54,71%

Cabe destacar que una de las consecuencias primordiales que afecta el proceso de

llenado, es la diferencia entre la produccién real de las lineas de produccion y su

capacidad efectiva, es decir, la planificacion de la produccion contempla la ocurrencia de

estas fallas o demoras presentes en el proceso de llenado.

Una vez detectadas las causas que generan las paradas en las lineas de produccién

tanto de gel como de semisolidos se plantearon un conjunto de propuestas a fin de

subsanar los problemas presentes en las lineas, las propuestas y los resultados esperados

se presentan a continuacion:
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Tabla 15: % de disminucion de pérdidas luego de implementar las propuestas de mejora en los procesos.
Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracion Propia.

Propuesta Tipo producto Causas raices solventadas % DE DISMINUCION
Crema para peinar 300CC | pacorrido extenso de los envases de 2342
Ductos surtidores de envases al area de Crema para peinar 180cc  |semisélidos a la linea de produccion. 22,35
llenado de semisdlidos Champt 1100cc Demora del operario al depositar los envases 58,66
Mascarilla Capilar 450gr de semisolidos en la linea de produccion. 6556
Barra soporte para el area de llenado de Crema para peinar 300cc . 33,53
e - Falla en la llenadora por pistones.
semisolidos Crema para peinar 180cc 55,75
B . Crema para peinar 300cc . 19,08
Operacion Armado de cajas - Zona de embalaje llena.
Crema de peinar 180cc 17,58
Flotant las tolva | area de llenad Gel 500gr 33,12
otante para fas folvas en el area de fenado 9 Derrame de producto de la tolva.
de Gel Gel 1000gr 36,56
Mantenimiento de la cuchilla de la selladora Gel 250gr Falta de tapas y bobinas en la linea de 32,93
del tdnel de termocontraccion Gel 500gr produccion. 7,03

Reubicacion del almacén de tapas y bobinas de gel: el objetivo del nuevo

almaceén aborda los retrasos ocurridos por la lejania del almacén actual de tapas y bobinas,

esto representa una disminucion en el recorrido de tapas y bobinas de 25,79% y 82,56%

respectivamente.

Se estima un incremento en la capacidad efectiva del proceso, producto de la

implementacion de estas propuestas de mejoras.

Tabla 16: % de mejora de la produccidn real diaria. Fuente: Cosméticos Rolda C.A. Elaboracién Propia.

Producto % DE MEJORA DE LA
PRODUCCION
Cremas para peinar 300cc 200
Champt 1100cc 28,58
Cremas Thermo Five 180cc 200
Mascarilla Capilar 450 gr 14,29
Gel 250 gr 20
Gel 500 gr 57,15
Gel 1000 gr 42,86

Finalmente se estima un incremento de las metas mensuales de la produccion por

producto:
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Tabla 17: % de incremento de la produccién mensual. Cosméticos Rolda C.A. Fuente: Elaboracién Propia.

Tipo producto

% DE
INCREMENTO DE
LA PRODUCCION

MENSUAL

Gel 250gr 13,4

Gel 500gr 21,69
Gel 1000gr 15,75
Crema para peinar 300cc 152,16
Crema para peinar 180cc 214,93
Mascarilla Capilar 450gr 44,3

Champu 1100cc 38,21

Posterior a la presentacion, analisis y evaluacion de las propuestas, se concluye

que gracias al uso de las herramientas tales como, diagrama de proceso, diagrama de flujo

de procesos, diagramas de recorrido y el analisis de Pareto se logré identificar las mermas

del sistema

Cabe destacar que la implementacién de dichas propuestas, disminuye los flujos

cruzados tanto de los insumos y los operarios, se evita la sobrecarga del sistema, se

minimizan las paradas no planificadas en el proceso.
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V1.2. Recomendaciones.
Con el fin de alcanzar las mejoras en el proceso productivo a través de las
propuestas planteadas y en algunos casos implementadas, evaluando su efectividad, se

presentan las siguientes recomendaciones:

e Realizar una mayor cantidad de muestras relacionadas a las propuestas de
mejoras, con los diferentes productos que se fabrican en la linea, para obtener
resultados mas aproximados de las mismas.

e Realizar un plan de mantenimiento preventivo y un instructivo de limpieza para
la cuchilla de la selladora del tanel de termo contraccion.

e Realizar un plan de mantenimiento preventivo para maquinas que conforman las
lineas de produccién de Gel y Semisélidos con la finalidad de prolongar la vida
atil de las maquinas.

e Implementar un sistema de registro de paradas automatizado, que permita mejorar la
base de datos de la empresa en cuanto a las unidades que no se lograr producir en la
linea.

e Realizar un estudio de desperdicios en el area de etiquetado, con la finalidad de
reducir ain mas los tiempos improductivos en el proceso de fabricacion. Debido a
que el proceso de etiquetado es el que representa el nuevo tiempo de ciclo una vez
aplicadas las propuestas.

e Realizar un estudios de desperdicios en la zona de preparacién de semisélidos
para el producto ‘“Mascarilla Capilar 450gr.”, ya que una vez aplicada las
propuestas correspondientes a la linea de produccion de semisélidos, el cuello de
botella se evidencia en la zona de preparacion.

e Realizar un estudio ergonémico de los puestos de trabajo en la linea de produccién
para mejorar la productividad de los trabajadores.
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ANEXO 1

Clasificacion de los desperdicios.

Clasificacién de los despendicios

Serefiere a las pérdidas debidas ala utliracion de maquinania por mas tiempo del requerido,

Sobreproduccid
ONEPICIECN | s como también elpagzo de Horas-Hombre ongmnado por producciones smecesanas.

Se ongina cuando el wabajador estd ocioso frente 2 we maquina sirviendo solo come

Espera observador, o cuando no puede kacer reda porque aguéllas estan fimcionando.
Se origing mayorments enlas empresas conun plano de la distribucion fisica (layout) mal
Transporte disefiado, generando dobles o triples manejos, por lo que el producto viaja mas tiempo del
necesario para ser terminado, ocasionando un tiempo SUa MAayor ¥ COMO CONSeCUSna
mayores costos
Repmceso Sucede cuando el equipo o las operaciones 1o son costo-efectivas, hay exceso de capacidad
o cuando los equipos no son operados eficientemente.
Se genera por B3 pérdida de espacio debido a su ufiizacion en el alnacenamiento de
Exceso de materiales #wecesarios para B empresa v por los materiales sobrantes en produccion los
Inv entarios cusles pasan a ocupar 1t lugar valioso que pudiera ser ufilizado para procesos que agreguen

valor al producto.

Es el desperdicio asociado a la manera enla mml el operador realra su bor deniro del
Movimientos  |cenfro de frabajo, esta relacionado con el tempo de movimientos que ejecuta, o al tiempo
Innecesarins  |que ocupa enla iequeda de herramientas v represtos que se ercueniran fuera de supuesto
de trabajo.

Ciendo wn producto o parte estan fiera de especificacion el desperdicio en materiales v
Defectos trabaj o no schren solo b mamifactra del defectuoso, sino también el re trabajo, el desecho
v otros costos fdirectos.

ANEXO 2

Descripcion de las areas de preparacion.

Area de preparacion de Gel: se encuentran diferentes equipos, entre los cuales
destacan: reactores quimicos con capacidad de 2000 kg, bombas neumaticas de doble
diafragma y filtros de rayos ultravioletas (UV). Un reactor quimico es un tanque de mezclado
donde ocurren reacciones quimicas entre las diferentes materias primas a mezclar, cada
tanque cuenta con un sistema mezclador (neutralizador ¢ &ncora) interno accionado por un
motor-reductor, a su vez posee un mezclador que gira a mayor velocidad llamado agitador,
donde el eje que posee dos propulsores y un rompedor, esta acoplado directamente al motor

eléctrico.
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Motor-reductor
de neutralizador

Bomba de doble
diafragma.

Motor agitador

Panel de control

Por otra parte también son necesarios los envases y tapas correspondientes a cada

presentacion y las bobinas de plastico para el empaquetado del producto terminado.

Area de preparacion de Semisélidos: se encuentran diferentes equipos, entre los
cuales estan: Marmitas con capacidad de 1000 Kg, marmitas con capacidad de 1800 Kg,
Fundidoras de Grasa con capacidad de 300 Kg, Tanques de Transvasado de productos
terminados con capacidad de 2000 Kg, bombas de doble diafragma, quemadores para cada

una de las marmitas, Filtros de Rayos Ultravioleta (UV) y filtros por smosis inversa.

Fundidora de Grasal

Marmita 1 Marmita 2 / Marmita 3 | Fundidora de Grasa 2 |/

]

i
i
i

o

[ r"v

li
I

6

-’ @
B!

/D




UCAB .‘ﬂ":%"é";;’%‘;’f‘fg

Trabajo Especial de Grado

A su vez es necesario contar con los envases y tapas correspondientes a cada tipo de

semisolido y con las cajas para elaborar los bultos de producto terminado.

ANEXO 3
Personal involucrado en la linea de produccién de gel.
Linea de Producccion  |Gel 250 gr.|Gel 500 gr.| Gel 1000 gr.
Operario 4 4 5
Supervisor 1 1 1
Mecanico de Linea 1 1 1
Inspector de Calidad 1 1 1
ANEXO 4

Presentacion de los equipos y su funcionamiento.

Linea de Produccidnde Gel y Semisdlidos

E quipo

LEnadora porPistdn “Acasi
Machinery INC.".
Mbdelos 1 31007 v*1L AlOP”

Funcion

Lemado de Emvases d= Gely
Semsolidos

Elevador de Tapas para envases

Equipe complementasio 4l equipo
de roscado d= tapas de ermases
de gal

Tapadora

Equipe que coloca yenrosca bs

pa de los emmvases. Unicamente

enrosca ks tapas de bos eimases
de semizolidos

Loteadora

Equipo que mprime la fcha de

elaboracion, venc imiento yel

mimem de Lote que permite la
trazahilidad del mi=mo

Selladora

Equpo el cual contiene 1a bobina
de plisticoconla que =
empadque Bra &l producto

ermimado de gel

Timelde Termo Contraccion

Equipo que realiz los hultos d=
producto ermimado de gel

posee b enpresa
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ANEXO 5

Proceso de planificacion de la produccion.

Inicialmente el Departamento de Planificacion a través del seguimiento de inventario
semanal elabora “El Plan Maestro de Produccion”, en donde se ve reflejado, para el afio en
curso la meta de produccién establecida y el cumplimiento de la misma mensualmente. Dicho
departamento trabaja en funcién de la cantidad de materia prima que posee la empresa, asi

como los envases, tapas para la elaboracion de los productos.

A su vez el Departamento de Produccion es el encargado de satisfacer la meta
establecida segun la capacidad de personal y el debido funcionamiento de maquinarias y
equipo, ya que el departamento es el que realiza la orden de funcionamiento de las lineas de

produccion.

ANEXO 6

Proceso del Mantenimiento.

La empresa cuenta con dos mecanicos de linea los cuales estan capacitados para
realizar el mantenimiento correctivo de los equipos, los operadores reportan las fallas y
averias presentes en los equipos de la linea, el técnico mecénico es el encargado de realizar
el diagndstico para asi proceder a realizar los ajustes correspondientes y solventar el

problema.

Actualmente la empresa sigue el plan de mantenimiento preventivo “Plan de
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad”, el cual no se desarrolla de forma correcta por

falta de técnicos mecéanicos.

Finalmente, para evitar interrupciones en la elaboracion tanto de gel como de
semisdlidos, el mantenimiento de oportunidad se realiza durante el acondicionamiento de la

linea y en los periodos de vacaciones.
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ANEXO 7

Esquema del proceso de fabricacion de Gel y Cosméticos Semisolidos.

Acondicionamiento \ Cambio de \ Arranque de la N
de la linea Formato Linea

Llenado

ANEXO 8

Acondicionamiento de las lineas

Para el acondicionamiento, la linea debe ser desocupada para poder dar inicio al
proceso de limpieza radical, el cual se realiza de la misma manera tanto para la linea de
produccion de gel como para la linea de semisélidos. Cabe destacar que en la linea de gel se
le aflade una solucidn de agua con sal para facilitar la limpieza de los equipos, mientras que
en la linea de semisolidos se utiliza agua caliente, esto para evitar la contaminacion de los
productos a llenar en la linea, ya que los productos son muy susceptibles a agentes
contaminantes. Una vez culminada la operacion de limpieza de la linea se procede a realizar
la inspeccion de la misma por parte del Departamento de Calidad, el cual certifica que la

linea se encuentra apta para iniciar la operacion de llenado.

La operacién de limpieza radical estd comprendida por las siguientes actividades:

e—— 06— 06— 06— 0

. < N Limpieza de la N Limpieza de la N Limpieza de ) Limpieza de
Resneicidelia e Tolva Llenadora Tapadora area

Cabe destacar que la limpieza radical tanto para gel como para semisolidos se realiza
al inicio y final de la jornada laboral y cuando se realiza un cambio de producto en el caso de

semisolidos y un cambio de color en el caso de gel.
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ANEXO 9

Cambio de formato.

e Para las presentaciones de Gel:

. Ajuste de la . e
Traer envases de Ajuste de la EI(Jevadora de Ajuste de la \ Cargar Formato
Prueba Llenadora Tapas Tapadora Nuevo
Ajustar Baranda * CaMbracién de pices y Ajuste del paso de Ajuste de las ruedas de Realizar prueba de
de pistones las tapas torque y de las correas funcionamiento de

segun diametro de

e Ajuste de cilindros
los envase

neumaticos de entrada y
salida

de agarre. | ! la linea 5
T "
W &.ﬁ? """" @

()

b

TR

Cabe destacar que para las presentaciones de gel de 500gr. y de 1000gr. no se utiliza
la elevadora de tapas, ya que el tapado de envases se realiza de forma manual por dos

operarios.

e Para las presentaciones de Semisdlidos:
Se realizan las mismas actividades del cambio de formato de gel exceptuando
el ajuste de la elevadora de tapas, ya que dicha linea no posee este equipo debido a

que el tapado de envases es realizado por dos o tres operarios.

ANEXO 10

Proceso de Llenado

En el proceso de llenado del producto de Gel y Semisdélidos, Cosméticos Rolda cuenta
con equipos automaticos para el llenado del producto, dispensado de tapas, roscado de la
misma y codificado de los envases. En el area de llenado de gel se cuenta con un sistema de
embalado por termo contraccion, dejando una pelicula de plastico por cada bulto y en el area
de llenado Semisolidos, el embalado es realizado en cajas corrugadas.

Descripcion del Proceso: por medio de una bomba se traslada el producto del reactor
quimico o marmita (segun sea el caso) a la tolva del equipo de llenado de envases, una

operaria ubica los envases en la mesa giratoria de entrada y los mismos se trasladan por medio

Vi
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de una cinta trasportadora, el siguiente equipo llena los envases con el producto y luego pasa
por el equipo que le coloca la tapa y la enrosca, inmediatamente otra maquina le imprime la

fecha de elaboracion, vencimiento y el nimero de Lote que permite la trazabilidad del mismo,

por ultimo los productos terminados pasan a la mesa de acumulacion para su embalado.

En el &rea de llenado de Gel, un operario ubica los envases en la maquina

semiautomatica de formador de bultos y al activarla envuelve una pelicula de plastico

alrededor del mismo, éste entra a un horno que hace contraer al plastico con calor, al enfriarse

por medio de una turbina de aire, el bulto puede ser manipulado por otro operario que los

apila sobre una paleta que posteriormente es entregada al almacén de productos terminados.

En el caso de Semisdlidos, 2 operadores son los encargados de colocar el producto en cajas

corrugadas, una vez llena son selladas con cintas adhesivas y colocadas sobre paletas para su

traslado al almacén.

