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SINOPSIS

En el presente estudio, se proponen mejoras en los procesos productivos
de la linea de llenando de desodorante de la empresa Ponce & Benzo, ubicada en
Urbanizacion Santa Eduvigis en Caracas.

Se determin6 que el porcentaje de utilizacion de la capacidad instalada es
de un 6%, pudiendo ser mejorado hasta un 24% considerando la produccién en un
solo turno en los dias laborables. Y la eficiencia de la linea en el periodo de estudio,
tiene un valor de 35%. Siendo los presentes datos, indicadores de oportunidades
de mejoras en la linea de llenado de desodorante.

Se estudia las paradas en el proceso de llenado que influyen en los tiempos
de produccién, mediante informacion suministrada por la empresa, de registros de
produccion y tiempos estandares de paradas programadas de la linea.

Se determina que las paradas que afectan en la eficiencia y, a su vez, al
porcentaje de utilizacion de la capacidad instalada, son de paradas programadas:
limpieza radical, traslado de material de empaque, limpieza ordinaria, y a su vez,
son de paradas no programadas: espera por agua, llenadora, etiquetadora, Inkjet
(Codificador) y tapadora como paradas no programadas.

Se proponen acciones que mitiguen los tiempos perdidos mediante su
respectiva implementaciéon, las cuales, generarian un aumento del tiempo de
produccion de 167 horas, equivalentes a 92 lotes que se podrian sumar en la
producciéon del afio. A su vez, aumentaria la produccion en un 32%, lo cual,
incrementaria la eficiencia de la linea a 46% y el porcentaje de utilizacién de la
capacidad instalada se extenderia a 8%.

Palabras claves: eficiencia, mejoras, procesos, paradas, tiempos.
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Introduccion

Las empresas fabricantes en Venezuela se encuentran con obstaculos para
ofrecer productos al mercado, donde la mayoria de ellos se debe a un aumento
constante de la hiperinflacion presente en el pais.

La empresa Ponce & Benzo, la cual sera objetivo de estudio, se dedica a la
fabricacion y comercializacion de productos de cuidado integral, siendo estas las
familias de articulos cosméticos, alimentos y farmacéuticos, producidos mediante
diferentes lineas de llenado.

El presente Trabajo de Grado se realiza en una linea de llenado de
desodorante, categorizado como producto cosmeético, seleccionado por ser aquel
gue posee mayor demanda al mercado de la cartera de productos de la empresa,
debido que es un producto de cuidado personal de uso diario. El cumplimiento de
la demanda tiene un valor de 59%. El mencionado valor indica que existe una
oportunidad de mejora de 41% para generar mayores ingresos a la empresa, a
través del aumento de la produccién y a su vez el aumento del cumplimiento de la
demanda.

A partir de lo antes expuesto, el estudio surge para ofrecer propuestas de
mejoras en los procesos productivos de la linea de llenado de desodorante en la
empresa Ponce & Benzo, bajo la siguiente estructura:

En el Capitulo I, se presenta una breve descripcion de la empresa, se
establece el caso de estudio, el objetivo general del Trabajo de Grado, sus
respectivos objetivos especificos, alcance y limitaciones.

El Capitulo Il, muestra los conocimientos utilizados para el desarrollo del
Trabajo de Grado, como; bases tedricas, referencias de Trabajos de Grados
anteriores, conceptos y herramientas.

El Capitulo Ill, describe los aspectos metodolégicos empleados, abordando
puntos de interés como; tipo de investigacion, disefio de la investigacion, enfoque
de la investigacion, unidades de analisis, técnicas y herramientas, para cumplir con
los objetivos propuestos.

El Capitulo 1V, se muestran los procesos productivos de la linea de llenado
de desodorante de la empresa Ponce & Benzo, ubicada en la urbanizacién de
Santa Eduvigis en Caracas. Se muestra la estructura organizacional de la empresa,
se describe los procesos productivos de la linea, se analizan las paradas
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programadas y no programas que influyen en los procesos productivos y se
determina la eficiencia actual de la linea.

El Capitulo V, se expone los métodos usados para el estudio de las causas
gue influyen en las paradas programadas y no programadas, determinadas en el
Capitulo IV. El estudio de las paradas se realizan de formas separadas por su
clasificacion de: programada y no programada.

El Capitulo VI, presenta las acciones propuestas con el objetivo de mitigar
las causas contempladas en el estudio, se explica la relacién “Costo - Beneficio”
del tiempo recuperado y a la cantidad de lotes que se pueden producir en el mismo,
mitigando los problemas que recaen en la linea, y se realiza el plan de
implementacion de las acciones propuestas para realizar las mejoras en los
procesos de la linea.

En el Capitulo VII, presenta las conclusiones con base a los resultados
obtenidos, con respecto a los objetivos del estudio y una serie de recomendaciones
referentes las propuestas presentada en el capitulo VI para tener presente en
futuros estudios.
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1 Capitulo I: Planteamiento del problema

En el mercado actual, las empresas fabricantes de productos son las que
han surtido los anaqueles de los comercios, con base a la demanda del publico.
Estas empresas fabricantes crean productos para satisfacer las necesidades de
las personas, las cuales pasan por una serie de procesos de produccion, que se
han modernizado con la combinacién de avances de la tecnologia, principalmente
desde la primera década del siglo XXI y métodos de mejora continua, donde los
primeros nacen en Japoén, con el fin de eliminar operaciones que no agregan valor
a los procesos, dar prioridad a los lugares o actividades de mayor necesidad,
reducir desperdicios y optimizar las operaciones, aumentando la productividad
basandose en acciones que no requieran altas inversiones financieras en los
procesos de produccién, a su vez mejorando la calidad y el valor de sus productos
finales.

En Venezuela, actualmente las empresas fabricantes se enfrentan a
constantes obstaculos al momento de ofrecer sus productos en el mercado. La
mayoria de ellas se debe a la disminucion de su cartera de proveedores nacionales
de insumos para la produccién, y de la oferta en el mercado, a raiz del aumento
hiperinflacion presente en el pais, o que genera un ambiente en el que, la relacion
de costos de fabricacién y precio de venta del productor, no se obtienen suficientes
ingresos para mantener una oferta de productos en el mercado.

En respuesta a la circunstancia econOmica, las empresas les surge la
necesidad de crear estrategias constantemente, como; busqueda de proveedores
en el exterior, reduccion de costos de materiales, cambios de presentacion de los
empaques, reduccion de la gama de productos enfocandose en aquellos que
tienen mayor rentabilidad y con precios accesibles en el mercado.

La empresa Ponce & Benzo, la cual sera objetivo de estudio, se dedica a la
fabricacion y comercializacion de productos de cuidado integral, siendo de la
familia de articulos cosméticos, alimentos y farmacéuticos, producidos mediante
diferentes lineas de llenado. En la actualidad posee seis lineas de llenado activas,
en donde, una linea se encuentra dedicada a productos de alimentos, una linea a
productos farmaceéuticos y cuatro lineas para productos cosmeéticos. La empresa
se encuentra ubicada en la urbanizacion Santa Eduvigis, Municipio Sucre, la cual
es una zona residencial, por lo que se fabrican productos amigables con el medio
ambiente, que generan contaminacion y desechos que no son toxicos para el
ambiente o habitantes de la zona, ni molestos para sus sentidos. La produccion
cumple con un horario diurno de 8 horas, debido a la ubicacion de la misma, no se
trabaja en horarios nocturnos.
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La linea de llenado para el presente estudio, es una linea fabricante de
desodorante, categorizado como producto cosmético, seleccionado por ser aquel
gue posee mayor demanda en el mercado, por ser un producto de cuidado personal
con uso diario, a diferencia de las otras lineas mencionadas. Se evidencia en la
linea de llenado de desodorante durante el periodo enero a diciembre del afio 2018,
una relacion de unidades producidas entre las unidades demanda por el mercado
de un 59%, la presente relacion se conoce como el porcentaje de cumplimiento de
la demanda. Se observa que el producto de desodorante posee una oportunidad
de generar mayores ingresos a la empresa, mediante el aumento de la fabricacion
del presente producto y asi poder aumentar el cumplimiento de la demanda.

Para poder aumentar el cumplimiento de la demanda, se debe considerar la
capacidad que posee la linea para fabricar el producto, observando que la
capacidad de la linea es mayor con respecto a las unidades que produce
actualmente. Se conoce como el porcentaje de utilizacion de la capacidad instalada
de la linea: la relacion de unidades producidas, entre la capacidad instala de la
linea, la cual es de 6%, actualmente.

En Ponce & Benzo se trabaja un turno diurno, durante dias laborables segun
la ley, por lo tanto, los dias feriados y vacaciones, la empresa se encuentra cerrada,
entre los motivos de este horario, es la ubicacion de la empresa en una zona
residencial, donde se debe considerar molestias que se puedan causar a los
vecinos. Se observa que la relacién de unidades que puede producir la linea en un
turno diurno considerando solo los dias laborables, entre la capacidad instalada de
la linea es de un 24%, por lo que se puede observar la oportunidad de aumentar el
porcentaje de utilizaciéon de linea de desodorante que actualmente es de un 6% a
un maximo de 24%, en el caso que la empresa requiera permanecer fabricando en
las mismas consideraciones expuestas anteriormente.

La disminucién de porcentaje de utilizacién de la capacidad instalada vy el
bajo cumplimiento de la demanda, da como posibles causas: tiempos de retrasos
en el inicio, durante y final del llenado del producto, consumiendo mayor tiempo de
lo planificado, el llenado de un lote de producto terminado. Dichos retrasos se
generan por multiples causas, las cuales requieren ser estudiadas para mejorar los
procesos de la linea. Algunas de las observadas son: capacitacion insuficiente de
los operarios y supervisores, dependencia del departamento de mantenimiento
para el arranque de la linea, frecuentes averias de maquinas por incumplimiento
de plan de mantenimiento, operarios con tiempos ociosos, falta de personal para
supervision, entre otros. Dichas causas que se presentan en los procesos de la
linea de llenado de desodorante, afectan el programa de produccion realizado por
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el &rea de Planificacion, disefiada para cumplir con la demanda pronosticada por
la empresa.

Por estas razones, surge la necesidad de desarrollar un estudio de la linea
de llenado de desodorante, la cual es la de mayor produccion de Ponce & Benzo,
por ser el producto con mayor demanda que posee la empresa, requiriendo de
efectividad de los procesos, para aumentar la produccion y a su vez cumplir la
demanda pronosticada, al estudiar los efectos y analizar los factores causantes de
los mismos que impactan en el proceso productivo.

Por lo expuesto anteriormente, surge la interrogante:

¢,Cuales son los procesos productivos que se deben estudiar, para
aumentar la produccion de la linea de llenado de desodorante en Ponce & Benzo
y a su vez aumentar el cumplimiento de la demanda pronosticada, para el afio
20197

La respuesta a esta interrogante, establece la razon de la presente investigacion.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo general

Proponer mejoras de los procesos productivos de la linea de llenado de
desodorante en Ponce & Benzo.

1.1.2 Objetivos especificos:

1. Analizar los procesos productivos de la linea de llenado de
desodorante en Ponce & Benzo.

2. Estudiar los factores que influyen el proceso de produccion de la linea
de llenado de desodorante.

3. Determinar las causas de los factores que influyen en los procesos
estudiados.

4. Establecer acciones que mitiguen las causas contempladas.

5. Valorar la relacion costo-beneficios de las acciones propuestas.

6. Establecer un plan de implementacion de las acciones propuestas.
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1.2 Alcance

El disefio de mejora de los procesos productivos, se realiza en la linea de
llenado de desodorante en las instalaciones de la empresa Ponce & Benzo ubicado
en Caracas. La linea a seleccionar para el presente estudio, sera la linea de
desodorante, la cual el criterio de seleccion es por ser la linea llenadora del
producto con mayor demanda de la empresa. El presente estudio se desarrolla
desde octubre del afio 2018 hasta abril del 2019, con informacion suministrada por
la empresa correspondiente desde enero a diciembre del afio 2018.

Para el presente estudio se trabaja con tres bases de datos proporcionadas
por la empresa, donde una proviene del Departamento de Calidad, otra del
Departamento de Produccion y, por ultimo, del Departamento de Planificacion.
Estas bases de datos definen, datos de la planificacion segun la demanda
pronosticada (Planificacion), la produccion realizada segun la planificacion
(Produccion), y los productos terminados aprobados de la produccion realizada
(Calidad).

El estudio de los factores y la propuesta de acciones que mitiguen a los
mismos, seran realizados unicamente para el area de “llenado de desodorante” de
la empresa, excluyendo a otras areas que interactdan con la misma.

1. En el objetivo 1: Se realizan diagramas de flujo de los procesos y matrices
de actividades y recursos de los procesos, con informacion recolectada de
entrevistas no estructurada y observacion directa en la empresa de la linea
de llenado de desodorante, para conocer los procesos internos.

2. En el objetivo 2: Se realizan cuadros y graficas comparativas de informacion
suministrada por la empresa, sobre tipos de paradas programadas y no
programadas de la produccién del periodo establecido, para conocer
aquellos elementos que impactan en la linea de llenado.

3. En el objetivo 3: Se determinan las causas de los factores de los procesos
en la linea de llenado de desodorante mediante entrevistas no estructuradas
enfocadas, cuestionario, andlisis de Pareto, diagramas de Ishikawa,
diagramas “por que, por que”.

4. En el objetivo 4: Se proponen acciones Unicamente a los factores que
generen mayor impacto en los procesos de la linea de llenado de
desodorante, mediante diagramas “como, como” y se enlistan las acciones,
los beneficios de aplicar las acciones y enumeracién por prioridad de
aplicacion de las acciones propuestas.

5. Para el objetivo 5: Se realizan la valoracion costo-beneficio para conocer el
impacto de las acciones propuestas a implementar en los procesos de la
linea de llenado.
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6. Para el objetivo 6: Se realizan un diagrama Gantt con un listado de acciones,
descripcion de las mismas, y tiempos de ejecucién, obteniendo como
producto un cronograma de actividades con prelaciones de las mismas para
la implementacion de las acciones propuestas. La implementaciéon de las
acciones propuestas esta sujetas a la decision de la empresa en realizar las
mismas, considerando el tiempo, el personal y los costos para la aplicacion
de las acciones, tomadas en cuenta del objetivo 5.

1.3 Limitaciones

1. En el objetivo 2 y 3: Los registros y bases de datos para el presente
estudio, tienen incertidumbre para las fechas entre mayo y junio del
2018, en la informacién suministrada por Produccion, donde hay
riesgos que la confiabilidad de la informacion por falta de algunos
datos histoéricos, los cuales no eran llenados correctamente por el
personal encargado. Esto puede tener como consecuencia, impactos
en las conclusiones de los resultados obtenidos para el estudio de los
tiempos de llenado de la linea.

2. En el objetivo 3 y 4: No se generen propuestas de acciones que
mitiguen los efectos en la linea de llenado, y pudiendo mantener un
problema sin resolver para mejorar la productividad de la linea, solo
para aquellas causas de los factores que existan fuera del area
contemplada para el presente estudio (llenado de producto), dado
gue las mismas no serdn tomadas en cuenta por estar fuera del
alcance de la determinacion de las causas de los factores.

3. En el objetivo 5: Se limita la valoracién de la relacion costo-beneficio
en equivalencias al dolar Dicom, dado que se conoce una variante
inflacion en los costos de las unidades, en el pais donde se realiza el
estudio.
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2 Capitulo Il: Marco teorico

En el presente capitulo, se muestra los conocimientos utilizados para el
desarrollo del Trabajo de Grado, como; bases tedricas, referencias de Trabajos de

Grados anteriores, conceptos y herramientas.

2.1 Antecedentes

Se muestra aquellos trabajos de grados seleccionados que es de utilidad para
aportes de contenido informativo, estructural y analitico que tienen similitud al

presente estudio.

Titulo

Area de
estudio,

autores y

Institucion y

fecha

Objetivo
general

“Propuesta de

profesores guia

Proponer

. Ingenieria .
mejoras de los . mejoras a los
Industrial
procesos de la procesos de la | Estructura del
. Autor: Ferrer . -
linea 4 de una . linea 4 de una | marco tedrico
Belisario, UCAB
planta Génesis Mavo 2018 Planta Estructura  del
embotelladora . Yo, Embotelladora estudio de los
. Aneladis :
ubicada en San Tutor: In ubicada en San | factores.
Pedro de Los Martin Doranteg Pedro de los
Altos” Altos.
“Propuesta de
. Proponer
mejora del .
mejoras en el
proceso puesta a
. proceso de
punto de las | Ingenieria
maquinas Industrial puesta a punto
q e UCAB de las méaquinas | Estructura de la
flexogréficas en | Autor: Bruno C, . e
. Septiembre, flexograficas de | propuesta  de
una empresa de | Maurizio
o 2018 una empresa de | SMED.
fabricacion de | Tutor: Ing. S
. . . fabricacion de
etiquetas ubicada | Martin Dorante . .
etiquetas, situada
en el este de
en el Este de
Caracas para el Caracas
afno 2018”
“Disefio de mejora | Ingenieria Disefiar mejoras
ara los procesos | Industrial a los procesos
b . P . P Estructura en el
operativos y | Autor: operativos y A
o . analisis de los
logisticos Gonzalez, logisticos (0CES0S
relacionados con | Armandier y | UCAB relacionados con zstudio ,de los
las actividades de | Rodrigues, Junio, 2017 las actividades
o i procesos y
mantenimiento Fabiola de -
- - relacion Costo -
técnico en wuna | Tutor: Ing. De mantenimiento .
. . Beneficio.
empresa de | Gouveia, Joao técnico de las
soluciones B. lineas de
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intravenosa
ubicada en la
region Capital

para el afio 2017

producciéon  en
una empresa de

soluciones
intravenosas,
ubicada en la
Regiébn  Capital

para el afio 2017

“Disefio de wuna
propuesta de
mejoras en una
linea de envasado
de liquidos
cosméticos.”

Ingenieria
Industrial
Autor:
P. Kevin J.
Tutor:
Robertson
Duran C.

Linares

Ing.

UCAB
Febrero 2016

Disenar una
propuesta en
mejoras en una

linea de
envasado de
liquidos
cosméticos.

Estructura  del

estudio de
paradas de
produccion.

Tabla 1: Antecedentes de Trabajo de Grado.

Fuente: Elaboracién propia.
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2.2 Bases tedricas

2.2.1 Proceso productivo

El proceso productivo constituye un conjunto de operaciones relacionadas
entre si de una forma planificada y consecutiva, para la transformacion de
elementos productivos que generan un bien o un servicio. (Heizer & Render, 2004)
Los procesos productivos contienen tres tipos de elementos:

e Factores productivos: Se refiere a los elementos de entrada en los procesos
como; Capital, tierra y trabajo que dispone una empresa para desarrollar las
actividades del proceso productivo.

e Procesos productivos: Los procesos que permiten la combinacion de los
elementos de entrada como los operarios y materiales para generar un
producto final.

e Productos finales: Los elementos de salida, como un bien o un servicio que
la empresa le ofrece al mercado para cumplir con la demanda de la misma,
puede ser para consumo inmediato o para producir otro bien.

2.2.2 Capacidad

La capacidad es el nUumero de unidades que puede tener, recibir, almacenar
0 producir una instalacion en un periodo determinado (Heizer & Render, 2004),
cuando se refiere a capacidad de produccion se considera la cantidad de productos
gue pueden salir en un tiempo de: dia, semana, mes, afios o cualquier unidad de
tiempo que se quisiera medir.

En las empresas es importante poseer el conocimiento de la capacidad,
para conocer la cantidad de producto que se puede ofrecer y conocer los costos
de produccién. Si la capacidad de produccion es mayor a la demanda se generan
mayores costos que lo requerido, y si la capacidad es menor a la demanda se
puede mejorar el porcentaje de utilizacion de la capacidad o aumentar la capacidad
de la planta.

2.2.3 Capacidad de disefio

La cantidad tedrica 0 maxima que puede producir salidas de bienes o
servicios en un proceso productivo en un tiempo determinado. (Heizer & Render,
2004)
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2.2.4 Capacidad efectiva

La cantidad de salidas de bienes o servicios que espera el proceso
productivo producir, considerando operaciones necesarias en la misma como;
mantenimiento, acondicionamiento, estdndares de calidad o método de
programacién de la produccién. La capacidad efectiva es una porcién de la
capacidad de disefio que se puede utilizar en 6ptimas condiciones. (Heizer &
Render, 2004)

2.2.5 Capacidad real

La cantidad de salidas reales de bienes o servicio del proceso productivo,
considerando operaciones necesarias en la misma como; mantenimiento,
acondicionamiento, estandares de calidad o método de programacion de la
produccion, mas tiempos ociosos que se consideran como oportunidades de
mejoras para alcanzar la capacidad efectiva de la produccién. (Heizer & Render,
2004)

2.2.6 Utilizacion de capacidad de instalada

La cantidad de salidas reales entre la cantidad de salidas tedricas de un
proceso productivo, también se puede decir que es la capacidad real entre la
capacidad de disefo. Siendo la utilizacion un indicador del desempefio y se puede
representar en porcentajes. (Heizer & Render, 2004)

Célculo de utilizacion de la capacidad instalada:

Salida real

Utilizacion = . —
Capacidad de diseno
Ecuacion 1: Utilizacion de la Capacidad Instalada

Fuente: (Heizer & Render, 2004)

2.2.7 Eficiencia

Es la comparacion de la cantidad de salida real contra la cantidad de salidas
esperada, en otros términos, es la capacidad real entre la capacidad efectiva. La
eficiencia es una medida de desempefio del proceso productivo para establecer
metas, mediante la implementacion de mejoras de los procesos. (Heizer & Render,
2004)




UCAB! |unierided casice

Calculo de eficiencia:

Salida real

Eficiencia = , .
/ Capacida ef ectiva

Ecuacion 2: Eficiencia
Fuente: (Heizer & Render, 2004)

2.2.8 Demanda

La demanda es la relacion entre la cantidad demandada de un bien y su
precio cuando todos los demas factores que influyen en los planes de compra
permanecen constantes. Algunos factores son: Efecto sustitucion, efecto ingreso,
precio y capacidad de pago.

El equilibrio del mercado es que la cantidad de demanda es igual a la
cantidad ofrecida. (Parkin, 2009).

Cant.ofrecida

Cumplimiento de la demanda = Cant. demandada

Ecuacion 3: Cumplimiento de la demanda.
Fuente: (Parkin, 2009)

2.2.9 Mejora continua

Es el enfoque en la mejora de procesos operativos, el cual se basa en la
necesidad de revisar continuamente las operaciones de los problemas, la
reduccion de los costos, racionalizacion y otros factores que en conjunto permiten
la optimizacion.

Se conocen técnicas de evaluacién de mejoramiento continuo como la Seis
Sigma (Six Sigma), donde los gerentes de negocios trabajan con BPM (Business
Process Management, por sus siglas en inglés, Gestion de Procesos de Negocios)
y profesionales de TI (Infraestructura Tecnoldgica) para implementar monitoreo y
medicién de desempenfio, es decir, identificar, definir, medir, analizar, y controlar
procesos empresariales.
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Entre otras técnicas de mejora continua, también se conoce el método de
las 5S, originado en Japon, orientado a la Calidad Total, conocido como el principio
de Orden y Limpieza. Tiene como principal objetivo: eliminar obstaculos que
impidan una produccion eficiente; de esta forma, responde a la necesidad del orden
en una empresay es aplicable en todo puesto y area de trabajo, sin discriminar su
tamafio o importancia. Entre las necesidades que atiende, se tiene (UPIICSA,
1997):

e Respuesta a la necesidad de mejora del ambiente de trabajo,
eliminacion de desperdicios y despilfarros producidos por el
desorden, falta de aseo o contaminacion.

e Reduccién de pérdidas de calidad, tiempo de respuestas, costes con
la intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo,
incremento de la moral de trabajo.

e Facilita la creacion de las condiciones para el aumento de la vida til
de los equipos, por medio de la inspeccién permanente por parte del
personal responsable de los mismos.

e Mejora a la estandarizacion y cumplimiento de estandares en
procedimientos de limpieza.

e Uso de elementos de control visual para mantener orden de los
materiales y herramientas que intervienen en el proceso.

e Conservar orden y limpieza mediante controles periddicos sobre las
acciones de mantenimiento, en el sitio de trabajo donde con la
aplicacién de las 5S.

e Permite la implementacion de cualquier tipo de programa de mejora
continua de produccion.

e Reduce causas potenciales de accidentes y aumenta conciencia de
cuidado y conservacion de los equipos y demas recursos de
compaiiia.

2.2.10 Manufactura Esbelta

Se conoce como Manufactura esbelta a las herramientas que ayudan a
eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y
procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no
se requiere. Reducir desperdicios y mejorar las operaciones. Esta nace en Japon,
originada por expertos en La Manufactura Esbelta en el Sistema de Produccion
Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shingeo Shingo, Eijy Toyota entre
algunos.

11
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El sistema de la Manufactura Esbelta se maneja a través de la filosofia de
excelencia de manufactura, basada en, (Hodson, 2.001):
e La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio.
e Mejora continua: Kaizen.
e La mejora consiste en produccion y calidad.

2.2.11 SMED

La filosofia de SMED, (Single Minute Exchange Die, por sus siglas en inglés)
consiste en la reduccion de tiempos de elaboracion, eliminando el concepto de lote
de fabricacion, reduciendo al maximo el tiempo de preparacion de las maquinas y
de materiales. El concepto de SMED se extiende hoy en dia a reducir no solo el
tiempo de preparacion, sino también el tiempo de reparacion y mantenimientos de
las maquinas, (Curtis, 1.996).

Consideraciones de SMED:

e Separar preparacion interna de la externa. Tomando en cuenta que las
preparaciones internas son todas aquellas que requieran la detencion de la
maquina, y las externas son aquellas que pueden realizarse mientras la
maguina esté en funcionamiento.

e Convertir preparacion interna en preparacion externa.

e Eliminacion de los procesos de ajustes de las maquinas.

e Suprimir la fase de preparacién por completo.

2.2.12 Relaci6n Beneficio — Costo

La relacion Beneficio — Costo compara de forma directa los beneficios y los
costos asociados. Su célculo es igual a la suma de todos los beneficios
descontados, traidos al presente y se divide entre la suma de todos los costos
también descontados, (L. Blank, 2.006).

Y. Beneficios

B
Relacion— =
€ aaonc Y Costos

Ecuacion 4: Relacion Beneficio - Costos.

Fuente: Ingenieria Econdémica, McGraw Hill (2006).

El resultado sera un numero que es comparado con 1, teniendo que:

e B/C > 1, indica que los beneficios superan los costos, por lo que el
proyecto puede ser considerado positivo.

12
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e B/C =1, los beneficios son iguales a los costos.
e B/C < 1, los beneficios son menores que los costos y el proyecto
puede no ser positivo, de lo contrario, seria negativo.

