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GLOSARIO

ADITAMENTOS: Elemento que se afiade para completar algo, como por ejemplo
valvulas a empaques flexibles.

ANILOX: Rodillo o manga con la superficie erosionada con ciertas dimensiones y
es encargado de entregar la tinta desde la camara hacia el cliché en flexo
impresion.

BOPPA: Asi se le llama a las coextrusoras que producen polipropileno bi-
orientado.

COEXTRUSORA: Maquina para extruir varios materiales plasticos conformados
por capas de materiales como por ejemplo polipastos y polipropilenos.

CORRUGADORA: Maquina en la cual se disponen las fundas.

CORTADORA: Maquina en la cual se refilan o se parten las bobinas de material.
En estas también se revisan, rebobinan o se abren los materiales tubulares.

CORTADORA DE MANGAS: Maquina donde las mangas termo incogibles pasan
de ser bobinas de pelicula a unidades de producto final.

DOYPACK: es una forma que se le da a la bolsa con la cual esta consigue
Mantenerse parada.

ENTUBADORA DE MANGAS: Es una maquina que convierte bobinas de lamina
en material tubular

FLEXOIMPRESORA: Maquina para imprimir sobre sustratos flexibles como
polietileno, pvc, etc.

FLOWPACK: Tipo de empaque que tiene selle ventral y fuelles

FOLDERAMA: Archivador metalico en forma de closet
FUELLES: dobles hacia adentro en los lados del empaque para darle forma.

FUNDA: Material plastico para empacar alimentos carnicos.
MANGA PORTA CLICHE: Sobre este tubo se montan los fotopolimeros o clichés.

PELLET: forma particulada en la cual se suministra la materia prima a las
coextrusoras, aunque su tamafio varia, normalmente son granos entre 2y 3 mm.
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SELLADORA: Maquina automatica donde se forman las bolsas o empaques.

STICKBACK: Cinta adhesiva por ambas caras que se usa para pegar los
fotopolimeros o cliché a las mangas porta cliché que las soportan.

TERMOFORMADORA: Maquina donde se inserta el plastico y le da una forma por
medio del molde que se instale.

VALVULAS DESGASIFICADORAS: Valvula para purgar el gas que se pueda
generar en el producto y solo fluye en una direccion.

VALVULAS FRONTALES: valvula que se instala en el empaque por la cara frontal.

VENTRAL: es una pestafia que se le hace a los empaques flexibles para facilitar
la apertura de estos.

13



RESUMEN

El proceso de aditamentos de la empresa ALICO S.A. fue hasta hace poco un
proceso tercerizado, lo cual causaba problemas a la empresa en el transporte de
mercancia, inspecciones de calidad y buenas practicas de manufactura, por lo que
se tomd la decision de hacer este proceso uno mas de la empresa ubicandolo
dentro de sus instalaciones, esta decision tiene como consecuencia la necesidad
de capacitar a los nuevos empleados en la metodologia usada, realizar una
distribucion coherente y eficaz de los materiales y maquinaria, ademas de analizar
Sus procesos y estandarizarlos, ya que nunca se habia hecho nada de esto.

Se elige una metodologia de capacitacion en 5 S’s para los operarios de esta
area, la cual es evaluada antes de comenzar con estas y al finalizar, para obtener
los resultados comparativos. Las maquinas fueron ubicadas en un espacio
pequefio de una de sus bodegas, lo cual amerita realizar una distribucion muy
exacta y logica para aumentar el espacio y mejorar la circulacién vy
desplazamientos de material y personal, por lo cual se decide ejecutar una
distribucion por grupos de trabajo, para finalizar se eligen los procesos mas
representativos y se hacen tomas de tiempos, y se plasman los resultados en
histogramas de frecuencia; se propone ademas que se hagan cambios en estos
procesos con el fin de disminuir los transportes de operarios y evitar los tiempos
muertos de maquina, obteniéndose un incremento de produccion extraordinario.