La operacion de llenado se resume en las siguientes actividades:

Llenado de envases
con producto

—)

Inspeccion de
Pesos

Embalado del
Producto
Terminado

Loteado de
Envases

Tapado de
Envases

Inspeccion del
Lote

—)

Inspeccion de la
Paleta con bultos
del PT

Siendo las inspecciones realizadas por parte del Departamento de Control de Calidad

las siguientes:

1.

Inspeccion de Pesos: el inspector se encarga de realizar pruebas durante la

produccion, estas pruebas consisten en pesar la cantidad de envases

correspondientes al golpe. A su vez por cada paleta el inspector se encarga de

realizar una pesada con la finalidad de observar si la maquina esta calibrada

correctamente y cumple con los estandares de calidad.

Inspeccion del Lote: el inspector de calidad se encarga de realizar el control

por bulto y por paleta de la impresion del lote, ya que este debe coincidir con

la informacién de la ficha de produccién.

Inspeccion de la Paleta con bultos del producto terminado: al finalizar

una paleta el inspector realiza la verificacion general del producto y si cumple

con los parametros establecidos del Departamento de Calidad.

VIl
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ANEXO 11

Diagrama de recorrido del proceso de llenado de Semisdlidos.

Diagrama de Recorrido del Proceso de Elaboracion de Semisélidos.

(]
(]
=]
Q.

Leyenda

Colocar y Ordenar Envases en la Linea.
Transporte de Envases a la Llenadora a través de la cinta transportadora.

Llenado de Envases.
Depésito de Semisdlidos ( Tolva).

Transporte del producto envasado a la tapadora.

Colocado de tapas (automatico o manual).
Depésito de tapas.

Transporte del producto a la roscadora de tapas
automatica.

Roscado de tapas.

Transporte a la Zona de embalaje través de la cinta
transportadora.

Loteado del producto terminado.

Transporte a la Zona de Embalaje a través de la cinta
transportadora

Embalaje manual del producto terminado.

Elaboracion de paletas.

Inspeccion de paletas.

FoollolodJod oo

VIl
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ANEXO 12

Produccion de Semisoélidos.
Produccién de Semisélidos-Método Actual

Materia Prima Envases Tapas Cajas

5min m 2 min @
1 min @ ‘

Producto Terminado

30 min

1min

120 min

1min

Descripcion del Diagrama de Proceso de la Operacién

Revisar la Materia Colocar Cajas en la Zona de Embalaje de 90 min (09
Prima. @ la Linea.

o Limpiar linea de produccion de 5 min m
Pesar la Materia Prima. @ P P

semisélidos.
- itas) d 5min
Limpiar '_rlar\ques (Marmitas) de Inspeccionar limpieza de la linea.
Preparacion.
. Comenzar Produccion. 0,0064 min
Preparar Semisélidos.
. . 2min
Inspeccionar el Semisélido ya preparado. Llenado de Envases.
1min
Revisar los Envases. Inspeccionar los pesos de los envases.
" 1min
Depositar Envases en los ductos de la
@ Zona de Etiquetado. Tapado de Envases.

1min
Etiquetar Envases. Loteado de Envases

Depositar Envases en la Linea de . 0,0044 min
@ Produccion. Verificar el lote.
. B 60 min
Inspecat_)par las Tapas en la Linea de Embalar el producto terminado
Produccién.

. o 5min m
@ Depositar Tapas en la Linea de Elaborar paleta con bultos del PT.

Produccién.
Verificar Paletas. Resumen
Evento NUmero | Tiempo
Operaciones 15 437,0108
Inspecciones 9 73

Los insumos en la produccién de semisolidos son: la materia prima, envases, tapas y
cajas, las cuales se utilizan para embalar el producto terminado. En el proceso completo de
produccion se realizan un total de 15 operaciones y 9 inspecciones con una duracion de
437,0108 minutos y 73 minutos respectivamente. Cabe destacar que el diagrama presentado
en cada insumo se refleja el proceso que se realiza y los tiempos de cada una estos con la

finalidad de evaluar el proceso de forma mas especifica.
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Diagrama de Flujo del proceso : Produccién de Semisélidos

Materia Prima).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Semisélidos (Materia Prima). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros

Fecha: Junio 2016. 'IC')r 2512?)2?‘[: j
Marque el método y tipo apropiados Demora 1
Método: Propuesto Inspeccion 2
Tipdi_ObreroC Material Maquina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 203

Distancia (m) 59,4
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo (;Iienrl?tzcs’) ?rlrsl;?:(;:sli Método Recomendado

Trasladar Materia Prima al Almacén de MP O Q\Q |:| v 8 27,4
Almacenar Materia Prima. Q |:> [ EW
Revisar la Materia Prima. O |:> [D/Zr v 20
Trasladar la Materia Prima al Elevador. Q % |:| V 5 10
Esperar Elevador con destino a la Zona de Pesado. O |:> JZ) |:| v 3 3
Trasladar Materia Prima a la Zona de Pesado. Q )25 D |:| v 2 6
Pesar la Materia Prima. (g( |:> D |:| V 25
Trasladar la Materia Prima a la Zona de Preparacion. Q >> D |:| V 5 13
Limpiar Tanques ( Marmitas) de Preparacion @l |:> D |:| v 20
Preparar Semis¢lidos. @\Q D |:| v 110
Inspeccionar Semisélido ya preparado. Q |:> E}E V 5

La materia prima en el proceso de produccion de semisélidos recorre una distancia de

59,4 metros desde el momento en que ingresa a la planta hasta que es colocada en la tolva de

llenado, siendo la duracién del mismo de 203 minutos.
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Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Semisélidos (Envases).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Semisélidos (Envases). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
Fecha: Junio 2016. '?r zﬁ;?)(;iz 2
Margue el método y tipo apropiados Demora 2
Método: ~ ActuaD  Propuesto Inspeccién 1
Tipo:CObrero OMateria> Maquina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 179

Distancia (m) 83

Costo
Descripcion de la actividad Simbolo (;Iiirljlt[:)(;) ?rlrsmet?::)csl;i Método Recomendado

Trasladar los Envases al Almacén de Envases. Q w |:| V 5 21
Almacenar los Envases. Q |:> [ w
Revisar los Envases. Q |:> [}Zr V 30
Trasladar los Envases a la Zona de Etiquetado. O ﬁ/[) |:| V 2 6
Depositar Envases en los Ductos de la Zona de Etiquetado. (@/ |:> D |:| V 1
Etiquetar Envases. (D\ |:> D |:| V 120
Trasladar Envases Etiquetados al Elevador. Q & D |:| V 3 24
Esperar Elevador con destino al Almacén Q |:> jz) |:| V 1 3
Trasladar Envases Etiquetados a la Elevador Q 3{ D |:| V 5 14
Esperar Elevador con destino a la Linea de Produccion Q |:> D |:| V 3 1
Trasladar Envases a la Linea de Produccion. Q % D |:| V 8 14
Depositar envases en la Linea de Produccion . (D/ |:> D |:| V 1

Los envases utilizados en la produccion realizan un total de doce (12) actividades,

siendo la actividad de etiquetado aquella realiza en el mayor tiempo (120 minutos). Los

envases realizan un recorrido de 83 metros. A su vez se observa que existen dos demoras, ya

que el insumo debe trasladarse en dos elevadores para ser colocado en la linea de produccién,

desarrollandose todas las actividades en un tiempo de 179 minutos.

Xl
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Diagrama de Flujo del proceso : Produccién de Semisdlidos (Tapas).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Semis6lidos (Tapas). Actividad Actual | Propuesto| Ahorros
Fecha: Junio 2016. '?r gﬁ;‘zaz é
Marque el método y tipo apropiados Demora 1
Método: ~ Actual)  Propuesto Inspeccion 1
Tipo: CObrero SMaterial> Mégquina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 18

Distancia (m) 47

Costo
Descripcion de la actividad Simbolo (;Iii:qtzcs)) E(Jrlrs];::ocs'? Método Recomendado
Trasladar Tapas al Almacén. O S\Q |:| V 3 20
Almacenar Tapas. O |:> D DW
Trasladar Tapas al Elevador. O % |:| V 3 12
Esperar Elevador con destino la Linea de Produccion de Semisélidos. O |:> }) l:l V 3 3
Trasladar Tapas a la Linea de Produccion de Semisdlidos. O m l:l V 3 12
Inspeccionar Tapas en la Linea de Produccion de Semisélidos. O E> DEl 5
Depositar Tapas en la Linea de Produccion de Semis¢lidos. M D l:l V 1
Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Semisélidos (Cajas).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Semisélidos (Cajas). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
Fecha: Junio 2016. ?r 2122'?‘2 ;
Marque el método y tipo apropiados Demora 1
Método: ~ (Actual) Propuesto Inspeccion 0
Tipo: CObrero CMateriaD Méguina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 14

Distancia (m) 47

Costo
Descripcion de la actividad Simbolo (;IiiEFc))os) ?ﬁ?:;? M¢étodo Recomendado

Trasladar Cajas al Almacén. O Q\Q l:l v 3 20
Almacenar Cajas. O |:> [ DW
Trasladar Cajas al Elevador. O % l:l v 3 12
Esperar Elevador con destino la Linea de Produccion de Semisolidos. O |:> >> l:l v 3 3
Trasladar Cajas a la Linea de Produccion de Semisélidos. O % D |:| v 3 12
Colocar Cajas en la Zona de Emabalaje de la Linea. g |:> D l:l v 2

Las actividades que se le realizan a los insumos (tapas y cajas) son similares, a

diferencia que a las tapas de semisolidos antes de ser utilizadas en el proceso de llenado son

verificadas por el Departamento de Calidad. Estos insumos recorren una distancia de 47

metros hasta ser depositados en la linea de produccion, presentado una duracion de 18

minutos en el caso de las tapas y 14 minutos en el caso de las cajas.

Xl
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Diagrama de Flujo del proceso : Produccién de Semisélidos (Producto Terminado).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Semisolidos (Producto Terminado). Actividad Actual | Propuesto| Ahorros
Fecha: Junio 2016. Operacion !

Transporte 4
Margque el método y tipo apropiados Demora 0
Meétodo: Propuesto Inspeccion 4
Tipo:_Obrero> Material (Vaguina> Almacenaje 0
Comentarios: Tiempo (min)| 170,0106

Distancia (m) 9,8
Costo

Tiempo | Distancia

. Método Recomendado
(minutos) | (metros)

Descripcion de la actividad Simbolo

Limpiar linea de produccion de semisélidos. @QD ]
Inspeccionar la limpieza de la linea. O I:> DE

Comenzar produccion.

90

Traslado de Envases Etiquetados por cinta

trasportadora la Llenadora. 0,0014 18

Llenado de Envases Etiquetados. 0,0064

I8
J U0
HENn

<)) <] < = < <] <= <

Inspeccionar los pesos de los envases. O |:> DE 2
Traslado de Envases Llenados por cinta
trasportadora a la Tapadora. O m |:| 4
Tapado de Envases. @Z |:> D |:|
Traslado de Envases Tapados por cinta )Z>
trasportadora a la loteadora. O D |:| 0.0014 !
Loteado de Envases. w D [ ] 1
Verificar que el lote impreso en el envase sea el O |:> @E
1
correcto.
Traslado del Producto Terminado por cinta
trasportadora a la Zona de Embalaje. O ﬁ/ 0,0014 !
Embalar el Producto Terminado. 0,0044 2

JIUIU
Hi (N

Elaborar Paleta con bultos de Producto terminag 60

7
1

Verificar Paletas.

En la figura anterior se refleja el proceso de llenado de Semisolidos el cual se realiza
en 170,0106 minutos, recorriendo los insumos en la linea de produccién una distancie de 9,8

metros.

X1
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Diagrama de Flujo del proceso : Produccion de Semisélidos (Despacho).

Ubicacion: Cosméticos Rolda C.A Resumen
Actividad: Produccion de Semisélidos (Despacho). Actividad Actual | Propuesto | Ahorros
Fecha: Junio 2016. Operacion 0

Transporte 2
Marque el método y tipo apropiados Demora 0
Método:  (Actual)  Propuesto Inspeccion 0
Tipox_Obrero> Material Méquina Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo (min) 25

Distancia (m) 77
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo Tl_empo Distancia Método Recomendado

(minutos) (metros)
Trasladar Paletas al Almacén de Transito. O M |:| V 15 49
Almacenar Paletas con bultos de Semisélidos. O |:> D DW
Trasladar Paletas con bultos de Semisélidos a la Zona de Carga. O % |:| V 10 28

El despacho de semisoélidos se realiza en el mismo almacén de transito utilizado para

Gel, el producto terminado de semisolido recorre una distancia hasta este almacen de 77

metros en un tiempo de 25 minutos.

Finalmente con la finalidad de visualizar las trayectorias que los insumos realizan se

presentan los diagramas de recorridos correspondientes:

XV
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Diagrama de Recorrido: Produccion de Semisélidos ( Planta Baja)

Leyenda de Colores

- Recorrido de la Materia Prima de Semisélidos.

- Recorrido de Envases de Semislidos.

- Recorrido de Tapas de Semisélidos.

- Recorrido de Cajas de Semisdlidos

- Recorrido del Producto Terminado.

Leyenda

. Espera de elevador para la recepcion de Materia Prima,Envases, El Inspeccidn de Tapas en la Linea.
Tapas y Cajas @ Tapas: Depositar Tapas en la Linea de Produccién.
Cajas: Colocar Cajas en la Zona de Embalaje.
Preparacion del Semisélido.

Elaboracién del Producto.
El Inspeccion de Semisdlido ya preparado.

Embalaje del Producto.
Colocado de Envases en la Linea.

Almacenamiento del Producto Terminado en el Almacén
Al iento de Semisélido en la tolva.

de Transito.

XV
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Diagrama de Recorrido: Produccién de Semisélidos ( Piso 1)
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- Recorrido de Tapas de Semisélidos.
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Leyenda de Simbolos

Almacenamiento de Materia Prima. Etiquetado de Envases.

Espera del elevador con destino al Almacén.

- Recorrido de Cajas de Semisélidos.

El Revisién de Materia Prima.

) v Almacenamiento de Tapas y Cajas.
Almacenamiento de Envases.

. Materia Prima: Espera del elevador con destino a la Zona de Pesado.
Depositar Envases en ductos. Envases, Tapas y Cajas: Espera del elevador con destino a la Linea de Produccion.