13




UCAB! |unierided casice

2.3 Glosario de términos
2.3.1 Férmula maestra

Detalle de las cantidades requerida de cada materia prima y pasos para la
mezcla de la misma, establecido para cumplir con los estdndares de calidad de los
productos de la empresa.

2.3.2 Buenas Préacticas de Manufactura “BPM”’

Normativas para el manejo correcto de los productos de alimentos y
farmacéuticos durante el proceso de fabricacion con la finalidad de cumplir con los
estandares de calidad

2.3.3 Proceso de pesada

La preparacion de los materiales a utilizar para elaborar el producto,
mediante la medicion de cantidades requerida por la formula maestra del producto.
El proceso se realiza dentro cabinas cerradas con los equipos e instrumentos
requeridos para cumplir con las BPM.

2.3.4 Proceso de elaboracidn

Luego del proceso de pesada se traslada las materias primas a un area de
elaboracién especializada para cumplir con la BPM, para realizar la mezcla del
producto en tanques y marmitas, segun la formula maestra del producto.

2.3.5 Proceso de empaque

Posterior al proceso de elaboracién se realiza el llenado del producto en el
respectivo material de empaque, mediante lineas de llenado con maquinarias y
operarios adiestrado para el manejo adecuado del producto.

2.3.6 Marca de empaque

Se establece el arranque del proceso de empaque, cuando se realizan los
ultimos ajustes de la linea de produccion, hasta que salga el primer producto
cumpliendo los estandares de calidad, cuya aprobacién viene de monitores de
calidad.

2.3.7 Monitores de calidad

Personal del area de Aseguramiento de la Calidad con la funcién de
supervisar en las areas productivas como; proceso de pesada, elaboracion y

14
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empaque, para asegurar que en el proceso se cumplan las BPM, las normas y
estandares de calidad de la empresa.

2.3.8 Historial técnico del Lote

Es un sobre fisico requerido por el Departamento de Aseguramiento de la
Calidad, que contiene la documentacion como: procedimientos, pardmetros y
registros, en la produccion de cada lote de producto. Se registra la informacién en
los diferentes procesos como: pesada de materia prima, elaboracion del producto
y empaque del producto.

A medida que se desarrolla cada uno de los procesos requeridos, se registran
las firmas de las personas involucradas, tanto operarios, supervisores y monitores
de la calidad, y tiempo de inicio y culminacién de cada uno de los procedimientos.

El Historial Técnico del Lote es un soporte documental de manera fisica, del
desarrollo de la fabricacion del lote de produccion.

2.3.9 Almacén de Cuarentena

Area designada junto al area de llenado, donde se almacenan de forma
temporal los lotes que finalizaron produccion, y permanecen almacenados hasta
gue el Dpto. de Aseguramiento de la Calidad, lo libere para la venta del mismo.

2.3.10 Producto o Lote Semi Elaborado

Fase del lote de produccion, en el que se encuentra elaborado el producto,
pero aun no ha pasado al area de llenado de producto para ser llenado en envases,
frascos o tubos, donde se convierte en unidades.

2.3.11 Paradas

Se considera una parada cuando la linea no se encuentra llenando producto
en envases, donde existen paradas para acondicionar la linea o por motivos
inesperados, las cuales se mide en tiempo.

2.3.12 Formato Horas Hombres

Es un formato llenado por el operario encargado en el puesto de trabajo de
la maquina llenadora, donde se registra los tiempos de empaque, las paradas,
unidades producidas y desperdicios del material de empaque. Los formatos horas
hombre alimenta una base de datos de produccion llamado Reporte.

15
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2.3.13 Pausa activa

Tiempo de parada de la linea, con una frecuencia de dos veces al dia 'y una
duracion de diez (10) minutos, dedicado a los operarios para realizar ejercicios de
estiramientos, con la finalidad de evitar lesiones por los movimientos repetitivos del
proceso de llenado.

2.3.14 POE

Procedimiento operativo estandar, es un conjunto de instrucciones que
describe las actividades y pasos de procesos.

2.3.15 Sanitizantes

Es un producto quimico que reduce los microorganismos a un nivel seguro.

2.3.16 Operario

Persona que trabaja en la linea de llenado desarrollando actividades
especifica en el centro de trabajo asignado.

16
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3 Capitulo Ill: Marco metodoldégico

En el presente capitulo se describen los aspectos metodoldgicos empleados,
abordando puntos de interés como: Tipo de investigacion, disefio de la
investigacion, enfoque de la investigacion, unidades de analisis, técnicas y
herramientas, para cumplir con los objetivos propuestos.

3.1 Tipo deinvestigacion

Segun (Barrera, 2000) la investigacion proyectiva tiene como objetivo disefiar
o crear propuestas dirigidas a resolver determinadas situaciones.

El presente trabajo es un estudio de proyecto aplicado y factible, como
solucion a una situacién determinada, se realizé una indagacion previa de los
procesos de la empresa Ponce & Benzo desde el mes de junio 2018, donde se
estudié cada uno de los procesos de la empresa para fabricar los productos,
describir sus procesos, indagar areas de oportunidades para un mejor rendimiento
de los procesos de produccion y proponer mejoras de las mismas.

3.2 Disefio de investigacion

Segun (Arias, 2012) la investigacion de campo es aquella que consiste en la
recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados o de la realidad
donde ocurre los hechos (datos primarios), sin manipular o controlar variable
alguna, es decir, el investigador obtiene la informacion, pero no altera las
condiciones existentes de alli su caracter de investigacion no experimental.

El presente estudio es de documental debido que se enriquece de bases de
datos secundarios aportados por la empresa. A su vez es un estudio de campo por
la recolecciébn de informacion directa del fenémeno de estudio, mediante
entrevistas no estructuradas enfocadas a las paradas de la linea y cuestionario de
las paradas, realizada a los expertos de la produccion.

3.3 Enfoque de investigacion

Segun (Hernandez, Sampieri y Mendoza, 2008) los métodos mixtos
representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos de
investigacion e implican recoleccién y el andlisis de datos cuantitativos y
cualitativos, asi como su integracién y discusion conjunta, para realizar inferencias
producto de toda la informacion recabada (metainferenicas) y asi lograr un mayor
entendimiento del fendmeno bajo estudio.
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El presente trabajo de grado tiene un enfoque de investigativo mixto, se
presentan datos cuantitativos y cualitativos. Es una investigacion cualitativa,
porque se recolecta informacién de las percepciones y opiniones de cada una de
las personas que intervienen en el proceso y también de la observacion directa de
los tesistas. De la misma manera la presente investigacion es de tipo cuantitativa
por el uso de bases de datos sobre tiempos del proceso de llenado de los lotes de
productos.

3.4 Unidades de analisis
3.4.1 Poblaciéon

Arias (2012), define poblacion como “... un conjunto finito o infinito de elementos
con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las conclusiones de
la investigacion.

Para el presente trabajo, la poblacion a estudiar, seran las paradas
registradas en la base de datos del Departamento de Produccion de la empresa
Ponce & Benzo, donde indican la frecuencia y el tiempo de ocurrencia, durante la
produccion de los lotes de producto.

3.4.2 Muestra

“La muestra es un subconjunto representativo y finito que se extrae de la
poblacién accesible” (Arias, 2012, pag. 31).
La muestra del presente Trabajo de Grado son las paradas de la linea de
llenado de desodorante de la empresa, que ocurrieron desde enero a diciembre del
afo 2018.

3.5 Técnicas y herramientas
3.5.1 Observacién simple

Segun Arias (2012), la observacion simple “es la que se realiza cuando el
investigador observa de manera neutral sin involucrarse en el medio o realidad en
la que se realiza el estudio” (pag.69).

Para el presente estudio, la técnica fue aplicada para el estudio de la linea de
llenado, su funcionamiento y comportamiento de los operarios.

3.5.2 Entrevista estructurada

Para Arias (2012), la entrevista “... mas que un simple interrogatorio, es una
técnica basada en un dialogo o conversacion “cara a cara” entre el entrevistador y
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el entrevistado acerca de un tema previamente determinado” (Arias, 2012, pég.
73).

En el presente trabajo, las entrevistas tuvieron lugar con el personal gerencial
y coordinador de la empresa, expertos en las areas y en la linea de llenado de
desodorante, para recolectar informacion sobre la importancia de las paradas que
afectan a la linea.

La entrevista realizada, fue formalizada con un cuestionario especifico, y de
tipo cerrada donde solo se tiene la posibilidad de elegir un nimero limitado de
respuestas.

3.6 Estructura desagregada del trabajo de grado

Se presenta en una tabla en contenido metodoldgico por objetivos
especificos: la estructura del trabajo de grado, el contenido, las fuentes
consultadas y las herramientas a utilizar, a continuacion, en Tabla 2: Estructura
desagregada del trabajo.

Objetivo Estructura Objetivo Contenido Fuente Herramient
General del TEG especifico consultada as a utilizar
1.1
Planteamiento
. del problema. .
Capitulo I: P . -Trabajos de
. 1.2 Objetivo
Planteamient grados -Texto
o] del general. anteriores explicativo
1.3 Objetivo '
problema. - ) en UCAB.
especifico.
P 1.4 Alcance.
rqponer 1.5 Limitaciones.
mejoras de los 51
r ' .
prggiig\s/os de Antecedentes. -Trabajos de
:[; lnea de Capitulo Il 2.2 Bases | grados -Texto
lenado de Marco teorico. tedricas. anteriores explicativo.
2.3 Glosario de | en UCAB.
desodorante -
términos.
en Ponce & -
3.1 Tipo de
Benzo. investigacion
S -Archiv
3.2 Disefio de ¢ .osde -Texto
investigacion materia explicativo
itul IR ' Précti i
Capitulo 3.3 Enfoque de act c_as -Estructura
Marco . L Profesional
metodolégico investigacion. s en desagregad
' 3.4 Unidades de a del
analisis Modulo 7 trabajo
. UCAB. 10-
3.5 Técnicas y
herramientas.
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trabajo de grado.

4.1  Estructura
organizacional
-Analizar los | de la empresa
. rocesos Ponce & Benzo. | - .
Capitulo  1V: b . L .. | -Diagrama
g productivos | 4.2 Descripcion | Observacio .
Andlisis de los . . de flujo.
de la linea | de procesos de | n directa.
procesos . . - Mapa de
. de llenado | la linea  de | -Entrevistas L
productivos disefio de
. de llenado de | no )
de la linea de funciones
lenado desodorante | desodorante. estructurad de la Inea
en Ponce & | 4.3 Andlisis de | as. '
Benzo. los procesos
productivos.
-Estudiar los
factores que '
. q -Graficas
influyen el .
comparativa
proceso de
. L -Bases de | s.
Capitulo  V: | produccion
. . datos de la | -Cuadros
Estudio de los | de la linea . .
5.1 Estudio de | empresa. comparativo
factores que | de llenado
. paradas -Fuentes S.
influyen en el | de L
programadas. bibliografica | -
proceso  de | desodorante . .
L 51 Estudio | s. Histograma
produccion de | .
. . de paradas no | -TG S.
la linea de | -Determinar . .
programadas. anteriores -Diagrama
llenado de | las causas .
en UCAB. Ishikawa.
desodorante de los .
-Diagrama
factores que p :
. Porqué,
influyen en
Porqué”.
los procesos
estudiados.
-Establecer | 6.1 Propuestas
acciones de mejora para
gue mitiguen | mitigar las
las causas | causas de las -Diagramas
contemplad | paradas “Como,
Capitulo  VI: | as. programadas. Como”.
Valoracion -Valorar la | 6.2 Propuesta de -Texto
L . - Analisis de .
Costo - | relacion mejora para | o explicativo.
Beneficio de | costo- mitigar las - Cuadros
- resultados
las beneficios causas de de Costo-
Propuestas de las | paradas no Beneficio.
acciones programadas. -Diagrama
propuestas. | 6.3 Valoracion Gant.
-Establecer | costo — beneficio
un plan de | de acciones
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ibn de las | solventar

acciones paradas de la
propuestas. | linea de llenado
de Desodorante.
6.4 Plan de
Implementacion
de propuestas
para la Mejora

de Linea

llenadora
Capitulo VI 7.1
Conclusiones Conclusiones - Andlisis de

-Texto

y 7.2 los explicativo
Recomendaci Recomendacion | resultados '
ones. es.

Tabla 2: Estructura desagregada del trabajo.

Fuente: elaboracion propia.
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4 Capitulo IV: Analisis de los procesos productivos de la linea

de llenado

En el presente capitulo se muestran los procesos productivos de la linea de
llenado de desodorante de la empresa Ponce & Benzo, ubicada en la urbanizacion
de Santa Eduvigis en Caracas. Se muestra la estructura organizacional de la
empresa, se describe los procesos productivos de la linea, se analizan las paradas
programadas y no programas que influyen en los procesos productivos y se
determina la eficiencia actual de la linea.

4.1 Estructura organizacional de la empresa Ponce & Benzo.

Se presenta a continuacion, la estructura organizacional de la Empresa
Ponce & Benzo, que muestra la jerarquia de los niveles de mando de Presidencia,
Vicepresidencia, Directiva y Gerencia de las diferentes areas. Se muestra con la
finalidad de comprender el funcionamiento general de la empresa, para asi obtener
mejor compresion de los procesos y a su vez conocer los puestos de trabajos
garantes del cumplimiento de los procedimientos establecidos, se puede observar
en la llustracion 1.

El presente estudio se realiza en el area de Empaque la cual se encarga de
llenar y embalar el producto semielaborado, mediante la linea llenadora de
desodorante.

El 4&rea de Empaque sostiene constante interaccién con diferentes areas,
gue se encuentran involucradas en los procesos de llenado, las cuales son: el area
de Planificacion de Produccién, quien establece el programa de produccion y
genera las ordenes de produccion, el area de Elaboracion quien realiza el producto
semielaborado, el 4rea de Mantenimiento que asegura el funcionamiento de las
maguinas y asiste la linea durante la produccion, y el &rea de Aseguramiento de la
Calidad cerciora que se cumpla los estandares de Calidad y las Buenas Practica
de Manufactura, mediante la presencia de un monitor de Aseguramiento de la
Calidad presente en la linea.
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llustracién 1: Estructura organizacional de Ponce & Benzo.

Fuente: Elaboracion propia.
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El presente estudio se desarrolla por el trabajo los Ingenieros Entrenantes
del Departamento de Planificacion de Produccion, los mismos integrantes del
presente estudio, enfocado en las areas productivas de la empresa, constituidas
por: Pesada, Elaboracion y Empaque en la empresa, a comienzo de junio del 2018.

Durante el periodo de junio a diciembre del 2018, se pudo observar de
manera directa el desempefio de los procesos internos de la linea y la metodologia
empleada para la recolecciéon de informacion mediante un formato llamado “Horas
Hombres” para el registro de los procesos del area de Empaque, que alimenta a
una base de datos llamada “Reporte”.

Se establece el periodo de estudio desde enero a diciembre del afio 2018,
debido que la implementacion del Reporte de Produccion comenzé a principios de
enero del 2018 y no se posee registros anteriores.

El registro del reporte presenta omision de informacion por parte de los
operarios, y a su vez, para los meses de mayo a junio no se encuentra registrada
por completo, la informacion en la base de datos, consecuencia de priorizacion de
actividades por parte de los supervisores, no se registraba la informacion para
cumplir otras actividades productivas.

Debido al escenario presente, se realizé una inspeccion y llenado de los
registros fisicos “Horas Hombres” en la base de datos “Reporte”, en los meses de
estudio desde enero a diciembre del afilo 2018. Con la finalidad de contemplar en
el estudio, los lotes producidos reales durante el periodo de estudio.

Para realizar la actividad, se requirié6 de una segunda base de datos, para
comparar las cantidades de lotes y unidades producidos reales en el periodo
contemplado, mediante el registro del Departamento de Aseguramiento de la
Calidad llamada “Matriz de Aprobaciones de Producto Terminado 2018”, contiene
los lotes y unidades que fueron aprobadas para ser trasladadas al almacén de
producto terminado. La base de datos contiene informacion confiable, por ser un
registro para auditorias de la empresa.

Se determind que la produccion del periodo de estudio es de 5.989.452
unidades reales equivalente a 279 lotes de producto terminado. Se puede observar
en la Tabla 3.

Se utiliza una tercera base de datos llamada “Forecast 2018”, el cual
contiene la demanda pronosticada del periodo enero a diciembre del afio 2018,
suministrada por el area de Planificacion. La base de datos permite comparar las
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unidades producidas con respecto a las unidades demandadas, la cual posee una
demanda de 10.082.442 unidades.

Se pudo determinar el porcentaje del cumplimiento de la demanda, con un
valor de 59%, aplicando la Ecuacién 3 con los datos de la Tabla 3.

Datos de Enero - Diciembre 2018

Demanda Produccion Cumplimiento  Incumplimiento
(Unid.) (Unid) (%) (%)

10,082,442.00 | 5,989,452.00 59% 41%

Tabla 3: Datos de demandas y produccion de enero — diciembre del 2018
Fuente: Elaboracion propia.

Se muestra a continuacién el calculo del porcentaje de cumplimiento de la
demanda:

5.989.452

T _ 590
10.082.442 >9%

Cumplimiento (%) =

El porcentaje de cumplimiento de la demanda es un indicador de
oportunidad de mejora para abastecer la demanda del mercado de un 41%,
mediante el estudio de los problemas de la linea para aumentar la produccion de
unidades de desodorante.

4.2 Descripcion de procesos de la linea de llenado de

desodorante.

Se presenta a continuacion el funcionamiento de la linea de llenado para
producir los diferentes tipos de desodorante, se describe los recursos necesarios
como maquinas, mano de obra y materiales, y se describe las etapas de los
procesos productivos de la linea de llenado.

La linea de llenado de desodorante de la planta de Ponce & Benzo C.A., se
compone de 9 maquinas y requiere de ocho (8) operarios para realizar el llenado y
embalado del desodorante de las diferentes fragancias.
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Se muestra a continuacion en la llustracion 2, el mapa de funcionamiento
de la linea, con la finalidad de obtener una compresién sobre los procesos a
mencionar, y representar la ubicacién de las maquinas, los puestos de trabajos,
cantidad de operarios requeridos y de las operaciones establecidas que se
desarrollan con los recursos requeridos.

OP1 Material de

Empaque

T &

Producto Terminado
Embalado y Paletizado

llustracion 2: Mapa de Funcionamiento de la Linea de Desodorante.
Fuente: Elaboracion propia.

4.2.1 Productos e insumos

Se detalla los diferentes productos que son llenados en la linea y los
principales insumos necesarios para su funcionamiento adecuado.

4.2.1.1 Productos
Se realiza el llenado de tres tipos de fragancia de desodorante actualmente:
e Desodorante Roll On, fragancia Original presentacién 90 g.
Desodorante Roll On, fragancia Talco presentacion 90 g.
e Desodorante Roll On, fragancia Aloe Vera presentacion 90 g.

4.2.1.2 Insumos

e Lote semielaborado procesado por el Departamento de Elaboracion.

e Envases blancos de plastico para las tres fragancias.

e Esferas Roll On para las tres fragancias.

e Tapas traslucidas para las tres fragancias.

e Etiquetas frontal y dorsal, con diferente disefio dependiendo de la fragancia.
e Cajas de embalado con capacidad de 36 unidades de desodorantes de 90g.
¢ Rollo de tirro para el embalaje de las cajas.
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4.2.2 Recursos

4.2.2.1 Mano de obra

En linea de llenado de desodorante se dispone de ocho (8) operarios para un
anico turno diurno. No se dispone de operarios de respaldo, en caso de faltar algin
operario, se acude a solicitar personal de otras lineas de llenado, o se solicita
personal de otras areas como: Departamento de Pesada o Departamento de
Elaboracion, para completar la cantidad necesaria de operarios requeridos para el
funcionamiento adecuado de la linea.

Se realiza rotacion de los operarios en los diferentes puestos de trabajo, con
una repeticion de cuatro veces al dia, establecido por el Departamento de Higiene
y Seguridad Laboral, para prevenir lesiones en las actividades que desempefian
cada operario, mediante pausas activas donde se realizan ejercicios de
estiramiento y a su vez la rotacién, en horarios diarios establecidos de: 10:00 a.m.,
2:00 p.m., y después de la hora del almuerzo de 11:30 a.m. hasta 12:15 m.

En la Tabla 4, se describe las actividades que desempefian cada operario,
las operaciones encargadas y los puestos de trabajo que se muestra en la
llustracion 2.

Linea de Llenado de Desodorante
N° de
Puesto de operarios en
trabajo el puesto de
trabajo.

Actividad Operacion

Traslado de envases desde escotilla de
material de empaque a &rea de llenado y
reabastecer a dispensador de envases de
Operario 2.

Traslado de esferas de desodorante Roll On'y
reabastecer dispensadora de esferas de

Suministro de Operario 3.
Material de | Traslado de tapas de desodorante Roll Ony|OP 1 1
Empaque reabastecer dispensadora de tapas de

Operarios 4 y 5.

Trasladar rollos de etiquetas nuevos a
etiquetadora al momento de un cambio de
rollo.

Asistir en el cambio de rollo de etiquetas.

Dispensador de
P Coloca los envases de desodorante Roll On
Envases de p OoP2 1
en la linea para ser llenados.
desodorante
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Controla la llenadora para llenar 4 unidades al

maxima de cajas, al area de cuarentena para
el proceso de aprobacion.

Llenado de | mismo tiempo. oP 3
Envases Coloca esferas en los envases que salen de
la llenadora.
Primero coloca esferas y luego coloca tapas. | OP 4
Colocar Esferas y
Tapas Coloca tapas luego de que fue colocada las
OP5
esferas en cada envase por OP 4.
Supervisa aplicando observacion para
detectar errores en bajado de esfera,
enroscado de tapa, codificacion de producto y
Supervisar salida | limpieza de envases. OP 6
de PT.
Controla el paso de PT a etiquetadora al
momento de cambio de rollo de la misma o
errores en los envases.
Retira y embala el PT una vez etiquetados.
Embalado de op 7
Producto Asiste en el cambio de rollo de etiquetas de la
etiquetadora.
Pasa las cajas con las unidades terminadas,
a través de la etirradora para sellarlas.
Traslado de cajas
de PT a OP 8
Cuarentena. Se transporta la paleta con la capacidad

Para el area de Empaque se dispone de dos (2) supervisores, para las cinco
(5) lineas de llenado, donde se distribuyen para supervisar las lineas que se
encuentren en funcionamiento. Por lo general, se pueden activar entre tres (3) a
cinco (5) lineas diariamente, considerando la capacidad del area de Elaboracion y
el personal disponible, que se contempla en el programa de produccién.

Se dispone entre (2) o tres (3) mecanicos para atender las fallas que se
puedan presentar en la linea. En la cantidad de mecanicos se incluye el

Tabla 4: Matriz de puestos de trabajos.

Fuente: Elaboracion propia.

Coordinador de Mantenimiento y dos (2) electromecanicos.
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4.2.2.2 Equipos
Las maquinas involucradas en el proceso de llenado en la linea:
e Tolva dispensadora de envases.
e Llenadora de cuatro picos.
e Dispensador de tapas y esferas.
e Bajadora de esfera por presion.
e Enroscadora de tapas.
¢ Inkjet de lote y fecha de vencimiento.
e Etiquetadora.
e Etirrado de cajas.
e Traspaleta mecénico.

4.2.3 Procesos productivos de la linea de llenado de desodorante

Los procesos productivos de la linea de llenado de dividen en tres procesos
las cuales son: Pre - Empaque, Empaque y Post - Empaque. Los tres procesos se
componen de diferentes actividades que se describen a continuacion, las cuales
fueron recopiladas mediante observacién directa y entrevistas no estructuradas.

4.2.3.1 Proceso de Pre - Empaque

El proceso de Pre - Empaque es el inicio del proceso productivo, se
desarrollan las actividades necesarias para acondicionar la linea, para asegurar
gue la linea se encuentre en condiciones Optimas para comenzar el proceso de
Empaque.

Se describe las actividades que conforma el proceso de Pre - Empaque, la
cual se puede observar en el Diagrama 1. Se hace referencia la Tabla 4 para indicar
el puesto de trabajo de cada una de las actividades, relacionadas con la llustraciéon
2 del mapa de funcionamiento de la linea.

4.2.3.1.1 Programa de Produccion

La planificacion de la produccion cuenta con diferentes procesos a corto,
mediano y largo plazo. Primero se realiza el plan anual de las necesidades de
venta, para contemplar las cantidades demandas, establecidas por el
Departamento de Mercadeo.

Luego se ajusta mensualmente el plan anual, considerando variaciones en
la demanda, que repercuten a las unidades a producir, se considera la
disponibilidad de materiales y las proximas recepciones de materia prima y material
de empaque.
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Por dltimo, se realiza un programa semanal donde se contempla, a corto
plazo los productos que se pueden fabricar por disponibilidad inmediata de
materiales de produccién y necesidades del Departamento de Ventas.

4.2.3.1.2 Recepcidn de Historial Técnico del Lote

El Historial Técnico del Lote es entregado por el area de Elaboracién luego
de terminar de fabricar el producto semielaborado. No se procede a iniciar el
proceso de Pre — Empaque sin el HTL, porque se requiere registrar informacion
exigida por el Departamento de Aseguramiento de la Calidad.

4.2.3.1.3 Limpieza

La limpieza de la linea de llenado, se realiza al inicio del proceso y se
encuentra dos tipos de limpiezas, por lo tanto, varia la duracion de la limpieza. Se
utiliza la totalidad de ocho (8) operarios.

Los tipos de paradas son:

e Limpieza radical: Consiste en limpiar la llenadora con agua filtrada,
sanitizantes y detergentes, y a su vez, las partes superficiales del area y
equipos de la linea. Se requiere al inicio y finalizacion de la semana, o cuando
se encuentra un cambio de fragancia en el lote de produccion a llenar, que se
encuentra contemplando en el programa de produccion.

Para realiza limpieza radical, el area de Empaque de la linea de llenado de

desodorante, no tiene punto de agua, y dependen del Departamento de
Elaboracién donde se encuentran los puntos de aguas y los filtros para la
descarga de agua desmineralizada y filtrada, usando tanques de acero
inoxidable para transportar el agua, donde luego se traslada al area de
descarga de productos que pertenece al area de elaboracion, y mediante
tuberias se envia directo a la linea.

El agua desmineralizada requiere del previo andlisis fisico-quimico, el cual
debe ser realizado por los Analistas del Departamento de Control de Calidad.
Si el agua no se aprueba, se debe volver a analizar para descartar fallas de
medicion durante el andlisis, en caso contrario se debe ajustar el proceso de
desmineralizacion, que se encuentra encargado el Departamento de Apoyo
Critico, para proceder a la descarga del agua a la linea mediante tuberias.