ABSTRACT

The process “aditamentos” of the company ALICO S.A. was until an outsourced
process, which caused problems at the company in the transport of goods, quality
inspections and good manufactures practice, so it was decided to make this
process one more the company placing within its installations, this decision has as
consequence the prepare of needs at the news employed in the methodology
used, to realize a distribution coherent and effective of the materials and
machinery, besides analyze its process and standardizes, as never had done this
nothings.

The choose a training methodology 5 S's for operators in this area, which is
evaluated before starting with these and at the end, to get comparative results. The
machines were located in a small one of its storerooms, space which deserves to
make a very accurate and logical distribution to increase space and improve the
circulation and movement of material and personnel, so it is decided to execute a
distribution by working groups to finalize the most representative process are
chosen and taking times, and translate the results in frequency histograms; aims to
also make changes in these processes with the purpose of to reduce the transport
of workers and avoid machine downtime, resulting a extraordinary increment of
production.
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INTRODUCCION

La industria alimenticia esta regida por la capacidad y rapidez de cada empresa
para mejorar sus procesos Yy responder oportunamente a los cambios constantes
del medio, y no es un secreto que en ocasiones estas adquieren problemas
imprevistos que las llevan a tomar decisiones apresuradas, por lo cual se ve
reflejado su problema en la disminucién de su competitividad.

Debido a los problemas en desplazamientos, demoras y baja calidad que estaban
presentando los talleres externos de la Empresa Alico S.A., se tomo la decision de
ubicar varias de sus maguinas dentro de las instalaciones de la empresa, gracias
a esto se generaron diferentes dificultades, por lo tanto se ve la necesidad de
hacer un estudio al proceso definido como “Proceso de Aditamentos”, para
precisar que tan eficiente es tener este proceso dentro de las instalaciones,
ademas se ve también la necesidad de dar capacitacién a los operarios que hacen
parte de esta nueva area.

Se conoce que si un proceso no es medido, es completamente dificil controlarlo, y
para poder determinar la eficiencia de un proceso es necesario obtener datos
estadisticos, lograr una ubicacion de materiales, maquinaria y herramientas
eficiente y mantener al personal cualificado con respecto a la labor que ejercen
dentro de la empresa.

En vista de estas circunstancias se procedi6 a llevar a cabo actividades de
normalizacion y capacitacion para mejorar el estado del area y aumentar su
efectividad, llegando asi a obtener un proceso rentable y seguro.

15



DESCRIPCION DEL PROBLEMA

ALICO S.A. fundada el 10 de julio de 1981, afio en el que los empaques para el
embutido de productos carnicos eran dominados por empresas extranjeras, ALICO
S.A. surge como una alternativa local no sélo con las fibrosas y celulosas sino
también con la tripa natural de cerdo muy utilizada en el embutido de chorizos.
Hoy en dia no sélo comercializa, también fabrica empaques especializados para
diferentes sectores como el alimenticio, quimico, farmacéutico e industrial, con
estructuras plasticas simples y complejas cada una de ellas con una aplicacién
especifica, permitiendo asi empacar practicamente cualquier producto.

Ha obtenido dos certificaciones:

1. I1SO 9001 version 2008 otorgada por el Instituto Colombiano de Normas
Técnicas. (ICONTEC).

2. Certificado Sanitario otorgado por la Secretaria de salud de Medellin.

Cuenta con tres divisiones de produccion, a través de las cuales ofrece un
servicio integral a sus clientes, estas son:

o Divisién Fundas
« Division Empaques
e Divisién Termoformado

El proceso comienza cuando entra un pedido por el Area de ventas, el cual al
pasar al departamento de programacion se convierte en una orden de produccion,
asignandola a las maquinas ideales para ello. El proceso inicia en Empaques con
la solicitud de materia prima en bodegas para EXTRUSION. Luego se preparan
los materiales para ejecutar el pedido, después de esto pasa al proceso de
IMPRESION o LAMINACION, dependiendo de los requerimientos del pedido.