A pesar de que los insumos de Semisdlidos realizan un menor recorrido que los
utilizados en la produccion de Gel, en los diagramas se observan como existe una mayor
cantidad de flujos cruzados y esto se debe a que dichos insumos para ser trasladados a la linea
de produccién de semisélidos utilizan Unicamente el elevador correspondiente al area, es
decir, existe un solo elevador para todos los insumos utilizados en el proceso de llenado de

semisolidos.
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UCAB ‘i~NNEs BELLO Trabajo Especial de Grado

ANEXO 13

Muestras de tiempo tomadas mediante observacion directa para el calculo del
tiempo de ciclo del proceso.

e Gel 250qr.
Ciclo y Descripcion Embalaje Llenado
Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal
1 0:00:12 0:00:56 0:00:44 0:00:03 0:00:10 0:00:07
2 0:00:56 0:01:13 0:00:17 0:00:10 0:00:18 0:00:08
3 00113 0:.01:27 0:00:14 0:00:18 0:00:25 0:00:07
4 0:01:27 0:01:42 0:00:15 0:00:25 0:00:31 0:00:06
5 0:01:42 0:0155 0:00:13 0:00:31 0:00:38 0:00:07
6 0:01:55 0:02:12 0:00:17 0:00:38 0:00:45 0:00:07
7 0:.02:12 0:02:25 0:00:13 0:00:45 0:00:52 0:00:07
8 0:02:25 0:02:41 0:00:16 0:00:52 0:0058 0:00:06
9 0:02:41 0:02:55 0:00:14 0:00:58 0:01:07 0:00:09
10 0:0255 0:03.07 0:00:12 0:01.07 0:01:14 0:00.07
11 0:03:07 0:03:15 0:00:08 0:01:14 00121 0:00:07
12 0:03:15 0:03:26 0:00:11 00121 0:01:27 0:00:06
13 0:03:26 0:03:41 0:00:15 0:01:27 0:01:34 0:00:07
14 0:0341 0:0354 0:00:13 00134 0:0141 0:00.07
15 0:03:54 0:04:06 0:00:12 0:01:41 0:01:48 0:00:07
16 0:04:06 0:04:19 0:00:13 0:01:48 0:0155 0:00:07
Reproceso, bulto mal 17 0:04:19 | 0:04:46 | 0:00:27 | 00155 | 00202 | 00007
empaquetado
18 0:04:46 0:05:00 0:00:14 0:02:02 0:02:08 0:00:06
19 0:05:00 0:05:12 0:00:12 0:02:08 0:02:14 0:00:06
Falla en el surtidor de tapas
(no permite el paso de las 20 0:05:12 0:05:25 0:00:13 0:02:14 0:02:27 0:00:13
tapas).
21 0:05:25 0:05:34 0:00:09 0:02:27 0:02:36 0:00:09
22 0:05:34 0:05:44 0:00:10 0:02:36 0:02:44 0:00:08
23 0:05:44 0:0553 0:00:09 0:02:44 0:02:52 0:00:08
24 0:05:53 0:06:32 0:00:39 0:02:52 0:02:58 0:00:06
25 0:06:32 0:06:53 0:00:21 0:02:58 0:03:06 0:00:08
26 0:06:53 0:07:10 0:00:17 0:03.06 0:03:12 0:00:06
27 0:07:10 00724 0:00:14 0:03:12 0.03:17 0:00:05
28 0:07:24 0:07:38 0:00:14 0:03:17 0:03:24 0:00:07
29 0:07:38 0:07:54 0:00:16 0:03:24 0:03:32 0:00:08
30 0:07:54 0:08:10 0:00:16 0:03:32 0:03:39 0:00:07
31 0:08:10 0:08:30 0:00:20 0:03:39 0:03:45 0:00:06
32 0:08:30 0:08:42 0:00:12 0:03:45 0:03:55 0:00:10
33 0:08:42 0:08:57 0:00:15 0:03:55 0:04:02 0:00:07
34 0:08:57 0:09:33 0:00:36 0:04.02 0:04:14 0:00:12
35 0:09:33 0:10:01 0:00:28 0:04:14 0:04:20 0:00:06
36 0:04:20 0:04:29 0:00:09
37 0:04:29 0:04:37 0:00:08
38 0:04:37 0:04:44 0:00:07
39 0:04:44 0:04:54 0:00:10
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e Gel 250gr (continuacion).

Ciclo y Descripcion Embalaje Llenado
Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal
41 0:05:00 0:05:06 0:00:06
42 0:05:06 0:05:12 0:00:06
43 0.05:12 0:05:19 0:00:07
44 0:05:19 0:05:26 0:00:07
45 0:05:26 0:05:33 0:00:07
46 0:05:33 0:05:39 0:00:06
47 0:05:39 0:05:43 0:00:04
Falla en el sensor de llenado. 48 0:05:43 0:06:09 0:00:26
49 0:06:09 0:06:17 0:00:08
50 0:06:17 0:06:27 0:00:10
51 0:06:27 0:06:34 0:00:07
52 0:06:34 0:06:41 0:00:07
53 0:06:41 0:06:48 0:00:07
54 0:06:48 0:06:54 0:00:06
55 0:06:54 0:07:08 0:00:14
56 0:07.08 0.07:14 0:00:06
57 0.07:14 0:.07:20 0:00:06
58 0:07:20 0:07:27 0:00:07
59 0.07:27 0:.07:33 0:00:06
60 0:07:33 0:07:40 0:00:07
61 0:07:40 0:07:48 0:00:08
62 0:07:48 0:07:55 0:00:07
63 0:07:55 0:08:00 0:00:05
64 0:08:00 0:08:09 0:00:09
65 0:08:09 0:08:15 0:00:06
66 0:08:15 0:08:24 0:00:09
67 0:08:24 0:08:29 0:00:05
68 0:08:29 0:08:36 0:00:07
69 0:08:36 0:08:42 0:00:06
70 0:08:42 0:08:49 0:00:07
71 0:08:49 0:08:56 0:00:07
72 0:08:56 0:09:02 0:00:06
73 0:09:02 0:09:10 0:00:08
74 0:09:10 0:09:17 0:00:07
75 0:09:17 0:09:25 0:00:08
76 0:09:25 0:09:32 0:00:07
77 0:09:32 0:09:38 0:00:06
78 0:09:38 0:09:44 0:00:06
79 0:09:44 0:09:52 0:00:08
80 0:09:52 0:09:58 0:00:06
81 0:0958 0:10:04 0:00:06
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e Gel 500qr.
Ciclo y Descripcion Embalaje Llenado
Nota Ciclo Medida Cronometro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal
1 0:00:10 0:00:23 0:00:13 0:00:08 0:00:16 0:00:08
2 0:00:23 0:00:35 0:00:12 0:00:16 0:00:23 0:00:07
3 0:00:35 0:00:57 0:00:22 0:00:23 0:00:32 0:00:09
4 0:00:57 0:01:10 0:00:13 0:00:32 0:00:40 0:00:08
5 0:01:10 0:01:30 0:00:20 0:00:40 0:00:48 0:00:08
Falta de Operario 6 0:01:30 0:02:03 0:00:33 0:00:48 0:00:55 0:00:07
7 0:02:03 0:02:07 0:00:04 0:00:55 0:01:02 0:00:07
8 0:02:07 0:02:20 0:00:13 0:01.02 0:01:10 0:00:08
9 0:02:20 0:02:32 0:00:12 0:01:10 0:01:18 0:00:08
10 0:02:32 0:02:47 0:00:15 0:01:18 0:.01:26 0:00:08
11 0:02:47 0:03:.03 0:00:16 0:01:26 0:.01:31 0:00:05
12 0:03:03 0:03:20 0:00:17 0:01:31 0:01:40 0:00:09
13 0:03:20 0:03:41 0:00:21 0:01:40 0:01:48 0:00:08
14 0:03:41 0:03:56 0:00:15 0:01:48 0:01:55 0:00:07
15 0:03:56 0:04:14 0:00:18 0:01:55 0:02:04 0:00:09
16 0:04:14 0:04:34 0:00:20 0:02:04 0:.02:10 0:00:06
17 0:04:34 0:04:52 0:00:18 0:02:10 0:.02:19 0:00:09
18 0:04:52 0:05:08 0:00:16 0:02:19 0:02:26 0:00:07
19 0:05:08 0:05:32 0:00:24 0:02:26 0:02:33 0:00:07
20 0:05:32 0:05:48 0:00:16 0:02:33 0:02:42 0:00:09
21 0:05:48 0:06:25 0:00:37 0:02:42 0:02:49 0:00:07
22 0:06:25 0:06:51 0:00:26 0:02:49 0:.02:57 0:00:.08
23 0:06:51 0:07:.07 0:00:16 0:02:57 0:03:02 0:00:05
24 0:07.07 0:07:23 0:00:16 0:03:02 0:03:12 0:00:10
25 0:07:23 0:07:36 0:00:13 0:03:12 0:03:19 0:00:07
26 0:07:36 0:07:49 0:00:13 0:03:19 0:03:26 0:00:07
27 0:07:49 0:08:00 0:00:11 0:03:26 0:.03:35 0:00:09
28 0:08:00 0:08:34 0:00:34 0:03:35 0:03:44 0:00:09
29 0:08:34 0:08:56 0:00:22 0:03:44 0:03:58 0:00:14
30 0:08:56 0:09:14 0:00:18 0:03:58 0:04:07 0:00:09
31 0:09:14 0:09:24 0:00:10 0:04:07 0:04:13 0:00:06
32 0:09:24 0:10:09 0:00:45 0:04:13 0:.04:21 0:00:08
33 0:10:09 0:10:27 0:00:18 0:04:21 0:.04:29 0:00:.08
34 0:10:27 0:10:40 0:00:13 0:04:29 0:04:36 0:00:07
35 0:10:40 0:11:.09 0:00:29 0:04:36 0:04:44 0:00:08
36 0:11:09 0:11:22 0:00:13 0:04:44 0:04:53 0:00:09
Tolva vacia (ESS:I';? de llenado del 37 0:11:22 01139 | 000:17 | 0:04:53 | 0:07:04 | 0:02:11
38 0:11:39 0:11:57 0:00:18 0:07:04 0:07:08 0:00:04
39 0:11:57 0:12:15 0:00:18 0:07:08 0:07:16 0:00:08
40 0:12:15 0:12:32 0:00:17 0:07:16 0:07:23 0:00:07
41 0:12:32 0:12:48 0:00:16 0:07:23 0:.07:32 0:00:09
42 0:12:48 0:13.08 0:00:20 0:07:32 0:.07:39 0:00:07
43 0:13:08 0:13:27 0:00:19 0:07:39 0:07:48 0:00:09
44 0:13:27 0:13:46 0:00:19 0:07:48 0:07:53 0:00:05
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e Gel 500gr (continuacion).

Ciclo y Descripcion Embalaje Llenado
Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal
46 0:14.07 0:14:24 0:00:17 0:08.01 0:08:07 0:00:06
47 0:14:24 0:14:40 0:00:16 0:08:.07 0:08:16 0:00:09
48 0:14:40 0:14:55 0:00:15 0:08:16 0:08:24 0:00:08
49 0:14:55 0:16:.04 0:01:09 0:08:24 0:08:32 0:00:08
50 0:16:04 0:16:19 0:00:15 0:08:32 0:08:40 0:00:08
51 0:16:19 0:16:34 0:00:15 0:08:40 0:08:48 0:00:08
52 0:16:34 0:16:50 0:00:16 0:08:48 0:08:56 0:00:.08
53 0:16:50 0:17:15 0:00:25 0:08:56 0:09:05 0:00:09
54 0:17:15 0:17:32 0:00:17 0:09:.05 0:09:11 0:00:06
55 0:17:32 0:17:59 0:00:27 0:09:11 0:09:19 0:00:.08
56 0:17:59 0:18:10 0:00:11 0:09:19 0:09:32 0:00:13
Cambio de rollo 57 0:18:10 0:19:23 0:01:13 0:09:32 0:09:42 0:00:10
58 0:19:223 0:19:38 0:00:15 0:09:42 0:09:49 0:00:.07
59 0:09:49 0:09:56 0:00:07
60 0:09:56 0:10:02 0:00:06
61 0:10:.02 0:10:12 0:00:10
62 0:10:12 0:10:20 0:00:08
63 0:10:20 0:10:28 0:00:08
64 0:10:28 0:10:35 0:00:.07
65 0:10:35 0:10:43 0:00:08
66 0:10:43 0:10:50 0:00:.07
67 0:10:50 0:10:56 0:00:06
68 0:10:56 0:11:05 0:00:09
69 0:11:.05 0:11:12 0:00:.07
70 0:11:12 0:11:20 0:00:08
71 0:11:20 0:11:28 0:00:08
72 0:11:28 0:11:36 0:00:08
73 0:11:36 0:11:43 0:00:07
74 0:11:43 0:11:50 0:00:.07
75 0:11:50 0:11:58 0:00:08
76 0:11.58 0:12:06 0:00:.08
77 0:12:06 0:12:12 0:00:06
78 0:12:12 0:12:20 0:00:08
79 0:12:20 0:12:28 0:00:.08
80 0:12:28 0:12:38 0:00:10
81 0:12:38 0:12:42 0:00:04
82 0:12:42 0:12:50 0:00:08
83 0:12:50 0:12:58 0:00:08
84 0:12:58 0:13:.05 0:00:.07
85 0:13:05 0:13:15 0:00:10
86 0:13:15 0:13:21 0:00:06
87 0:13:21 0:13:30 0:00:09
88 0:13:30 0:13:36 0:00:06
89 0:13:36 0:13:44 0:00:08
90 0:13:44 0:13:52 0:00:08
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e Gel 1000gr.

Ciclo y Descripcién Embalaje Llenado Tapado

Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo

Normal Normal Normal

Tolva vacia ( Espera de 1 0:00:14 | 0:01:14 | 0:01:00 | 00009 | 00021 | 00012 | 00009 | 00021 00012
llenado del gel) .

2 0:01:14 0:01:25 0:00:11 0:00:21 0:00:30 0:00:09 0:00:21 0:00:33 0:00:12

3 0:01:25 0:01:34 0:00:09 0:00:30 0:00:40 0:00:10 0:00:33 0:00:49 0:00:16

Falla en el sensor de salida. 4 0:01:34 0:02:59 0:01:25 0:00:40 0:00:50 0:00:10 0:00:49 0:01:00 0:00:11

5 0:02:59 0:03:10 0:00:11 0:00:50 0:01:00 0:00:10 0:01:00 0:01:15 0:00:15

6 0:03:10 0:03:19 0:00:09 0:01:00 0:01:10 0:00:10 0:01:15 0:01:40 0:00:25

7 0:03:19 0:03:29 0:00:10 0:01:10 0:01:20 0:00:10 0:01:40 0:01:55 0:00:15

8 0:03:29 0:03:38 0:00:09 0:01:20 0:01:40 0:00:20 0:01:55 0:02:07 0:00:12

9 0:03:38 0:03:45 0:00:07 0:01:40 0:01:50 0:00:10 0:02:07 0:02:20 0:00:13

Tolva vacia ( Espera de 10 0:03:45 | 0:04:26 | 0:00:41 | 00150 | 00206 | 00016 | 00220 | 00231 0:00:11
llenado del gel) .