El proceso de andlisis de agua se debe realizar durante el horario comprendido
entre 7:00 a.m. y 7:30 a.m., de lo contrario se considera un retraso en la
actividad, perjudicando el inicio de la limpieza radical de la linea de llenado.
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e Limpieza ordinaria: Consiste en limpiar de manera superficial con alcohol el
area y los equipos. Se contempla este tipo de limpieza cuando se encuentra
una secuencia de lotes de la misma fragancia.

4.2.3.1.4 Traslado de material.

El material de empaque requerido se encuentra en una esclusa, con
comunicacion entre almacén de cuarentena y la linea de desodorante, para
mantener un control de contaminacion cruzada entre las mismas areas.

El operario del puesto de trabajo OP1, traslada el material de empaque de
la esclusa a cada una de las tolvas dispensadoras y puesto de trabajos, antes de
iniciar el proceso y durante el mismo cuando sea requerido, para el desarrollo de
las actividades en el tiempo de produccion.

4.2.3.1.5 Armado de cajas de embalaje

Las cajas de embalaje deben ser armadas correctamente, identificadas con
una etigueta con la informacién referente al producto y lote. Luego son colocadas
en un area cerca del embalador para su utilizar durante el proceso Empaque.

4.2.3.1.6 Ajuste de codificadora

Se configura el lote y fecha de vencimiento en la codificadora, y luego se
verificar que la impresion se encuentre correctamente, centrada y legible. El ajuste
del codificado lo realiza el supervisor de produccién o en su defecto alguno de los
mecanicos del Departamento de Mantenimiento.

4.2.3.1.7 Llenado de tanque

Mediante radios comunicadores, se avisa a los operarios del Departamento de
Elaboracién, para conectar la manguera del tanque de almacenamiento, a tuberias
para descargar el producto semielaborado. El producto semielaborado se
encuentra en el area de elaboracion y se descarga al tanque de la maquina
llenadora.

La descarga del producto no se requiere de bombas debido que baja por
gravedad. Esta actividad es coordinada por el operario del puesto de trabajo OP4,
considerado como operario lider.

4.2.3.1.8 Purga y ajuste de la maquina llenadora

El operario lider que desempefia el puesto de trabajo OP4, realiza la purga
de la maquina para extraer los restos de agua que se encuentra en las tuberias.

Luego se ajusta la llenadora a un peso de 90g, donde se mide el ajuste de
la maquina mediante una balanza para pesar el envase con el producto
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semielaborado. Se repite el procedimiento hasta que se encuentre en el rango de
peso permitido de los estandares de calidad.

4.2.3.1.9 Despeje de la linea

Luego que todas las actividades anteriores se realizaron, la linea se
encuentra preparada para empezar y debe ser inspeccionada por un monitor del
Departamento de Aseguramiento de Calidad, encargado de inspeccionar la linea
para que cumpla con los estandares de calidad para el inicio de la produccion.

4.2.3.1.10 Registro del despeje en el HTL
Se registra la hora del despeje y firma del monito de Aseguramiento de
Calidad y supervisor de la linea, en el Historial Técnico de Lote. Sin realizar el

registro no se termina el proceso de Pre-Empaque, como consecuencia no inicia
el arranque de la linea.
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Diagrama de Flujo del Proceso de Pre-Empaque de la linea
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Diagrama 1: Diagrama de Flujo del Proceso Pre-Empaque.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.3.2 Proceso de Empaque
El proceso de Empaque inicia con arranque de la linea, se consideran las
actividades para convertir el producto semielaborado en producto terminado,
mediante la utilizacién del material de empaque y la linea llenadora.

Se describe las actividades que conforma el proceso de Empaque, la cual
se puede observar en el Diagrama 2. Se hace referencia la Tabla 4 para indicar el
puesto de trabajo de cada una de las actividades, relacionadas con la llustracion 2
del mapa de funcionamiento de la linea.

4.2.3.2.1 Dispensar envases
En el puesto de trabajo OP2 se tiene una tolva dispensadora de envases
para ser colocados en la banda transportadora de la linea, donde al comienzo son
empujados por el mismo operario, ya que, al no cargar peso, patinan sobre la
banda y lo rieles de guia, siendo este el inicio de la linea.

4.2.3.2.2 Llenar envases

En el puesto de trabajo OP3, se encuentra la maquina llenadora de cuatro
picos, donde la operaria llenadora separa cuatros envases para ser llenados.

4.2.3.2.3 Colocar tapa y esferas
Esta actividad se realiza entre tres operarios:

e Puesto de trabajo OP3, llena envases de producto y coloca esferas en los
primeros dos envases.

e Luego, puesto de trabajo OP4, coloca esferas en los Ultimos dos envases y dos
tapas en los primeros dos envases.

e Puesto de trabajo OP5 coloca las tapas de los ultimos dos envases y separa
los frascos para dirigirlo a la tapadora.

4.2.3.2.4 Bajar esfera y enroscar tapa
El operario del puesto de trabajo OP5 observa las maquinas: tapadora y
enroscadora. El envase es trasladado en la cinta trasportadora, hacia la maquina
tapadora, se ejerce presion sobre la tapa y a su vez la esfera, y luego pasa por la
maguina enroscadora que termina de cerrar la tapa, con cuatro (4) discos
giratorios.

4.2.3.2.5 Codificar

Se imprime el numero de lote y la fecha de vencimiento mediante un
codificador de tinta, cuando el envase es detectado por un sensor.
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4.2.3.2.6 Inspeccion del producto
Se encuentra un operario en el puesto OP6 para inspeccionar el producto,
de manera que cumpla con los estdndares de calidad, es decir, el producto se
encuentre limpio, el envase no tiene abolladuras, la impresion del codificado es
legible y centrada, y la tapa se encuentra cerrada correctamente.

En caso que no cumpla con algunas de estas condiciones se debe sacar de
la linea, acomodar los errores y luego se vuelve a colocar en la banda trasportadora
para pasar al etiquetado, o desechar el producto.

4.2.3.2.7 Etiquetado

La banda transportadora traslada los envases a la etiquetadora, donde se
encuentra un sensor que detecta cuando se encuentre el producto para adherir al
envase las etiquetas de frente y dorso.

En el etiguetado se encuentra con dos rollos para frente y dorso, que
contiene tres mil unidades o de seis mil unidades, dependiendo del proveedor de
la etiqueta. Se debe cambiar los rollos de las etiguetas cuando se agoten, siendo
el encargado el operario del puesto de trabajo OP?7.

4.2.3.2.8 Embalado

El operario del puesto OP7 se encarga de embalar de treinta y seis (36)
productos terminados en una (1) caja.

4.2.3.2.9 Sellar caja

Se sellan las cajas de producto terminado en una maquina entirradora, en
el puesto de trabajo OPS8.

4.2.3.2.10 Paletizado
El operario del puesto OP8, acomoda las cajas embaladas en paletas.

423.2.11 Traslado a almacén

El operario del puesto OP8, traslada las paletas cuando se encuentra
completa, hacia el almacén de cuarentena y trae otra paleta vacia.
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Diagrama de Flujo del Proceso de Empaque de la linea
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Diagrama 2: Diagrama de Flujo del Proceso de Empaque.

Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.3.3 Proceso de Post - Empaque

El proceso de Pos-Empaque inicia cuando se ha empaquetado y trasladado
al almacén de cuarentena el producto terminado, consiste en documentar y
registrar el lote de produccion.

Se describe las actividades que conforma el proceso de Post - Empaque, la
cual se puede observar en el Diagrama 3. Se hace referencia la Tabla 4 para indicar
el puesto de trabajo de cada una de las actividades, relacionadas con la llustracion
2 del mapa de funcionamiento de la linea.

4.2.3.3.1 Conteo de desperdicios

Al culminar el proceso de empaque se cuenta el material de empaque
desperdiciado como: envases, tapas, esferas, etiquetas y cajas. El conteo se
realiza en cada uno de los puestos de trabajo que se encuentra el material de
empaque, y los encargados del conteo son los operarios asignados a dichos puesto
de trabajo.

4.2.3.3.2 Registro de desperdicios
Se registra los desperdicios del material de empaque que fueron contados
en el formato horas hombres, el personal encargado de llenar el registro es el
operario que se encuentra en el puesto de trabajo OP4.

4.2.3.3.3 Conteo de devoluciones

Se realiza conteo de del material de empaque sobrante para ser devuelto a
los operarios del almacén de material de empaque.

4.2.3.3.4 Registro de devoluciones

Se realiza el registro del material de empaque sobrante que se ingresa de
nuevo a almacén de material de empaque en el Historial Técnico del Lote.

4.2.3.3.5 Cierre de HTL

Se registra en el Historial Técnico del Lote, la hora de la culminacion del
proceso, donde debe firmar el monitor de Aseguramiento de la Calidad y supervisor
de Produccién.

El cierre del HTL comprende unas series de actividades posteriores, donde
se debe registra informacion en el programa de Microsoft Dynamics GP del lote de
produccion, y luego se envia el HTL al Departamento de Aseguramiento de la
Calidad.
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El lote de produccion se encuentra en un almacén de cuarentena mientras
se realiza andlisis fisicos-quimicos de muestras recolectadas del lote, luego de ser
aprobadas, se trasladan al almacén de producto terminado para la venta.

Diagrama de Flujo del Proceso de Post-Empaque de la linea
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Diagrama 3: Diagrama de Flujo del Proceso de Post-Empaque.
Fuente: Elaboracion propia.

4.3 Anadlisis de los procesos productivos

Se realiza el andlisis de los procesos productivos con informacion suministrada
por la empresa mediante la base de datos llamada Reporte, contiene informacion
de los tipos de paradas presente en cada lote de produccion del afio 2018.

Las paradas se utilizan en el presente estudio para presentar los tiempos
perdidos durante la produccion y conocer aquellas paradas que generan impacto,
con cuantificacion de su frecuencia y respectiva duracion de cada una de las
paradas.
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Se consideran dos tipos de paradas en el Reporte, clasificadas como paradas
programadas y paradas no programadas, la cuales seran utilizadas para analizar
los procesos productivos de la linea de llenado.

4.3.1 Andlisis de las paradas programadas influyen en los procesos

productivos de la linea.

Las paradas clasificadas como programadas se define aquellas actividades
que requieren detener la linea para ser desarrollada, se encuentran contempladas
en los procesos productivos de la linea, por lo tanto, su ocurrencia es de manera
permanente y posee un tiempo estandar de duracion.

La base de datos contiene catorce (14) paradas programadas, con tiempos estandares
de duracion y el subproceso donde pertenece cada una de las paradas, se muestra en la

Tabla 5. La informacién de los tiempos estandares de las paradas
programada fue suministrada por la empresa y se toman como validas para realizar
el andlisis y estudio del Trabajo de Grado.

Paradas Programadas

Duracion Estandar

Descripcion (Min) Sub-Proceso
Limpieza radical 60
Traslado de material de empaque 5
Limpieza ordinaria 20

Llenado de tanque/tolva

Control de trazas Pre-Empaque

Purga y Ajuste de Cont.
Despeje de linea

5
5
Analisis microbioldgico 5
7
8

Armado de caja 10

Pausa activa 10

Almuerzo 45 Empaque

Cambio de rollo 5

Devolucion de material de 20 Post-Empaque
empaque

Documentacién 10 Pre/Post-Empaque

Tabla 5: Paradas programadas en los procesos productivos.

Fuente: Datos de Ponce & Benzo.
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Se conoce el tiempo promedio de cada una de las paradas durante el afio, y
detectar aquellas que exceden del tiempo estdndar de duracion. Cuando una
parada programada tiene un tiempo excedido se convierte en una parada no
programada por tener una duracién mayor a su tiempo estipulado, perjudicando el
tiempo de produccién y a su vez la eficiencia de linea.

Se muestra a continuacion en la Tabla 6, los datos analizados de las paradas
programadas, donde se puede observar la columna de “El tiempo Total Promedio
(min/afio)” es la multiplicacion de la columna de “Frecuencia”, siendo la cantidad
de repeticién de la parada, por la “Duracién Promedio (min)” en el periodo de
estudio.

“El Tiempo Total promedio” es comparado con el “Tiempo Total Estandar
(min/afio)”, es el resultado de la multiplicacién de la “Frecuencia” por la “Duracion
Estandar (min)” de la parada.

En los datos se puede observar que el tiempo total promedio en el periodo de
estudio es mayor al tiempo estandar de duracion. Se muestra la diferencia en
minutos en la columna de “Diferencia de Tiempo Total (Min)”.

Paradas Programadas

Tiempo

Duracion ) Duracion Tiempo Diferencia
.y . . promedio . A , % de g
Descripcion Frecuencia ~ promedio — estdndar estdndar  de tiempo P %
(Min/Parada) o (Min/ Parada)  (Min/ Afio) (Min/ Afio) Acumulado

(Min/ Afio) oo
Limpieza radical 103 82 8446 60 6180 2266 50,3% 50,3%
Traslado de material de empaque 194 11 2134 5 970 1164 25,8% 76,1%
Limpieza ordinaria 451 21 9471 20 9020 451 10,0% 86,1%
Llenado de tanque/tolva 265 6 1590 5 1325 265 5,9% 92,0%
Pausa activa 257 11 2827 10 2570 257 5,7% 97,7%
Control de trazas 7 16 112 5 35 77 1,7% 99,4%
Analisis microbioldgico 7 8 56 5 35 21 0,5% 99,9%
Devolucién de material de empaque 3 22 66 20 60 6 0,1% 100,0%
Purga y Ajuste de Cont. 233 7 1631 7 1631 0 0,0% 100,0%
Almuerzo 51 45 2295 45 2295 0 0,0% 100,0%
Cambio de rollo 154 5 770 5 770 0 0,0% 100,0%
Despeje de linea 355 8 2840 8 2840 0 0,0% 100,0%
Armado de caja 3 10 30 10 30 0 0,0% 100,0%
Documentacién 1 10 10 10 10 0 0,0% 100,0%

Tabla 6: Datos de Diagrama de Pareto de Paradas Programadas.
Fuente: Datos de Ponce & Benzo.

Se realiza un Andlisis de Pareto de las paradas programadas en el Diagrama
4, con la finalidad de jerarquizar las paradas programadas que generan mayor
tiempo excedido durante el periodo de estudio, generado con la informacion de la
Tabla 6.
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El porcentaje de los tiempos para el Diagrama de Pareto, estd compuesto por
la columna de “Diferencia de Tiempo Total” de cada una de las paradas, entre el
“Tiempo Total Excedido” con un valor de 4.507 minutos durante el afio 2018.

Diagrama de Pareto de Paradas Programadas
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empaque empaque
Paradas Programadas

Diagrama 4: Diagrama de Pareto de Paradas Programadas.
Fuente: Datos de Ponce & Benzo.

Las paradas programadas que representan un porcentaje de 86,1% de
tiempos excedidos, equivalente a 5.390 minutos, generados por tres (3) paradas:
limpieza radical, traslado de material de empaque y limpieza ordinaria. Las
presentes paradas se desempefian en el proceso de Pre-Empaque, siendo
indispensable para el arranque de la linea, por lo tanto, son vitales para el proceso
y para el cumplimiento de las “Buenas practicas de Manufactura”.

Las paradas resultantes de la jerarquizacién por Andlisis de Pareto, seran
objeto de estudio en el trabajo de grado para mitigar el tiempo excedido detectado.

4.3.1.1 Analisis del Proceso de Pre - Empaque
En el proceso de Pre-Empaque se considera ocho (8) paradas programadas por el

detenimiento de la linea para ser acondicionada, las cuales se pueden observar aquellas
paradas programadas que se encuentran en el proceso de Pre-Empaque en la
Tabla 5.

La duracion del proceso de Pre-Empaque varia del tipo de limpieza que se
establece en el programa de produccion. En el caso de contemplar una limpieza
radical en el acondicionamiento de la linea, se posee un tiempo estandar
establecido de una (1) hora y cuarentaicinco (45) minutos. Mientras que el
acondicionamiento de la linea contemplando una limpieza ordinaria, posee un
tiempo estandar establecido por la empresa de cuarentaicinco (45) minutos.
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Se realiz6 el calculo para determinar la duracion real del proceso de Pre-
Empaque, mediante célculos de la base de datos en Excel, sumando la duracion
de cada una de las paradas programadas que ocurren en cada lote de produccion
del afio 2018. Luego de conocer la duracion del proceso para cada lote de
produccion, se calcula la duracién total promedio del proceso de Pre-Empaque
durante el afio 2108. Se muestran el resumen de los resultados en la Tabla 7.

Proceso de Pre-Empaque

Con Limpieza ordinaria Con Limpieza radical

Promedio de Promedio de

duracién |1:05 £ 00:34 duracién 3:25 + 1:18
(Hora: Min) (Hora: Min)
Estandar de Estdndar de

duracién 0:45 duracién 1:25
(Hora: Min) (Hora: Min)

Tabla 7: Tiempos de Proceso de Empaque con Limpieza Radical o Limpieza ordinaria.
Fuente: Datos de Ponce & Benzo.

En la Tabla 7, se puede observar que el tiempo promedio de duracién del
proceso de Pre - Empaque varia sobre el tiempo estandar de duracion, resultando
una hora y cinco minutos considerando una limpieza ordinaria, con una desviacion
de treintaicuatro (34) minutos. El desempefio del proceso considerando una
limpieza radical tiene una duracion real de tres (3) horas con veinticinco (25)
minutos, con una desviacion de una (1) hora con dieciocho (18) minutos.

El resultado de la desviacién indica la presencia de variabilidad en la
duracion de las actividades del proceso, siendo una oportunidad de mejora en el
proceso que sera contemplado en el estudio para mitigar los tiempos excedidos de
las paradas programadas.

4.3.2 Andlisis de las paradas no programadas que influyen en los procesos
productivos de la linea.

Las paradas clasificadas como no programadas se define aquellas
actividades que detienen la linea de manera inesperada, no se encuentran
contempladas en los procesos productivos de la linea, por lo tanto, genera tiempos
perdidos en el proceso productivo.
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La base de datos contiene veintidés (22) paradas no programadas, que
pueden ocurrir en los diferentes procesos de Pre - Empaque, Empaque y Post -
Empaque, se pueden observar en la Tabla 8.

Paradas No Programadas
Parada No Programada Sub-Proceso
Actividades operarios

Otras paradas no programadas

Pre - Empaque
Empaque
Post - Empaque

Falla eléctrica

Otro equipo

Apoyo critico
Ausencia de personal
Material de empaque defectuoso | Pre - Empaque
Falta material de empaque Empaque

Espera por agua

Microbiologia

Aprobacion Control de Calidad
Espera por Elaboracion

Espera por Orden de Produccidn
Reproceso

Llenadora

Pre - Empaque

Etiquetadora
Inkjet

Tapadora Empaque

Banda transportadora
Entirradora
Bomba de trasiego

Tabla 8: Paradas no programadas en los procesos productivos.
Fuente: elaboracion propia

Se analizan los datos de las paradas no programadas en la Tabla 9, mediante
calculos en Excel para obtener la columna de “Tiempo Total (Min)” durante el
periodo de estudio, siendo el resultado de la multiplicacion de la columna de
“Frecuencia”, que es la cantidad de repeticidon, por la columna de “Duracion
Promedio” de cada una de las paradas no programadas del periodo de estudio.
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La finalidad de obtener el tiempo total de cada una de las paradas no
programadas, es para determinar el tiempo total perdido para cada una de las
paradas, y a su vez el tiempo total perdido por todas las paradas con un valor de
10.985 minutos durante el afio 2018.

Paradas No Programadas

Duracion

Descripcion Frecuencia Promedio Tlerr7po T?ta/ % de Parada % de Parada
) (Min/ Afio) Acumulada
(Min/ Lote)

Espera por agua 82 34 2,756 25.1% 25.1%
Llenadora 81 28 2,242 20.4% 45.5%
Etiquetadora 97 12 1,122 10.2% 55.7%
Inkjet 61 18 1,112 10.1% 65.8%
Tapadora 40 26 1,043 9.5% 75.3%
Actividades operarios 13 45 587 5.3% 80.7%
Microbiologia 18 32 568 5.2% 85.8%
Otra 13 20 260 2.4% 88.2%
Aprobaciéon conT. calidad 4 59 235 2.1% 90.3%
Otro equipo 9 23 211 1.9% 92.3%
Espera por elaboraciéon 6 27 160 1.5% 93.7%
Material de empaque defectuoso 7 21 150 1.4% 95.1%
Falla eléctrica 6 24 145 1.3% 96.4%
Banda transportadora 7 18 125 1.1% 97.5%
Entirradora 9 6 55 0.5% 98.0%
Apoyo critico 7 8 54 0.5% 98.5%
Falta material de emp. 5 10 49 0.4% 99.0%
Espera por Orden de Produccion 4 12 47 0.4% 99.4%
Ausencia de personal 1 30 30 0.3% 99.7%
Reproceso 1 15 15 0.1% 99.8%
Bomba de trasiego 1 10 10 0.1% 99.9%
Bomba de trasiego 1 10 10 0.1% 100.0%

Tabla 9: Datos de Diagrama de Pareto de Paradas No Programadas.
Fuente: Datos de Ponce & Benzo.

Se jerarquizan aquellas paradas no programadas que tienen mayor tiempo
perdido mediante un Andlisis de Pareto de paradas no programadas en el
Diagrama 5 utilizado la informacion de la Tabla 9. El porcentaje de los tiempos para
el diagrama de Pareto, esta compuesto por la columna de “Tiempo Total (min)” de
cada una de las paradas, entre el “Tiempo Total perdido”.
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Diagrama 5: Diagrama de Pareto de Paradas No Programadas.

Fuente: Datos de Ponce & Benzo.
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Se estudiaran el 75,3% del tiempo perdido que es el equivalente a 8.275
minutos, que es generado por cinco (5) paradas no programadas, las cuales son:
Espera por agua, llenadora, etiquetadora, Inkjet y tapadora.

4.3.3 Andlisis de eficiencia de lalinea

Las paradas programadas con duracion mayor al tiempo estandar y las
paradas no programadas, generan tiempos perdidos que afectan directamente a la
eficiencia de la linea. Por lo tanto, surge la necesidad de conocer la eficiencia de
la linea del periodo actual, utilizando informacién de la base de datos.

Se puede observar en la Tabla 10, los datos determinados mediante la base
de datos y el calculo de la eficiencia de la linea, utilizando la Ecuacion 2.

Eficiencia de la linea de desodorante

Tiempo de prod

uccién 525

Tiempo de paradas programadas 130

Tiempo de efectivo 395
Dias laborables 236
Velocidad 184
L 5.989.452,00
Eficiencia

17.152.480,00

min / dias
min / dias
min/ dias
dias
unid / min
und.
x 100 = 35%
und.

Tabla 10: Eficiencia actual de la linea.

Fuente: Datos Ponce & Benzo
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Para calcula la eficiencia requerimos del tiempo efectivo de la produccién,
siendo el tiempo establecido para producir Unicamente el producto terminados,
donde se debe contemplar el tiempo laborable y el tiempo requerido para
acondicionar la linea o las paradas programadas durante la produccion. A
continuacion, se muestra el calculo del tiempo efectivo:

Tiempo efectivo = Tiempo laborable — Tiempo de paradas programadas

Ti tivo = 525 min min
iempo efectivo = Jias Jids
Ti tivo = 395 7"

iempo efectivo = Tias

Luego de obtener el tiempo efectivo se puede obtener la capacidad efectiva,
con la finalidad de determinar cuantas unidades se debieron producir en el afio. A
continuacion, se muestra el calculo de la capacidad efectiva:

Capacidad efectiva = Dias laborables » Tiempo efectivo * Velocidad nominal

dias min unid.
Capacidad efectiva = 235 —— * 395 * —— % 184 —
ano ias min
) ) unid.
Capacidad efectiva = 17.152.480 pr-

Se calcula la eficiencia de la linea, mediante la comparacién de las unidades
producidas y la capacidad efectiva, en el afio 2018. A continuacion, se muestra el
célculo de la eficiencia:

Produccion anual

Eficiencia =
ficiencia Capacidad efectiva anual
5.989.452 114
Eficiencia = unid
17.152.480 ——
afio

Eficiencia = 35%

Se puede observar que la eficiencia de la linea es de un valor de 35%, es
un valor menor al 80%. La eficiencia actual es un indicador de oportunidad de
mejora para el presente estudio, que sera mitigada mediante la determinacién de
las causas de los tiempos perdidos durante el afio, generadas por las paradas
programadas y no programadas, las cuales seran abordadas de manera
separadas.
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5 Capitulo V: Estudio de los factores que influyen en el proceso

de produccion de lalinea de llenado de desodorante

En presente capitulo se expone los métodos usados para el estudio de las
causas que influyen en las paradas programadas y no programadas, determinadas
en el Capitulo IV. El estudio de las paradas se realizan de formas separadas por
su clasificacion de: programada y no programada.

Para el estudio de las paradas no programadas se explica de manera
consecutiva cada una de las metodologia aplicada para las paradas determinadas:
Primero se realiz6 método de Lluvia de Idea con el grupo de experto, segundo se
aplica un cuestionario para ponderar las causas con el grupo de experto, tercero
se realizan Diagramas Causa - Efecto, tercero se aplica un Analisis de Pareto de
todas la causas de las paradas no programadas, cuarto se realizé Diagramas por
gué, Por qué de las causas jerarquizadas y por ultimo se realizan diagramas
“Coémo, Como”.

5.1 Estudio de paradas programadas

Sabiendo que las paradas programadas son actividades que se contemplan
bajo un tiempo limitado previo al arranque de la linea, en las mismas se presenta
un tiempo excedido sobre el tiempo estandar que la empresa tiene designado para
ellas, por lo tanto, se estudian directamente sobre aquellas paradas que
presentaron mayor tiempo excedido.

Ejemplificando la parada programada con mayor tiempo excedido en la linea
de desodorante es limpieza radical. Se puede observar en la Tabla 6, la duracion
promedio de la parada al afio es de 8.446 minutos y su duracion estandar al afio
debid ser de 6.180 minutos, resultando un tiempo excedido de la parada de 2.266
minutos, equivalente al 50% del total de tiempo de excedido al afio de todas las
paradas programadas de 4.507 minutos.

El estudio de las paradas en el capitulo IV, mediante el Andlisis de Pareto
del Diagrama 4, se determin6 que el 86% del tiempo excedido es generado por
tres (3) de las actividades para la preparacion de la linea previo al arranque del
llenado de producto, las cuales son: Limpieza radical con 50% (2.266 minutos),
Traslado de Material de Empaque con 26% (1.164 minutos) y Limpieza Ordinaria
con 10% (451 minutos), del tiempo total perdido (4.507 minutos), por exceso del
tiempo estandar para realizar las paradas programadas. Se pueden observar los
datos en el Tabla 6.
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Se observa e interpreta con base al estudio del Capitulo IV, que las
actividades para el proceso de Pre — Empaque son realizadas de forma
consecutiva, generando tiempo ocioso de los operarios que esperan para empezar
una actividad, luego de que otra termine, sin tener relacion o prelacion. Por
ejemplo: para empezar el acondicionamiento de la linea en el armado de cajas, los
operarios esperan que el area sea limpiada cuando podrian realizarse de forma
paralela, el cual se puede observar en el Diagrama 1.