En IMPRESION Se debe pre alistar el montaje segun las especificaciones de la
orden de esta manera se pre alistan mangas anilox, mangas porta cliché, tintas de
los colores exigidos por el estandar, y demas, Después pasa al proceso de
CORTE Este proceso es técnicamente el mas simple, donde se parte el material
gque se envia al cliente en lamina, Y para finalizar llega al proceso de SELLADO
Se reciben las bobinas con el material impreso o con el material en su disposicién
final en forma de bolsas, ya sean planas, doypack, conventral, con fuelles, con
fuelles y ventral y con accesorios como agarraderas para las manos (troquelado) o
formas especfficas para las bolsas. Luego de esto el material se envia al cliente,
sino es necesario pasarlo al area de aditamentos.
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ADITAMENTOS Es la seccion mas nueva de la empresa y hace parte de la
divisibn empaqgues, esta area es la encargada de la postura de aditamentos como:
valvulas, selles rectos en angulo, selles redondos, corte de lAminas y trabajos
manuales en general. Es decir ponerle todos los accesorios o acabados que las
maquinas automaticas no estan habilitadas para poner, como cortes especiales en
la bolsa, valvulas desgasificadoras, valvulas frontales y/o valvulas de tamafios que
no caben en la insertadora automatica.

El problema se genera a causa de la reubicacion del &rea de aditamentos dentro
de las instalaciones de la Empresa, decision tomada mediante la observacién de
inconvenientes en los traslados a las diferentes ubicaciones de los aditamentos,
problemas de calidad y dificultad para hacer el debido seguimiento del proceso. En
esta seccion se cuenta con alrededor 14 operarios y 2 técnicos, todos con edades
entre 22 y 33 afos. El &rea se encuentra ubicada en la division de Empaques, al
lado de la division de Fundas, separado por unas demarcaciones, el espacio que
ocupa en metros cuadrados es aproximadamente de 70 metros.

Las maquinas que se utiliza en el area de aditamentos son:

4 Selladoras mixtas (valvula 28, 38 y 15 mm)

2 Selladoras valvula desgasificadora

2 selladoras selle redondo

1 guillotina

1 bomba de ensayos

1 peelstick

Ademas tiene un escritorio, un archivador de madera y un folderama.

Ademas se adiciona la ley 1233 de 2008, la cual entrard en vigencia a partir del
afio 2013, y debera acatarse, esta dice: “se dictaron normas en relacion con las
cooperativas y precooperativas de trabajo asociado, asi como las condiciones
para la contratacién de estas con terceros, paralelo con lo cual, se contemplaron
las prohibiciones para el evento en que dichas entidades actien como empresas
de intermediacion laboral o envien trabajadores en misién; razén por la que a
través del presente decreto se hace necesario dictar normas orientadas a su
reglamentacion parcial, en cuanto a las conductas objeto de sancidén”(secretaria
del senado, 2012)

Cabe decir que esta area siempre realizd trabajos en instalaciones ajenas a la
empresa, y debido a que fue reubicada dentro de la empresa resultado de la
necesidad de controlar el proceso y disminuir al maximo los transportes o
desplazamientos a las diversas ubicaciones existentes se ha presentado la
necesidad de estandarizar su proceso Yy hacer una distribucion l6gica y viable para
alcanzar una mayor productividad de esta, la cual se encarga de los procesos que
no es posible realizar en maquinas automaticas.
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1.1 PLANTEAMIENTO

Se presenta desorden en la seccién y confusion de los operarios en el debido
procedimiento, pues la administracion se ha concentrado en los procesos
centrales y no ha delegado un encargado directo para esta labor, ademas los
operarios son personas que no han sido concientizadas de la importancia de
reducir el desperdicio de la materia prima, los tiempos muertos y tampoco lo que
es una cultura de mejora continua, también las maquinas estdn amontonadas y
por esto se dificulta demasiado para los operarios tener un proceso ordenado y
coherente, y debido a que la produccion no puede pararse, no se ha llevado a
cabo ninguna accion.