11 0:04:26 0:04:41 0:00:15 0:02:06 0:02:17 0:00:11 0:02:31 0:02:49 0:00:18

12 0:04:41 0:04:49 0:00:08 0:02:17 0:02:29 0:00:12 0:02:49 0:02:56 0:00:07

13 0:04:49 0:04:58 0:00:09 0:02:29 0:02:39 0:00:10 0:02:56 0:03:10 0:00:14

14 0:04:58 0:06:14 0:01:16 0:02:39 0:02:48 0:00:09 0:03:10 0:03:24 0:00:14

15 0:06:14 0:06:35 0:00:21 0:02:48 0:02:59 0:00:11 0:03:24 0:03:39 0:00:15

16 0:06:35 0:06:45 0:00:10 0:02:59 0:03:10 0:00:11 0:03:39 0:04:02 0:00:23

17 0:06:45 0:06:55 0:00:10 0:03:10 0:03:20 0:00:10 0:04:02 0:04:19 0:00:17

18 0:06:55 0:07:11 0:00:16 0:03:20 0:03:31 0:00:11 0:04:19 0:04:25 0:00:06

19 0:.07:11 0:07:42 0:00:31 0:03:31 0:03:42 0:00:11 0:04:25 0:04:37 0:00:12

20 0:07:42 0:07:53 0:00:11 0:03:42 0:03:52 0:00:10 0:04:37 0:04:49 0:00:12

21 0:07:53 0:08:07 0:00:14 0:03:52 0:04:03 0:00:11 0:04:49 0:05:05 0:00:16

22 0:08:07 0:08:17 0:00:10 0:04:03 0:04:13 0:00:10 0:05:05 0:05:16 0:00:11

Calibracion C;SF;'S’_S (ajustedel g 00817 | 00908 | 00051 | 00413 | 00424 | 000:11 | 0:05:16 | 0:06:16 | 0:01:00

24 0:09:08 0:09:30 0:00:22 0:04:24 0:04:34 0:00:10 0:06:16 0:06:27 0:00:11

25 0:09:30 0:09:37 0:00:07 0:04:34 0:04:44 0:00:10 0:06:27 0:06:40 0:00:13

26 0:09:37 0:09:47 0:00:10 0:04:44 0:04:54 0:00:10 0:06:40 0:06:54 0:00:14

27 0:09:47 0:10:01 0:00:14 0:04:54 0:05:06 0:00:12 0:06:54 0:07:06 0:00:12

28 0:10:01 0:10:12 0:00:11 0:05:06 0:05:16 0:00:10 0:07:06 0:07:21 0:00:15

29 0:05:16 0:05:28 0:00:12 0:.07:21 0:07:32 0:00:11

30 0:05:28 0:05:38 0:00:10 0:07:32 0:07:48 0:00:16

Fallaenla ':,Z;‘;fora’ Pesos 31 00538 | 00549 | 00011 | 0:07:48 | 0:08:38 | 0:00:50

32 0:05:49 0:05:59 0:00:10 0:08:38 0:09:01 0:00:23

33 0:05:59 0:06:09 0:00:10 0:09:01 0:09:21 0:00:20

34 0:06:09 0:06:19 0:00:10 0:09:21 0:09:31 0:00:10

35 0:06:19 0:06:26 0:00:07 0:09:31 0:09:44 0:00:13

36 0:06:26 0:06:29 0:00:03 0:09:44 0:09:57 0:00:13

Tolva vacia ( Espera de 37 0:06:29 | 0:00:22 | 0:02:53 | 00957 | 010:12 000:15
llenado del gel) .

38 0:09:22 0:09:37 0:00:15 0:10:12 0:10:26 0:00:14

39 0:09:37 0:09:49 0:00:12 0:10:26 0:10:38 0:00:12

40 0:09:49 0:10:02 0:00:13 0:10:38 0:10:51 0:00:13

41 0:10:02 0:10:15 0:00:13 0:10:51 0:11:04 0:00:13

42 0:10:15 0:10:29 0:00:14 0:11:04 0:11:16 0:00:12
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e Gel 1000gr (continuacion).

Ciclo y Descripcién Embalaje Llenado Tapado
Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal Normal
Tolva "ac'ad(elEZ';T)ré de llenado 43 01029 | 0:1042 | 000:13 | 0:11:16 | 0:12:36 | 0:01:20
44 0:10:42 0:10:55 0:00:13 0:12:36 0:12:42 0:00:06
45 0:10:55 0:11.07 0:00:12 0:12:42 0:12:52 0:00:10
Tolva Vac'aéellzz'e)?)ré dellenado | g 0:1107 | 04120 | 00013 | 0:12:52 | 0:16:17 | 0:03:25
47 0:11:20 0:11:34 0:00:14 0:16:17 0:16:42 0:00:25
48 0:11:34 0:11:45 0:00:11 0:16:42 0:16:59 0:00:17
49 0:11:45 0:11:59 0:00:14 0:16:59 0:17:10 0:00:11
50 0:11:59 0:12:13 0:00:14 0:17:10 0:17:36 0:00:26
51 0:12:13 0:12:28 0:00:15 0:17:36 0:17:52 0:00:16
52 0:12:28 0:12:39 0:00:11 0:17:52 0:18:00 0:00:08
53 0:12:39 0:12:51 0:00:12 0:18:00 0:18:19 0:00:19
54 0:12:51 0:13:06 0:00:15 0:18:19 0:18:35 0:00:16
55 0:13:.06 0:13:19 0:00:13 0:18:35 0:18:48 0:00:13
56 0:13:19 0:13:32 0:00:13 0:18:48 0:19:03 0:00:15
57 0:13:32 0:13:45 0:00:13 0:19:03 0:19:19 0:00:16
58 0:13:45 0:14:00 0:00:15 0:19:19 0:19:37 0:00:18
Falla en la llenadora, Pesos bajos 59 0:14:00 0:14:13 0:00:13 0:19:37 0:20:30 0:00:53
60 0:14:13 0:14:24 0:00:11 0:20:30 0:20:36 0:00:06
61 0:14:24 0:14:38 0:00:14
62 0:14:38 0:14:52 0:00:14
63 0:14:52 0:15:05 0:00:13
64 0:15:05 0:15:18 0:00:13
65 0:15:18 0:15:32 0:00:14
66 0:15:32 0:15:46 0:00:14
67 0:15:46 0:15:59 0:00:13
68 0:15:59 0:16:11 0:00:12
69 0:16:11 0:16:23 0:00:12
70 0:16:23 0:16:37 0:00:14
71 0:16:37 0:16:50 0:00:13
72 0:16:50 0:17:05 0:00:15
73 0:17:.05 0:17:18 0:00:13
74 0:17:18 0:17:32 0:00:14
75 0:17:32 0:17:46 0:00:14
76 0:17:46 0:17:58 0:00:12
77 0:17:58 0:18:11 0:00:13
78 0:18:11 0:18:25 0:00:14
79 0:18:25 0:18:39 0:00:14
80 0:18:39 0:18:52 0:00:13
81 0:18:52 0:19:04 0:00:12
82 0:19:04 0:19:16 0:00:12
83 0:19:16 0:19:30 0:00:14
84 0:19:30 0:19:46 0:00:16
85 0:19:46 0:19:57 0:00:11
86 0:19:57 0:20:08 0:00:11

XXII



Universidod Catdlica

UCAB ‘ANDRES BELLO Trabajo ESpeCiaI de Grado

e Crema para peinar 300cc.

Ciclo y Descripcién Embalaje Llenado Tapado
Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal Normal
Fatiga de Operario (acomodar envases 1 0:00:25 | 0:01:19 | 0:00:54 | 00007 | 00018 | 00041 | 00007 | 00019 00012
primario en la linea).
Fatiga de Operario ( acomodar envases 2 0:01:19 | 0:02:07 | 0:00:48 | 00018 | 00028 | 00010 | 00019 | 00030 0:00:11
primario en la linea).
3 0:02:07 0:02:30 0:00:23 0:00:28 0:00:38 0:00:10 0:00:30 0:00:38 0:00:08
Sistema Cilindro neumitico y picos 4 0:02:30 | 0:04:39 | 0:02:09 | 00038 | 00048 | 00010 | 00038 | 00049 0:00:11
desalineados con el empaque primario.
Sistema Cilindro neumatico y picos . e - nn. Ao "o 00 an -00-
desalineados con el empague primario. 5 0:04:39 0:05:06 0:00:27 0:00:48 0:03:10 0:02:22 0:00:49 0:00:59 0:00:10
6 0:05:06 0:05:33 0:00:27 0:03:10 0:03:27 0:00:17 0:00:59 0.01:12 0:00:13
Sistema Cilindro neumatico y picos s . .. o .. . L . .
desalineados con el empague primario. 7 0:05:33 0:05:58 0:00:25 0:03:27 0:03:36 0:00:09 0:01:12 0:03:36 0:02:24
8 0:05:58 0:06:30 0:00:32 0:03:36 0:03:46 0:00:10 0:03:36 0:03:46 0:00:10
Sistema Cilindro neumitico y picos 9 0:06:30 | 0:10:43 | 0:04:13 | 00346 | 00355 | 00009 | 00346 | 00357 0:00:11
desalineados con el empaque primario.
Fatiga de Operario ( acomodar envases 10 0:10:43 | 0:11:37 | 0:00:54 | 00355 | 00406 | 00011 | 00357 | 00408 0:00:11
primario en la linea). e o e o o o o o o
11 0:11:37 0:12:09 0:00:32 0:04:06 0:04:16 0:00:10 0:04:08 0:04:18 0:00:10
12 0:12:09 0:12:28 0:00:19 0:04:16 0:04:26 0:00:10 0:04:18 0:04:28 0:00:10
13 0:12:28 0:12:45 0:00:17 0:04:26 0:04:36 0:00:10 0:04:28 0:04:37 0:00:09
14 0:12:45 0:13:05 0:00:20 0:04:36 0:04:46 0:00:10 0:04:37 0:04:48 0:00:11
15 0:13:05 0:13:37 0:00:32 0:04:46 0:04:56 0:00:10 0:04:48 0.04:58 0:00:10
16 0:13:37 0:14:23 0:00:46 0:04:56 0:05:06 0:00:10 0:04:58 0:05.08 0:00:10
17 0:14:23 0:14:50 0:00:27 0:05:06 0:05:16 0:00:10 0:05:08 0:.05:20 0:00:12
Sistema Cilindro neumético y picos 18 01450 | 01510 | 00020 | 0:05:16 | 0:06:02 | 0:00:46 | 00520 | 00530 0:00:10

desalineados con el empaque primario.

Sistema Cilindro neumatico y picos

. A 0:00:00 0:15:10 0:15:31 0:00:21 0:06:02 0:06:10 0:00:08 0:05:30 0:06:18 0:00:48
desalineados con el empaque primario.

20 0:15:31 0:15:58 0:00:27 0:06:10 0:06:20 0:00:10 0:06:18 0:06:29 0:00:11
21 0:15:58 0:16:30 0:00:32 0:06:20 0:06:30 0:00:10 0:06:29 0:06:40 0:00:11
22 0:16:30 0:16:48 0.00:18 0:06:30 0:06:40 0:00:10 0:06:40 0:06:50 0:00:10
23 0:16:48 0:17:08 0:00:20 0:06:40 0:06:50 0:00:10 0:06:50 0:07:02 0:00:12
24 0:17.08 0:17:29 0:00:21 0:06:50 0:07:00 0:00:10 0:07:02 0:07:10 0:00:08
25 0:17:29 0:17:55 0:00:26 0:07:00 0:07:08 0:00:08 0:07:10 0:07:21 0:00:11
26 0:17:55 0:18:17 0:00:22 0:07:08 0:07:18 0:00:10 0:07:21 0:07:31 0:00:10
27 0:18:17 0:18:37 0:00:20 0:07:18 0:07:30 0:00:12 0:07:31 0:07:41 0:00:10
28 0:18:37 0:19:05 0:00:28 0:07:30 0:07:40 0:00:10 0:07:41 0:07:54 0:00:13
29 0:19:05 0:20:14 0:01.09 0:07:40 0:07:50 0:00:10 0:07:54 0:08:04 0:00:10
30 0:20:14 0:21:03 0:00:49 0:07:50 0:08:00 0:00:10 0:08:04 0:08:13 0:00:09
31 0:21.03 0:21:27 0:00:24 0:08:00 0:08:10 0:00:10 0:08:13 0:08:25 0:00:12
32 0:21:27 0:21:53 0:00:26 0:08:10 0:08:20 0:00:10 0:08:25 0:08:34 0:00:09
Descalibracion de la maquina, las correas
de agarre y las ruedas de torque no 3 02153 | 02214 | 00021 | 00820 | 00830 | 00010 | 0:08:34 | 0:09:06 0:00:32
estaban a la medida correcta de los
envases.

S'Stjee";;i(;'e'gj‘ir:C’;en”;‘:aet:ﬁ/‘ge‘:lcos 3 02214 | 02233 | 00019 | 00830 | 00844 | 00014 | 0:09:06 | 0:11:57 0:02:51

5'Szee";;icn'e';”d‘ir:C’;en”é‘:aetr']f/‘g’e‘:lcos 35 02233 | 02258 | 00025 | 0:08:44 | 0:11:24 | 0:02:40 | 01157 | 0:12:12 0:00:15
36 0:22:58 0:23:33 0:00:35 0:11:24 0:11:34 0:00:10 0:12:12 0:12:30 0:00:18
37 0:23:33 0:23:57 0:00:24 0:11:34 0:11:44 0:00:10 0:12:30 0:12:42 0:00:12
38 0:23.57 0:24:25 0:00:28 0:11:44 0:11:54 0:00:10 0:12:42 0:12:52 0:00:10
39 0:24:25 0:24:44 0.00:19 0:11:54 0:12:06 0:00:12 0:12:52 0:13:03 0:00:11
40 0:24:44 0:25:03 0:00:19 0:12:06 0:12:19 0:00:13 0:13:03 0:13:15 0:00:12
41 0:25:03 0:25:21 0:00:18 0:12:19 0:12:29 0:00:10 0:13:15 0:13:25 0:00:10
42 0:25:21 0:25:43 0:00:22 0:12:29 0:12:39 0:00:10 0:13:25 0:13:36 0:00:11

XX



UCAB Universidod Catdlica
ANDRES BELLO

Trabajo Especial de Grado

e Crema para peinar 300cc (continuacion).

Ciclo y Descripcién Embalaje Llenado Tapado
Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal Normal
43 0:25:43 0:26:02 0:00:19 0:12:39 0:12:54 0:00:15 0:13:36 0:13:46 0:00:10
44 0:26:02 0:26:28 0:00:26 0:12:54 0:13:04 0:00:10 0:13:46 0:14:01 0:00:15
45 0:26:28 0:26:45 0:00:17 0:13:.04 0:13:14 0:00:10 0:14:01 0:14:12 0:00:11
46 0:26:45 0:27:04 0:00:19 0:13:14 0:13:34 0:00:20 0:14:12 0:14:25 0:00:13
47 0:27:04 0:27:21 0:00:17 0:13:34 0:13:47 0:00:13 0:14:25 0:14:35 0:00:10
48 0:27:21 0:27:40 0:00:19 0:13:47 0:14:10 0:00:23 0:14:35 0:14:46 0:00:11
49 0:27:40 0:28:03 0:00:23 0:14:10 0:14:20 0:00:10 0:14:46 0:14:56 0:00:10
50 0:28:03 0:28:21 0:00:18 0:14:20 0:14:32 0:00:12 0:14:56 0:15:09 0:00:13
51 0:28:21 0:28:44 0:00:23 0:14:32 0:14:43 0:00:11 0:15:09 0:15:20 0:00:11
52 0:28:44 0:29:02 0:00:18 0:14:43 0:14:54 0:00:11 0:15:20 0:15:30 0:00:10
53 0:29:02 0:29:23 0:00:21 0:14:54 0:15:06 0:00:12 0:15:30 0:15:42 0:00:12
54 0:29:23 0:30:03 0:00:40 0:15:06 0:15:18 0:00:12 0:15:42 0:15:54 0:00:12
55 0:30:03 0:30:19 0:00:16 0:15:18 0:15:28 0:00:10 0:15:54 0:16:06 0:00:12
56 0:30:19 0:30:36 0:00:17 0:15:28 0:15:41 0:00:13 0:16:06 0:16:16 0:00:10
57 0:30:36 0:30:57 0:00:21 0:15:41 0:1551 0:00:10 0:16:16 0:16:28 0:00:12
58 0:30:57 0:31:14 0:00:17 0:15:51 0:16:06 0:00:15 0:16:28 0:16:40 0:00:12
59 0:31:14 0:31:34 0:00:20 0:16:06 0:16:13 0:00:07 0:16:40 0:16:50 0:00:10
60 0:31:34 0:31:58 0:00:24 0:16:13 0:16:25 0:00:12 0:16:50 0:17:00 0:00:10
61 0:16:25 0:16:35 0:00:10 0:17:00 0:17:10 0:00:10
Descalibracion de la maquina, las
correas de agarre y las ruedas de
oree o Sst abaﬁ J 62 01635 | 01645 | 00010 | 0:17:10 | 0:21:34 | 0:04:24
correcta de los envases.
Descalibracién de la maquina, las
correas de agarre y las ruedas de 65 0:17:05 | 0:21:16 | 0:04:11 | 02153 | 02207 | 00014
torque no estaban a la medida
correcta de los envases.
66 0:21:16 0:21:22 0:00:06 0:22:07 0:22:20 0:00:13
67 0:21:22 0:21:32 0:00:10 0:22:20 0:22:31 0:00:11
68 0:21:32 0:21:46 0:00:14 0:22:31 0:22:45 0:00:14
Sistema Cilindro neumético y picos
desalineados con el enva.é/ez. 0:00:00 0:21:46 0:21:58 0:00:12 0:22:45 | 0:23:40 | 0:00:55
70 0:21:58 0:22:08 0:00:10 0:23:40 0:2355 0:00:15
71 0:22:08 0:22:18 0:00:10 0:23:55 0:24:09 0:00:14
72 0:22:18 0:22:28 0:00:10 0:24:09 0:24:18 0:00:09
Sistema Cilindro neumético y picos
doealirendos con el enva;’e‘; 73 0:22:28 | 0:23:28 | 0:01:00 | 02418 | 02437 | 00019
74 0:23:28 0:23:33 0:00:05 0:24:37 0:24:50 0:00:13
75 0:23:33 0:23:46 0:00:13 0:24:50 0:24:59 0:00:09
76 0:23:46 0:23:56 0:00:10 0:24:59 0:25:10 0:00:11
77 0:23:56 0:24:06 0:00:10 0:25:10 0:25:20 0:00:10
78 0:24.06 0:24:16 0:00:10 0:25:20 0:25:30 0:00:10
79 0:24:16 0:24:26 0:00:10 0:25:30 0:25:40 0:00:10
80 0:24:26 0:24:36 0:00:10 0:25:40 0:25:50 0:00:10
81 0:24:36 0:24:46 0:00:10 0:25:50 0:26:00 0:00:10
82 0:24:46 0:24:56 0:00:10 0:26:00 0:26:10 0:00:10
83 0:24:56 0:25:06 0:00:10 0:26:10 0:26:21 0:00:11
84 0:25:06 0:25:16 0:00:10 0:26:21 0:26:30 0:00:09
85 0:25:16 0:25:30 0:00:14 0:26:30 0:26:41 0:00:11
Sistema Cilindro neumético y picos
desalineados con el enva:ez. 8 02530 0:25:40 0:00:10 0:26:41 | 0:27:57 | 0:01:16
87 0:25:40 0:25:47 0:00:07 0:27:57 0:28:08 0:00:11
Sistema Cilindro neumético y picos
daerlinenios con el enva;’eps. 88 02547 | 02557 | 00010 | 0:28:08 | 0:31:50 | 0:03:42
89 0:25:57 0:26:07 0:00:10 0:31:50 0:32:00 0:00:10