5.2 Estudio de paradas no programadas

Se describe de manera secuencial la metodologia aplicada para el estudio
de las paradas no programadas determinadas en el Capitulo IV.

1. Lluviade ideas

En primer lugar, se realiz6 una investigacion sobre cuales son las causas
gue generan las paradas no programadas, mediante la técnica de Lluvia de Ideas
con el grupo de expertos seleccionado, para definir aquellas posibles causas que
las origina.

Los integrantes del grupo de expertos fueron seleccionados con el criterio
de cargo del area como responsables, conocimientos, experticia y practica en las
diferentes areas de la empresa que se encuentran involucradas directamente con
el proceso de llenado, con la finalidad de obtener un grupo equilibrado para obtener
diferentes puntos de vista de los problemas.

El grupo de expertos se encuentran compuestos por: Coordinador de
Mantenimiento, Gerente de Produccion, Gerente de Elaboraciéon y Especialista de
Planificacion. A su vez, se aportd ideas con experiencia ganada trabajando,
durante el segundo semestre del afio 2018, en el area de produccion por parte de
los integrantes del presente estudio.

2. Encuesta

Luego de obtener las causas que generan las paradas, a través de la
Técnica de Lluvia de Ideas, se procede a realizar un cuestionario para el grupo de
expertos. Con la finalidad de jerarquizar de las causas de los problemas, mediante
asignacion de puntuacion, logrando determinar cuales paradas generan impacto
en el tiempo de produccion.

Se realiza las encuestas siguiendo los siguientes pasos:
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2.1.Se le asigna a cada uno de los integrantes (grupo de expertos), cuatro

fichas con una valoracion de un (1) punto cada una.

2.2.Deberan asignar las fichas a las causas que consideren de mayor
importancia. La persona tiene la opcion de repartir mas de un punto por
cada causa o no asignarles ninguna valoracion si asi lo considera, por cada

una de las paradas no programadas que se evaltan.

De esta manera se puede obtener un maximo de 16 puntos por cada
cuestionario o por cada parada no programada, debido que son 4 expertos con 4

puntos.
Espera por agua Kalish-Matic
25.09%

Clasificacion Causas MS|MC|HR |HRL [TOTAL|%
Prioridad sobre ot tividad

Método riorida ”so re otras actividades en o lololo lo 0.00%
elaboracién retrasan toma del agua
Ret Depto. De Calidad

Método etraso en bepto. be Lalldad para 1]ofofo |2 1.57%
aprobacioén del uso del agua.
Uso del | drea de elab i6

Método s.o .e agua en el area de elaboracion por |, olo i |2 3.14%
prioridad
Se realiza muestreo y andlisis de

iedades Fisico-Quimicas del I

Método propiedades Fisico Qulmlca§ .e. agua luego > lihh b le 9.41%
de las 7:30 a.m. retrasando inicio de
limpieza,
Dias lunes control de calidad analiza 7

Método puntos de agua y tarda mas que otrosdias |0 |0 [0 [0 |0 0.00%
que solo analiza los puntos a usar (menos)
Se debe tomar el agua nuevamente por

Método razones de calidad al solicitarlo sutomacon |0 |1 (1 |0 |2 3.14%
filtro y descartar el agua ya tomada sin filtro
Control de calidad tiene un cronograma de

Método toma de agua con o sin filtro y no se 0O [0 |O |0 |O 0.00%
comparte con elaboracion
Tiempos de paradas programadas

Medio Ambiente |[prolongadas por no tener punto de agua 0 (2 |12 |1 |5 7.84%
Fall I ded i lizacion del

Materiales azuz en el proceso de desmineralizacién de o lolo lo 0.00%

Tabla 11: Cuestionario de causas de Paradas de Espera por

Agua. Fuente: elaboracién propia.
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Se puede observar la estructura de la encuesta en la Tabla 11 del
cuestionario de Parada de Espera por agua, Yy los cuestionarios de las demas
paradas no programadas en el Anexo 1, Anexo 2, Anexo 3y Anexo 4.

Los resultados del cuestionario realizado al grupo de expertos, se
encuentran en el Anexo 16, y Anexo 17 donde se muestran los resultados finales
y la ponderacién porcentual de cada causa seleccionada por los expertos.

La ponderacién consiste en los puntos asignado por los expertos de las
diferentes areas, sobre el puntaje total de la encueta de dieciséis (16) puntos. La
ponderacion se realiza para cada una de las causas de las paradas no
programadas evaluadas.

La aplicacion de la encuesta permite convertir los efectos de las causas
cualitativas, en términos cuantitativos, para determinar el impacto de las mismas
sobre la eficiencia de la linea, en términos de tiempos y lotes de produccion,
conociendo la velocidad nominal de la linea.

3. Diagrama Causa - Efecto

Las encuestas suministran la informacion para los Diagramas Causa -
Efecto de las causas y ponderacion de las paradas no programadas, con la
finalidad de representar de manera grafica la informacién recolectada. Se pueden
observar a continuacion, el ejemplo de estudio de una parada no programada, para
el caso de Paradas de Espera por Agua.

4. Analisis de Pareto

Luego de desarrollar todas las herramientas y técnicas explicadas
anteriormente, se realiza una jerarquizacion de todas las causas de las paradas no
programadas seleccionadas, utilizando las ponderaciones asignadas por el grupo
de experto, permitiendo jerarquizar aquellas causas que son de mayor impacto en
la eficiencia, para proceder a determinar las causas raiz de las mismas.

Los resultados se pueden observar en Anexo 20. Se encuentran un total de
veintiséis (26) causas ponderadas por los expertos, de cuarenta (40) determinadas,
de las cuales, se estudiaran las causas raiz al 81% de las causas determinadas
gue equivalen a 15 causas, entre todas las paradas no programadas seleccionadas
para el estudio.
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5. Diagrama ¢Por qué? ¢Por qué?

Una vez realizados los diagramas Causa — Efecto, con sus respectivas
ponderaciones por cada causa seleccionada y jerarquizada, se procede a realizar
los diagramas “Porque, Porque”, para asi conocer la raiz de los problemas, es
decir, la causa raiz.

Para mantener la ponderacion asignada, a través de la encuesta con los
expertos, se evalla cada una de las causas para encontrar cada causa raiz, y se
le asigna la ponderacién correspondiente, segun el peso de donde sea encontrada.

6. Frecuencia de repeticion de las causas raiz

Se observa repeticidn en las causas raiz de las diferentes paradas, es decir,
puede existir una misma causa raiz para dos (2) paradas diferentes como, por
ejemplo: “La capacidad de producciéon del de envases del proveedor es similar a la
capacidad de produccion diaria de desodorantes de la linea”, esta causa raiz se
encuentra repetida para algunas causas de las paradas de llenadora, etiquetadora
y tapadora, con una frecuencia de repeticion de 3, es decir una vez por parada, en
este caso.

Dada esta situacion se realiza una tabla de frecuencia de repeticion
de las causas raiz en Anexo 21, determinadas mediante los diagramas “Porque,
Porque”, permitiendo reducir las causas raiz que influyen en tres (3) paradas. Por
ejemplo: Para la causa raiz de “La capacidad de produccion del de envases del
proveedor es similar a la capacidad de produccion diaria de desodorantes de la
linea”, influyen en el tiempo perdido en las paradas de llenadora, etiquetadora y
tapadora.

Al realizar la tabla de frecuencias de repeticion se logra observar que de
treinta y dos (32) causas raiz de todas las paradas, se logran reducir a quince (15)
causas raiz por las comunes con otras paradas.

A continuacion, se realiza el estudio de las causas con mayor impacto
resultante de las paradas no programadas seleccionadas:

5.2.1 Estudio de las paradas de espera por agua

El 4rea donde se encuentra la linea de llenado de desodorante, no tiene
punto de agua, y dependen del Dpto. de Elaboracion donde se encuentran los
puntos de aguas y los filtros para la descarga de agua desmineralizada vy filtrada,
usando tanques de acero inoxidable para transportar el agua, donde luego se

51




UCAB! |unierided casice

traslada al area de descarga de productos que pertenece al area de elaboracion, y
mediante un manguera y tuberias se envia directo a la linea.

El agua desmineralizada requiere del previo andlisis fisico-quimico, el cual
debe ser realizado por los Analistas del Dpto. de Control de Calidad. Si el agua no
se aprueba, se debe volver a analizar para descartar fallas de medicion durante el
analisis, en caso contrario se debe ajustar el proceso de desmineralizacion, de lo
cual, se encuentra encargado el Dpto. de Apoyo Critico, para proceder a la
descarga de agua a la linea mediante un tanque.

El proceso de andlisis de agua se debe realizar durante el horario
comprendido entre 7:00 a.m. y 7:30 a.m., de lo contrario se considera que el
proceso se encuentra un retraso, perjudicando el inicio de la limpieza radical de la
linea de llenado.

La parada de Espera por Agua tiene un valor de 25,09% del tiempo total de
paradas no programadas, siendo la parada que tiene mayor tiempo perdido
respecto a las paradas no programadas de la linea, las cuales son estudiadas en
el Tabla 6.

Se evallan los factores de las paradas seleccionadas para obtener las
causas raiz aplicando la herramienta Diagrama “Por qué, Por qué”, que se puede
observar en Diagrama 7, informacion suministrada luego de la realizacion del
cuestionario, a través del Diagrama 6.

Se jerarquizaron, a través del Principio de Pareto de todas las causas de las
paradas no programadas, por lo tanto, se estudian dos (2) causas que en conjunto
se ponderan en 17,25% del tiempo total de paradas no programadas al afio,
observadas en el Diagrama 6.

Para tener una mayor compresion, se observan las causas resultantes y sus
respectivas causas raiz determinadas con el estudio realizado en la Tabla 12.
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25.1%

Parada Problema

Se realiza muestreo y analisis de
propiedades Fisico-Quimicas del
agua luego de las 7:30 a.m.
retrasando inicio de limpieza.

PARADAS DE ESPERA POR
AGUA

Tiempos de paradas
programadas prolongadas por no
tener punto de agua directo en la
linea de llenado.

Ponderacion

Problema

17.2%

Causa Raiz

Situacién econémica de empresas
transportistas e independientes

Causa Raiz

Ponderacion de

Propuesta

Ponderacion
Propuestas

deplorable para mantenimiento de 4.7% Tomar acciones para que el personal
p, P responsable de analizar el agua para la
vehiculos. L 9.4%
El personal encargado del muestreo limpieza se encuentren en la empresa a
. las 7:00 a.m.
del agua, viven en las afueras de 4.7%
Caracas.
El area de que mas requiere de uso Estructurar plan para actualizacion de
de agua es elaboracion como equipos de desmineralizacion de agua
M . 3.9% para aumentar la capacidad de
materia prima y como material para " - o
lavar tratamiento de agua diaria de produccion
) y para limpieza 7.8%
Capacidad insuficiente de equipos Adquisicién de nuevos equipos para la
3.9% desmineralizacién del agua y aumento de

para la desmineralizacién de agua.

capacidad productiva y tratado de agua.

Tabla 12: Resumen sobre el estudio de Parada Espera por Agua.

Fuente: Elaboracién propia.

Una vez realizado el diagrama “Por qué, Por qué” para para la obtencion de
las causas raiz de los problemas, se procede a proponer acciones que logren
mitigar las causas raiz de los mismos, donde continuamente se realiza el diagrama
“Como, Como” de las acciones propuestas, para encontrar la ruta mas optima en
el proceso de mitigar las causas estudiadas. El mismo puede observarse en el

Diagrama 8.

En las causas raiz de las paradas de espera por agua, se proponen, tres (3)
acciones para cuatro (4) causas raiz encontradas, contempladas en el Diagrama
8, ubicadas en la Tabla 11, para mitigar un 17,25% de los problemas estudiados

para esta parada.
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Retraso en el Dpto. de Calidad
para aprobar agua.
(1,6%)

Retrasos los dias lunes por control de calidad
analiza 7 puntos de agua y tarda mas que otros
dias que solo analiza los puntos a usar (0%).

Se priorizan otras actividades en
elaboracién retrasando toma del agua (0%).

Se realiza muestreo y analisis de
Propiedades Fisico-Quimicas del
Agua luego de las 7:30 a.m.

g s S Uso del agua en el drea
Retrasando inicio de limpieza. (9,4%)

de elaboracién por prioridad.
(3,1%)

Control de calidad tiene un cronograma de toma de agua

Reproceso en la toma del agua
con o sin filtro y no es compartido con elaboracion (0%).

por razones de calidad al solicitarlo
su toma con filtro y descartar
el agua ya tomada sin filtro.

Falla en el proceso de desmineralizacion del agua (0%) (3,1%)
,4 70,

Corte del servicio de agua
y racionamiento.

(0,00 %)
Tiempos de paradas
programadas prolongadas
« — por no tener punto de
agua directo en la linea de llenado.
(7,8%)
Medio Ambiente

Diagrama 6: Causa - Efecto de Espera por Agua.

Fuente: Elaboracion Propia.

_| Espera por Agua

25%

54




UCAB (Jusisrided Casic

-
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/" Disminucién dela ™ i vehlcu.los danat-:los no
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Se realiza muestreo y anélisis de ! transportes enlazona | ! completo rutas del drea |
1 .. 1
Propiedades Fisico-Quimicas del \_  Metropolitana. % L metropolitana. /
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Retrasando inicio de limpieza. 4,7%
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o | muestreo del agua, viven i
< l\\en las afueras de Caracas.
x . \\~ _______________ /I
2 I,/u\\\
= éPor qué?.
< | ] | éPor qué?
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% ~oL= éPor qué? 3,9%
i 1 e ALl 2 e e e e e
w g 1 /' £ /(rea de elaboracién tiene X
w ‘,‘ E ’,' ILos loops de toma de E iprioridad por el agua por ser ‘:
o v Eagua se encuentraenel ! anuella que usa la misma como |
g = larea de elaboracién ,: imateria prima en la elaboracién E
< 7,8% N P4 :‘de producto y como enjuague !
St: 3 &n las limpiezas. 0
; bk e 2
a Tiempos de paradas iDisefio del sistema de E 3,9%
1
programadas prolongadas tagua de infraestructura i g RR T R SN L CRAERSEsET TS anEa TRz B
por no tener punto de isuministra principalmente! ,‘No se consideré el uso de \ # \\\ / \‘I
< .z - . ! 1 .
agua directo en la linea de ial area de elaboracién. E ia_gua para Ilmplar.las i ICapacidad de sistema de ': iSe requiere aumento de I-a » E
llenado. ilineas de produccion al : idesmineralizacién del agua i icapaadad de desmineralizacién ;
s i e
En:\omento de dls?nar el i ilimitada para aumentar E :c.le agua para la 'produccmn y s
isistema de tuberias de i :‘produccién de lotes por dia ; :‘Ilmpleza de las dreas. i
7 / ’
éPor qué?

Diagrama 7: "Porque, Porque" de las causas por parada de Espera por Agua.

Fuente: Elaboracion Propia
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CAUSA CAUSA RAIZ SOLUCION

4,70%

ituacién econémica de
empresas transportistas e
independientes

deplorable para :

k 9,41%
1 mantenimiento de S
i o % \
Qada no programada por i ehiculos i y \ 7 - \ o 5 1
espera de agua por muestreo de i :Tomar acciones para que | :Prestar servicio de transporte | Adquirir vehiculo de transporte para !
calidad de las propiedades \ ) iel personal responsable i 1a personal que requiere llegar ! que el personal responsable de ]
fisico-quimicas se realiza = iy !de analizar el agua para la ! lalas 7 a.m. para asegurarel | tanalizar el agua para la limpieza se i
g 1 i . wosaice I
< después de las 7:30 a.m. r 4,70% | E:|mpleza se erllcu;r.\;;en eni ilr::lo-del proceso de forma i iencuentren en la empresa a las 7:00 i
=) retrasando la toma de agua para ! i inl el | \STectiva: ; (i ]
(U} la limpieza de la linea. i i T G S 7 i T - 9 2
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o ; muestreo del agua, viven !
-9 en las afueras de Caracas
< |
o 7
w - éComo
o
o ST . (x-S
w Z5
L 3,92% {Estudiar la capacidad de equipos de }
2 t modernos para la desmineralizacion del agua, i éComo?
1 \ H 1
Q i El 4rea que mas requierede uso | | lactualizacién de equipos de E para comparar con los equipos que se !
< i de agua es elaboracién como N, idesmineralizacién de agua para | e e |
(-4 : = 2 T S i lempresa y poder optar por la sustitucionde !
< ! materia primay como material | / iaumentar la capacidad de ' 4 ’ \
i 2 SRt ! lequipos actuales por equipos nuevos o H
o i para lavar. i tratamiento de agua diariade | - |
) 1 i vothiceidny pars limgiers H 1aumentar la capacidad actual de !
Tiempos de paradas \ ! Q\____ _ e pr iento de agua, instalando mas ! 7,84%
programadas prolongadas por 7~ \equipos de desmineralizacion. H D o
no tener punto de agua directo | = o A . . ‘\l
en la linea de llenado. ! S5 ! S de "d 5 q"ed ]
! 5 ! istribuyan equipos de tratamiento de !
! . FA TR e e e e S ~ agua para modernizar el sistemade |
! 6 se han realizado ‘ 4 \l idesmineralizacion de agua de la E
:, actualizaci de equipos de L EAdquisicién de nuevos equipos ! \empresa. )
J desmineralizacién para su /7 \paraladesmineralizacién del | e -
derni con resp alaf ! Eagua y aumento de capacidad E
necesidad de producciény . iproductivay tratado de agua. |
Qpieza actual. i e J

¥/1C6m°?

Diagrama 8: "Como, Como" de acciones propuestas de Espera por Agua. Fuente: elaboracion propia.
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5.2.2 Estudio de las paradas de llenadora

El proceso de llenado, luego de realizar limpiezas radicales por cambios de
fragancia o por desuso de la linea luego de 24 horas, presenta desajustes en la
cantidad de producto que libera al envase, superando el peso establecido por
Aseguramiento de la Calidad, por lo cual requiere ser ajustada por los mecéanicos
del Departamento de Mantenimiento o por el supervisor del area de produccion,
generando tiempos de espera por la llegada de los mismos. De igual manera
pueden presentarse fallas y derrames en las mangueras de la maquina, que
requieren parte de los mecanicos.

La parada de Llenadora tiene un valor de 20,41% del tiempo total de paradas
no programadas, siendo la segunda de las paradas con mayor tiempo perdido total
con respecto al tiempo perdido total de todas las paradas no programadas,
observadas en el Tabla 6.

La jerarquizacion a través del principio de Pareto de las paradas de la
llenadora, dieron como resultado tres (3) causas de las paradas no programadas
gue en conjunto se ponderan en un 17,86% del tiempo total perdido en paradas no
programadas en el afio 2018, las cuales se observan en el Anexo 5 del diagrama
Causa — Efecto de las paradas de llenadora

Una vez jerarquizadas las causas de las paradas de la llenadora, se procede
arealizar el diagrama “Porque, Porque”, para conocer las causas raiz de las causas
ponderadas vy jerarquizadas de las paradas de llenadora, donde se observan los
problemas o malas practicas desde nivel operativo hasta nivel gerencial, los cuales
dan como consecuencia de los problemas que generan las paradas no
programadas en la llenadora, el cual se puede observar en el Anexo 6, con
informacion tomada del Anexo 5y los resultados del cuestionario en el Anexo 1.

De igual manera como se realizé con las paradas de Espera por agua, se
procede a realizar el diagrama “Como, Como” de las Paradas de Llenadora, de las
acciones propuestas, para encontrar la ruta mas Optima en el proceso de mitigar
los las causas estudiadas, partiendo de las propuestas hasta las acciones
especificas a realizar para mejorar el proceso. El mismo puede observarse en el
Anexo 15.

Para mitigar las causas encontradas en las paradas de llenadora, se
proponen nueve (9) acciones para cinco (5) causas raiz encontradas en comun con
las paradas de etiquetadora y tapadora, en las herramientas aplicadas,
contemplando su ruta para la aplicaciéon de la propuesta de mejora iniciando con la
accién mas directa observada en el diagrama “Como, Como” en el Anexo 15.
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Se observan los resultados tabulados de: problemas estudiados, las causas
raiz de los mismos y la propuesta de mejora para mitigar el problema, en la Tabla
15.

5.2.3 Estudio de las paradas de etiquetadora.

La parada de Etiquetadora tiene un valor de 10,21% del tiempo total de
paradas no programadas, siendo unas de las paradas con mayor tiempo perdido
total con respecto al tiempo perdido total de todas las paradas no programadas,
observadas en el Tabla 6.

La jerarquizacion a través del principio de Pareto de las paradas de la
etiquetadora, dieron como resultado cuatro (4) causas de las paradas no
programadas que se ponderan en conjunto de 8,28% del tiempo total perdido en
paradas no programadas en el afio 2018, las cuales se observan en el Anexo 7 del
diagrama Causa — Efecto de las paradas de etiquetadora

Una vez jerarquizadas las causas de las paradas de la etiquetadora, se
procede a realizar el diagrama “Porque, Porque”, para conocer las causas raiz de
las causas ponderadas y jerarquizadas de las paradas de etiquetadora, donde se
observan los problemas o malas préacticas desde nivel operativo hasta nivel
gerencial, los cuales dan como consecuencia los problemas que generan las
paradas no programadas en la etiquetadora, el cual se puede observar en el Anexo
8, con informacién tomada del Anexo 7 y los resultados del cuestionario en el
Anexo 2.

Se procede a realizar los diagramas “Como, Como” de las Paradas de
Etiquetadora, de las acciones propuestas, para encontrar la ruta mas 6ptima en el
proceso de mitigar las causas estudiadas, partiendo de las propuestas hasta las
acciones especificas a realizar para mejorar el proceso. Los mismos pueden
observarse en el Anexo 9y el Anexo 15.

Para mitigar las causas encontradas en las paradas de etiquetadora, se
proponen doce (12) acciones para ocho (8) causas raiz encontradas en las
herramientas aplicadas, las cuales existen nueve (9) acciones propuestas para
cinco (5) causas raiz encontradas en comun con las paradas de llenadora y
tapadora, contemplando su ruta para la aplicacion de la propuesta de mejora
iniciando con la accion mas directa observadas en los diagramas “Como, Como”
en el Anexo 9 para etiquetadora Unicamente y Anexo 15 para llenadora,
etiquetadora y tapadora.
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Se observan los resultados tabulados de los diagramas en conjunto en la
Tabla 13 y en la Tabla 15, donde se observa el problema estudiado, la causa raiz
del mismo y la propuesta de mejora para mitigar el problema.

Parada Problema POIGIEEEE Causa Raiz Ponderaqon i Propuesta
Problema Causa Raiz

Encontrar proveedores de repuestos a
nivel nacional para mantener un stock
basico de repuestos inmediatos de la
maquina.

Altos costos de flete y precios de
compra de repuestos para su 2.6%
importacion.

No se posee stock de repuesto
para mantenimiento.

Ponderacion
Propuestas

2.6%

La etiquetadora requiere ajustes
especificos para las diferentes tipos Modificacién de politicas de compras
4.5% de etiquetas por proveedor dado que 1.0% para estandarizar parametros de
Maquina requiere ser ajustada al sus especificaciones son diferentes etiquetas.

cambiar etiquetas de diferentes aen cada uno.

PARADAS DE
ETIQUETADORA

origenes o proveedores. Empresa requiere una amplia cartera
de proveedores de etiquetas para
asegurar compra de materiales de
produccién.

Seleccionar el tipo de etiqueta que posee
1.0% mejor comportamiento en la etiquetadora,
para buscar a proveedores apropiados.

1.9%

Tabla 13: Resumen sobre el estudio de Parada de Etiquetadora.

Fuente: elaboracion propia.

5.2.4 Estudio de las paradas de Inkjet (Codificador)

La parada de Inkjet tiene un valor de 10,12% del tiempo total de paradas no
programadas, siendo unas de las paradas con mayor tiempo perdido con respecto
al tiempo perdido total de las paradas no programadas, observadas en Tabla 6.

La jerarquizacion a través del principio de Pareto de las paradas de Inkjet,
dieron como resultado tres (3) causas de las paradas no programadas que en
conjunto se ponderan en un 8,86% del tiempo total perdido en paradas no
programadas en el afio 2018, las cuales se observan en el Anexo 10 del diagrama
Causa — Efecto de las paradas de etiquetadora

Una vez jerarquizadas las causas de las paradas de Inkjet, se procede a
realizar el diagrama “Porque, Porque”, para conocer las causas raiz de las causas
ponderadas y jerarquizadas de las paradas de Inkjet, se observan los problemas o
malas préacticas desde nivel operativo hasta nivel gerencial, los cuales dan como
consecuencia los problemas que generan las paradas no programadas en el Inkjet,
el cual se puede observar en el Anexo 11, con informacién tomada del Anexo 10 y
los resultados del cuestionario en el Anexo 3.

Se procede a realizar el diagrama “Como, Como” de las Paradas de Inkjet,
de las acciones propuestas, para encontrar la ruta mas Ooptima en el proceso de
mitigar los las causas estudiadas, partiendo de las propuestas hasta las acciones
especificas a realizar para mejorar el proceso. El mismo puede observarse en el
Anexo 12.
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Para mitigar las causas encontradas en las paradas de Inkjet, se proponen
tres (3) acciones para dos (2) causas raiz, contemplando su ruta para la aplicacién
de la propuesta de mejora iniciando con la acciébn mas directa observadas en el
diagrama “Como, Como” en el Anexo 12.

Se observan los resultados tabulados de los diagramas en conjunto en la
Tabla 14, donde se observa el problema estudiado, la causa raiz del mismo y la
propuesta de mejora para mitigar el problema.

Ponderacion
Propuestas

Ponderacion de
Causa Raiz

Ponderacion
Problema

Porcentaje

. . Causa Raiz
Cuestionario

Parada Problema Propuesta

Reallizar cursos de entrenamiento con el

Las empresas que realizan los

Dpto. Mantenimiento de la empresa,

cursos, entrenamientos y R L 2.0%
certificaciones, también realizan 5|endq e! (nico personal qqe posee

No se realiza la limpieza estandar servicio a los sistemas, por ende, no conocimientos de los codificadores.

del Inkjet después de su uso y siempre es rentable prestar servicios 1.6% Segun la categorfa de los operarios en la

genera obstruccion de los de capacitaciones, para los cuales plantilla de personal, capacitar a aquellos

canales de recirculaciéony cobran altos precios o no disponen que cumplan con las competencias 2.0%

dispensacion, generando a su de tiempo en agendas para realizar pertinentes para el uso y ajuste de la

vez, mayores cantidades de los cursos. codificadora.

10.1% PARADAS DE INKJET paradas en la linea. 8.9% Proponer Ia realizacion de

No se tiene los manuales de usuario 1.6% Procedimientos Operativos Estandar 2.0%

de los codificadores, por extravio. (POE) para la limpieza y uso de los

equipos codificadores.