Por las circunstancias en que se desarrollaban las actividades de los aditamentos
no se han llevado registros de ninguna operacion, ni se han establecido los
indicadores del proceso no se tiene una estimacién real del tiempo que se tarda
cada proceso, adicionalmente la produccion se caracteriza por la urgencia.

El proceso de aditamentos no cuenta con un estandar ni un sistema de medicion
de productividad debido a que las maquinas eran entregadas a alguien
responsable de esta area y eran llevadas a la casa donde se ejecutaban las tareas
requeridas, ademas no se cuenta con una distribucion definida de la maquinaria y
los elementos en el lugar donde se encuentra ubicada en la actualidad.

1.2 POSIBLES CAUSAS

- reubicacién de la seccion dentro de las instalaciones de la empresa.

- que los aditamentos han sido un proceso realizado fuera de la empresa, asi que
los operarios de esta son completamente ajenos a la realidad de la empresa, y el
llegar a ella tiene un proceso de afianzamiento y empoderamiento.

1.3 EFECTOS QUE SE DERIVAN DEL PROBLEMA

INMEDIATOS: Problemas en entregas oportunas y aunque hay un estandar de
velocidad de proceso en la division Empaques, no se llevan indicadores de
producciéon en esta area y simplemente se da via libre al pedido una vez se ha
terminado.

CORTO PLAZO: Acumulacién de material por procesar, incumplimiento en
entregas.

MEDIANO PLAZO: Incapacidad de controlar la seccion, pérdida de confianza de
los clientes y baja motivacién de los operarios.

LARGO PLAZO: Baja rentabilidad de la maquila, altas pérdidas econémicas.

18



1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Qué métodos y procedimientos se pueden implementar para lograr incrementar
la productividad en el area de Aditamentos de la empresa Alico S.A.?

19



2. OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GENERAL

Definir el Estandar de procesos productivos del area de Aditamentos, para lograr
una mayor productividad, generando rentabilidad del proceso.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

< Desarrollar la metodologia de trabajo 5 S’s, para dar a conocer a los
operarios la importancia de su trabajo y como afectan sus acciones a la
empresa.

< Disefiar la distribucién en planta para mejorar el flujo de la operacion.

% Definir Estandar del proceso productivo.

20



3. JUSTIFICACION

Al analizar la necesidad de la mejora continua en las operaciones, la excelente
calidad de los productos o servicios, la oportuna y plena satisfaccion de los
clientes y la ineludible capacidad de innovacion de las empresas para mantenerse
en el mercado con altos niveles de competencia, se da un vistazo profundo al
interior de las entidades productoras de un bien o servicio, observandose una
necesidad considerable de generar estrategias y desarrollar diferentes tacticas
para nivelar las pérdidas economicas, de personal o fisica se igualar las
capacidades de produccion de las diferentes secciones que interactien para
realizar un producto final o servicio al consumidor.

De acuerdo a los objetivos planteados anteriormente el propdsito final es el
desarrollo de Estandares de produccién efectivos, practicos y confiables, para
lograr asi la optimizacion del proceso productivo en la seccion de Aditamentos de
la empresa Alico S.A., al implementarse métodos como 5s’s, la cual es una
metodologia utilizada para maximizar la eficiencia de los lugares de trabajo, la
calidad del bien o servicio, entregas a tiempo y capacitacion a los operarios,
llegando a revelar al personal la importancia de sus actos. Con esto se veria
beneficiada la Empresa inicialmente en la division Empaques y ademas sus
efectos se veran reflejados en las demas divisiones en un mediano plazo, ya que
no habria mas entregas tardias, problemas de calidad y devoluciones o
reprocesos, por ende se disminuirian las quejas de los clientes y finalmente habria
un estandar de produccion dentro del area.

Se considera que al comenzar a registrar todos los acontecimientos e n los debidos
formatos, los resultados deseados del proyecto serdn positivos y se veran
reflejados en un plazo medio, puesto que se podra observar en la documentacién
todas las mediciones que se realicen facilitando una toma de decisiones oportuna
en situaciones sorpresivas. La ejecucion de los objetivos generara ademas efectos
tangibles en las demas divisiones que hacen parte de la empresa, generandose
entusiasmo por mejorar cada vez mas y buscar mas alternativas para lograrlo.