XXIV




Universidod Catdlica

UCAB ‘,mm BELLO Trabajo Especial de Grado

e Crema para peinar 180cc.

Ciclo y Descripcion Embalaje Llenado Tapado

Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo

Normal Normal Normal

1 00019 | 00043 | 00024 | 00011 | 00023 | 00012 | 00014 | 00026 | 000:12

2 00043 | 00116 | 00033 | 00023 | 00034 | 00011 | 00026 | 00037 | 000:11

Envase mal 3 00116 | 00135 | 00019 | 0:00:34 | 0:01:40 | 0:01:06 | 00037 | 00049 | 00012
colocado en la linea

4 00135 | 00154 | 00019 | 00140 | 00152 | 00012 | 00049 | 00103 | 00014

5 00154 | 00213 | 00019 | 00152 | 00202 | 00010 | 00103 | 00L17 | 00014

6 00213 | 00232 | 00010 | 00202 | 00214 | 00012 | 00117 | 00131 | 00014

7 0:02:32 0:0256 0:00:224 0:02:14 0:02:27 0:00:13 0:01:31 0:01:44 0:00:13

8 0:0256 0:03:13 0:00:17 0:02:27 0:0250 0:00:23 0:.01:44 0:.0154 0:00:10

9 00313 | 00340 | 00027 | 00250 | 00304 | 00014 | 00154 | 00210 | 00016

10 00340 | 00406 | 00026 | 00304 | 00316 | 00012 | 00210 | 00229 | 00019

Envase mal 1 00406 | 00425 | 00019 | 0:03:16 | 0:04:52 | 0:01:36 | 00229 | 00243 | 00014
colocado en la linea

12 0:04:25 0:04:44 0:00:19 0:0452 0:05:.03 0:00:11 0:02:43 0:.0257 0:00:14

13 0:.04:44 0:05.07 0:00:223 0:05.03 0:05:16 0:00:13 0:.0257 0:03.09 0:00:12

Cambio de tanque
(bombear nuevo 14 0:05:.07 0:05:26 0:00:19 0:05:16 0:09:54 0:04:38 0:03.09 0:03:23 0:00:14
lote)

15 00526 | 00545 | 00019 | 00954 | 01011 | 00017 | 00323 | 00337 | 00014

Envase mal 16 00545 | 00604 | 00019 | 0:10:11 | 0:10:49 | 0:00:38 | 00337 | 00351 | 00014
colocado en la linea

17 00604 | 00620 | 00016 | 01049 | 01101 | 00012 | 00351 | 00402 | 00011

18 00620 | 00643 | 00023 | 01101 | 01115 | 00014 | 00402 | 00414 | 00012

19 00643 | 00705 | 00022 | 01115 | 01127 | 00012 | 00414 | 00427 | 00013

20 0:07:05 0:07:35 0:00:30 0:11:27 0:11:40 0:00:13 0:04:27 0:04:41 0:00:14

21 0:.07:35 0:0758 0:00:223 0:11:40 0:1153 0:00:13 0:.04:41 0:.0452 0:00:11

22 00758 | 00821 | 00023 | 01153 | 01211 | 00018 | 00452 | 00504 | 00012

23 00821 | 00845 | 00024 | 01211 | 01225 | 00014 | 00504 | 00516 | 00012

Cambio nimerode | 00845 | 00904 | 00019 | 0:12:25 | 0:15:10 | 0:02:45 | 00516 | 00528 | 00012
lote en la loteadora

25 0:09:04 0:09:35 0:00:31 0:15:10 0:15:20 0:00:10 0:05:28 0:05:40 0:00:12

26 00935 | 00945 | 00010 | 01520 | 01532 | 00012 | 00540 | 00556 | 00016

27 00945 | 01005 | 00020 | 01532 | 01552 | 00020 | 00556 | 00613 | 00017

Envase mal 28 01005 | 01023 | 000:18 | 0:15:52 | 0:16:23 | 0:00:3L | 0:06:13 | 0:0633 | 0:0020
colocado en la linea

29 0:10:23 0:10:45 0:00:222 0:16:23 0:16:36 0:00:13 0:06:33 0:06:44 0:00:11

30 0:10:45 0:11:10 0:00:25 0:16:36 0:16:49 0:00:13 0:06:44 0:0657 0:00:13

31 01110 | 01132 | 00022 | 01649 | 01700 | 00011 | 00657 | 00712 | 00015

32 01132 | 01149 | 00017 | 01700 | 04712 | 00012 | 00712 | 00723 | 00011

33 01149 | 01207 | 00018 | 01712 | 04725 | 00013 | 00723 | 00735 | 00012

34 01207 | 01228 | 00021 | 01725 | 01738 | 00013 | 00735 | 00749 | 00014

35 0:12:28 0:12:49 0:0021 0:17:38 0:1752 0:00:14 0:07:49 0:08:02 0:00:13

Envase mal 36 01249 | 01306 | 00017 | 01752 | 01804 | 00012 | 0:08:02 | 0:08:47 | 0:00:45
colocado en la linea

37 01306 | 01327 | 00021 | 01804 | 01817 | 00013 | 00847 | 00904 | 00017

Envase mal 38 01327 | 01346 | 00019 | 0:18:17 | 0:18:52 | 0:00:35 | 00904 | 009:39 | 00035
colocado en la linea

Envase mal 39 01346 | 01405 | 00019 | 01852 | 01903 | 00011 | 0:09:39 | 0:10:33 | 0:00:54
colocado en la linea

40 01405 | 01427 | 00022 | 01903 | 01915 | 00012 | 01033 | 01045 | 00012

41 01427 | 01445 | 00018 | 01915 | 01929 | 00014 | 01045 | 01L1l | 00026

42 01445 | 01506 | 00021 | 01929 | 01943 | 00014 | 01111 | 01125 | 00014

43 0:19:43 0:1956 0:00:13 0:11:25 0:11:36 0:00:11

44 0:1956 0:20:08 0:00:12 0:11:36 0:1150 0:00:14

45 02008 | 02020 | 00012 | 01150 | 01201 | 00011

46 01201 | 01216 | 00015

XXV



UCAB ‘?4’3‘2!’%“?2’%2’?’&“3 Trabajo Especial de Grado

e Mascarilla Capilar 450qr.

Ciclo y Descripcién Embalaje Llenado Tapado
Nota Ciclo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo Medida Cronémetro Tiempo
Normal Normal Normal
Cambio de Lote operaria tarda en acamodar los 1 000:13 | 00040 00027 | 0:00:05 | 0:01:25 | 0:01:20 | 00008 | 00048 | 000:10
envases para ser llenados.
2 0:00:40 0:00:49 0:00:09 0:01:25 0:01:35 0:00:10 0:00:18 0:00:28 0:00:10
3 0:00:49 0:00:55 0:00:06 0:01:35 0:01:45 0:00:10 0:00:28 0:00:38 0:00:10
4 0:00:55 0:01:04 0:00:09 0:01:45 0:01:55 0:00:10 0:00:38 0:00:47 0:00:09
Plato de Embalaje Lleno ( Falta Operario). 5 0:01:04 0:01:27 0:00:23 0:01:55 0:02:05 0:00:10 0:00:47 0:04:20 0:03:33
Operario 1o tapa correctamente. 6 0:01:27 | 0:01:44 | 0:00:17 | 00205 | 00215 | 00040 | 00420 | 00430 | 000:10
Cambio de lote
Plato Vacio. 7 0:01:44 0:02:43 0:00:59 0:02:15 0:02:22 0:00:07 0:04:30 0:05:34 0:01:04
Falta de Envases 8 0:02:43 0:03:03 0:00:20 0:02:22 0:02:40 0:00:18 0:05:34 0:05:48 0:00:14
9 0:03:03 0:03:15 0:00:12 0:02:40 0:02:50 0:00:10 0:05:48 0:05:58 0:00:10
Operaria tarda en aﬁfemn‘;zzg los envases para ser 10 00315 | 00327 00012 | 0:02:50 | 0:03:05 | 0:00:15 | 00558 | 00612 | 000:14
Fatiga del Operario 11 0:03:27 0:03:37 0:00:10 0:03:05 0:03:25 0:00:20 0:06:12 0:06:23 0:00:11
12 0:03:37 0:03:43 0:00:06 0:03:25 0:03:35 0:00:10 0:06:23 0:06:35 0:00:12
Fatiga del Operario 13 0:0343 0:0357 0:00:14 0:03:35 0:03:45 0:00:10 0:06:35 0:06:56 0:00:21
14 0:03:57 0:04:07 0:00:10 0:03:45 0:03:56 0:00:11 0:06:56 0:07:15 0:00:19
15 0:04:07 0:04:27 0:00:20 0:03:56 0:04:10 0:00:14 0:07:15 0:07:23 0:00:08
Operaria tarda en aﬁﬂﬂig los envases para ser 16 00427 | 00435 00008 | 0:04:10 | 0:04:30 | 0:00:20 | 00723 | 00743 | 00020
Fatiga del Operario 17 0:04:35 0:04:48 0:00:13 0:04:30 0:04:40 0:00:10 0:07:43 0:08:00 0:00:17
18 0:04:48 0:04:59 0:00:11 0:04:40 0:04:50 0:00:10 0:08:00 0:08:14 0:00:14
19 0:04:59 0:05:08 0:00:09 0:04:50 0:05:00 0:00:10 0:08:14 0:08:36 0:00:22
20 0:05:08 0:05:17 0:00:09 0:05:00 0:05:10 0:00:10 0:08:36 0:08:46 0:00:10
21 0:05:17 0:05:25 0:00:08 0:05:10 0:05:18 0:00:08 0:08:46 0:08:57 0:00:11
22 0:05:25 0:05:33 0:00:08 0:05:18 0:05:28 0:00:10 0:08:57 0:09:06 0:00:09
23 0:05:33 0:05:43 0:00:10 0:05:28 0:05:38 0:00:10 0:09:06 0:09:13 0:00:07
24 0:05:43 0:05:55 0:00:12 0:05:38 0:05:48 0:00:10 0:09:13 0:09:23 0:00:10
Operararia tarda en f"lf::::jiir los envases para ser 25 00555 | 00610 00015 | 0:05:48 | 0:06:02 | 0:00:14 | 00923 | 00932 | 00009
26 0:06:10 0:06:22 0:00:12 0:06:02 0:06:12 0:00:10 0:09:32 0:09:43 0:00:11
27 0:06:22 0:06:33 0:00:11 0:06:12 0:06:22 0:00:10 0:09:43 0:10:03 0:00:20
28 0:06:33 0:06:42 0:00:09 0:06:22 0:06:32 0:00:10 0:10:03 0:10:26 0:00:23
Baja la velocidad de la llenadora. Fatiga del Operario 29 0:06:42 0:06:58 0:00:16 0:06:32 0:06:42 0:00:10 0:10:26 0:10:35 :00:
30 0:06:58 0:07:.07 0:00:09 0:06:42 0:06:52 0:00:10 0:10:35 0:10:45
31 0:07:07 0:07:13 0:00:06 0:06:52 0:07:02 0:00:10 0:10:45 0:10:55
32 0:07:13 0:07:25 0:00:12 0:07:02 0:07:12 0:00:10 0:10:55 0:11.05
33 0:07:25 0:07:35 0:00:10 0:07:12 0:07:22 0:00:10 0:11:05 0:11:15
Operararia tarda en aﬁfﬁ?&ﬂir los envases para ser 34 00735 | 00742 00007 | 0:07:22 | 0:07:44 | 0:00:22 | 01115 | 0:1123
35 0:07:42 0:07:52 0:00:10 0:07:44 0:0757 0:00:13 0:11:23 0:11:40
36 0:07:52 0:08:01 0:00:09 0:07:57 0:08:10 0:00:13 0:11:40 0:11:51
Tunel de Termocontraccion trancado 37 0:08:01 0:08:24 0:00:23 0:08:10 0:08:20 0:00:10 0:11:51 0:12:05
Fallaen la llenadora: se salié la manguera del (ltimo 38 00824 | 00842 00018 | 0:08:20 | 0:13:40 | 0:05:20 | 01205 | 0:12:5
sensor. Falta operario en la tapadora
39 0:08:42 0:08:51 0:00:09 0:13:40 0:13:50 0:00:10 0:12:15 0:12:25
40 0:08:51 0:09:00 0:00:09 0:13:50 0:14:00 0:00:10 0:12:25 0:12:35
Baia la velocidad de la llenadora 41 0:09:00 0:09:10 0:00:10 0:14:00 0:14:08 0:00:08 0:12:35 0:12:43
. 42 0:09:10 0:09:16 0:00:06 0:14:08 0:14:18 0:00:10 0:12:43 0:13:14
43 0:09:16 0:09:23 0:00:07 0:14:18 0:14:28 0:00:10 0:13:14 0:13:35
44 0:09:23 0:09:37 0:00:14 0:14:28 0:14:38 0:00:10 0:13:35 0:1343
45 0:09:37 0:09:48 0:00:11 0:14:38 0:14:48 0:00:10 0:13:43 0:1357
Operararia tarda en acamodar los envases para ser 4 0:09:48 | 0:15:39 | 0:05:51 | 0:14:48 | 0:15:18 | 0:00:30 | 0:1357 | 01407
llenados. Plato vacio y Operario se va a tomar agua
47 0:15:39 0:15:55 0:00:16 0:15:18 0:15:28 0:00:10 0:14:07 0:14:17
48 0:15:55 0:16:04 0:00:09 0:15:28 0:15:38 0:00:10 0:14:17 0:14:25
Operararia tarda en aﬁ::::;a;r los envases para ser 49 01604 | 01618 00014 | 0:15:38 | 0:15:52 | 0:00:14 | 0:1425 | 0:1435
50 0:16:18 0:16:27 0:00:09 0:15:52 0:16:02 0:00:10 0:14:35 0:14:46
Envase roto 51 0:16:27 0:16:53 0:00:26 0:16:02 0:16:12 0:00:10 0:14:46 0:14:59
52 0:16:53 0:17:04 0:00:11 0:16:12 0:16:22 0:00:10 0:14:59 0:15:14
53 0:17:04 0:17:12 0:00:08 0:16:22 0:16:38 0:00:16 0:15:14 0:15:40
Fatiga del Operario 54 0:17:12 0:17:21 0:00:09 0:16:38 0:16:48 0:00:10 0:15:40 0:15:53
55 0:17:21 0:17:29 0:00:08 0:16:48 0:16:58 0:00:10 0:15:53 0:16:04
56 0:17:29 0:17:36 0:00:07 0:16:58 0:17:08 0:00:10 0:16:04 0:16:12
57 0:17:36 0:17:42 0:00:06 0:17:08 0:17:15 0:00:07 0:16:12 0:16:30
Fatiga del Operario 58 0:17:42 0:17:50 0:00:08 0:17:15 0:17:25 0:00:10 0:16:30 0:16:41
Operararia tarda en a‘lf:r':;’j‘;zr los envases para ser 59 0:17:50 | 0:18:06 | 0:00:16 | 0:17:25 | 0:17:48 | 0:00:23 | 01641 | 01657
Fatiga del Operario. Plato Vacio 60 0:18:06 0:19:00 0:00:54 0:17:48 0:17:58 0:00:10 0:16:57 0:17:12
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e Champu 1100cc.