Mantener el uso continuo de la tinta
nacional, con limpiezas adecuadas de los
0.8% equipo, permite el ajuste del codificador a 0.8%
la tinta disminuyendo las cantidades y
tiempos de limpieza del mismo.

Limpiezas no programadas para
el equipo por desajustes con el
tipo de tinta que esta en uso.

Altos costos de flete y compra de las
tintas para su importacion.

Tabla 14: Resumen sobre el estudio de Parada de Inkjet.
Fuente: elaboracion propia.

5.2.5 Estudio de paradas de tapadora

La parada de Tapadora tiene un valor de 9,49% del tiempo total de paradas
no programadas, siendo unas de las paradas con mayor tiempo perdido total con
respecto al tiempo perdido total de todas las paradas no programadas, observadas
en el Tabla 6.

La jerarquizacion a través del principio de Pareto de las paradas de la
tapadora, dieron como resultado tres (3) causas de las paradas no programadas
gue en conjunto se ponderan en un 7,71% del tiempo total perdido en paradas no
programadas en el afio 2018, las cuales se observan en el Anexo 13 del Diagrama
Causa — Efecto de las Paradas de Tapadora.

Una vez jerarquizadas las causas de las paradas de la tapadora, se procede
a realizar el diagrama “Porque, Porque”, para conocer las causas raiz de las causas
ponderadas y jerarquizadas de las paradas de tapadora, donde se observan los
problemas o malas practicas desde nivel operativo hasta nivel gerencial, los cuales
dan como consecuencia los problemas que generan las paradas no programadas
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en la tapadora, se puede observar en el Anexo 14, con informacion tomada del
Anexo 13y los resultados del cuestionario en el Anexo 4.

Se procede a realizar el diagrama “Como, Como” de las Paradas de
Tapadora, de las acciones propuestas, para encontrar la ruta mas optima en el
proceso de mitigar los las causas estudiadas, partiendo de las propuestas hasta
las acciones especificas a realizar para mejorar el proceso. EI mismo puede
observarse en el Anexo 15.

Para mitigar las causas encontradas en las paradas de tapadora, se
proponen nueve (9) acciones para cinco (5) causas raiz encontradas en comun con
las paradas de etiquetadora y llenadora, en las herramientas aplicadas,
contemplando su ruta para la aplicacion de la propuesta de mejora iniciando con la
accién mas directa observada en el diagrama “Como, Como” en el Anexo 15.

Se observan los resultados tabulados de los diagramas en conjunto en la
Tabla 15, donde se observan los problemas estudiados, las causas raiz de los
mismos y la propuesta de mejora para mitigar el problema.

Ponderacién , Ponderacién de
Problema Causa Raiz p Propuesta
Problema Causa Raiz

Ponderacién
Propuestas

Las empresas manufactureras de los
repuestos se encuentran en el Realizar adquisicion de piezas y
N B 6.2% . . 6.2%
exterior del pais por poca repuestos a nivel nacional.
Incumplimiento del plan de rentabilidad en la zona.
mantenimiento por falta de piezas . - K .
y repuestos, generando parada La empresa prioriza la produccion, y Cumplir con el plan de mantenimientos
completa de la linea. esperan que los mantenimientos preventivos para evitar las paradas
sean correctivos para atacar 3.1% completa de linea y esperar por 3.1%
directamente al problema de las repuestos o atrasos del plan de
paradas. produccién.
Esquematizar las actividades de los
Incumplimiento del plan de operarios y supervisores para activar 3.1%
L - s . eficientemente la produccion.
mantenimiento por prioridad a la Poca supervision de las operaciones
produccién debido a baja realizadas por operarios, que
o " . . . 4.7% "
eficiencia de la linea para cumplir generan trabajos sin valor en el Evaluar la calidad de los procesos
PARADAS DE LLENADORA el nl\{el de stock de producto tiempo. produc.tlvos realizados en la linea, por los 1.6%
PARADAS DE terminado. operarios para mantener control y
ETIQUETADORA 29.4% realizar mejoras operativas.
PARADAS DE TAPADORA
Falta de entrenamiento para . . " I
. N p La gerencia del area de empaque Realizar capacitaciones con el Dpto.
ajustes y cambio de rollo en la N .
y . busca aprovechar el mayor tiempo Mantenimiento de la empresa, y
etiquetadoras, ajuste en la y N " X . 22
posible dedicado a la produccién y 10.7% supervisores para el ajuste basico de las 10.7%
tapadora y llenadora, generando 8 A . .
mantenerse a tiempo segun el plan maquinas de la linea y acelerar el
paradas por espera de personal y :
. de produccion. proceso durante la produccién.
capacitado.
Incumplimiento del plan de
mantenimiento de linea para
cumplir con el nivel de stock de
PT, solicitado por el Dpto. De La capacidad de produccion de
Ventas. No se puede adelantar la envases del proveedor es igual a la Cambio de envases con disefio exclusivo
" . L N i 4.7% o § 4.7%
produccion por insuficiencia de capacidad de produccion de la a envases con disefio mas accesible.
cantidad de envases en empresa.
inventarios de seguridad, debido
a la capacidad de produccion del
proveedor.

Tabla 15: Tabla resumen de estudio de las Paradas de Llenadora, Etiquetadora y Tapadora.

Fuente: Elaboracién propia.
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6 Capitulo VI: Valoracion Costo - Beneficio de las Propuestas

En el capitulo a continuacioén, se presentan las acciones propuestas con el
objetivo de mitigar las causas contempladas, con los resultados del estudio
realizado en el capitulo V. Se explica la relacion “Costo — Beneficio” del tiempo
recuperado y la cantidad de lotes que se pueden producir en el mismo, mitigando
los problemas que recaen en la linea, y por ultimo, se realiza el plan de
implementacion de las acciones propuestas para realizar las mejoras en los
procesos de la linea.

6.1 Propuestas de mejora para mitigar las causas de las

paradas programadas

Se consideran la siguiente accién propuesta, con el fin de recuperar al
méximo el tiempo perdio por exceso de duracion en la actividad previa al arranque
de la linea.

6.1.1 Propuestas para limpieza radical, traslado de material de empaque y

l[impieza ordinaria

Para la propuesta: “Realizar un diagrama de SMED donde permita
jerarquizar las actividades de preparacion de la linea y realizar las misma
aprovechando al maximo los recursos de tiempo y personal’, se presentan los
diagramas con la reorganizacion de las actividades de preparacion de la linea, para
poder aumentar la eficiencia al inicio, previo al arranque de la produccion. Los
diagramas SMED muestran el tiempo Optimo para el arranque de la linea,
dependiendo del tipo de limpieza que se requiera, a diferencia de la situacion
actual, donde el arranque de la linea, puede tener una duracion 55 minutos cuando
la limpieza es ordinaria y, 3 horas y 25 minutos cuando la limpieza es radical; estos
valores son tiempos promedios de los lotes donde se han requerido cada tipo de
limpieza.

A continuacién, se contemplan, la realizacién de actividades en paralelo por
cada operario, ajustes por parte de uno de los mecanicos y, por ultimo, el despeje
de la linea por parte del monitor de Aseguramiento de Calidad. Actualmente, en los
procesos previos al arranque de la linea, se realizan actividades que no dependen
entre si, de forma secuencial, esperando que un grupo termine una actividad de
preparacion para inicial la siguiente. En los diagramas a continuacion, se muestra
las propuestas, utilizando el método SMED para los casos en los que se requiere
de limpieza radical o profunda, el Diagrama 9 para el caso de que se requiera
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limpieza ordinaria y el Diagrama 10 para el caso que se requiere limpieza radical,
en la linea de llenado.

Se propone como accién inmediata, dado que el tiempo estipulado para las
limpiezas es de 20 minutos para limpiezas ordinarias y 60 minutos para limpiezas
radicales, a pesar de que la limpieza radical ocurre Unicamente los dias lunes,
luego de 24 horas de no haber sido utilizada la linea o al haber un cambio de
fragancia en los lotes de desodorante, se considera que es la parada que mas
tiempo se debe invertir previo al arranque de la linea.

Segun el estudio realizado, se considera que la cantidad de minutos excedidos de
tiempo invertido en las paradas programadas, es de 3.881 minutos en el afio 2018,
traduciéndose en un total de 8,1 dias, para producir 34 lotes de producto terminado,
contemplado en la Tabla 16.

Tiempo Invertido por L, Beneficio en Beneficio en .. , Total en
Accién Propuesta . Beneficio en dias
Paradas Programadas Minutos horas lotes

Organizacion de
personal con
diagrama de
método SMED

Limpieza Radical
Traslado de ME
Limpieza Ordinaria

Tabla 16: Resultados de tiempo invertido en exceso en paradas programadas.

Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de SMED para reduccion de tiempo de arranque de la linea de llenado con Limpieza Ordinaria
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Diagrama 9:

Fuente: elaboracion propia.
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SMED; Reduccién de Tiempo de Preparacion para Arranque de Linea, caso Limpieza Ordinaria.
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Diagrama de SMED para reduccion de tiempo de arranque de la linea de llenado
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Diagrama 10: SMED; Reduccién de Tiempo de Preparacion para Arranque de Linea, caso Limpieza Radical.

Fuente: elaboracién propia.
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6.2 Propuesta de mejora para mitigar las causas de paradas

no programadas

Para el 75% de los problemas encontrados en el analisis, el cual proviene
del total del tiempo de las paradas segun su frecuencia de repeticion, encontrado
en el Tabla 9 de datos de las paradas no programadas y el Anexo 18 de los
resultados de la aplicacién del principio de Pareto de las paradas no programadas,
respectivo a cinco (5) paradas no programadas de la linea, se proponen acciones
para un total de 60% de los problemas, referente a las causas ponderadas en el
capitulo V.

6.2.1 Propuesta de mejora para mitigar paradas de llenadora, tapadora y

etiquetadora

En las causas raiz comunes de las paradas de la llenadora, tapadora y
etiquetadora se observan, seis (6) propuestas para cinco (5) causas raiz
encontradas en el Anexo 15 del diagrama “Como, Como” de acciones propuestas
para las paradas de llenadora, tapadora y etiquetadora, previamente mencionadas
en la Tabla 15, donde se desglosan en diez acciones, para mitigar un 29,40% de
los problemas estudiados en total.

Corto Plazo:

1. Realizar investigacion sobre proveedores de piezas de las diferentes
maquinas, comparando presupuestos de cada uno para optar por la opcién
mas viable siendo econdmica y de buena calidad, y de ser posible,
distribuidor autorizado o agente autorizado de los fabricantes originales de
la maquina. Valor 3,11%.

2. Estudiar los dias o semanas que se tenga baja produccién para contemplar
los mantenimientos preventivos sin que afecte a la produccion. Valor de
1,56%.

3. Realizar un diagrama de SMED donde permita jerarquizar las actividades
de preparacion de la linea y realizar las misma aprovechando al maximo los
recursos de tiempo y personal. Valor de 1,56%.

4. Realizar estudio de envases genéricos con los diferentes proveedores de
envases plasticos, para lograr adquirir un envase lo mas similar posible al
actual y realizar un cambio de empaque que permita mantener un stock de
seguridad de la produccion. Valor de 2,35%.
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5. Distribuir las funciones de los mecéanicos para que siempre se encuentre al
menos uno disponible en el area de llenado, realizando una vigilancia donde
pueda solventar problemas de manera rapida y 6ptima. Valor de 1,56%.

Mediano Plazo:

1. Evaluar costos y procesos con empresas, como la escuela de Ing. Industrial
de la UCAB, para la fabricacion de piezas y repuestos de las maquinas de
la linea, dado que la escuela, realiza digitalizaciones de piezas, moldea y
repara de forma digital, los dafios de la misma, imprime prototipos en
polimeros con impresora 3D para pruebas de ajustes y, por ultimo, una vez
aprobada, se forja en el material requerido para su instalacion y
funcionamiento correcto de la maquina. Valor de 3,11%.

2. Contemplar en el plan de produccion, mensual y trimestral, los
mantenimientos requeridos para revisiones Yy acondicionamientos
generales de las maquinas de la linea. De esta forma se evitan los
mantenimientos correctivos y se preparan para los mismos en caso de
encontrar desgaste en piezas y partes que requieran cambios
préximamente, solicitdndola con antelacion para su rapida reparacion. Valor
de 1,56%.

3. Contratar personal para el area de empaque con funciones solo
administrativas, sin manejo de personal operario, como analistas o
especialistas, para aligerar la carga de los supervisores, los cuales deben
realizar actividades con los operarios, mantenerse en las lineas y realizar
actividades administrativas. Valor de 1,56%.

4. Realizar un plan de capacitaciones y entrenamientos para los operarios en
conjunto con el Departamento de Mantenimiento, Talento Humano,
Empaque y Planificacion para reducir la espera por personal capacitado al
tener la necesidad de solventar una falla en las maquinas. Valor de 10,67%.

Largo Plazo:

1. Estudiar la factibilidad de disefiar un envase de desodorante lo mas
parecido al actual para ser manufacturado por varias empresas; logrando
ampliar la cartera de proveedores, y tener variacion de precios por los que
se pueda elegir. Valor de 2,35%

6.2.2 Propuesta de mejora para mitigar paradas de espera por agua

En las causas raices comunes de las paradas de espera por agua se
observan, tres (3) propuestas para cuatro (4) causas raiz encontradas en el
Diagrama 8 de “Como, Como” de acciones propuestas, previamente mencionadas
en la Tabla 12, donde se desglosan en dos (2) acciones, para mitigar un 17,25%
de los problemas estudiados en total.

Corto Plazo:
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1. Contratar empresa de transporte para mantener un vehiculo que realice una
ruta especial solo para los empleados de la empresa que requieran entrar
en horario laboral especial, a las 7 a.m. Valor de 9,41%.

Largo Plazo:

1. Realizar estudio con proveedores de equipos de tratado de agua para
comparar presupuestos y realizar los cambios necesarios en el sistema de
desmineralizacion de agua de la empresa para aumentar la capacidad de
produccion de agua desmineralizada. Valor de 7,84%.

6.2.3 Propuesta de mejora para mitigar paradas de inkjet

En las causas raices comunes de las paradas de Inkjet se observan, cuatro
(4) propuestas para tres (3) causas raiz encontradas en el Anexo 12 del diagrama
“Como, Como” de acciones propuestas, previamente mencionadas en la Tabla 14,
donde se desglosan en cuatro (4) acciones, para mitigar un 8,85% de los
problemas estudiados en total.

Corto Plazo:

1. Mantener el uso de las tintas adquiridas a nivel nacional, del mismo tipo para
el codificador, asi permite la purga absoluta de cualquier otro tipo de tinta
gue exista en el sistema, y permitiendo al codificador adaptarse y generar
mejores resultados en el uso de la tinta. Valor de 0,84%.

Mediano Plazo:

1. Realizar un cronograma de actividades en conjunto con el Dpto. de
Mantenimiento para capacitar y entrenar a los supervisores y Gerencia del
area de empaque para el uso correcto de los codificadores, con un plan de
capacitaciéon extenso donde se pueda conocer a fondo el funcionamiento.
Valor de 2,00%.

2. Adquirir los manuales de uso, del fabricante de los codificadores para la
estructuracién de un POE que permita llevar un control del manejo correcto
de los codificadores para todos los usuarios. Valor de 4,01%.

Largo Plazo:

1. Evaluar las competencias de los operarios segun diferentes criterios para
optar a la capacitacion basica de los codificadores. Valor de 1,00%.

2. Estructurar un manual de uso, limpieza y responsabilidad del codificador
donde los operarios puedan llevar directrices de la importancia del manejo
del codificador al igual que mantener un control del mismo con informacion
de quien se encarga de manejarlo por lote. Valor de 1,00%.
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6.2.4 Propuesta de mejora para mitigar paradas de etiquetadora

Se proponen dos (2) acciones, para mitigar un 4,47% de los problemas
estudiados para estas paradas, dado que existen acciones para mitigar causas
comunes con llenadora y tapadora.

En las causas raiz de las paradas de Etiquetadora se observan, dos (2)
propuestas para tres (3) causas raices encontradas en el Anexo 9 del diagrama
“Como, Como” de acciones propuestas, previamente mencionadas en la Tabla 13,
donde se desglosan en dos acciones, para mitigar un 4,47% de los problemas
estudiados en total.

Mediano Plazo:

1. Realizar estudio de piezas que requieran cambios mas frecuentemente
para mantener un stock de las mismas dado a su alta rotacion en la
maquina al cumplir con los mantenimientos. Valor de 2,5%.

2. Realizar estudio en la linea de llenado con diferentes proveedores para
seleccionar aquellas que tienen mejor comportamiento y similitud en el
etiquetado de producto. De esta forma se minimizan la cantidad de cambios
requeridos en la etiquetadora al momento de usar etiquetas de diferentes
proveedores. Valor de 1,9%.

6.3 Valoraciéon Costo — Beneficio de Acciones Propuestas
para Solventar Paradas de la Linea de Llenado de

Desodorante

A continuacion, se presentan los beneficios resultantes de las soluciones y
acciones propuestas para la mejora de la linea, y los posibles costos asociados a
las mismas.

Para la valoracion de los Costos y Beneficios asociados a las propuestas y
acciones, se divide en dos secciones donde se aprecian, en la primera los
beneficios asociados a las propuestas que tienen costos directos a las propuestas,
las cuales son dos acciones de las 16 propuestas, y la segunda son los beneficios
asociados a las propuestas que no tienen costos directos o inmediatos a las
acciones, las cuales son de procedencia metodoldgicas para su aplicacion con
conocimientos y herramientas que ya el personal encargado y la empresa poseen.
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6.3.1 Beneficio de acciones propuestas con costos asociados

Las propuestas asociadas a costos directos, se traducen en beneficios de
forma de tiempo, donde se ganan 1.204,83 minutos de produccion, equivalente a
2,87 dias laborables, equivalente a 10,6 lotes de producto terminado, permitiendo
mejorar un 10,97% de los problemas estudiados. Se puede apreciar los costos
asociados en la Tabla 18 de la valoracion del Costo — Beneficio de las propuestas
sin costos directos asociados, y los beneficios traducidos en tiempo en la Tabla 17
de los beneficios en producto terminado y tiempo recuperado de las mismas
propuestas.

Los costos asociados a la contratacion de un Analista de Produccion son
extraidos del sitio oficial del Colegio de Ingenieros de Venezuela (C.1.V.). (1ro de
mayo de 2019). Tabulador C.LV. Caracas, Venezuela:
http://www.civ.net.ve/documentos

Los costos asociados a la contratacion de un conductor de vehiculo
de transporte son extraidos de la Gaceta oficial extraordinaria N° 6.452, donde se
publica el incremento del salario minimo para trabajadores que presten servicios
en los sectores publicos y privados en Venezuela.

Los costos asociados al precio de un vehiculo de transporte usado son
extraidos de entrevistas con diferentes vendedores independientes de la region
metropolitana.

Propuestas que conllevan

Propuesta asociada Costos Beneficios
costos

Analista de Produccion

Evaluar la calidad de los Aumento de control y eficiencia de la

rocesos productivos Sueldo de 12 meses VES 4,785,992.00 roduccion para que los supervisores
procesos product 5 Bono Socialista 12 meses_|VES 300,000.00 proc parag perv
realizados en la linea, por los [Contratacion de - - del &rea puedan llevar mas acciones
operarios para mantener analista de Produccion Utilidades 30 dias VES 394,666.00 en la linea de producciény el
P par A Vacaciones 15 dias VES 197,333.00 . p Y
control y realizar mejoras - analista mantener las funciones
operativas Prestaciones VES 789,332.00 administrativas del supervisor
P : Total VES 6,417,323.00 P
Adquisicion de un Vehiculo de transporte de empleados
vehiculo de tr;vsporte Cantlfjad de Modelo Cantidad Costo del Vehiculo
para movilizacion de vehiculos de puestos

Ford Transit
Cargo Van
Conductor de Vehiculo de transporte de empleados
Personal conductor Sueldo de 12 meses VES 480,000.00

personal en el area
metropolitana.

1 12 VES 12,576,000.00 |Empleados con entrada a las 7 a.m.
que requieran transporte, pueden
llegar a la hora estableciendo una

ruta que permita recogerlos, en

Tomar acciones para que el
personal responsable de
analizar el agua para la
limpieza se encuentren en la

empresa a las 7:00 a.m para realizar ruta en el [Bono Socialista 12 meses |VES 300,000.00 puntos mas accesibles
’ o area metropolitana en |Utilidades 30 dias VES 40,000.00 .
el vehiculo de Vacaciones 15 dias VES 20,000.00
transporte Prestaciones VES 80,000.00
Total VES 920,000.00
Total Costo de Propuestas VES 19,913,323.00

Tabla 17: Valoracion Costo - Beneficio de propuestas asociadas a costos directos.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Beneficio
en Lotes

Beneficio
en dias

Beneficio
en Horas

Beneficio
en Minutos

Plazo de la Parada No % del
Propuesta Programada Beneficio

Llenadora,
Tapadora, 1.57% 171.92 2.87 0.4 15
Mediano Plazo Etiquetadora
Espera por Agua 9.40% 1032.92 17.22 2.2 9.1
Total 10.97% 1204.83 20.08 25 10.6

Tabla 18: Beneficio en Producto terminado y tiempo de

propuestas asociadas a costos directos.

Aplicando la Ecuacion 4, se obtiene una relacion de beneficio — costos de
291,06, lo cual indica que el proyecto de mejora deberia ser aplicado, dado que las
ganancias son mayores que los costos invertidos.

Esto se traduce en Bs. 291,06 ganados por cada Bs. 1 invertido en las
mejoras, indicando que los costos son 291 veces menores con referencia a la
ganancia obtenida al aplicar todas las acciones propuestas.

Se observa en el célculo a continuacion, los beneficios totales calculados
con base a la cantidad de lotes ganados al aplicar todas las acciones propuestas,
dividido entre los costos totales a invertir para las acciones propuestas:

B Bs.5.796.000.000

C~  Bs.19.913.323

= 291,06

6.3.2 Beneficio de acciones propuestas sin costos asociados

6.3.2.1 Acciones para Paradas Programadas

En el caso de las paradas programadas, se proponen acciones sin costo asociado,
de origen metodoldgico para un beneficio en la eficiencia de la linea, aumentando
la cantidad de unidades a producir a lo largo del afio. Los beneficios de las acciones
propuestas se pueden apreciar en la Tabla 16, traducidos en minutos, horas, dias
y lotes de produccion.

Como se observa en la Tabla 16 se obtiene un beneficio de aumentar en 8,1
dias la produccién anual, equivalente a 34 lotes de produccion, al mejorar la
organizacién de las actividades previas para el arranque de la linea en tres (3) de
las paradas programadas de la misma.
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6.3.2.2 Acciones para Paradas No Programadas

Los beneficios de las propuestas sin costos directos, son mejoras aplicadas
de forma metodoldgicas, con conocimientos y herramientas que los encargados de
aplicarla 'y la empresa posee.

Los beneficios totales de aplicar las propuestas, dan como resultado una
mejora en los procesos del 49,00% de los problemas estudiados, que se traduce
en, 5.382,18 minutos, equivalente a 89,70 horas o 11,21 dias de produccion,
equivalentes a 47,2 lotes de produccion, los cuales se puede apreciar de forma
especifica en la Tabla 19 con los Beneficios en producto terminado y tiempo
recuperado de las propuestas sin costos directos asociados.

Aplicando las propuestas a corto plazo de obtiene una mejora del 9,47% de
los problemas estudiados, traducido en, 1.035,61 minutos, 17,26 horas o 2,15 dias
para producir 9,1 lotes de producto terminado.

Aplicando las propuestas a mediano plazo de obtiene una mejora del
27,38% de los problemas estudiados, traducido en 3.007,41 minutos, 150,12 horas
0 6,27 dias para producir 26,4 lotes de producto terminado.

Aplicando las propuestas a largo plazo de obtiene una mejora del 12,19%
de los problemas estudiados, traducido en 1.339,17 minutos, 22,32 horas o0 2,79
dias para producir 11,7 lotes de producto terminado.
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Plazo de la Parada No Programada

Propuesta (PNP)

% del

PNP

. Beneficio en
Beneficio

Minutos

Beneficio
en Horas

en dias

Beneficio Beneficio Beneficio
por Plazo en Lotes

Inkjet 0.84% 92.64
Lienadora, Tapadora, 8.58% 942.96 15.72 1.96
Corto Plazo Etiquetadora 9.43% 9.1
Espera por Agua 0.00% 0.00 0.00 0.00
Etiquetadora 0.00% 0.00 0.00 0.00
Inkjet 6.01% 660.06 11.00 1.38
Llenadora, Tapadora,
) 16.90% 1856.66 30.94 3.87
Mediano Plazo Etiquetadora ° 27.38% | 26.4
Espera por Agua 0.00% 0.00 0.00 0.00
Etiquetadora 4.47% 490.69 8.18 1.02
Inkjet 2.00% 220.02 3.67 0.46
Lienadora, Tapadora, | 450, 257.86 4.30 0.54
Largo Plazo Etiquetadora 12.19% | 117
Espera por Agua 7.84% 861.29 14.35 1.79
Etiquetadora 0.00% 0.00 0.00 0.00
49.00% 5382.18 89.70 11.21 49.00% | 47.16

Tabla 19: Beneficio en Producto terminado y tiempo de propuestas sin costos directos.

Fuente: Elaboracién Propia.

6.4 Plan de Implementacion de Propuestas para la Mejora de

Linea Llenadora

6.4.1 Plan de implementacion N°1 para paradas programadas

Para las paradas programadas se realiza una accién propuesta para
solucionar los problemas estudiados, la cual se encuentra conformada por una
actividad, en un lapso de tiempo determinado, conformadas en el Diagrama 11
donde se muestra el plan de implementacion general de las acciones propuestas
con los respectivos recursos necesarios y responsables de su implementacion, y
el Anexo 21 con las tareas especificas del plan de implementacion de las paradas

programadas.
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6.4.2 Plan de implementacién N°2 para paradas de inkjet

Se realiza cinco (5) acciones propuestas para solucionar los problemas en
las paradas del Inkjet, las cuales se encuentran conformadas por dieciocho (18)
actividades, en un lapso de tiempo determinado, plasmadas en el Diagrama 11
donde se muestra el plan de implementacion general de las acciones propuestas
con los respectivos recursos necesarios y responsables de su implementacion, y
las tareas especificas del plan de implementacion de las paradas del Inkjet.

1. La primera accion, requiere de cuatro actividades para poder realizar las
capacitaciones del codificador a los supervisores y gerentes de produccion.
Esta se lleva a cabo en un tiempo estimado de 6 meses.

2. Para la segunda accion, se requiere de tres actividades, para evaluar a los
operarios con competencia para el manejo del Inkjet. Esta se lleva a cabo de
un tiempo estimado de 6 meses.