Al implementarse correctamente el objetivo general planteado, o sea que en la
seccion de Aditamentos se realice una distribucion estratégica y se trabaje
disciplinadamente con los formatos estandarizados y cada operario sabra
perfectamente cual es su funcion mas importante, esta comenzara a ser altamente
eficiente y efectiva, generando ganancias a la empresa y fidelizacion de los
clientes por entregas de pedidos oportunas y con mejor calidad.
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4. MARCO DE REFERENCIA
4.1 MARCO CONTEXTUAL

La empresa Alico S.A. se encuentra ubicada en la Calle 10 Sur con Carrera 50 FF,
en una Zona industrial, mas especificamente entre la estacion del Metro
Aguacatala y la Avenida Guayabal, cerca de las empresas Bonem, Microplast y
Fabrica de licores de Antioquia (FLA), la estratificacion socioecondémica de la zona
esta entre 4 y 5, en el area se encuentran trabajadores comunes de las diferentes
empresas, alrededor se encuentran 6 bodegas que pertenecen a Alico S.A., las
plantas de esta son relativamente actuales y de gran extension.

En el entorno se encuentran varios restaurantes los cuales prestan el servicio de
alimentacion a los trabajadores tanto operativos como administrativos de las
industrias del sector.

Cuenta con tres divisiones de produccion, a través de las cuales ofrece un
servicio integral a sus clientes, estas son:

. Divisiéon Fundas: centrada en la produccién de fundas plasticas para
embutidos aplicables en los sectores carnico, lacteo, panaderia, pulpas y
productos industriales, utilizando tecnologia apropiada y ofreciendo calidad
fotogréfica.

. Division Empaques: proporciona bolsas y laminas con diferentes
caracteristicas como barreras que contribuyen a la preservacion y aumento de la
vida util del producto, selles que dan diferentes formas al empague mejorando la
presentacién e impresiones con tecnologias aplicadas que permiten imprimir
excelentes fotografias.

. Division Termoformado: la mas joven de estas tres divisiones. Ofrece una
amplia gama de empaques semirrigidos, tanto genéricos como exclusivos,
dirigidos a todos los sectores de la industria; posee la tecnologia para fabricar e
imprimir empaques con la forma que los productos y el mercado requiera.

Las maquinas utilizadas en sus procesos son:

FUNDAS:
Boppas
Flexoimpresoras
Corrugadoras
Selladoras

EMPAQUES:
Coextrusoras
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Flexoimpresoras

Cortadoras

Selladoras

Insertadoras automaticas de valvulas
Cortadora de mangas

Entubadora de mangas

TERMOFORMADO:
Termoformadoras
Troqueladoras

Sus principales competidores son: Microplast, Carpac, Plasmar S.A., Plasticos
Arango, Plasticos Darma, Global Park, Mapre S.A. y Shelmar de Colombia.

Sus clientes mas importantes son Zenu, Almacenes Exito, Panamericana de
alimentos, Avon, Colanta, entre otros. Los cuales requieren empaques para
Mercado cérnico, lacteo, salsas, reposteria, confeccién y cuidado personal.

Los productos que exporta la Empresa son la bolsa, empaques termoformado,
laminas para empacadoras flowpack, y fundas para productos cérnicos. Estos se
exportan a paises como Venezuela, Peru, Ecuador, Bolivia, Panama, Honduras,
Costa Rica, Salvador, Guatemala, Republica Dominicana, Puerto Rico, Cuba Y
Estados Unidos.

PROCESO DE ADITAMENTOS: El proceso de producciéon de esta area inicia con
la orden de produccién que se recibe de programacion, la cual el operario lider
anota en el tablero de la seccidn y se procede a montar en la maquina acorde a
este producto, cada cierto tiempo se hacen unos ensayos en el selle, todos los
operarios tienen un numero asignado asi que siempre que maquilan deben
ingresar un vale con su identificacion dentro del empaque vy al finalizar el operario
encargado del proceso empaca y despacha.