Ciclo y Descripcion Embalaje Llenado
Nota Ciclo Medida Cronémetro L'gmf:l) Medida Cronémetro -Il\—llg;::g:
1 0:00:40 0:01:20 0:00:40 0:00:15 0:00:32 0:00:17
2 0:01:20 0:01:57 0:00:37 0:00:32 0:00:55 0:00:23
Zona de embalaje colapsada 3 0:0157 0:02:44 0:00:47 0:00:55 0:03:50 0:02:55
4 0:02:44 0:03:24 0:00:40 0:03:50 0:04:10 0:00:20
5 0:03:24 0:04:13 0:00:49 0:04:10 0:04:30 0:00:20
6 0:04:13 0:04:50 0:00:37 0:04:30 0:04:53 0:00:23
Falla en la llenadora (envase caido) 7 0:04:50 0:05:56 0:01:06 0:04:53 0:05:17 0:00:24
8 0:05:56 0:06:45 0:00:49 0:05:17 0:05:42 0:00:25
9 0:06:45 0:07:41 0:00:56 0:05:42 0:06:07 0:00:25
10 0:07:41 0:08:28 0:00:47 0:06:07 0:06:30 0:00:23
11 0:08:28 0:09:18 0:00:50 0:06:30 0:06:50 0:00:20
12 0:09:18 0:10:12 0:00:54 0:06:50 0:07:20 0:00:30
13 0:10:12 0:11:11 0:00:59 0:07:20 0:07:44 0:00:24
14 0:11:11 0:11:55 0:00:44 0:07:44 0:08:06 0:00:22
15 0:11:55 0:12:42 0:00:47 0:08:06 0:08:28 0:00:22
16 0:12:42 0:13:22 0:00:40 0:08:28 0:08:50 0:00:22
17 0:13:22 0:14:00 0:00:38 0:08:50 0:09:12 0:00:22
18 0:14:00 0:14:41 0:00:41 0:09:12 0:09:34 0:00:22
19 0:14:41 0:15:10 0:00:29 0:09:34 0:09:55 0:00:21
20 0:15:10 0:15:41 0:00:31 0:09:55 0:10:16 0:00:21
21 0:15:41 0:16:04 0:00:23 0:10:16 0:10:40 0:00:24
22 0:16:04 0:16:44 0:00:40 0:10:40 0:11:02 0:00:22
23 0:16:44 0:17:23 0:00:39 0:11:02 0:11:23 0:00:21
24 0:17:23 0:17:59 0:00:36 0:11:23 0:11:46 0:00:23
25 0:17:59 0:18:09 0:00:10 0:11:46 0:12:08 0:00:22
26 0:18:09 0:18:49 0:00:40 0:12:08 0:12:32 0:00:24
27 0:18:49 0:19:27 0:00:38 0:12:32 0:12:52 0:00:20
28 0:19:27 0:19:57 0:00:30 0:12:52 0:13:15 0:00:23
29 0:19:57 0:20:40 0:00:43 0:13:15 0:13:42 0:00:27
Parada falta de tirro para embalar 30 0:20:40 0:21:50 0:01:10 0:13:42 0:14:04 0:00:22
31 0:21:50 0:22:39 0:00:49 0:14:04 0:14:25 0:00:21
32 0:22:39 0:23:24 0:00:45 0:14:25 0:14:46 0:00:21
33 0:23:24 0:23:58 0:00:34 0:14:46 0:15:10 0:00:24
34 0:15:10 0:15:30 0:00:20
35 0:15:30 0:15:52 0:00:22
36 0:15:52 0:16:14 0:00:22
37 0:16:14 0:16:38 0:00:24
38 0:16:38 0:17:00 0:00:22
39 0:17:00 0:17:20 0:00:20
40 0:17:20 0:17:46 0:00:26
41 0:17:46 0:18:08 0:00:22
42 0:18:08 0:18:43 0:00:35
Parada falla en los sensores de la 43 0:18:43 0:20:40 0:01:57
llenadora
44 0:20:40 0:20:57 0:00:17
45 0:20:57 0:21:26 0:00:29
46 0:21:26 0:22:00 0:00:34
47 0:22:00 0:22:25 0:00:25
48 0:22:25 0:22:45 0:00:20
49 0:22:45 0:23:12 0:00:27
50 0:23:12 0:23:34 0:00:22
51 0:23:34 0:23:56 0:00:22
52 0:23:56 0:24:16 0:00:20
53 0:24:16 0:24:40 0:00:24
54 0:24:40 0:25:04 0:00:24
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UCAB Universidod Catdlica
ANDRES BELLO

Trabajo Especial de Grado

ANEXO 14
Diferencia entre la produccion real y la Capacidad efectiva.
Produccién | Capacidad
Producto Real Efectiva | %Diferencia
(Lotes/dia) | (Lotes/dia)
Gel 250 gr 5 7 29%
Gel 500 gr 8 11 27%
Gel 1000 gr 10 11 9%
Champt o Acondicionador 1100cc 4 9 56%
Cremas para peinar 300cc 2 6 67%
Cremas Thermo Five 180cc 1 3 67%
Mascarilla Capilar 450 gr 2 9 78%
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UCAB Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Trabajo Especial de Grado

ANEXO 15

Muestra de fallas en el proceso de llenado de cada producto (Junio 2016).

Champt 1100cc.

Causa Duracion
Llenadora 00010 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el
envases
Llenadora 0:02:00 Calibracion de Pistones
Llenadora 0:00:10 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:20 Calibracion de Pistones
INSUMOS 0-10:00 ;:;r:r;l:tzir:dzr;\ézsgz gzgoles falte materia prima para llegar
Llenadora 0:00:40 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:30 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:30 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:20 Falla sensor de salida
Insumos 0:00:30 Limpiar zona
Llenadora 0:02:00 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:20 Falla sensor de salida
Insumos 0:01:00 Limpiar zona
Llenadora 0:00:20 Falla sensor de salida
Insumos 0:05:00 Limpiar zona
Llenadora 0:00:30 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:10 Falla sensor de salida
Lienadora 01006 Sri]s\:z;rez Cilindro neumético y picos desalineados con el
Llenadora 0:00:10 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:10 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:10 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:05 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:05 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:05 Falla sensor de salida
Llenadora 0:05:00 Falla picos
Llenadora 0:00:10 Falla sensor de salida
Llenadora 0:00:10 Falla sensor de salida
Loteadora 0:15:00 No loteaba correctamente
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Universidad Catélica

UCAB ‘..mm BELLO Trabajo Especial de Grado

e Gel 250qr.

Causa Tiempo Descripcion

Insumos 1:00:00 [Limpieza equipos

Llenadora | 0:16:00 |Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).

Loteadora | 0:22:00 [No loteaba correctamente.

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso
de las tapas).

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso
de las tapas).

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso
de las tapas).

Llenadora | 0:02:00 |Falla enelsensor de salida.

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso
de las tapas).

Embalaje | 0:01:00 [Zona de embalaje llena.

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso
de las tapas).

Insumos 0:01:00 |Tolva vacia (Espera de llenado del gel) .

Tapadora | 0:06:00

Tapadora | 0:07:.00

Tapadora | 0:01:.00

Tapadora | 0:02:00

Tapadora | 0:03:.00

Embalaje | 0:02:00 [Zona de embalaje llena.

Tapadora | 0:05:00 |Falla en las ruedas de torque.

Llenadora | 0:02:00 |Falla en los sensores de salida y entrada.

Llenadora | 0:07:00 |Calibracion de Picos (ajuste de pesos).

Embalaje | 0:01:00 [Zona de embalaje llena.

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso

de las tapas).

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso

de las tapas).

Loteadora | 0:02:00 |Falla en sensor de loteado.

Tapadora | 0:01:00 Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso
de las tapas).

Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso

de las tapas).

Tapadora | 0:02:00

Tapadora | 0:03:00

Tapadora | 0:05:00
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Trabajo Especial de Grado

e Gel 250gr (continuacion).

Causa Tiempo Descripcion
Embalaje 0:02.00 |Zona de embalaje llena.
Tinel de o Falla en la selladora (no corta el rollo de
L 0:06:00
Termocontraccion empaquetado).
Tanel de 0:08:00 Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion e empaquetado).
Tanel de . Falla en la selladora (no corta el rollo de
o 0:07:00
Termocontraccion empaquetado).
Tanel de Falla en la selladora (no corta el rollo de
- 0:08:00
Termocontraccion empaquetado).
Embalaje 0:02:00 |Zona de embalaje llena.
Tinel de . Falla en la selladora ( no corta el rollo de
o 0:03:00
Termocontraccion empaquetado).
Tlnel de Falla en la selladora ( no corta el rollo de
o 0:06:00
Termocontraccion empaquetado).
Tanel de . Falla en la selladora (no corta el rollo de
o 0:03:00
Termocontraccion empaquetado).
Embalaje 0:02.00 |Zona de embalaje llena.
Tinel de o Falla en la selladora (no corta el rollo de
L 0:03:00
Termocontraccion empaquetado).
Tlnel de Falla en la selladora (no corta el rollo de
o 0:03:00
Termocontraccion empagquetado).
Llenadora 0:02:00 [Falla en el sensor de llenado.
Embalaje 0:01:00 |Zona de embalaje llena.
Llenadora 0:02:00 |Desajuste de manguera del pico de llenado.
Llenadora 0:01:00 [Falla en el sensor de salida.
General 0:02:00 |Cambio de rollo.
Embalaje 0:02:00 |Zona de embalaje llena.
Tanel de 0:01:00 Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion o empaquetado).
Llenadora 0:05:00 |Desajuste de manguera del pico de llenado.
Tunel de s Falla en la selladora (no corta el rollo de
o 0:06:00
Termocontraccion empaquetado).
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UCAB ‘31”&‘5”%”?5%2’?1“&3‘ Trabajo Especial de Grado

e Gel 500qr.

Causa Tiempo Descripcion
Insumos 053:00 Limpieza equipos
Llenadora 0:01:00 Falla en los sensores de salida y entrada.
Tapadora 002:00 Falla enel surtidodredzistatg;sa S(;1.0 permite el paso
Tapadora 001:00 Fallaenel surtidocgedlti11 ;at;;;z 5(;0 permite el paso
Llenadora 0:03:00 | Envases se voltean por chocar con los pistones.
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de salida.
Insumos 0:02:00 Cambio de rollo.
Insumos 0:15:00 Tolva vacia (Espera de aprobacion del gel)
Tapadora 0:01:00 Falla en las ruedas de torque.
Insumos 0:02:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel)
Tapadora 0:02:00 Falla en las ruedas de torque.
Llenadora 0:16:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Loteadora 0:03:00 No lotea correctamente.
Tapadora 006:00 Fallaenel surtidodredlti11 gatz;ias(;o permite el paso
Llenadora 0:01:00 Falla en los sensores de salida y entrada.
Llenadora 0:01:00 Falla en los sensores de salida y entrada.
Insumos 0:04:00 Cambio de rollo.
Insumos 0:06:00 Falta de Envases.
Loteadora 0:11:00 Falla en sensor de loteado.
Insumos 0:04:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel)
Insumos 0:04:00 Cambio de lote.
Insumos 0:15:00 Etiquetas mal colocadas en bultos.
Tlnel de o Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion 0:0300 empaquetado).
Insumos 0:04:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel)
Insumos 0:03:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel)
Insumos 0:06:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel)
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Insumos 0:04:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel)
Tlnel de e Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion 0:1000 empaquetado).
Embalaje 0:01:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Insumos 0:19:00 Falta de operario.
Insumos 0:01:00 Cambio de lote.
Insumos 0:02:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel)
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de salida.
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de salida.
Embalaje 0:01:00 Zona de embalaje llena.
Insumos 0:02:00 Falta de operario.
Llenadora 0:03:00 Falla en el sensor de salida.
Insumos 0:03:00 Etiquetas defectuosas.
Llenadora 0:11:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Insumos 0:01:00 Etiquetas defectuosas.
Llenadora 0:00:30 Cilindro neumdtico de salida golped envase.
Descalibracion de la maquina, las correas de
Tapadora 0:01:00 agarre y las ruedas de torque no estaban a la
medida correcta de los envases.
Llenadora 0:05:00 Derrame de la Tolva (falta de flotante).
Insumos 0:02:00 Cambio de rollo.
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UCAB ‘i~NNEs BELLO Trabajo Especial de Grado

e Gel 1000gr.
Causa Tiempo Descripcion
Insumos 1:10:00 Limpieza equipos
Insumos 0:02:00 Cambio de rollo.
Embalaje 0:03:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Insumos 0:03:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel) .
Llenadora 0:02:00 Desajuste de manguera del pico de llenado.
Insumos 0:01.00 Cambio de lote.
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de salida.
Insumos 0:09:00 Falta de envases.
Insumos 0:03:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel) .
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de llenado.
Insumos 0:01:00 Falta de envases.
Insumos 0:03:00 Falta de operario.
Insumos 0:18:00 Falta de envases.
Insumos 0:01.00 Cambio de lote.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora 0:03.00 Sistema Cilindro neumatico y sensor de entrada
Llenadora 0:04.00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:17:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Insumos 0:02:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel) .
Llenadora 0:18:00 Desajuste de manguera del pistdn.
Insumos 0:01.00 Falta de envases.
Insumos 0:04:00 Falta de operario.
Insumos 0:01.00 Falta de envases.
Insumos 0:02:00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel) .
Insumos 0:10:00 Etiquetas defectuosas.
Insumos 0:01.00 Falta de envases.
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de entrada.
Insumos 0:05:00 Falta de envases.
Insumos 0:02:00 Falta de envases.
Insumos 0:16:00 Falta de envases.
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de entrada.
Embalaje 0:01:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora 0:01.00 Falla en el sensor de llenado.
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UCAB ‘..mm BELLO Trabajo Especial de Grado

e Gel 1000gr (continuacion).