3. La tercera accion, requiere de cinco actividades, para realizar el manual de
uso, limpieza y responsabilidad para controlar el uso del codificador en los
operarios que sean capacitados. Esta se lleva a cabo de 5 meses.

4. Para la cuarta accién, se requiere de tres actividades para realizar la
adquisicion de los manuales de los codificadores, y poder estructurar un POE
para su uso y limpieza. Esta se lleva a cabo de 6 meses.

5. La quinta accion, requiere de tres actividades para mantener un control de
compras de las tintas nacionales de los codificadores, donde se requiere que
tengan las mismas especificaciones y caracteristicas. Esta se mantiene de
forma continua por ser actividad de control, pero se deben realizar revisiones
de calidad y caracteristicas en lapsos de 6 meses.

Para la realizacion de las actividades 2 y 3 se requiere tomar como prioridad
la realizacion de la actividad 4, dado que esta, contempla la adquisicion del manual
de fabricante de los codificadores Inkjet, los cuales permiten al Departamento de
Mantenimiento, tener en registro los conocimientos basicos e importantes del
funcionamiento de los codificadores.

Una vez adquirido los manuales de uso del fabricante, y realizada la actividad
4, con el POE finalizado, se puede proceder a realizar la actividad 3, un manual de
uso, limpieza y responsabilidad para los operarios, que permita determinar el
alcance y las limitaciones del manejo del codificador a los operarios, y explique la
responsabilidad que conlleva el manejo del mismo, dado que es un activo de la
empresa, de alto costo.

Por ultimo, se puede realizar la actividad 2, donde se genere una evaluacion
a los operarios con experticia en manejo de este tipo de equipos y responsabilidad
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sobre los mismos para su uso correcto, y asi poder ser seleccionados como parte
del grupo especifico para el manejo del codificador.

6.4.3 Plan de implementacion N°3 para paradas comunes de llenadora,

etiquetadora y tapadora

Se realiza diez acciones propuestas para solucionar los problemas comunes

en las paradas de la llenadora, etiquetadora y tapadora, las cuales se encuentran
conformadas por actividades, en un lapso de tiempo determinado, observadas en
el Diagrama 11 del plan de implementacion general de acciones propuestas y en
el Anexo 24 del plan de implementacion de acciones propuestas para mitigar las
causas comunes de las paradas de llenadora, etiquetadora y tapadora.

1.

La primera accion, requiere de cuatro actividades, para poder realizar la
investigacion de presupuestos y proveedores nacionales, para la adquisicion
de piezas para las maquinas. Esta se lleva a cabo en un tiempo estimado de
3 meses.

Para la segunda accion, se requiere de tres actividades, para la evaluacién
de costos fabricacion de las piezas, donde se puedan crear proveedores de
las mismas, y tener la opciébn de manufacturar las piezas con el disefio
requerido. Esta se lleva a cabo de un tiempo estimado de 7 meses.

La tercera accion, requiere Unicamente de una actividad, para estudiar las
estrategias y los planes contemplados de produccién de parte del
Departamento de Mantenimiento, en conjunto con los Departamento de
Produccién y Planificacion, y lograr designar fechas y espacios de tiempo
para los mantenimientos preventivos de la linea, para fechas donde la
produccion sea baja y no afecte su continuidad de actividades. Esta se lleva
a cabo de un tiempo estimado de 1 mes.

Para la cuarta accion, se requiere de dos actividades, para la realizacion e
implementacion de un diagrama SMED o puesta a punto, donde se reduzca
el tiempo de arranque de la linea. El Diagrama 18 y Diagrama 19 se muestra
contempladas las actividades para la activacion de la linea, en orden para el
tiempo mas 6ptimo previo al inicio. La implementacion de las actividades
mostradas en el diagrama SMED se estima que se lleve al cabo en un 1 mes.
La quinta accion, requiere la realizacion de una actividad, para distribucion
de las funciones de los mecanicos, de manera que siempre se encuentre al
menos uno, disponible en el area de empaque para solventar problemas de
produccion en las maquinas de la linea. Esta se lleva a cabo en un tiempo
estimado de 1 mes.

Para la sexta accion, requiere la realizacién de una actividad, que consiste
en la contratacién de personal para el area de empaque, con funciones
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administrativas de produccién, con el fin de aligerar la carga de trabajo de
los supervisores, los cuales deben llevar control constante de los operarios
y las lineas de produccion del area.

7. La séptima accion, requiere de la realizacion de cuatro actividades, para
realizar un plan de capacitaciones a los operarios sobre el uso correcto y
ajuste de las maquinas tapadora, llenadora, y etiquetadora, donde tengan los
conocimientos basicos de las mismas y puedan acelerar el proceso de ajusto
y fallas durante la produccion. Esta se lleva a cabo de un tiempo estimado
de 7 meses.

8. La octava accion, requiere de la realizacion de tres actividades, para la
realizacion de un estudio de mercado y proveedores para la posible
adquisicion de envases genéricos de desodorante, y mantener un stock de
seguridad amplio, al igual que tener mayor cantidad de proveedores de
envases. Esta se lleva a cabo de un tiempo estimado de 3 meses.

9. Para la novena accion, requiere la realizaciéon de cinco actividades, para el
estudio de factibilidad del disefio propio de la empresa para un envase de
desodorante lo mas similar al actual. Esta se lleva a cabo de un tiempo
estimado de 1 afio.

6.4.4 Plan de implementacion N°4 para paradas de espera por agua

Se realiza dos (2) acciones propuestas para solucionar los problemas en las
paradas de espera por agua, las cuales se encuentran conformadas por
actividades, en un lapso de tiempo determinado, observadas en el Diagrama 11
del plan de implementacion general de las acciones propuestas, y el Anexo 22 del
plan de implementacion de las propuestas para las paradas de espera por agua.

1. La primera accién, requiere la realizacion de tres actividades, para la
contratacién de una empresa de transporte o vehiculo con chofer, con el fin
de realizar una ruta especializada por el area metropolitana para el uso de
los empleados de la empresa que requieran entrada a las 7 a.m. Esta se
lleva a cabo en un tiempo estimado de 2 meses.

2. Para la segunda accion, se requiere la realizacion de tres actividades, para
el estudio de equipos de tratado de agua y desmineralizacién, con empresas
especializadas, y asi realizar comparar presupuestos para el aumento de la
capacidad de desmineralizacién y tratado del agua de la empresa. Esto se
lleva a cabo en un tiempo estimado de 2 afios, como proyecto de
actualizacion de sistema de agua.
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6.4.5 Plan de implementacién N°5 para paradas de etiquetadora

Se realiza dos acciones propuestas para solucionar los problemas en las
paradas de etiquetadora, las cuales se encuentran conformadas por actividades,
en un lapso de tiempo determinado, conformadas en el Diagrama 11 del plan de
implementacion general de las acciones propuestas, y el Anexo 23 del plan de
implementacion para las propuestas desglosadas en las acciones de la parada de
etiquetadora.

1. La primera accion, requiere la realizacion de una actividad, para el estudio
de piezas de alta rotacion de las maquinas, de modo que, se pueda mantener
un stock de repuestos en conjunto con el Departamento de Mantenimiento.
Esta se lleva al cabo de un tiempo estimado de 2 meses.

2. Para la segunda accion, requiere la realizacién de dos actividades, para el
estudio de los materiales de las etiquetas, y poder seleccionar el grupo de
proveedores que tengas caracteristicas similares en sus productos. Esto se
lleva a cabo de un tiempo estimado de 2 meses.
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Plan de Implementacion de Propuestas de Mejoras

" Departamento & 73 19 | T4 19 I T1 20 I T2 20 [ 73 20 [ 74 20 [ T1 21 [ T2 21
Faraca = Fiopuests Duracion’ Responsable ) os Jul | Aug | Sep | Oct | Nov| Dec| Jan |Feb | Mar| Apr|May| Jun | Jul | Aug| Sep| Oct | Nov| Dec| Jan |Feb| Mar| Apr | May
- 1 |Propuestas de mejoras 96s | Empaque -
2 Computadora/1 video
Inkjet 2 Plan de Capacitacion de Inkjet 24s Mantenimiento | Bean/ Operarios/ g
Magquinas. L
Inkjet 3| Evaluacién de competencias desl (dalento Licompladora; ——
umano Impreslcnes.
1 Computadora /1
Inkjet 4 Manual de uso de inkjet 30s Mantenimiento | Video beam / 1 Inkjet/ A
Impresiones.
. " i — 1 Computadora / Video %
4 Ie————
Inkjet 5 Realizar POE de Inkjet 24s Mantenimiento Beaiv Usiancs:
» Mantener uso de tintas 1 Computadora/ 1
3 | —————————
Iniget 8 nacionales 24, [Compras Teléfono.
Tapadora /
3 Compras de repuestos 1 computadora /1
Etiquetadora / 7 : 12s Compras | A—
Lisnadara nacionales Teléfono.
E:zagolar:t!ra/ 8 Fabricaciéon de piezas y 28s Maritsrimishto 1 Computadora/ 1
Llanadéra repuestos de maquinas Teléfono.
Tapadora / Establ dias estratégi
Etiquetadora / 9 para realizar manteniendo de la 4s Planificacion 1 Computadora. V&
Llenadora linea lJ
Tapadora / Contemplar plan de L
Etiquetadora/ |10 mantenimiento en el plan de 12s Planificacion 1 Computadora. A
Llenadora produccién
Aprovechamiento de recursos i "
i Impresiones/Operarios/
Programadas 1 de per:sonal en la preparacion 4s Empaque Linea de produccién. (A
de la linea
Ezpig?arst:m/ 12 Lisirblicion de.uhciones.dexiog 4s Mantenimiento |1 Computadora A—
q mecanicos en la linea P : .
Llenadora
Tapadora /
ichewdorst (1o Cqubsfarersend L L | tas |Mene  (ASomeiniendt  s—
Llenadora P .
Tapadora / Plan de capacitacién de {1 Compytadorailt
i e o ideo Beam / =
Etiquetadora/ |14 tapadora, llenadora y 28s Mantenimiento Operarios / Linea de r________________4
Llenadora etiquetadora. Produsclon.
Tapadora / G P
" Estudio de rentabilidad de 1 Computadora / 1
Etiquetadora/ |15 5 12s | Compras (A
Lianadaie compra de envases genéricos. Teléfono.
Tapadora / Estudio de rentabilidad de
Etiquetadora/ |16| disefiar molde de envase 48s | Planificacion }j&’;‘fg"ad"’a a ——
Llenadora propio. c
Espera por - Servicios 1 Computadora/ 1
Agua 17 Adquirir vehiculo de transporte 8s Qénerdies Teléfono. | —
EsbRi bk Estudio de actualizacién de 3 Computadora/
A 5a P 18 equipos del sistema de 96s | Apoyo Critico Instrumentos de i
9 desmineralizacion del agua. medicién / 3 Teléfonos.
. Estudio de piezas de alta g
Etiquetadora 19 rotaaisH. 12s Mantenimiento |1 Computadora
1 Computadora /
Etiquetadora 20 Compra de etiquetas similares. 8s Compras Instrumentos de { A
medicién/ 1 Teléfono.

Diagrama 11: Plan de Implementacion de Acciones Propuestas.
Fuente: elaboracion propia
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7 Capitulo VII: Conclusiones y Recomendaciones

En el capitulo a continuacion, se presentan las conclusiones con base a los
resultados obtenidos, con respecto a los objetivos del presente estudio y una serie
de recomendaciones referentes las propuestas presentadas en el capitulo VI para
tener presente en futuros estudios.

7.1 Conclusiones

e Luego de estudiar y analizar los procesos de la linea de llenado a través de
la creacion del mapa del funcionamiento de la linea, diagrama de flujo de
procesos y usando métodos de investigacion como observacion directa y
encuestas no estructuradas a los encargados del area, se obtuvo que el total
de tiempo perdido es de 14.416 minutos, lo cual es equivalente a 136 lotes
de producto terminado, en 32 dias laborales en el periodo estudiado,
resultando en una eficiencia actual de 35% de la linea de llenado.

e EI 80% de tiempo perdido referente a paradas programadas, se determiné
gue es a causa de las paradas de limpieza radical, traslado de material de
empagque y limpieza ordinaria, lo cual representa 3.881 minutos, equivalente
a 34 lotes de producto terminado, para 8 dias de produccion.

e Se determind que el 60% de las causas que influyen en los procesos
productivos de la linea, referente a las paradas no programadas, son
ocasionadas por paradas de espera por agua, llenadora, etiquetadora, Inkjet
y tapadora, los cuales representan 6.587 minutos de tiempo perdido,
equivalente a 58 lotes de producto terminado, para 14 dias de produccién.

e Se propuso un conjunto de acciones que mitigan las causas del tiempo
perdido por las paradas estudiadas, sin costos asociados, donde se lograria
un aumento en el tiempo de produccion de 9.263 minutos, equivalente a 47
lotes de producto terminado, para 19 dias de produccién adicionales.

e Se propuso un conjunto de acciones que mitigan las causas del tiempo
perdido por las paradas estudiadas, con costos asociados que suman un
total de Bs. 7.337.323,00 anuales y Bs. 12.576.000,00 de pago unico como
inversion en un vehiculo de transporte como activo fijo de la empresa, donde
se lograria un aumento en el tiempo de produccion de 1.205 minutos,
equivalente a 11 lotes de producto terminado, para 3 dias de produccion
adicionales.
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Se logra obtener una relacion Costo — Beneficio de Bs. 291 por cada Bs. 1
invertidos para la aplicacion de las propuestas.

Implementando las acciones propuestas se lograria recuperar un tiempo
total de 10.468 minutos, equivalente a 92 lotes de producto terminado, en
un total de 22 dias laborales, lo cual aumentaria la eficiencia en 11% sobre
la eficiencia actual de la linea, para llegar a 46% de eficiencia total.

Logrando la implementacion de las acciones propuestas, se lograria
aumentar la produccion en un 32%, aplicando todas las mejoras, sin
necesidad de cambiar la cantidad de personal, agregar o expandir la linea
de produccion o aumentar la velocidad, trabajando de forma metodol6gica
Gnicamente.

Se lograria aumentar la utilizacion de la capacidad instalada de 6% a 8% en
la linea de produccién.

80




UCAB! |unierided casice

7.2 Recomendaciones

e Se sugiere implementar la propuesta del diagrama realizado con método
SMED en la linea de llenado, en corto plazo para generar resultados
inmediatos, dado que, agrega valor a los procesos y reduce los tiempos
de llenado, por ende, se gana tiempo para aumentar la produccién sin
tener algun costo asociado.

e Se recomienda que los operarios conozcan de los tiempos estandar de
cada una de sus actividades para realizar un incentivo a desarrollar los
procesos de manera eficiente. Estudiar cuando los tiempos estandar se
encuentren holgados a los tiempos reales, para realizar un andlisis de
las duraciones de las paradas reales y establecer nuevos tiempos
estandar de fabricacion.

e Se evidencio que el proceso de traslado de agua genera un tiempo de
espera con un valor significativo, por lo que se recomienda desarrollar
un proyecto de actualizacion del sistema de desmineralizacién de agua
donde, se instalen tomas de agua en el area de empaque para disminuir
los tiempos de espera, y a su vez disminuir las actividades del proceso
de traslado de agua con menos responsables asociados a las mismas.

e Se recomienda cumplir el plan de mantenimiento de la linea, mediante
la propuesta de establecer dias estratégicos para realizar los mismos,
como, por ejemplo: los meses de baja produccién, y contemplar el plan
de mantenimiento en el plan de produccién para tener consideracion de
no utilizar la linea, en los dias establecidos al realizar el mantenimiento.
Alimplementar las propuestas mencionadas, disminuira la frecuencia de
las paradas en las maquinas.
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Anexos
Parada de Llenadora Kalish-Matic
20.41%
Clasificacion |Método MS|MC|HR |HR |Total (%
Mano de obra sin capacitaciones de la
Mano de obra , P 02 12 1|5 |638%
maquina.
Ausencia de perfiles de seleccion para
Método optar por capcitaciones y entrenamientos (1 |0 |0 [0 |1 1.28%
en uso y ajustes de la llenadora.
; Personal supervisor y operario sin
Método . op yop o lofo|1 |128%
adiestramiento para ajuste de llenadora.
Incumplimiento del plan de
Método mantenimiento por prioridad a la 2 [0 (1 |1 |4 5.10%
produccion
Incumplimiento del plan de
Método mantenimiento por falta de piezasy 0 |2 |1 (2 |5 6.38%
partes
L. Uso de respuestos genéricos por falta de
Magquinaria € resp g P oo oo o [0.00%
los mismo en el mercado.
Anexo 1: Cuestionario de causas de Paradas Llenadora.
Fuente: Elaboracion propia.
Parada de Etiquetadora Kalish-Matic
10.21%
Clasificacion Causas MS |[MC |HR [HRL |[TOTAL |%
Mano de Obra Persohal .superwsor.sm entrenarmento o) 1 3 1.91%
capacitacion para ajustes y cambios de rollo.
Método F.’er.sonal con capacitaciones y experticia o lo lo lo 0 0.00%
limitado.
Método Incumplimiento del plan d‘e, mantenimiento 5> o lo 11 3 1.91%
por prioridad a la produccién.
Método Incump imienjco el plan de mantenimiento 1 1 o ) 1.28%
por falta de piezas y partes.
Método Falta d(? Procedimiento Operativo Estandar o lo lo 0 0.00%
paras ajuste de etiquetadora.
Comunicacion restringida con proveedores
Método para evaluar variacion de materiales de 0O [0 (0 |0 0 0.00%
produccion.
Materiales No se pc.>s§e stock de respuesto de 1 11l 4 5.55%
mantenimiento
Medio Ambiente Fa.IIas electricas desconfiguran ajustes de 1 lo lo lo 1 0.64%
etiguetadora.
Mdquina requiere ser ajustada al cambiar
Materiales etiquetas de diferentes origenes o 0o 1 (1 |1 3 1.91%
proveedores.

Anexo 2: Cuestionario de causas de Paradas de Etiquetadora.

Fuente: Elaboracion propia.
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U CAB ‘EmivDerF“sig(S:d Catélica

BELLO

Parada de Inkjet Kalish-Matic

generando a su vez, mayores cantidades de

Limpiezas no programadas para el equipo

10.12%

Clasificacion Causas MS|MC|HR|HRL|TOTAL |%
Personal capacitado, insuficiente para el uso,

Mano de Obra ona capacita e p o1 |31 |s 3.16%
configuracién y ajuste del codificador.
No hay personal certificado con cursos o

Mano de Obra y per i 1 0o oo |1 0.63%
mantenimiento de inkjet en la empresa.
No se realiza la limpieza estandar del Inkjet
después de su uso y genera obstruccién de

IMétodo los canales de recirculacién y dispensacién, (1 |2 |0 |2 |5 3.16%

Materiales por desajustes con el tipo de tintaqueesta (1 |1 |1 |1 |4 2.53%
en uso.
Constante mantenimiento
Magquinaria correctivo por uso de tintas 1 (0 |0 (0 |1 0.63%
de tipo no indicado por fabricante.
Lector de proximidad y velocidad no se
Magquinaria sostiene facilmente lo cual genera tiempo 0 [0 |0 [0 |O 0.00%
muerto en su ajuste a la linea.
Anexo 3: Cuestionario de causas de Paradas de Inkjet.
Fuente: Elaboracidn propia.
Parada de Tapadora Kalish-Matic
9.49%
Clasificacion |Causas %
Falta de entrenamiento de supervisor de
Mano de obra . . P 2.37%
produccidn y operarios.
Personal con capacitaciones y experticia
Mano de obra|,. . P Y exp 0.59%
limitado.
i Variacion de caracteristicas de material de
Método ) 1.19%
empaque por diferentes proveedores.
i Desperdicio de tapas por dafio de material
Método pere bas P 0.00%
del equipo.
i Incumplimiento del plan de mantenimiento
Método p . P ., 2.37%
por prioridad a la produccién
Incumplimiento del plan de mantenimiento
Método por falta de piezas y repuestos de la 2.97%
tapadora.
. Uso de tapas descontinuadas no adaptables
Materiales P P 0.00%
al envase

Anexo 4: Cuestionario de causas de Paradas de Tapadora.

Fuente: Elaboracion propia.
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U CAB “Universidud Catélica
ANDRES BELLO
Mano de obra

Fallas por uso de repuestos genéricos
no aprobados por el fabricante (0%)

Mano de obra sin capacitacién
de la maquina (6,38%).

Parada de Llenadora
20,41%

Ausencia de perfiles de seleccion para
optar por capacitaciones y entrenamientos
en uso y ajustes de la llenadora (1,28%).

Incumplimiento del plan de
mantenimiento por falta de
piezas y repuestos (6,38%).

Personal supervisor y operario sin adiestramiento
para ajuste de llenadora (1,28%). >

Incumplimiento del plan de mantenimiento
por prioridad a la produccidn (5,10%).

Anexo 5: Diagrama Causa - Efecto de Llenadora.

Fuente: Elaboracion propia
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PARADA DE LLENADORA

Universidad Catélica
BELLDO

UCAB

ANDRES

Personal supervisor
y operario sin
adiestramiento
para ajuste de
llenadora

No se establece '
cronograma de s
capacitaciény i
entrenamiento enel |
i

|

plan de actividades.

No se aprueba la
compra de repuestos

Personal con habilidades de ~
capacitacién (Depto.

capacitaciones de uso y ajuste

P

establecido un plan de

/
i
'
E Mantenimiento) no tienen
:
1
v

del darea de empaque como

\
i !

i
ide la llenadora para el personal:
: ;
‘\ supervisores u operarios. /r’

capacnamon para supervusores u

\\ ________ operarios. A R T e produccion.
3,19% 0 S—emeeeESESSEESSiooo—e-
________________ -~ "La gerencia del 4rea de \\
,$e toma como prlondadI :' empaque busca aprovechar el
: en las actividad ! Imayor tiempo posible dedicad
i semanales, la | iala producciony se a
. N produccién. Y :‘ tiempo segun el plan de
;W" N p[c_:duc_:gion. .l

Por qué?\
-—*T}g*/___<\ /" Proveedoresde ™ ,'Las empresas manufactureras \‘
repuestos importan tdelosrep se enct

las piezas de i en el exterior del pais por poca |
maquinas. /' \_ rentabilidad en la zona. 4

L costos. !

7 ~ o - 5 ~
/- Nose encuentra " / Los repuestos requeridos \

N
tiempo segun el plan de ’:

I/ \\
/ \
/ \
/ \ L.
’Q‘ s 3 Incumplimiento del
o i 8 ) plan de mantenimiento
Q. l: E : por falta de piezas y
= 3 E 1 repuestos de la
- ‘\‘ / llenadora.
< I’
\ /
\_
o

de la maquina para
mantenimientos
preventivos.

éPorqué?  S————————

0 ! disponibilidad a nivel ; H

\ nacional. 52

,No se asigna presupuesto al
: Depto. de Mantenimiento !
! para la compra de )
% repuestos y piezas. /'

~

\
X :’Hay pocos proveedores)

\de repuestos en el pais;,’
% -

: presupuesto a otro

! departamento para

I‘man‘l:ener la produccuonv
\\ continua. -

para los mantenimientos
preventivos son importados
N por los proveedores. ’

s

""" La empresa prioriza la
produccién, y esperan que los

correctivos para atacar
bl

{
i
s mantenimientos sean
i
h
h
.

éPor qué? al pr

Incumplimiento del plan
de mantenimiento por
prioridad a la produccién.

7

{ Prioridad a cumplir nivel K
i

! de stock de PT solicitado
‘\ or el Depto. de Ventas. |

/ Capacidad de ™
produccién insuficiente
para subir nivel de

\ inventario.

b

\
i
E R /
i e e -
]
II 2o . \\ I
{ Poca eficienciade } |
i la linea de i E
' .2
' produccién I}
éPor qué?. _

éPor qué?

/ Se tiene un Unico K

E
proveedor de
envases para

. desodorantes. .

Desorgamzamon enla %
preparacién y en los

ajustes de la linea antes y!
o durante la produccién. ,’

usa es exclusivo de la empresa, y
su fabricacién y patente es de la

: de los repuestos se
| encuentran en el exterior de
| pais por poca rentabilidad en -

S la zona. 5

N las paradas. 4

El envase de Desodorante que sen

empresa proveedora. b

i Poca supervisién de las Y
i operaclones realizadas por
i
i
\

§
2
=
o
e
§
%
3
o
=
o
3
o
5
0
o
=
O
Vl

Anexo 6: Diagrama “Por qué, Por qué” de las causas seleccionadas de Parada de Llenadora.

Fuente: Elaboracion propia.

igual a la capacidad de
< produccion de la empresa.
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UCAB (Jusisrided Casic

Mano de obra

Personal supervisor sin entrenamiento o
capacitacion para ajustes y cambios de rollo
(1,91%).

| Materiales

Maquina requiere ser ajustada al
cambiar etiquetas de diferentes
origenes o proveedores

(1,91%)

No se posee

stock de piezas
B para mantenimiento.
(2,55%)

Incumplimiento del
plan de mantenimiento

por prioridad a la produccién.
(1,91%)

Falta de Procedimiento
Operativo Estandar

para ajustes de etiquetadora.
(0%)

(0%)
Método

Comunicacién restringida con proveedores
para evaluar variacién de
materiales de produccién.

Personal con capacitaciones y
experticia limitado
(0%)

Incumplimiento del

plan de mantenimiento
por falta de piezas y partes.
(1,

28%)

Medio Ambiente

_| Parada de Etiquetadora

10,21%

Fallas eléctricas desconfiguran

ajustes de etiquetadora

(0,64%)

Anexo 7: Diagrama Causa - Efecto de Paradas de Etiquetadora.