4.2 REFERENTES TEORICOS

4.2.1 Metodologia 5°S. Segun el manual de las 5 s, Es una herramienta de
calidad que permite implementar y establecer estdndares para tener areas y
espacios de trabajo en orden y realizar eficazmente las actividades.

Es necesario capacitar a los operarios del area sobre este tema, puesto que son
personas que aun no cuentan con el conocimiento de esta herramienta y es de
vital importancia para la empresa. Las 5's se clasifican de la siguiente forma.
(Rodriguez H. , 2004)
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4.2.1.1 Seiri (Clasificar). Separar lo que es necesario de lo que no lo es vy tirar lo
que es inttil. O sea, “LO QUE NO SIRVE ESTORBA”,

¢, COMO?

Haciendo inventarios de las cosas Utiles en el area de trabajo.

Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven en el area de
trabajo y desechando las cosas indtiles.(sacristan, 2005)

4.2.1.2 Seiton (Ordenar). Colocar lo necesario en un lugar facilmente accesible. O
sea, “UN LUGAR PARA CADA COSA, CADA COSA EN SU LUGAR”

¢, COMO? :
* Colocar las cosas Utiles por orden segun criterios de uso.
* Elaborando procedimientos que permitan mantener el orden.

4.2.1.3 Seiso (Limpiar). Limpiar las partes sucias, y mantenerlo limpio. O sea,
“‘NO ES MAS LIMPIO EL QUE MAS LIMPIA, SINO EL QUE MENOS ENSUCIA”

¢ COMO?

* Recogiendo, y retirando lo que estorba.

* Limpiando con un trapo.

* Barriendo.

* Desengrasando con un producto adaptado y homologado.
* Eliminando los focos de suciedad.

4.2.1.4 Seiketsu (Estandarizar). Mantener constantemente el estado de orden,
limpieza e higiene de nuestro sitio de trabajo. O sea, “SI TODOS LO HACEMOS
IGUAL, LO PODEMOS MEDIR Y CONTROLAR’”

¢ COMO?

* Limpiando con la regularidad establecida.

* Manteniendo todo en su sitio y en orden.

* Establecer procedimientos y planes para mantener ordeny la limpieza.

4.2.1.5 Shitsuke (DISCIPLINA). Acostumbrarse a aplicar las 5 s en nuestro sitio
de trabajo y a respetar las normas del sitio de trabajo con rigor. O sea, “

¢ COMO?

* Respetando a los demas.

* Respetando y haciendo respetar las normas del sitio de Trabajo.
* Llevando puesto los equipos de proteccion.

* Teniendo el habito de limpieza.

 Convirtiendo estos detalles en habitos reflejos.
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4.3 DISTRIBUCION EN PLANTA

La distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y
elementos industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en
la distribucion del area, en la determinacion de la figuras, formas relativas y
ubicacion de los distintos departamentos., segun (quesada, 2005):

4.3.1 Tipos de distribucién. Almomento de realizar una distribucion es necesario
determinar hacia que va estar basada.

4.3.1.1 Distribucion basada en el producto. Se utliza en los procesos de
produccion en los cuales las maquinas y los servicios auxiliares se disponen unos
a continuacion de otros de forma que los materiales fluyen directamente desde
una estacion de trabajo a la siguiente, de acuerdo con la secuencia de proceso
del producto, es decir, en el mismo orden que marca la propia evolucion del
producto a lo largo de la cadena de produccion.

4.3.1.2 Distribucién basada en el proceso. En este tipo de produccion la
maquinaria y los servicios se agrupan segun sus caracteristicas funcionales. Esta
distribucion se emplea principalmente cuando existe un bajo volumen de
producciéon en numerosos productos desiguales, asi como cuando ocurren
frecuentes cambios en la composicién o volumen a producir, o cuando ni la
distribucion de grupo o la de producto son factibles.