Causa Tiempo Descripcion

Insumos 0:06:00 Falta de operario.

Insumos 0:02:00 Falta de operario.

Llenadora 0:01:.00 Falla en los sensores de salida y entrada.

Insumos 0:02:00 Cambio de rollo.

Llenadora 0:04:00 Falla en el sensor de llenado.
Llenadora 0:08:00 Derrame de la Tolva (falta de flotante).
Insumos 0:02:00 Falta de operario.
Llenadora 0:08:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:02:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:01:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:06:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).

Insumos 0:02:00 Falta de operario.

Llenadora 0:02:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).

Llenadora 0:03:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).

Tanel de Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion 0:02:00 empaquetado).

Tanel de 3 0:04:00 Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion empaquetado).

Tanel de 3 0:08:00 Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion empaquetado).

Tunel de o Falla en la selladora (no corta el rollo de
Termocontraccion 0:02:00 empaquetado).

Insumos 0:03.00 Tolva vacia (Espera de llenado del gel) .
Tapadora 0:18:00 Falla en las ruedas de torque.
Llenadora 0:02:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de salida.
Llenadora 0:06:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:02:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Embalaje 0:01:00 Zona de embalaje llena.
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e Crema para peinar 300cc.

Causa Duracién Descripcion
Llenadora 0:07:00 Calibracion de Pistones
Llenadora 0:01:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase

Descalibracion de la maquina, las correas de agarre y las ruedas de
torque no estaban a la medida correcta de los envases

Llenadora 0:00:30 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase

Descalibracién de la maquina, las correas de agarre y las ruedas de
torque no estaban a la medida correcta de los envases

Tapadora 0:02:00

Tapadora 0:04:00

Llenadora 0:00:20 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase

Embalaje 0:09:00 Zona de embalaje llena.

Descalibracion de la maquina, las correas de agarre y las ruedas de

Tapadora 0:01.00 torque no estaban a la medida correcta de los envases

Llenadora 0:09:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:02:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:01:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:00:20 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:02:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Insumos 0:02:00 Inspeccion del Area.

Llenadora 0:02:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:00:30 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:00:30 Sistema Cilindro neuméatico y picos desalineados con el envase
Embalaje 0:03:00 Zona de embalaje llena.

Llenadora 0:02:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:00:20 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase

Descalibracion de la maquina, las correas de agarre y las ruedas de

Tapadora 0:06:00 torque no estaban a la medida correcta de los envases

Llenadora 0:02:00 Sistema Cilindro neuméatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:00:20 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Insumos 0:02:00 Falta de tapas.
Llenadora 0:00:20 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:01:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Loteadora | 0:01:00 Sensor de la loteadora desajustado
Llenadora 0:02:00 Manguera de los picos llenas de agua
Insumos 0:01:00 Inspeccion de Calidad
Llenadora 0:02:00 Limpieza del area y envases primarios llenos de agua.
Llenadora 0:00:30 Calibracion de Pistones
Llenadora 0:00:20 Sistema Cilindro neuméatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:00:20 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:01:00 Falla en el sensor de salida.

Completar envases que les falte materia prima para llegar a los

Llenadora 0:04:00 )
estandares de peso.

Llenadora 0:01:00 Sistema Cilindro neuméatico y picos desalineados con el envase
Llenadora 0:02:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora |  0:05:00 Calibracion de Pistones
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e Crema para peinar 300cc (continuacion).

Causa | Duracion Descripcion
Llenadora | 0:02:00 Calibracion de Pistones
Llenadora | 0:04:00 Calibracion de Pistones
Embalaje | 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora | 0:01:00 Sistema Cilindro neumético y picos desalineados con el envase
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora | 0:05:00 Cilindro neumético de salida golped envase
Llenadora | 0:02:00 Cilindro neumético de salida golped envase
Insumos 0:03:00 Fatiga de Operario
Llenadora | 0:08:00 Derrame de tolva
Embalaje | 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora | 0:08:00 Derrame de tolva
Llenadora | 0:00:30 Cilindro neumético de salida golped envase
Insumos 0:02:00 Falta de operario.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Insumos 0:01:00 Fatiga de Operario
Insumos 0:00:20 Fatiga de Operario
Embalaje | 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Insumos 0:02:00 Inspeccion de Calidad

Llenadora | 0:01:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase

Insumos 0:02:00 Falta de operario.
Llenadora | 0:01:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Embalaje | 0:03:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:03:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje | 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:05:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora | 0:02:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Insumos 0:01:00 Envases no son tapados correctamente.
Llenadora | 0:01:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Insumos 0:04:00 Falta de operario.
Insumos 0:02:00 Envases no son tapados correctamente.
Llenadora | 0:03:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Insumos 0:02:00 Envases no son tapados correctamente.
Llenadora | 0:05:00 Cilindro neumético de salida golped envase
Llenadora | 0:02:00 Cilindro neumético de salida golped envase
Llenadora | 0:02:00 Cilindro neumético de salida golped envase
Insumos 0:15:00 Fatiga de Operario
Llenadora | 0:16:00 Falla en sensor de llenado
Insumos 0:19:00 Fatiga de Operario
Llenadora | 0:02:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Embalaje | 0:03:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje | 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Embalaje | 0:02:00 Zona de embalaje llena.

Llenadora | 0:06:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase
Llenadora | 0:02:00 Sistema Cilindro neumético y picos desalineados con el envase

Llenadora | 0:01:00 Sistema Cilindro neumatico y picos desalineados con el envase

Llenadora | 0:03:00 Sistema Cilindro neumético y picos desalineados con el envase

Loteadora | 0:02:00 No loteaba correctamente.
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e Mascarilla Capilar 450gr.

Causa | Duracién Descripcion

Insumos 0:36:00 Limpieza equipos

Insumos 0:04:00 Inspeccion del Area.

Insumos 0:04:00 Inspeccién del Lote.
Llenadora 0:01:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:01.00 Falla en el sensor de salida.
Llenadora 0:04:00 Falla en el sensor de salida.
Embalaje 0:04:00 Derrame de producto en la zona de embalaje.
Insumos 0:02:00 Falta de operario.
Loteadora 0:02:00 No lotea correctamente.

Insumos 0:01:.00 Fatiga de Operario (acomodar envases en la linea).

Insumos 0:01:00 Falta de tapas.

Insumos 0:01:00 Fatiga de Operario (acomodar envases en la linea).
Llenadora 0:05:00 Calibracion de Pistones (ajuste de pesos).
Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de llenado.

Llenadora | 0:02:00 Falla en el sensor de llenado.

Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de salida.

Llenadora 0:02:00 Falla en el sensor de salida.
Insumos 0:04:00 Falta de envases.

Insumos 0:01:.00 Fatiga de Operario (acomodar envases en la linea).

Embalaje 0:01:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora 0:01.00 Falla en el sensor de salida.
Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.
Llenadora 0:03:00 Desajuste de manguera del piston.

Insumos 0:00:20 Fatiga de Operario (acomodar envases en la linea).

Embalaje 0:02:00 Zona de embalaje llena.

Embalaje 0:04:00 Zona de embalaje llena.

Insumos 0:00:20 Fatiga de Operario (acomodar envases en la linea).
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ANEXO 16

Bultos perdidos para el proceso de llenado de Gel.

" Capacidad efectiva s Tiem) Total bultos
Tipo producto (BpL?I tos/minutos) Causa Descripcion (minut’c))(;) perdidos
Tonel de .. |Falla en la selladora (no corta el rollo de empaquetado). 54 216
Termocontraccion
Tapadora Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso de las tapas). 30 120
Loteadora No loteaba correctamente. 22 88
Llenadora Calibracion de Pistones (ajuste de pesos). 16 64
Embalaje Zona de embalaje llena. 11 44
Gel 250gr 4 Llenadora Calibracién de picos (ajuste de pesos). 7 28
Llenadora Desajuste manguera pico de llenado. 7 28
Llenadora Falla en el sensor de salida/entrada. 5 20
Tapadora Falla Ruedas de torque 5 20
Llenadora Falla sensor de llenado. 2 8
Loteadora Falla sensor de loteado. 2 8
Insumos Cambio de rollo en la selladora 2 8
Insumos Tolva vacia. 1 4
Total 656
Llenadora Calibracion de Pistones (ajuste de pesos). 27 108
Insumos Tolva vacia (Espera de llenado del gel) . 25 100
Insumos Falta de operario 21 84
Insumos Etiquetas mal colocadas en los bultos 15 60
Insumos Tolva vacia (Espera de aprobacion del gel) . 15 60
Ttnel de .. |Falla en la selladora (no corta el rollo de empaquetado). 13 52
Termocontraccion
Llenadora Falla en los sensores de salida y entrada. 12 48
Embalaje Zona de embalaje llena 12 48
Gel 500gr 4 Loteadora Falla en el sensor de loteado 11 44
Tapadora Falla en el surtidor de tapas (no permite el paso de las tapas). 9 36
Insumos Falta de envases 6 24
Llenadora Derrame Tolva 5 20
Insumos Etiguetas Defectuosas 4 16
Llenadora Envases se voltean por chocar con los pistones. 3 12
Tapadora Falla en las ruedas de torque. 3 12
Loteadora No lotea correctamente 3 12
Descalibracion de la maquina, las correas de agarre y las ruedas de
Tapadora . 1 4
torque no estaban a la medida correcta de los envases.
Total 740
Insumos Falta de envases 54 216
Insumos Falta de operario 35 140
Llenadora Desajuste de manguera del piston. 18 72
Insumos Tolva vacia (Espera de llenado del gel) . 16 64
Llenadora Calibracion de Pistones (ajuste de pesos). 16 64
Embalaje Zona de embalaje llena 13 52
Gel 1000gr 4 Insumos Etiquetas Defectuosas 10 40
Llenadora Falla en el sensor de llenado 7 28
Llenadora Falla en el sensor de entrada/salida 5 20
Lienadora Sistema Cilindro neuméatico y sensor de entrada (no permite el paso de 3 12
los envases).
Llenadora Desajuste de manguera del pico de llenado 2 8
Total 716
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ANEXO 17

Cumplimientos de los objetivos de produccion y Utilizacion eficiente de los

recursos. Eficiencia vs Eficacia (Enero 2016 — Abril 2016).

e Gel 250qr.

Mes Dia Planific. Lotes Planific. [Produccion Lo_tes Efi_cagia Efic_iencia
Parc. |retrasados | Acum real pendientes Diaria Diaria

#1 3 0 3 0 3 0,00% 0,00%

#2 4 3 7 1 6 14,29% 16,67%

#3 4 6 10 4 6 40,00% 66,67%

#4 4 6 10 5 5 50,00% 83,33%

#5 4 5 9 4 5 44,44% 66,67%

#6 4 5 9 4 5 44,44% 66,67%

Enero #7 4 5 9 3 6 33,33% 50,00%
#8 4 6 10 5 5 50,00% 83,33%

#9 4 5 9 4 5 44,44% 66,67%

#10 4 5 9 0 9 0,00% 0,00%

#11 4 9 13 4 9 30,77% 66,67%

#12 0 9 9 3 6 33,33% 50,00%

#13 4 6 10 4 6 40,00% 66,67%

#14 0 6 6 4 2 66,67% 66,67%

#15 4 2 6 4 2 66,67% 66,67%

#16 0 2 2 1 1 50,00% 16,67%

#17 4 1 5 5 0 100,00% 83,33%

#18 4 0 4 5 0 125,00% 83,33%

#19 4 0 4 3 1 75,00% 50,00%

#20 4 1 5 5 0 100,00% 83,33%

#21 4 0 4 5 0 125,00% 83,33%
Febrero #22 5 0 5 5 0 100,00% 83,33%
#23 5 0 5 5 0 100,00% 83,33%

#24 5 0 5 5 0 100,00% 83,33%

#25 5 0 5 5 0 100,00% 83,33%

#26 5 0 5 5 0 100,00% 83,33%

#27 5 0 5 0 5 0,00% 0,00%

#28 5 5 10 5 5 50,00% 83,33%

#29 5 5 10 5 5 50,00% 83,33%

#30 5 5 10 5 5 50,00% 83,33%

#31 5 5 10 5 5 50,00% 83,33%

#32 5 5 10 0 10 0,00% 0,00%

#33 0 10 10 1 9 10,00% 16,67%

#34 5 9 14 2 12 14,29% 33,33%
Marzo #35 5 12 17 1 16 5,88% 16,67%
#36 0 16 16 3 13 18,75% 50,00%

#37 5 13 18 1 17 5,56% 16,67%

#38 0 17 17 4 13 23,53% 66,67%

#39 5 13 18 5 13 27,78% 83,33%

#40 0 13 13 4 9 30,77% 66,67%

#41 5 9 14 5 9 35,71% 83,33%

#42 0 9 9 4 5 44,44% 66,67%

#43 5 5 10 4 6 40,00% 66,67%

#44 5 6 11 5 6 45,45% 83,33%

Abril #45 5 6 11 5 6 45,45% 83,33%
#46 0 6 6 1 5 16,67% 16,67%

#H4T 0 5 5 1 4 20,00% 16,67%

#48 0 4 4 4 0 100,00% 66,67%

#49 2 0 2 2 0 100,00% 33,33%
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e Gel 500qr.

Mes Dia Planific. Lotes Planific. |Produccion Lo_tes Eficacia Diaria Efic_ie r}cia

Parc. |retrasados| Acum real pendientes Diaria

#1 8 0 8 1 7 12,50% 9,09%

#2 8 7 15 5 10 33,33% 45,45%

#3 8 10 18 7 11 38,89% 63,64%

#4 8 11 19 4 15 21,05% 36,36%

Erero #5 8 15 23 0 23 0,00% 0,00%

#6 0 23 23 7 16 30,43% 63,64%

#7 8 16 24 3 21 12,50% 27,27%

#8 8 21 29 6 23 20,69% 54,55%

#9 0 23 23 6 17 26,09% 54,55%

#10 0 17 17 1 16 5,88% 9,09%

#11 8 16 24 0 24 0,00% 0,00%

#12 8 24 32 0 32 0,00% 0,00%

#13 0 32 32 8 24 25,00% 72,73%

#14 0 24 24 8 16 33,33% 72,73%

#15 8 16 24 0 24 0,00% 0,00%

#16 8 24 32 0 32 0,00% 0,00%

Marzo #17 0 32 32 6 26 18,75% 54,55%

#18 6 26 32 0 32 0,00% 0,00%

#19 0 32 32 5 27 15,63% 45,45%

#20 0 27 27 2 25 7,41% 18,18%

#21 0 25 25 3 22 12,00% 27,27%

#22 0 22 22 1 21 4,55% 9,09%

#23 0 21 21 5 16 23,81% 45,45%

#24 4 16 20 0 20 0,00% 0,00%

#25 8 20 28 8 20 28,57% 72,73%

#26 8 20 28 7 21 25,00% 63,64%

Abil #27 0 21 21 4 17 19,05% 36,36%

#28 8 17 25 5 20 20,00% 45,45%

#29 0 20 20 1 19 5,00% 9,09%

#30 0 19 19 3 16 15,79% 27,27%

La tabla anterior corresponde al producto Gel 500gr, evidenciandose para el mes de
abril un retraso de 16 (dieciséis) lotes los cuales se deben fabricar en los siguientes meses o

en caso de no ser posible, se dan a péerdida.