Fuente: Elaboracion propia.
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PARADAS DE ETIQUETADORA

(8,30%)

>

-

‘\ \ __________

F 3 7 Capacidad de > /Se tiene un Gnico ™\ /El envase de Desodorante que se\, /La capacidad de produccién®
R ! produccién insuficiente] |  proveedorde | E usa es exclusivo de la empresa, y i ‘de del proveedor es
5 ! parasubirnivelde | | envasespara | | sufabricaciény patenteesdela ! | jguala lacapacidad de
= Incumplimiento del plan ! ) A oA ;o
= 1 P P L inventario. ,/ \_ desodorantes. ) \_ empresa proveedora. _/ \_produccién de la empresa. -
= de mantenimiento por LS e ey B o e = N T R e T <t
E 1 prioridad a la produccién. 0.96%
1 ’
," e el '/E—)_______'___'_’____]\‘ ’/_-P- _________ - --'-_(_i--l-__\ \
\/ { Poca eficienciade | { esorganizacién en la / oca supervisién de las \
~os : la linea de i | preparaciényen los 1 operaciones realizadas por !
! produccién ! lajustes de la linea antes y | {operarios, que generan trabajos.:
Pqé\_,\ \.durante la produccién. /  \que plerden valor en el tiempo’
éPor qué? éPor qué?/ 0,96%
; 5 A
e T e s ia del & d N
— / SEErer “ /No se ha solicitado capacitaciones\ H B g areaee emp.aque 1
9 ' capacitacién (Depto. v £ ! | busca aprovechar el mayor tiempo ,
‘ 3 ! " 2 | Ide usoy ajuste de la llenadora para] | ko Ry i
y 3 . i / o b ] ! Mantenimiento) no tienen L el Rren e e posible ala pro 1y )
i § A Personal supervisor sin ! T H \establecido un plan de capacitacién! | P 2 Pask ] ! mantenerse a tiempo segunel |
{ o 1 entrenamiento o ! cronograma de E ¢ ! Y\ FOMOSURCIVISOres toperanos. / L programa de produccién ’
I .. 2 O v v e v - -
T a : capacitacién para H capacitaciony v TTTTETETETTETETTTTTETE TR TTTTTITITITTITTTTTTTTTTTT . e eeees _df
! g ! ajustes y cambios de E entrenamiento en el plan} 0,96%
o= / rollo. N de actividades. H ; 2 Liliiianssiiiisiiiiiiias B
[ N e A I,' Se toma como prioridad en las ‘,. :’ La gerencia del area de empaque
« : actividades semanales, la ; ! busca aprovechar el mayor tiempo E
\ produccién. 4 i posible dedicado a la produccié :
! erse a tiempo segunel |
L programa de produccién. ,1'
\\\ ______________________ .
0,96%
SPORUER L e
éPor qué? ',’ La etiquetadora requiere Y,
!t ajustes especificos para las E
, N . . 1 diferentes tipos de etiquetas !
. i ) :’ Se encuentra dos proveedores \ Ir’Se manufacturan etiquetas) E por proveedor dado que sus
Maq“'“:’-" reqt.uere ser ajustada ! que suministran etiquetas para i ! con especificaciones E ! especificaciones son diferentes E
= al cambiar etiquetas de | desodorante con variacién en: ! E propias de cada proveedor! \ a en cada uno. 4 0,96%
: 3 | ~e )
LN d|feren;es oHgEnes'o 1 especificaciones de etiquetas y i ! segun su capacidad de E _________________________________
’,‘ e “I proveedores. \ cantidad de unidades por rollo.l,' \ elaboracién. /' S ,,”Empresa requiere poseer una>™,
- ~ - iti .
[ :-"',: 3 Emmmmmmmmnmen s L ; Las politicas de comprasde ™ | amplia cartera de proveedores !
e E : H mater‘lalitfe empague acepta la; i de etiquetas para asegurar |
= i Mvanacion de etiquetas por j | compra de materiales de S
V= éPor qué?. proveedor P produccién. 4
\ By 0000 LHPpRgue.. 000000 ey eeosmme = e, e meeeeelRUESRIPNE L. s S Y R, 4
k4 éPor qué? ¢Por qué? /
- \/ éPor qué?

N

-
e Empresas \‘

/ /
i manufactureras de | i
i

| estosrepuestos | | z o

\ g / \  parasuimportacién
\_son lmportada.,,' e >

Altos costos de flete y
compra de los repuestos

s Itos costos para
distribuyen repuestos :
antener un stock |

|

1

especiales para estas
by \ derepuestos.
\ maquinas. SN o

No se posee stock de
repuesto para
mantenimiento.

3

\
1
i
i
1
)

\

Anexo 8: Diagrama “Por qué, Por qué” de las causas seleccionadas de Parada de Etiquetadora.

Fuente: Elaboracioén propia.
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PARADA DE ETIQUETADORA

UCAB (Jusisrided Casic

CAUSA

CAUSA RAIZ

2,55%

Altos costos de flete y
precios de compra de
repuestos para su

importacion.

No se posee stock de
repuesto para
mantenimiento.

0,96%

3 La etiquetadora requiere

i ajustes especificos para las

i diferentes tipos de etiquetas
' por proveedor dado que sus
especificaciones son
diferentes a en cada uno.

Estandarizar los
parametros del
material de
fabricacién de
etiquetas adhesivas.

0,96%

Empresa requiere una

amplia cartera de
proveedores de etiquetas
para asegurar compra de

materiales de produccién.

SOLUCION

-
7 N

Encontrar proveedores de
repuestos a nivel nacional
para mantener un stock
bésico de repuestos
inmediatos de la maquina.

/
T
|
1
|
I
|
I
I
{
I
i
\

requerir cambios mas

1 \
: i
1 1
! piezas que pueden |
! i
1
i frecuentemente. |
1 1

Realizar estudio de

1

I

i proveedores que

! distribuyan las piezas y

i repuestos de la maquina a
t nivel nacional.

0,96%

-
/

iVerificar que proveedores
'distribuyan piezas fabricadas a
inivel nacional, para asegurar

¢{Como?
\ 2,55%

S,
Y

il .
iprecios razonables de las mismas.
\

¥ \
f ‘:
EModificacién de politicas de |
lcompras para estandarizar i
1
i
1
/

ipara’metros de etiquetas.

I’ \\
i Seleccionar el tipo de ‘:
E etiqueta que posee mejor |
! comportamiento en la i
E etiquetadora, para buscara !

1
\ J

proveedores apropiados.
\ ’

.

-

\
1
! i
: 1
1Buscar proveedores con !
. ) 2 1
\material de fabricacién con !
1. s,
isimilitud. !
1
1
/

|
\

ARealizar estudio en la linea de
Ellenado con diferentes

'pl es para sel
iaquellas que tienen mejor

.’,Realizar estudio en la linea de llenado

Econ diferentes proveedores para

/ éCémo?\ 9:89%

icomportamiento y similitud en el

‘qtiqwmdo de producto.

icomportamiento y similitud en el

etiquetado de producto.
\

Anexo 9: Diagrama "Como, Como" de acciones propuestas de Etiquetadora.

Fuente: Elaboracion propia.

.

Iseleccionar aquellas que tienen mejor

S

89

LBl

4
-
-



UCAB (Jusisrided Casic

Mano de Obra

No hay personal certificado
con cursos o0 mantenimiento
de Inkjet en la empresa.
(0,63%)

Insuficiencia de personal
Capacitado para el uso,
configuracion y ajuste
del equipo. (3,16%)

(3,16%)

No se realiza la limpieza estandar
del Inkjet después de su uso

-y genera obstruccién de los canales
de recirculacién y dispensacion.

Limpiezas no programadas
para el equipo por desajustes
con el tipo de tinta -

que esta en uso

(2,53%).

Materiales

Lector de proximidad no
tiene base para sostenerse,
lo cual genera tiempo

muerto en su ajuste a la linea.

(0,00%)

Maquinaria

_| Parada de Inkjet

10,12%

Constante mantenimiento
correctivo por uso de tintas

de tipo no indicado por fabricante.

(0,63%)

Anexo 10: Diagrama Causa - Efecto de Inkjet.

Fuente: Elaboracion propia
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PARADA DE INKJET

UCAB (Jusisrided Casic

(8,86%)

METODO

MANO DE OBRA

MATERIALES

No se sohcnto ala \
empresa fabricante 1
entrenamiento de usoy E
/

o se realiza la limpieza
estandar
del Inkjet después de su

Los superwsores no conocen el

\ limpieza. ; .

No se realizo un N
T 3 H
rocedimiento Operativo | '
standar para limpieza de i s
RS

de recirculaciény
dispensacion.

&7
éPor qué? éPo

'l ‘ocas empresas prestan servicios de\| 'l

| capacitacién de personal parauso | |
|

'\correcto de los codificadores Inkjet. i\

Altos costos para la certificaciéon y

A

H
cursos de uso para las codificadoras. ;
\

del equipo. No se realizo el Procedimiento
Operativo Estandar de los
codificadores, cuando se adquirieron

por parte de la empresa.

\
0y ~o ~g _.—’

R |Insuficlénicladepérsonal | —ToroomosssssoossssosmsssnssST 0 Seesssssassoosssassmamesse

i} _|Capacitado para el uso,

1 configuracién y ajuste R SN S S S ——
2 3 No se tiene existencia de un ™ 5 =
'

;

/

/ \
E Procedimiento Operativo Estandar E :'
| para el uso y entrenamiento interno| |
E de la empresa sobre los E i
\ codificadores Inkjet. g N

éPor qué?

cantidad de ajustes durante la ,’/ Altos costos de tintas ™,
produccién por no ser del tipo

requerido para el codificador, dado que .(Marca Zanasi) dado que son

\
V

i

1

l

H

i

H . importadas. A
' =

i

H

i

H

i

/" Altos costos parala ™
certificacién y cursos de

codificadores, por

e qué/

adecuadas para el Inkjet ‘:

¢Por qué?\

&8 Las empresas que realizan los cursos, entrenamientos y
certifi bién reali: servicio a los sistemas, por
ende, no siempre es rentable prestar servicios de
capacitaciones, para los cuales cobran altos precios o no
% disp de tiempo en agendas para reali; los cursos.

13 58%

s

g

uso para las
codificadoras. 7 \.
-

i/ \
i '

uso i método de limpieza adecuado | i SRR . -
i

y genera obstruccién de ! establecido por empresa E

los canales & fabricante fL e

de usuario de los

extravio. 3

&7
raues 1,58%

7 Las empresas que realizan los cursos, N
y certifi 1es, bié

realizan servicio a los sistemas y no es rentable |
-‘que los clientes tengan sus propios servicios sin !
depender de ellos. 4

entr

/

¢Por qué?

. Pocas empresas que "\
K importan las tintas con .
s 5 1

' i especificaciones requeridas !
P P

' '

Y e
,’ Altos costos de fletey \

{ { compra de las tintas parasu!

- k
las tintas livianas se dispersan masy | = ~______Mportadas. ___ - v vendeny distribuyen en ; \‘____"_!‘_P_‘i'_'_tff'_o_“_' _____ _d
ensucian partes como el lector, y las ‘~\____‘_’S-‘I‘§.z£‘f'_a.' ______ =4

tintas pesadas generan obstruccién en 5 5
o - éPor qué? éPor qué?

A " el canal de recirculacién. i \/ \ o i

2 Iinplezagmiol = (i <SS sees s asrsamn s SRNmannnnS G e e e Y = e e e e
1 LR TR e iPorqu 2 /" Altos costos para la \ " ias empresas que realizan los cursos,™, \
8 prosg pa Pocas empresas prestan ' ficacid ) ' entrenamientos y certificaciones, i
equipo por desajustes con 1 i certificaciény cursos ! i H
' oo dat ervicios de capacitacién de ! ' de uso para las ! | también realizan servicio a los sistemasl

',' :nt:f:; etintaique esta personal para uso correcto : '\ codificadoras. /. |y noesr ble que los cli E

AR s | o upvaat g oo ey adores Inkjeh / B e L L ALLG = l‘ sus propios servicios sin depender de H

; e Personal - N ellos. 4

Tlempos de esperas‘
de personal
capacitado para la

capacitado,
insuficiente para el
uso, configuracién y

limpieza del ’ ] 5 3 ’ - 2 J
R L codificador. : ajuste del :' Proceldlmlento Operatllvo Es’:andar ' :' Proceldlmlento Operat!vo Es?andar ' lNose o de‘
N o _- ._ codificador.__.* ipara edus'o y entrenaml:ntf mternoi ipara eduslo Yy entrenaml:ntlo mternoi ‘usuario Ty codlficadores,
\_/\ /\ -\\ e la empresa sobre los ) -‘\ e la empresa sobre los 1 -\ por extravio.

éPor qué?
éPor qué?

éPor qué?

Anexo 11: Diagrama "Porque, Porque" de las paradas seleccionadas de Inkjet.

Fuente: Elaboracion propia.
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PARADA DE INKJET

Universidad Catélica

CAUSA

mse realiza la limpieza
estandar del Inkjet después de
su uso y genera obstruccion de
los canales de recirculacién y
dispensacién, generando a su
vez, mayores cantidades de

wadas en lalinea.

CAUSA RAIZ SOLUCION

écémo?’\ 2,00%

P b
/
=% . . iEstructurar junto al Dpto. M imi el g E
4,01% i e . ! o %
PR i {Realizar cursos de entrer }  IPlantear un cronograma de ide dades para real o del curso, y los i
! 1 1 g 1 192 A, AN} . 22 . 1
( f icon el Dpto. Mantenimientodela | 1actividades para I :d"‘s P para la cap J al Dpto. ]
as empresas que realizan los lempresa, siendo el tinico personal | !entrenamientos, donde se | tde Talento Humano para realizar la logistica y registro del}
cursos, entrenamientos y i ique posee conocimientos de los E iprogramen dias especificos E icurso, y Dpto. Planificacién para considerar las i
certificaciones, también realizan : :\cadificadores. ) :para el entrenamiento. i :‘actividudes en la plan de produccién. ]
servicio a los sistemas y no es I X ik i A b v
rentable que los clientes tengan TUTTTTToTTTTTTTTTTooTTTTT mmTmmoTmommommomeoo
sus propios servicios sin depender ! S S S 5 SR s S iy N 2,00%
de ellos. i i . -« % ¢ Y £ \
\ ' Categorizar de los operariosen la | !Establecer las competencias / N
¢ 5 T | I .
! plantilla de personal y capacitar a Erequeridas segan habilidades, un de para
i
i

el uso y ajuste de la codificadora, al igual que
responsabilizar a aquellos que deben ser
encargados de su operacién, dado que la
codificadora es un activo de alto costo, y
isusceptible a dafios electrénicos y fisicos.

\

competencias pertinentes parael | |actividades que desempefian en
K i [ -

usoy ajuste de la codificadora. tlalinea de produccién para su

\
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\
\
i
;
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i
|
1

’
\ 77 S g

écémo?;_/\ _/
¢Como?:

: ¢ComMo?
; . 9 \ 4,01%
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.
Asignar al Dpto. de

4,01%

:'Proponer la realizacién de | ! A -
TR . o) )
No se tiene los manuales de \ :Procedlmlentos Operativos | Mantenimiento para la | fs ]
usuario de los codificadores, "‘ |Estandar (POE) para la i iadquisicién del manual de la i Eg;il:;ell::rc::’ai:;:ld:sr:dquiridos de :
o TR 1 iex ! ¢ 2 1

por extravio. :Ilmpleza y uso de los ! codificadora en la empresa | y J
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N $22 N L/

Anexo 12: Diagrama "Como, Como" de acciones propuestas de Inkjet.

Fuente: Elaboracién propia.
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Método

Desperdicio de tapas
por dafio de material
de empaque.

(0%)

Incumplimiento del plan
de mantenimiento por prioridad
a la produccion.

(2,37%) Variacién de caracteristicas de material

de empaque por diferentes proveedores
(1,19%)

Incumplimiento del plan

de mantenimiento por falta
de piezas y repuestos.
(2,97%)

Parada de Tapadora
9,49%

Personal supervisor y
- operario sin capacitaciones.
(2,37%)

Uso de tapas descontinuadas
no adaptables al envase.

Personal con capacitaciones y (0%)

experticia limitado (0,59%).

Mano de Obra Materiales

Anexo 13: Diagrama Causa - Efecto de Tapadora.

Fuente: Elaboracién propia
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éPor qué?.

,~” Personal con habilidades de .

"I.a erencia del rea de empaque
s No se ha solicitado capacitaciones” \ 8 pag

s ]
i
7 / capacitacién (Depto. \ i ‘b har el mayor ti i
,', \“ , PACH ( B | !de usoy ajuste de la llenadora para] | St Y 25 oo i
4 3 ) Mantenimiento) no tienen i o 1P a la pr y!
i é 3 s No se establece 1 ' 3 2 .. 1 1 el personal del drea de empaque 1 = 5
' P paq i
i A 3 Il 1establecido un plan de capacitacién: n . !  mantenerse a tiempo segunel |
s 3 1 Personal con ' cronograma de ' 13 ,/ ', como supervisores u operarios. 9 = i
i ' e H ‘\_para supervisores u operarios._- G o e s o e e B - programa de produccién. !
Pa ca jtaci ! capacitaciény i 202 eeesoSLSSSSSSSSSSdSSSSSSisd PanSasESoSESoosSossssasase . 4
¢ r pacitaciones y : 3 ! LSS E N ETanacues -
(RO experticia limitado. 1 entrenamiento en el plan | 1,19%
L ] v de actividades. I R e S D e T ~ PP &
b = 3 N 7 / Se toma como prioridad enlas I_a gerencia del drea de empaque

-
<~

/
\,

éPorqué?__ T T TTTIEEW T mantenerse a tiempo segun el
L programa de produccién.

N
e Il 1 £ )
_______________ [ b ' §
o o3 ! actividades semanales, la : ! busca apr har el yor tiempo i
- s 2 g
N produccién. 2 i ible dedicado a la prod 1y !
< > ‘P ]
& - ¢ V
[ V
1 1
’

- <
éPor qué?  -mmmm s ~ ; Proveedoresde \\' i Las empresas manufactureras N
llRepuestos son de alto, E repuest?s importan ; | de los repuestos se encuentran -
Y costos. i las piezas de ¢ i en el exterior del pais por poca | i

d 7

S s e s 3 N maquinas. F ‘\ rentabilidad en la zona. /’

(7,71%)

! No se aprueba la A
i compra de repuestos
! dela maquina para
i
\

Incumplimiento del
plan de mantenimiento

““'No se encuentra ™\ < % 7 . >\
’ N
X /Hay pocos proveedores‘ ¢/ Los repuestos requeridos

\
\

’ ia factureras

5 : \ /as empresas manufactureras)

!

por falta de piezas y paly ; ' dlsponlbllldad a nivel ; ; ‘de repuestosienal pals ! paralos mantenimientos ': s de los repuestos se 3

mantenimientos H > nacional. % i - . 1 3 1

preventivos ; Vet S o s - S i preventivos son importados ! : encuentran en el exterior del |

3 ) 4 . por los proveedores. A - pais por poca rentabilidad en

___________________ L la zona.
\\_ ____________________ >
"""""""""" """ Seasignael T~ 0,99%

,No se asigna presupuesto al /
: Depto. de Mantenimiento :
H para la compra de
\

{ presupuesto a otro
| departamento para
'\mantener la produccmn

~

|: :”— La empresa prioriza la Y
H produccién, y esperan que los

i
]
’

{ }

¥ . i N5 repuestos y piezas. . ooy i _/ E mantenimientos sean E
éPor qué? —mm—————gag———m—— z e B QPN TEEE e E correctivos para atacar ]

éPor qué? :\ directamente al problema de ,:

éPorqué? S~ _____ lasparadas. -

i ~

éPor qué?

.’/ Capacidad de \\| ; Se tiene un Gnico \\ / EI envase de Desodorante que sen \ ',’fa pacidad de prod -"_\‘

i produccién insuficiente! | proveedorde | | usaesexclusivodelaempresa,y | !deer del pr dores i

. ] o “\, | parasubirnnivelde | i envases para E E su fabricacién y patente es de la E ! igual a la capacidad de |
Incumplimiento del plan rioridad a cumplir nivel l\\ ventatio: ’,r '\ desodorantes. | \_ U T p; .\ produoclon i e )

de mantenimiento por
prioridad a la produccién.

‘e \
i de stock de PT solicitado i S s e 4 R %
'. por el Depto. de Ventas. |
/

- Desorganlzacmn enla \‘
i preparacién yenlos |
! ajustes de la linea antes y :
A N durante la produccién. ,'
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Poca eficiencia de
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lalinea de i

1

:

¥ 1
E operaciones realizadas por |
i

' produccién
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|operarios, que generan trabajos.
\que pierden valor en el t|empo,

éPor qué

Anexo 14: Diagrama “Por qué, Por qué” de las causas seleccionadas de Parada de Tapadora.

Fuente: Elaboracién propia
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PARADA DE ETIQUETADORA, LLENADORA Y TAPADORA

UCAB! (unieridas o

CAUSA CAUSA RAIZ SOLUCION
iComo?

i

de
objetos 30 come un brazo lector, pare

Himpresa en —um--, v o i

redisefar, .--.m..n. imprimir y traves de programas como SolidWaorks
forjar plezas de repusstos } '« impreso en 30 con ayuda de
de

lizar adquisicion de \o-uu aa.u..n..
iezas y repuestos & nivel
inmcional.

Las empresas manufacturer:
los repuestos se encuentran

Incumplimiento del plan de
mantenimiento por falta de

nte
etiquetadora y tapador

3,21%

Eumplir con sl plan de

priorize la

v las.
Perades completa de Ilnoc v
esperar por re)

mensual y trimestral, y ceter al dia

pus con los

atrasos del plan de
roduce

Wraaireaeril o8 esdabmrna e estos que se van e
by

paradas.

lerarquizar las actividades y ur-u. 3
-~ para ser
{Esquemat zar un fimminer
de los operarios y
supervisores pn'- activar tiempo de -n.--“" e ln
eficlentemente la
iproduccion.

rarion,

de la linea para cumplic
el nivel de stock de producto

I
s productivos on ol dre
dos en la linea, por hasta 1 -up.nnm or cada 10

bbbt s
'y o1

los para
control y realizar m.
rativ.

10,67% }

gorencia del dre de
[empaque busca aprovechar
ol mayor tiempo posible
dedicn I prod:

o ercrenamiento pere
de

v cambio

Ia lines y acelerar ol proceso
H \durante la produccion.

Anexo 15: Diagrama "Como, Como" de acciones propuestas de Llenadora, Tapadora y Etiquetadora.

Fuente: Elaboracion propia.
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PRINCIPIO DE PARETO DE CAUSAS DE PARADAS NO PROGRAMADAS

Clasificacién Causa Ponderacciéon  Porcentaje REEEIIE
Acumulado
1 Espera por agua Método Muestreo de calidad del agua se realiza después de las 6 7.50% 7.50%
Kalismatic 7:10 am retrasando la toma de agua
2 AJU§te y _Fallas de Inkjet Mano de Obra Pers_onal c_a,pacna.do, |nsuf|C|e.n.te para el uso, 5 6.25% 13.75%
Kalismatic configuracion y ajuste del codificador.
. . No se realiza la limpieza estandar del inkjet después de
3 AJU,Ste y ‘Fallas kst Método su uso y genera obstruccién de los canales de 5 6.25% 20.00%
Kalismatic ) . " iy
recirculacion y dispensacion.
2 Espera por agua Medio Ambiente Tiempos de paradas p.rogramadas,prolongadas por no | 6.25% 26.25%
Kalismatic tener punto de agua directo en la linea de llenado.
5 Ajuste y falla de Llenadora |Mano de obra Poca mano de obra con experticia de la maquina. 5 6.25% 32.50%
6 Ajuste y falla de Lienadora |Método 1BUi SIS EEl pET G NIl ED (er FERER g 6.25% 38.75%
piezas y partes de la llenadora.
7 Auste v falla Tapadora Método chumpl|m|ento del plan de mantenimiento por falta de 5 6.25% 145.00%
piezas y repuestos de la tapadora.
. . Codificador requiere limpiezas no programadas debido
8 AJU,Ste y AFa"as it gt Materiales al tipo de tinta que se usa es nacional, dado que no son |4 5.00% 50.00%
Kalismatic L
las solicitadas por manual.
9 AJPSte Vjalalde Método No se posee stock de respuesto de mantenimiento 4 5.00% 55.00%
Etiquetadora
. . Incumplimiento del plan de mantenimiento por prioridad a
10 Ajuste y falla de Llenadora | Método - 4 5.00% 60.00%
la produccion
11 Ajuste y falla Tapadora Mano de obra IRl d.e CEEIEID € SYFERED CR FIEEatn 4 5.00% 65.00%
operarios.
12 Ajuste v falla Tapadora Método Incumpllml.e‘nto del plan de mantenimiento por prioridad a 2 5.00% 70.00%
la produccion
13 Ajgste y falla de i 6B GE Falta dg entrenamento_ Para a;uste§ y cambio de rollo a 3 3.75% 73.75%
Etiquetadora supervisor de produccion y operarios.
14 Ajyste y falla de Método Incumphmlgnto del plan de mantenimiento por prioridad a 3 3.75% 77.50%
Etiquetadora la produccion
Aiuste v falla de La etiquetadora requiere ajustes especificos para las
15 uste y Materiales diferentes tipos de etiquetas por proveedor dado que sus (3 3.75% 81.25%
Etiquetadora P )
especificaciones son diferentes a en cada uno.
16 Espera r_)or agua Método Uso del agua en el &rea de elaboracion por prioridad 2 2.50% 83.75%
Kalismatic
Espera por agua Se debe tomar el agua nuevamente por razones de
17 p p 9 Método calidad al solicitarlo su toma con filtro y descartar el 2 2.50% 86.25%
Kalismatic s
agua ya tomada sin filtro
18 Ajgste y falla de Método chumpllmlemo del plgn de mantenimiento por falta de 2 2.50% 88.75%
Etiquetadora piezas y partes de etiquetadora
19 Aluste y falla Tapadora Método Etﬁie;;erntes ajustes segun disefio y medida de las tapas a 2 2.50% 01.25%
20 AJU§te y .Fallas de Inkjet Mano de Obra No 4hay personal certificado con cursos o mantenimiento 1 1.95% 92.50%
Kalismatic de inkjet en la empresa.