Dos caracteristicas que definen la distribucibn basada en el proceso son un
pequefio volumen de produccion y la necesidad de mano de obra competente.

4.3.1.3 Distribucién de posicion fija. La distribucién de producto fijo o estatico,
como también se la denomina, se usa cuando el producto es demasiado grande o
engorroso para moverlo a lo largo de las distintas fases del proceso. En este caso,
mas que mover el producto de unas estaciones de trabajo a otras, lo que se hace
es adaptar el proceso al producto.

4.3.1.4 Distribucion de proyecto singular. Vendra referida al conjunto de
actividades, en algunos casos de caracter irrepetible, que tienen lugar como
consecuencia de proyectos de alta envergadura. Este tipo de distribucion se
desarrolla emplazando las estaciones de trabajo o centros de produccion
alrededor del producto en funcion de la secuencia adecuada del proceso. Se
precisan consideraciones logisticas para asegurar que las actividades
desarrolladas se adaptan al proyecto en el momento y lugares precisos.

4.3.1.5 Distribucion por grupos de trabajo. Se usa cuando los volumenes de
produccién para cada producto particular no son suficientes como para justificar
una distribucion de producto, mientras que si se agrupan de forma logica ciertos

25



productos en familias, la distribucion de producto puede ser adecuada para cada
familia. De esta manera, cada grupo homogéneo de productos se destinara a un
grupo o subdivision de trabajo, que funcionard de forma autbnoma de los demas y
completara, total o de forma mayoritaria, el proceso.

4.3.2 Factores que intervienen en la distribucion. Segun (Fuente, 2008) existen
tantos factores a considerar, con alguna influencia directa sobre la distribucion en
planta, que pueden hacer que esta aparezca como un problema que no puede
solucionarse. En realidad la distribucion en planta ni es extremadamente simple ni
extremadamente complejo; tan solo precisa:

a) un conocimiento ordenado de los elementos implicados y las consideraciones
que les puede afectar.

b) Un conocimiento de los procedimientos y técnicas de como debe ser realizada
a fin de integrar los elementos anteriores.

Se van a considerar como factores que intervienen en la distribucion en planta los
siguientes: materiales, lineas de circulacion, personas, maquinas, configuracion
del edificio, factor cambio, factor espera, etc.

Materiales y su proceso. Puesto que en las empresas fabriles el objetivo primordial
es transformar, tratar o montar el material de forma que se logre cambiar su forma
0 caracteristicas a fin de obtener el producto acabado, la distribucién de los
elementos de produccion ha de depender necesariamente del producto que se
desea elaborar y del material sobre el que se trabaja. Por tanto un primer factor
enormemente relevante, clave y basico a la hora de configurar el tipo de
distribucion, es el de los materiales en planta.

4.3.2.1 Representacién simbolo ASME
J Operacion

Inspeccion

Transporte

o 4

/ Almacenamiento
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4.3.2.2 Lineas de circulacién (Lineas de flujo o circuitos). La circulacion de
materiales en el interior de la planta es uno de los principales factores que
determinan el tipo de distribucion.

Las lineas de circulaciéon muestran basicamente la direccion del desplazamiento
aunque pueden completarse con otros datos que se consideren importantes para
el analisis, como los distintos puntos donde tiene lugar las operaciones, etc.
distinguiremos dos tipos de lineas de circulacion: las horizontales y las verticales.
A continuacion se detallan los tipos existentes dentro de cada una de ellas:

Lineas de circulacion horizontal.