Se observa que el dia que se presencié mejor eficacia fue el dia #3 el cual present6 un 38,89%

del cumplimiento de los objetivos.
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e Gel 1000gr.
Mes Dia Planific. Lotes Planific. |Produccion Lo_tes Efi_cac_ia Efic_ier)cia
Parc. [retrasados| Acum real pendientes| Diaria Diaria
#1 10 0 10 5 5 50,00% 50,00%
#2 0 5 5 5 0 100,00% 50,00%
#3 10 0 10 3 7 30,00% 30,00%
#4 0 7 8 0 114,29% | 80,00%
Marzo #5 5 0 0 5 0,00% 0,00%
#6 2 5 0 7 0,00% 0,00%
#1 5 7 12 4 8 33,33% 40,00%
#8 2 8 10 0 10 0,00% 0,00%
#9 0 10 10 1 9 10,00% 10,00%
#10 0 9 9 2 7 22,22% 20,00%
#11 10 7 17 4 13 23,53% 40,00%
#12 10 13 23 1 22 4,35% 10,00%
Abril #13 0 22 22 4 18 18,18% 40,00%
#14 0 18 18 2 16 11,11% 20,00%
#15 0 16 16 6 10 37,50% 60,00%
#16 0 10 10 3 7 30,00% 30,00%
e Crema para peinar 180cc.
Mes Dia Planific. Lotes Planific. |Produccion Lo_tes Efi_ca(?.ia Efic_ier}cia
Parc. |retrasados| Acum real pendientes| Diaria Diaria
#1 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
#2 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
Febrero
#3 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
#4 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
#5 1 0 1 0 1 0,00% 0,00%
#6 1 1 2 1 1 50,00% 33,33%
Marzo
#7 0 1 1 1 0 100,00% 33,33%
#8 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
#9 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
#10 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
Abril #11 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
#12 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
#13 1 0 1 1 0 100,00% 33,33%
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e Crema para peinar 300cc.

Mes Dia Planific. Lotes Planific. |Produccion Lo_tes Efi_ca(_:ia Efic_ie r?cia

Parc. |retrasados| Acum real pendientes| Diaria Diaria

#1 2 0 2 2 0 100,00% 33,33%

Febrero #2 2 0 2 2 0 100,00% 33,33%
#3 2 0 2 2 0 100,00% 33,33%

#4 2 0 2 2 0 100,00% 33,33%

#5 2 0 2 1 1 50,00% 16,67%

#6 2 1 3 2 1 66,67% 33,33%

#7 2 1 3 3 0 100,00% 50,00%

Marzo #8 2 0 2 2 0 100,00% 33,33%
#9 2 0 2 1 1 50,00% 16,67%

#10 2 1 3 2 1 66,67% 33,33%

#11 0 1 1 1 0 100,00% 16,67%

Para este producto se logra evidenciar que la eficiencia del proceso es baja debido a
que se fabrica por debajo de la capacidad efectiva, la eficacia es alta ya que se cumplen los

objetivos pero la eficiencia es baja.

e Mascarilla Capilar 450gr.

. Planific. Lotes Planific. |Produccién| Lotes Eficacia Eficiencia
Mes Dia . .. L.
Parc. |retrasados| Acum real pendientes| Diaria Diaria
#1 3 0 3 3 0 100,00% 33,33%
Abril #2 3 0 3 3 0 100,00% 33,33%
ri
#3 0 0 0 1 0 0,00% 11,11%
#4 3 0 3 2 1 66,67% 22,22%
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e Champu 1100cc.

. Planific. Lotes Planific. |Produccion| Lotes Eficacia | Eficiencia
Mes Dia . o L
Parc. |retrasados| Acum real pendientes| Diaria Diaria
#1 4 0 4 3 1 75,00% 33,33%
Febrero | #2 0 1 1 2 0 200,00% 22,22%
#3 2 0 2 2 0 100,00% 22,22%
#4 4 0 4 1 3 25,00% 11,11%
#5 0 3 3 4 0 133,33% 44,44%
Marzo
#6 1 0 1 0 1 0,00% 0,00%
#7 0 1 1 1 0 100,00% 11,11%
Abril #8 4 0 4 1 3 25,00% 11,11%
I
#9 0 3 3 3 0 100,00% 33,33%

ANEXO 18

Jerarquizacion de fallas (Junio 2016).

e Crema para peinar 300cc.

Caso | Causa Descripcion (;Iiir;zz) %Tiempo ,Z?Jr:?urgpc?o
1 |Lienadora g(i)sr:eglzn%gisr: ro neumatico y picos desalineados 94 27.17% 27.17%
2 |Insumos Fatiga de Operario. 81 23,41% 50,58%
3 |Insumos Zona de embalaje llena. 66 19,08% 69,65%
4 |Llenadora |Calibracion de Pistones (ajuste de pesos). 18 5,20% 74,86%
5 |Llenadora |Cilindro neumatico de salida golpe6 envase. 17 4,91% 79,77%
6 |Llenadora g?(l)lzuecr: 0e)llﬂotante de la tolva (derrame de 16 4,62% 84,30%
7 |Llenadora |Falla en sensor de llenado (falta de mantenimiento). 16 4,62% 89,02%

Descalibracion de la maquina, las correas de agarre
8 |Tapadora |y las ruedas de torque no estaban a la medida 13 3,76% 92,77%
correcta de los empaques primarios.
9 |Insumos Falta de operario. 8 2,31% 95,09%
10 |Tapadora |Envases no son tapados correctamente. 5 1,45% 96,53%
11 |Lenadora [COTPEGTenases e s e mire privepa || g g | o70w
12 |Insumos Falta de tapas 2 0,58% 98,27%
13 |Llenadora m?ggggrg de los picos llenas de agua (mal 2 0,58% 98,84%
14 |Loteadora [No loteaba correctamente 2 0,58% 99,42%
15 |Llenadora |Falla sensorde salida 1 0,29% 99,71%
16 [Loteadora |[Sensor loteadora desajustado 1 0,29% 100,00%
Total 346
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e Crema para peinar 180cc.

Caso Causa Descripcion (r-lr;liirl;l[c))z) %Tiempo ;/;)Jrfurgﬁo
1 Llenadora |Picos desalineados con los envases 168 36,44% 36,44%
2 Insumos Fatiga Operario 103 22,34% 58,79%
3 Llenadora |Falla sensor entrada/salida 89 19,31% 78,09%
4 Embalaje  |Zona de embalaje llena 81 17,57% 95,66%
5 Llenadora |Calibracion de pesos 7 1,52% 97,18%
6 Llenadora |Falla sensor de llenado 5 1,08% 98,26%
7 Loteadora |Falla sensor loteadora 3 0,65% 98,92%
8 Insumos Envases atascados en la linea 3 0,65% 99,57%
9 Llenadora |Barra de llenado desajustada 2 0,43% 100,00%

Total 461
e Mascarilla Capilar 450gr.
Caso Causa Descripcién (;Iiﬂ;z) %Tiempo :f;?&:;?o
Insumos Fatiga de Operario 37 41,11% 41,11%
Insumos Falta de envases 22 24,44% 65,56%

3 Embalaje  |Zona de embalaje llena 9 10,00% 75,56%

4 |Llenadora é?:;;agf;g;gm”es 6 6,67% 82,22%

5  |Embalaje Zer:ara d?e?nebglr;jg_ucm enk 4,44% 86,67%

6 Llenadora :I::r:Iaa d? el sensor de 4 4,44% 91,11%

7 |Lienadora nggfﬂe demangueradel) 3,33% 94,44%
Insumos Falta de operario 2 2,22% 96,67%
Loteadora |No lotea correctamente. 2 2,22% 98,89%

10  [Insumos Falta de tapas 1 1,11% 100,00%

Total 90
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e Champu 1100cc.
Lo Tiempo . %Tiempo
Descri n . %Tiem,
Caso Causa escripcio (minutos) o Tiempo Acumulado
1 Insumos Fatiga Operario 61 54,71% 54,71%
Desajuste en el sensor de la
2 Loteadora y 15 13,45% 68,16%
loteadora
Sistema Cilindro neuméatico y
3 Llenadora |picos desalineados con el 11 9,87% 78,03%
envases.
Completar envases que les falte
4 Insumos  |materia prima para llegar a los 10 8,97% 87,00%
estandares de peso.
5 |Llenadora |Falla sensor de salida. 6,28% 93,27%
Llenadora |Falla picos 4,48% 97,76%
libracién de Piston j
7 |Llenadora dC:;)t’esag;’ de Pistones (ajuste | 5 224% | 100,00%
Total 111,5
e Gel 250gr.
L Tiempo opT %Tiempo
Caso Causa Descripcion (minutos) Yo Tiempo Acumulado
Tulnel de
1 - Falla en la selladora (no corta el rollo de empaquetado) 54 32,93% 32,93%
Termocontraccion
2 |Tapadora tl;a;li;an el surtidor de tapas (no permite el paso de las 30 18,29% 51.22%
3 Loteadora No loteaba correctamente 22 13,41% 64,63%
4 Llenadora Calibracién de Pistones (ajuste de pesos) 16 9,76% 74,39%
5 Embalaje Zona de embalaje llena 11 6,71% 81,10%
6 Llenadora Calibracién de picos (ajuste de pesos) 7 4,27% 85,37%
7 Llenadora Desajuste manguera pico de llenado 7 4,27% 89,63%
8 Llenadora Falla en el sensor de salida/entrada 5 3,05% 92,68%
9  |Tapadora Falla Ruedas de torque 5 3,05% 95,73%
10 |Llenadora Falla sensor de llenado 2 1,22% 96,95%
11 |Loteadora Falla sensor de loteado 2 1,22% 98,17%
12 |Insumos Cambio de rollo en la selladora 2 1,22% 99,39%
13 |Insumos Tolva vacia 1 0,61% 100,00%
Total 164
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e Gel 500qr.
L Tiempo . %Tiempo
[0)
Caso Causa Descripcion (minutos) YoTiempo Acumulado
Calibracion de Pistones (ajuste de
1 Llenadora Desos) @ 27 14,59% 14,59%
2 linsumos 'gl’;)l;va vacia (Espera de llenado del 25 13,51% 28.11%
3 |Insumos Falta de operario 21 11,35% 39,46%
4 InSUMOS tIitjllcgéjsetas mal colocadas en los 15 8.11% 47.57%
Tolva vacia (Espera de aprobacion
5 |insumos dole) (Esp P 15 811% | 5568%
Tunel de Falla en la selladora (no corta el
0, 0,
6 Termocontraccion  [rollo de empaquetado). 13 7,03% 62,70%
7 |Llenadora :ri‘t':z(:: los sensores de salida y 12 6,49% 69,19%
Embalaje Zona de embalaje llena 12 6,49% 75,68%
Loteadora Falla en el sensor de loteado 11 5,95% 81,62%
Fall I surtidor de t
10  |Tapadora alla en el surtidor de tapas (no 9 4,86% 86,49%
permite el paso de las tapas).
11 |Insumos Falta de envases 6 3,24% 89,73%
12 |Llenadora Derrame Tolva 5 2,70% 92,43%
13 |Insumos Etiquetas Defectuosas 4 2,16% 94,59%
Envases se voltean por chocar con
0, 0,
14 |Llenadora los pistones. 3 1,62% 96,22%
15 |Tapadora Falla en las ruedas de torque. 3 1,62% 97,84%
16 |Loteadora No lotea correctamente 3 1,62% 99,46%
Descalibracion de la maquina, las
17 |Tapad correas de agarre y las ruedas de n 0.549¢ 100.00%
apadora torque no estaban a la medida DT oo
correcta de los envases
Total 185
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e Gel 1000gr.

Caso Causa Descripcion (r-:_wliilrtiz(;) % Tiempo ,:/((:)Jr:'?urg?o
1 Insumos Falta de envases 54 30,17% 30,17%
2 Insumos Falta de operario 35 19,55% 49,72%
3 Llenadora |Desajuste de manguera del pistdn. 18 10,06% 59,78%
4 |Insumos Tolva vacia (Espera de llenado del gel) . 16 8,94% 68,72%
5 |Llenadora |Calibracién de Pistones (ajuste de pesos). 16 8,94% 77,65%
6 |Embalaje |Zona de embalaje llena 13 7,26% 84,92%
7 |Insumos Etiquetas Defectuosas 10 5,59% 90,50%
8 |Llenadora |Falla enelsensor de llenado 7 3,91% 94,41%
9 Llenadora |Falla en el sensor de entrada/salida 5 2,79% 97,21%
10 |Ubracora |3S1ER Cillo peunetcoy semordeentaia (0| 5| 1ea | g8
11 |Llenadora [Desajuste de manguera del pico de llenado 2 1,12% 100,00%

Total 179
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Descripcion De Las Paradas No Planificadas.

ANEXO 19

Linea de Produccién de Gel

Causa Deficiencia

Descripcion

Derrame de tolva.

El surtido de producto desde la zona de fabricacidn hasta el area de llenado se realiza de manera manual, el operario posee
una llave de aire al abrirla se acciona la bomba de doble diafragma comenzando el surtido de producto a la tolva, el
operario va realizando otras tareas en la linea si este no monitorea constantemente la tolva puede llegar a derramarse
trayendo como consecuencia el derrame de producto en el area de llenado.

Tunel de Termo Contraccién |Falla en la selladora.

La selladora falla debido a que esta no sella correctamente los bultos ya que al realizar esta operacion los bultos generan
residuos de plasticos que se adhieren a la cuchilla evitando que esta arme correctamente los bultos, cuando el bulto no se
arma correctamente debe ser reprocesados por la selladora.

Falta de tapas y bovinas en la linea.

Debido a que el recorrido de estos dos insumos es extenso desde su almacén hasta el area de llenado por ello cuando
estos son requeridos en la linea no estaban disponibles.

Insumos
Ducto vacio

No existe una comunicacion entre el area de toboganes con el area de llenado, debido el ducto se queda sin envases,
trayendo como consecuencia detener el proceso de llenado.
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Linea de Produccion de Semisélidos

Causa

Deficiencia

Descripcion

Llenadora

Envases golpeados por la llenadora. Derrame de producto en
la cinta transportadora.

Cuando los envases inician su proceso de llenado debido a su inestabilidad al trasladarse por la cinta transportadora
tienden a pandearse, cuando estos llegan a la estacion de la llenadora los picos de llenado no se insertan correctamente en
la boca de los envases trayendo como consecuencia que el envase es golpeado y se derrama el producto en el area de
llenado

Embalaje

Zona de embalaje llena.

El armado de cajas se realiza de manera manual, el operario debe primeramente armar la caja, depositar los envases y
finalmente cerrarla, este proceso se realiza en tanto la linea esta operando por ello el plato de embalaje se llena trayendo
como consecuencia la parada en la linea.

Insumos

Recorrido extenso de los envases.

Todos los insumos para la linea de Semisolidos utilizan un tnico medio de transporte para ser surtidos al area de llenado,
este es un ascensor de carga, cuando todos los insumos son requeridos en el area de llenado se genera una cola
ocasionando demoras al inicio del proceso de llenado.

Operario se tarda en depositar los envases en la linea.

El surtido de envases a la cinta transportadora se realiza manualmente, el operario posee una bolsa de envases para asi
desarmarla y ubicar los envases en la cinta transportadora, a lo largo de la jornada laboral este proceso lo realiza cada vez
mas lento consecuencia de la monotonia de este proceso por ello el proceso de llenado se retrasa.
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ANEXO 20

Instructivo de la instalacion de la barra soporte del proceso de llenado de
Semisalidos.

1) Insertar el sistema cilindro neumatico a la barra soporte.

Ajustar pasadores

Ajustar pasadores

i

3) Ajustar la altura y la carrera de la barra guia con respecto a los picos de llenado.

Ajustar
\ carrera

J Ajustar altura