Anexo 16: Aplicacion del Principio de Pareto de las causas de las Paradas No

Programadas, parte 1. Fuente: elaboracion propia.
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PRINCIPIO DE PARETO DE CAUSAS DE PARADAS NO PROGRAMADAS

Clasificacion Causa Ponderacciéon  Porcentaje REEETE
Acumulado
21 AJu;te y _Fallas de Inkjet Maguinaria Con?tgnte mantenimiento correctivo por uso de tintas 1 1.25% 03.75%
Kalismatic genéricas.
2 Espera por agua Método Retraso en Depto. De Calidad para aprobacion del uso 1 1.95% 95.00%
Kalismatic del agua.
23 Ajgste y falla de Medio Ambiente ngones de luz des configura los ajustes de la 1 1.95% 06.25%
Etiquetadora etiquetadora
Falta de criterio para seleccién de personal para ser
24 Ajuste y falla de Llenadora | Método capacitados y entrenados en uso y ajustes de la 1 1.25% 97.50%
llenadora.
25 Ajuste y falla de Llenadora |[Método Falta d.e adlestramlentcl)’para ajustgs de la llenadora a 1 1.25% 98.75%
supervisor de produccién y operarios.
26 Ajuste y falla Tapadora Mano de obra Dependencia de escaso personal con experticia 1 1.25% 100.00%
27 AJu;te y _Fallas de Inkjet Medio Ambiente Falta _de m.an.t.enlmlento especializado con proveedores 0 0.00% 100.00%
Kalismatic por disponibilidad.
Auste v Fallas de Inkiet Lector de proximidad y velocidad no se sostiene
28 KJa Iisme);tic ! Maquinaria facilmente lo cual genera tiempo muerto en su ajuste a la [0 0.00% 100.00%
linea.
29 Espera por agua Método Sg tqma el agua despt{es de realizar actividades por 0.00% 100.00%
Kalismatic prioridad en elaboracién
Espera por agua Dias lunes control de calidad analiza 7 puntos de agua y
30 Ka:i)smat’?c 9 Método tarda mas que otros dias que solo analiza los puntos a |0 0.00% 100.00%
usar (menos)
31 Espera por agua Método Controllde .calldad tiene un cronograma de ton.w’a de agua 0 0.00% 100.00%
Kalismatic con o sin filtro y no se comparte con elaboracién
32 EZE:;;E?F agua Medio Ambiente Corte del servicio de agua y racionamiento 0 0.00% 100.00%
33 EZE:&’;?F agua Materiales Falla en el proceso de desmineralizacion del agua 0 0.00% 100.00%
Ajuste y falla de . . . o o
34 Etiquetadora Método Dependencia de poco personal experticia 0 0.00% 100.00%
35 Ajgste y falla de Método Fglta de PQE (Procedimiento Operativo Estandar) paras 0 0.00% 100.00%
Etiquetadora ajuste de etiquetadora.
36 Ajgste y falla de Método Ausenc@de comunicacion por parFe,: de los proyeedores 0 0.00% 100.00%
Etiquetadora del material de empaque por variacién de material
37 Ajuste y falla de Llenadora |Maquinaria Maquma semi automatica que requiere experiencia en 0 0.00% 100.00%
ajuste de llenadora
38 Ajuste y falla de Llenadora |Maquinaria :;(:C({a(z(r)espuestos genéricos por falta de los mismo en el 0 0.00% 100.00%
39 Ajuste y falla Tapadora Método Desperdicio de tapas por dafio de material del equipo. |0 0.00% 100.00%
40 Ajuste y falla Tapadora Materiales Uso de tapas descontinuadas no adaptables al envase |0 0.00% 100.00%
Puntaje total 80

Anexo 17: Aplicacion del Principio de Pareto de las causas de las Paradas No

Programadas, parte 2. Fuente: elaboracion propia.
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PRINCIPIO DE PARETO DE CAUSAS DE PARADAS NO PROGRAMADAS
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65.00%

93.75% 95.00% 96.25% 97.50% 98.75% 100.00%
: .

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
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Anexo 18: Resultados de aplicacion de Principio de Pareto de causas de Paradas No Programadas.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla Jerarquizacion por Frecuencia

Clasificaciojg Causa raiz [ Frecuencidfd Peso por Causa Rai s
Las empresas que realizan los cursos, entrenamientos
y certificaciones, también realizan servicio a los

stod sistemas, por ende, no siempre es rentable prestar
Método servicios de capacitaciones, para los cuales cobran
altos precios o no disponen de tiempo en agendas

AJUSTE Y FALLA DE INKIET .
para realizar los cursos. 4.01%

Método No se tiene los manuales de usuario de los 3
codificadores, por extravio. 4.01%

Altos costos de flete y compra de las tintas para su

Materiales
importacion. 0.84%

Altos costos de flete y precios de compra de repuestos

Materiales
para su importacion. 2.55%

La etiquetadora requiere ajustes especificos para las
AJUSTESY FALLAS DE Materiales diferentes tipos de etiquetas por proveedor dado que 1
ETIQUETADORA sus especificaciones son diferentes a en cada uno. 0.96%

Empresa requiere una amplia cartera de proveedores
Materiales de etiquetas para asegurar compra de materiales de 1
produccion. 0.96%

Las empresas manufactureras de los repuestos se
Método encuentran en el exterior del pais por poca 4
rentabilidad en la zona. 6.23%

La gerencia del drea de empaque busca aprovechar el
Mano de Obra |mayor tiempo posible dedicado a la producciény 6
mantenerse a tiempo segun el plan de produccion. 10.67%

AJUSTES Y FALLAS DE

ETIQUETADORA AJUSTESY FALLA Método Poca supervisidn de las operaciones realizadas por
LLENADORA AJUSTES Y operarios, que generan trabajos sin valor en el tiempo.

FALLLAS EN TAPADORA

4.69%

La empresa prioriza la produccidn, y esperan que los
Método mantenimientos sean correctivos para atacar 2
directamente al problema de las paradas. 3.11%

La capacidad de produccién de envases del proveedor

Método .
es igual a la capacidad de produccion de la empresa.

4.69%

Situacidon econdmica de empresas transportistas e
independientes deplorable para mantenimiento de 1
vehiculos. 4.70%

Medio
Ambiente

Medio El personal encargado del muestreo del agua, viven en
Ambiente las afueras de Caracas. 4.70%

ESPERA POR AGUA Medio El drea de que mas requiere de uso de agua es

X elaboracién como materia prima y como material 1
Ambiente

para lavar. 3.92%

No se han realizado actualizaciones de equipos de
Medio desmineralizacién para su modernizacién con
Ambiente respecto a la necesidad de producciény limpieza
actual. 3.92%

Porcentaje Total de Ponderaciones 32 59.97%

Anexo 19: Tabla de Jerarquizacion por Frecuencia de Causa Raiz.

Fuente: elaboracion propia.
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Plan de Implementacion de Paradas de Inkjet

Id.

a

o

0

17
18
19

N
(=]

21

22

23

Propuestas

D

R

Re

7219 | T3 19 T4 19 Q120 T2 20 T3 20 T4 20

May] Jun| Jul | Aug| Sep| Oct|Nov|Dec| Jan [Feb| Mar| Apr|May| Jun| Jul | Aug|Sep| Oct|Nov|Dec| Jan

2 Computadora/1

Plan de capacitacion de inkjet 24s |Mantenimiento |video Bean/
Operarios/ Maquinas.
Reunién informativa y planificaciéon| 2 Computadora/1 video
del plan de capacitacion. 4 Enpaqus Bean.
id e 2 Computadora/1 video
progi
de capacitacion con Gerentes. as Mantsrimiento Bean.
Establecer cronograma de| 2 Computadora/1 video
capacitaciones. 4s Empaque Bean.
1 Computadora/1 video
Realizar capacitaciones. 12s |N to |Bean/O /
Maquinas.
de 308 Talento 1 Computadora /
¥ P
Crear herramienta de evaluacion
de desempefio. 12s |Talento Humano|1 Computadora.
Evaluar a los operarios. 30s |Talento Humano|Impresiones
Seleccionar a operarios con|
habilidades y aptitudes requeridas. s Empagus 1 Gomputadors
1 Computadora /1
Manual de uso de inkjet 30s |Mantenimiento |Video beam /1 Inkjet/
Impresiones.
Buss:ar de manuales de uso del 2s & to |1¢C -
fabricante.
Reuniones para establecer limites| . 1c a/ 1 Vided
y alcances de manual de 4s to |peam
codificadores. s
Crear manual de uso y
herramienta de control de uso del 20s |Mantenimiento |1 Computadora
inkjet.
Presentar manual de uso a
operarios y herramienta de control 4s imiento :/i:;eo Beam / 1“ I/n1k et
codificadores. Jet.
Implementar manual y herramiental "
de control de uso de inkjet. 48 Empagque Impresiches
1 Computadora /
Realizar POE de Inkjet 24s | Mantenimiento |Video Beam /
Usuarios.
Buscar manuales de uso del
fabricante. 23 o, [2¢
Crear POE de Inkjet. 20s [N imiento |1 C a
Presentar POE de Inkjet a 2s 2 % 1C a / Video
usuarios. Nenio | Beam / Usuarios.
Mantener uso de tinta 24s |C dcomputadors/t
Teléfono.
Mantener el uso tintas nacionales
en codifieadores. 24s |Compras 1 Computadora.
Estudiar proveedores con similitud o 1 Computadora/ 1
de parametros de tintas de inkjet. 4 Mantspioienta Teléfono.
Realizar a pr es c 1C a/ 1
establecidos. 248 Teléfono.

y————— 4

y 4

r &

e
l» —
L-
——
ay
L—~,
o A

Anexo 20: Plan de Implementacion de Accione Propuestas para Inkjet.

Fuente: elaboracion propia.
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Plan de Implementacion de Paradas Programadas

T3 19
Jul | Aug

Id. Propuesta Duracion |Responsable Recursos

Aprovechamiento de recurso de Impresiones/Operarios/
1 o 3 8s Empaque ; e ‘e
| personal en preparacion de linea Linea de produccion.

Impresiones/Operarios/
Linea de produccion.

Implementar cuadro SMED en e

A
proceso de llenado. )

8s Supervisor

Anexo 21: Plan de Implementacion de Acciones propuestas para Paradas Programadas.

Fuente: elaboracion propia.

Plan de Implementacion de Parada Espera por Agua

1d Prispiiatas Duracién | Departamento - | 7319 | T419 | T120 T2 20 7320 | T420 | T121 | T221
Responsabie [ Jun | Jul |Aug| Sep| Oct [Nov| Dec| Jan | Feb| Mar| Apr | May| Jun | Jul | Aug| Sep| Oct | Nov| Dec| Jan |Feb| Mar| Apr| May|
Lo Servicios 1 Computadora/ 1
1 Adquirir vehiculo de transporte 8s | Saneratas Teléfono. V—
1 6n de que se requi | Talento
2| ofrecer senvicio de transporte, = Humano ¥ Commtadrs £
| servicio |
3| Crear ruta de transporte 2s Gliulis 1 Computadora vy
¢ 1 Computadora/ 1
< Comprar vehiculo de transporte 4s Compras Teléfono -
i " : . 3 Computadoras /
o St o shmbende dowdpon o | g0 |apyociten e
medicién
| |3 Computadora/
6 s:p?::u::g:ceskdades de agua actuales 22 | Apoyo Critico de >
P! ) | medicién

Estudio de actualizacion de equipos con 32s Apoyo Critico |3 Computadora

sistema de agua actual

Estudiar costos y rentabilidad de la | '3 Cotiputadora/ 3 L
8 actualizacion del sistema de agua 32s Apoyo Critico P
4 Telefonos.
desmineralizada

Anexo 22: Plan de Implementacion de Accione Propuestas para parada de espera por agua.

Fuente: elaboracion propia.
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Plan de Implementacion de Parada Etiquetadora

|

1319
Id. Propuestas Duracion i s Recursos
Responsable Jul ] Aug ] Sep
1 | Estudio de piezas de alta rotacion. 8s Mantenimiento |1 Computadora. Y
Realizar listado de piezas con alta o
2 rotacion. 4s Mantenimiento |1 Computadora. -[_‘,
3 Estudiar politica de inventario de piezas 4s Mantenimiento 1 Computadora. L;-
1 Computadora/
4 | Compra de etiquetas similares 8s Compras Instr_ur_n'entos thes
medicion/ 1
Teléfono.
. < g - 1 Computadora /
Estudio de parametros de etiquetas con Innovacion & B
5 A B 5 2s Instrumentos de A
mejor rendimiento en la etiquetadora. Empaque o ‘—7
medicién.
6 B\_xsqueda de pr.oveedores’que fabriquen 6s Compras 1 Computadora/ 1 L-
etiquetas con mismos parametros. Telefono.

Anexo 23: Plan de Implementacion de Accione Propuestas para parada de etiquetadora.

Fuente elaboracion propia.
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Plan de Implementacion de Paradas de Tapadora, Llenadora y Etiquetadora

1 —— Surecicy  Departamento JECET 7319 419 T1 20 T2 20
| o | Responsable Jul | Aug | Sep | Oct | Nov | Dec | Jan | Feb | Mar | Apr | May | Jun
1 |Compras de rep ional 12s | Comp 1 putadora / 1 Teléf —
2 Buscar proveedores nacionales de piezas y repuesto. 4s | Compras 1 computadora/ 1 Teléfono. -‘_1
3 Estudiar la presupuesto de los posibles proveedores. 4s | Compras 1 Computadora. *
4 Determinar la opcién mas viables de compra de pieza y repuestos. 4s | Compras 1 Computadora. l»-;,
5 Compra de pieza y repuesto. 4s |Compras 1 computadora / 1 Teléfono. L>‘,-
6 | Fabricacion de piezas y repuestos de maquinas 28s | M imi 1 Computadora / 1 Teléf
7 rB;];Jq;;g:. de empresas y universidades de fabricacién de piezas y ds | Manteniiionto 1 Computadora / 1 Teléfono.
8 Investigar sobre proceso de disefio y fabricacion de pieza. 4s | Mantenimiento 1 Computadora / 1 Teléfono.
9 Evaluar costos y comprar. 7s |Compras 1 Computadora / 1 Teléfono.
10| Realizar fabricacion de pieza o repuestos 12s |Proveedor -
11| Archivar digitalizacion de disefio de pieza o repuesto. 1s |M imiento 1 Computadora.
12| Establ dias estratégi para realizar te delalinea. 4s  |Planificacié 1 Computadora. e—
3] Planifoacin. Dyto. 4o Manierimientoy Dpto. de Procuccign, 4 |Planifcacién |1 Computadora -
14| Contemplar plan de imi en el plan de produccién 12s |Planificacio 1C dora. y N
Aprovechamiento de recurso de personal en preparacion de la linea 1'Compuladora/ V_ifieo BEami
15 (SMED) 4s |Empaque Linea d_e Produccién / e—
Operarios.
1 Computadora/ Video Beam /
16| Implementar cuadro SMED en el proceso de llenado. 4s | Empaque Linea de Produccién / r A\
Operarios.
17| Distribucion de funci de ani en la linea 4s imient 1 Computadora. e
18| Realizar programa de turnos de horarios de mecanicos. 4 |M imiento 1 Comy lora. r A
19| Contratar personal inistrativo en produccié 12s | Talento H 1 Computadora / 1 Teléf l————Y
20| Buscar personal administrativo 4s |Talento Humano |1 Computadora /1 Teléfono. !,
21/ Contratacién de personal 8s |Talento Humano |1 Computadora /1 Teléfono. L_
1 Computadora / 1 Video
22| Plan de capacitacion de tapad llenadoray etiq dora 28s | M imi Beam/O ios / Linea de
Produccién.
23| Reunidn informativa y planificacién del plan de capacitacion 1s Mantenimiento 1 Computadora / 1 Video Beam7y
24| Establecer contenido programatico de capacitacion con Gerentes 2s | Mantenimiento 1 Computadora / 1 Video Beam.&,'_;]
25| Establecer cronograma de capacitaciones 2s |Empaque 1 Computadora / 1 Video Beam. '-»"‘._—3
1 Computadora / 1 Video L
26| Realizar capacitaciones 23s |Mantenimiento Beam/ Operarios / Linea de y A
Produccién.
27| Estudio de rentabilidad de compra de envases genéricos 12s |Comp 1C dora/1 Teléfono.  V———
28| Buscar proveedores con envases genéricos. 4s | Compras 1 Computadora / 1 Teléfono. -,-3
29| Estudiar costos de envases genéricos 6s |Compras 1 Computadora / 1 Teléfono. L_‘_f,
30/ Comprar envases genéricos 2s |Compras 1 Computadora / 1 Teléfono. L’._
31| Estudio de rentabilidad de disefio de molde de envase propio 48s |Planificacion. 1 Computadora / 1 Teléfono.
12 glgslgzrnz:lige cartera de proveedores para fabricacion de envases con 8s | Compra 1 Computadora / 1 Teléfono. _’g
33| Estudiar presupuesto de fabricacién de envases. 12s |Compra 1 Computadora / 1 Teléfono. hq
34| Determinar si el cambio de envase es rentable. 16s | Planificacion 1 Computadora / 1 Teléfono. Li__;,
35| Fabricacién de nuevo disefio envase con proveedores. 12s |Compra 1 Computadora / 1 Teléfono. L\_

Anexo 24: Plan de Implementacion de Accione Propuestas para paradas comunes de llenadora, tapadora
y etiquetadora. Fuente: elaboracion propia.
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ANALISIS DE ESCENARIOS DE EFICIENCIA ANTES Y DESPUES DE MEJORAS

Tiempo perdido Tiempo - Tiempo

Tiempo  Tiempo

Pocentaje Tiempo ganado Lotes Eficienci Eficiencia Pl
Tipo de Parada (Min) perdido  perdido Lotes de meio rja F()Mi%) ganado  ganado anados Unidades a antes depues de

(H)  (Dias) ) (Hr) (Dias) 9 P eficiencia

Paradas programadas 4,507.00 75.12 9.39 39.49 86% 3,881.00 64.68 8.09 34.00 714,104.00 39% 4%

Paradas no programadas 10,985.46 183.09 22.89 96.25 60% 6,587.91 109.80 13.72 57.72 1,212,176.18 35% 42% 7%

Paradas programadas + 15,492.46 | 25821 | 32.28 135.74 |  68% 1046891 | 17448 | 21.81| 91.73| 1,926,280.18 46% 11%
Paradas no programadas

Aumento de la Produccion 32.16%|

Anexo 25: Analisis de Escenarios de Eficiencia, de Antes y Después de las Mejoras.

Fuente: elaboracion propia.

CAPACIDAD PARA TURNOS COMPLETOS LP

Linea de Velocidad de D!as REee WIS Capa_md?d i Produccion Aumento de la % Aumento de la R % Utlizacion con % Utilizacion ~ %Utilizacion de % Capacidad
empaque linea (Unid/Min) [ElSEl s Laliertals [ElsrEl s IDISEHE Ene-Dic 2018 roduccion roduccion o WHIPZrm e mejoras real de un turno un turno Instalada 3 Turno
Paq (Dias/afio)  (Horas/dia) (Min/afio) (Unid./ Afio) P P !
Kalismatic 184 365 24 525,600.00 96,710,400.00 5,989,452.00 7,915,732.18 32% 6% 8% 24% 33% 100%
0

CAPACIDAD UN TURNO PB
Wiz ale Velocidad de Dias Horas Minutos Capacidad de

" Produccion A
. o laborables Laborables laborables Disefio ; % Utlizacion
SupEere ) RO | erceen) | remsin) (Minvafio) (Unid./ Afio) Er-ble Zuk

Kalismatic 184 236 8.75 123,900.00 22,797,600.00 5,989,452.00 26%

CAPACIDAD UN TURNO PB

Linea de Velocidad de DB KBTS IS CapEiEn e Produccion

——— lfnea (Unid/Min) laborables Laborables laborables Disefio Ene-Dic 2018 % Utlizacion % de Mejora
b (Dias/afio) _(Horas/dia) (Min/afio) (Unid./ Afio)

Kalismatic 184 236 8.75 123,900.00 22,797,600.00 7,915,732.18 35% 8%

CALCULO DIAS LABORABLES

Dias al afio 365
Dias feriados 25
Fin de semana 104
DIAS LABORABLES 236

Anexo 26: Estudio de Capacidades de la linea de llenado.

Fuente: elaboracion propia.
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Demanda vs Produccion

Demanda Produccion Cumplimiento
(Unid.) (Unid) €))

Kalish Matic | 10,082,442.00 | 5,989,452.00 59%

Incumplimiento
(%)
41%

Anexo 27: Demanda vs. Produccion
Fuente: elaboracion propia.
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PRODUCCION Reporte 3 Modifcado (2)xdsm - Excel Andres Manzanilla . cal a b d
Archivo LTl Insertar Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar  Vista Ayuda Q Qué desea hacer? Qr Compartir
- & Cortar Calibri -1 - KA el Ajustar texto Texto - D (EEIED ng El 25 A = AY p
By Copiar - o =S| == Rellenar - z
Pegar -, N KS-T- &-A- 5= ombinary centrar - | § - % oo % £ | Formato  Darformato Estilosde | Insertar Eliminar Formato _ Ordenary Buscary
BRI chiajio o = 7 | condicional - como tabla~ celda~ - - - BeTen filtrar - seleccionar »
Portapapeles [ Fuente [F] Alineacion [ Nimero ~ Estilos Celdas Edicion ~
D1 o Jr | Lote v
A B C E F G H | J K L M N -
s = B - - [ iniei - | Fin - | -] -]
4519| 21 | Vie | 25-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 14:00 | 14:20 01-07 Programada Limpieza ordinaria
4520| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 07:30 | 09:15 01-08 Programada Limpieza radical
4521| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 09:15 | 09:30 01-12 Programada Otra
4522| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 09:30 | 09:39 9 01-06 Programada  |Despeje de linea
4523| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 09:39 | 09:44 5 01-09 Programada Llenado de tanque/tolva
4524| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On O Kalismatic | 09:44 | 09:49 5 01-01 Programada  |Purga y Ajuste de Cont.
4526| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 10:00 | 10:10 10 01-11 Programada Pausa activa
4528| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 14:00 | 14:10 10 01-11 Programada Pausa activa
4529| 22 | Lun | 28-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 15:00 | 16:15 75 01-08 Programada Limpieza radical
4530| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 07:30 | 07:50 20 02-06 No Programada |Aprobacién conT. calidad
4531| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 07:50 | 08:10 20 01-07 Programada Limpieza ordinaria
4532| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 08:10 | 08:25 15 02-06 No Programada |Aprobacion conT. calidad
4533| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On O Kalismatic | 08:25 | 08:30 5 01-03 Programada Analisis microbiolégico
4534| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 08:30 | 08:40 10 01-12 Programada Otra
4535| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 08:40 | 08:45 5 01-06 Programada  |Despeje de linea
4536| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 08:45 | 08:50 5 01-09 Programada Llenado de tanque/tolva
4537| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 10:10 | 10:20 10 01-11 Programada  |Pausa activa
4538| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 10:34 | 10:37 3 01-04 Programada Cambio de rollo
4539| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Original 90X36 Kalismatic | 12:30 | 12:35 5 01-07 Programada Limpieza ordinaria
4540| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Talco 90X36 Kalismatic | 12:35 | 12:45 10 01-12 Programada |Otra
4541| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Talco 90X36 Kalismatic | 12:45 | 12:59 14 01-06 Programada  |Despeje de linea
4542| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Talco 90X36 Kalismatic | 12:59 | 13:05 6 01-09 Programada Llenado de tanque/tolva
4543| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Talco 90X36 Kalismatic | 13:05 | 13:10 5 01-01 Programada Purga y Ajuste de Cont.
4544| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Talco 90X36 Kalismatic | 14:10 | 14:20 10 01-11 Programada Pausa activa
4545| 22 | Mar | 29-may-18 |Dioxogen Roll On Talco 90X36 Kalismatic | 15:55 | 16:15 20 01-07 Programada Limpieza ordinaria
4546| 22 | Mie | 30-may-18 |Dioxogen Roll On Talco 90X36 Kalismatic | 07:30 | 07:55 25 02-06 No Programada |Aprobacién conT. calidad -
» ‘ Planificacion ‘ Elaboracién ‘ Empaque ‘ Acondicion. | Paradas Elab. | Paradas Emp. | Paradas Acond. ‘ Listas | Productos ... (& q »
Se encontraron 4654 de 5104 registros Calcular (4 subprocesos):20%  Recuento: 4568 ] - 1 + 100%

Anexo 28: Base de datos de Departamento de Produccion, Registro de produccion de tiempos de

llenado y paradas.

Fuente: Departamento de produccién de Ponce & Benzon Sucr.
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CALIDAD Matriz de Aprobaciones PT-18xlsx - Excel Andres Manzanilla & B
Archive [ITele] Insertar  Disposicién de pagina Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda Q +Qué desea hacer? ’-«lr Compartir
O, == =11
P Aut -
& Cortar Calibri 12 ~ A A - 2b Ajustar texto General - o 7 2 € EEX EI Z Adtosuma %Y p
Eg Copiar - & & [#] Rellenar -
Pegar N K S - .0 M. A Combinar - . O €0 00 Formato  Dar formato Estilos de Insertar Eliminar Formato Ordenary Buscary
¢ o § - | & y centrar $ - % wo | F 48 " & < ‘ -
- Copiar formato = - condicional -~ como tabla - celda - - - - & (B filtrar - seleccionar ~
Portapapeles ] Fuente ra Alineacién F Nimero [P Estilos Celdas Edicién ~
G1 - fr | codigo v

240 23/05/2018 21/05/2018 |Dioxogen Desodorante Rollon Aloe Vera 90 x 36 AL805209 94.34% 08/05/2018 08/05/2021 11/05/2018 11/05/2018 3 Total GV NO
2‘; 24/05/2018 22/05/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90x 36 A1805211 93.63% 10/05/2018 10/05/2021 15/05/2018 15/05/2018 3 Total AA NO ]
P 24/05/2018 22/05/2018 |Dioxogen Desodorante Rallon Original 90 x 36 A1805212 94.99% 10/05/2018 10/05/2021 16/05/2018 16/05/2018 3 Total AA NO
251 24/05/2018 22/05/2018 |Dioxogen Desodorante Rollon Talco 90 x 36 AL804163 94.80% 19/04/2018 19/04/2021 25/04/2018 25/04/2018 3 Total AA NO
2;5 24/05/2018 23/05/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90 x 36 A1805213 96.33% 11/05/2018 11/05/2021 16/05/2018 16/05/2018 3 Total AA NO
254 24/05/2018 23/05/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90 x 36 A1805214 95.41% 14/05/2018 14/05/2021 17/05/2018 17/05/2018 3 Total AA NO
P 24/05/2018 23/05/2018 |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90 x 36 AL805215 97.61% 14/05/2018 14/05/2021 17/05/2018 17/05/2018 3 Total AA NO
B 25/05/2018 24/05/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Aloe Vera 90 x 36 A1805218 94.50% 08/05/2018 08/05/2021 11/05/2018 11/05/2018 3 Total AA NO
P 25/05/2018 24/05/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Aloe Vera 90 x 36 A1805219 94.10% 09/05/2018 09/05/2021 14/05/2018 14/05/2018 3 Total AA NO
. 25/05/2018 24/05/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90 x 36 A1805224 95.36% 15/05/2018 15/05/2021 18/05/2018 18/05/2018 3 Total AA NO
= 25/05/2018 24/05/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90 x 36 A1805225 95.72% 15/05/2018 15/05/2021 18/05/2018 18/05/2018 3 Total AA NO
268 05/06/2018 04/06/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90 x 36 A1805226 96.87% 16/05/2018 16/05/2021 21/05/2018 21/05/2018 3 Total AA NO
= 05/06/2018 04/06/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90x 36 A1805227 95.41% 16/05/2018 16/05/2021 22/05/2018 22/05/2018 3 Total AA NO
b 05/06/2018 04/06/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90x 36 A1805228 94.37% 17/05/2018 17/05/2021 23/05/2018 23/05/2018 3 Total AA NO
e, 07/06/2018 06/06/2018  |Dioxogen Desodorante Rollon Original 90 x 36 A1805229 98.28% 17/05/2018 17/05/2021 23/05/2018 23/05/2018 3 Total AA NO -

General Lista ‘ Errores HTL ‘ @ q |:| »

Promedio: 701051603.2 Recuento: 915  Suma: 6.35153E+11 @ EI -+ 8%

Anexo 29: Base de datos suministrada por el departamento de Calidad de Ponce & Benzo Sucr.

Fuente: Departamento de Aseguramiento de la Calidad de Ponce & Benzo Sucr.
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