Circuito en | o circuito lineal

Circuito en L

Circuito en U

Circuitos en S

Circuito en O

Circuito en peine o dentada

Con frecuencia, también se utilizan combinaciones de los circuitos elementales
dando lugar a sistemas H+L, S+L, O+U, etc.
Sistemas de flujo +U (o L+L)

Sistemas de flujo S+L

Sistemas de flujo S+L

Sistemas de fluo O+U

4.3.2.3 Las personas. Como factor de produccion el hombre es mucho mas
flexible que cualquier material o maquina. Sin embargo, el trabajador debe ser
tenido tan en cuenta como el resto de los factores o0 mas. Las particularidades a
las que se prestara atencion, en lo que se refiere a las personas, a la hora de
hacer una distribucién, incluyen los siguientes aspectos:

* Necesidades de mano de obra directa e indirecta
* Los aspectos de organizacion y psicologia industrial
* Riesgos fisicos o quimicos

4.3.2.4 Las maquinas. Las maquinas afectan a la distribucion en cuestiones
relacionadas con los siguientes aspectos: *El numero, tipo y caracteristicas de las
maquinas que necesita la empresa.

*El equilibrio y coordinacion de las lineas de montaje y la asignacion de maquinas

a los operarios de forma que se eliminen cuellos de botella y se minimicen los
tiempos muertos, de acuerdo a(Vallhonrat, 1991)).
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4.4 ESTANDARIZACION DEL PROCESO

El estudio del trabajo parte de las partes cuantitativas y cualitativas del trabajador
y que va a desarrollar en el puesto de trabajo.

De acuerdo a la publicacion (n.d) Extraido el 13 de septiembre de 2012 desde
http://cdigital.dgb.uanl.mx/te/1020130104/1020130104_02.pdf, la medicion del
trabajo es la parte cuantitativa del estudio del trabajo, que indica el resultado del
esfuerzo fisico desarrollado en funcion del tiempo permitido a un operador para
terminar una tarea especifica, siguiendo a un ritmo normal un método
predeterminado.

Tiempo Estandar es el patrén que mide el tiempo requerido para terminar una
unidad de trabajo mediante el empleo de un método y equipo estandar, por un
trabajador que posee la habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal
gue pueda mantener dia tras dia, sin mostrar sintomas de fatiga.

Es el tiempo requerido para producir un articulo en una estacion de manufactura
con las tres condiciones siguientes, 1.-operador calificado y bien capacitado, 2.-
manufactura a ritmo normal y 3.- hacer una tarea especifica.

Férmula N°1: Tiempo Estandar
Te = Tn+ % suplementos + Frecuenciales

Te: Tiempo Estandar

tn: Tiempo Normal

% suplementos: porcentaje de tiempo que se concede a los trabajadores, con el
fin de permitirles suplir sus necesidades personales y evitar la fatiga.
Frecuenciales: cantidad en que se repite la actividad en la operacion.

Si decimos que requerimos de un trabajador calificado y bien capacitado, esto lo
obtenemos atreves de la experiencia del individuo y su capacitacion, para que el
estudio de tiempos sea el correcto hay que hacerle una toma de el mismo a una
persona ya capacitada para que los tiempos sean mas reales, porque en una toma
de tiempos al realizarlo con una persona sin experiencia y sin capacitacion los
tiempos no seran verdaderos y no se podra tener un muestreo correcto.

El ritmo normal como su definicién lo dice “normal” es realizar una tarea en
condiciones normales y con un nivel de esfuerzo normal, esta persona capacitada
desarrollara sus funciones a un ritmo confortable ni demasiado rapido ni
demasiado lento, para calcular el tiempo normal se utiliza la siguiente formula.

Tn = Tc (valoracion en %)
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4.4.1 Procedimientos para medir el trabajo. Los métodos para medir el trabajo
se iniciaron con la aparicion de los crondbmetros estos aparatos fueron inventados
en Francia, con la creacién de estos aparatos nace una nueva forma de calcular,
evaluar, y remunerar a los trabajadores, ya que en afios anteriores el obrero
trabajaba sin tener un patron o estdndar para desarrollar su trabajo, y esto tenia
como consecuencias que el obrero tenga mas horas de trabajo y producia a
menor escala.

Para la medicién de tiempos tenemos que hacerlo con la mayor responsabilidad
posible, ya que esto implica la determinacion para calcular los salarios de los
operadores y los incentivos que se puede otorgar.

La medicion en procesos repetitivos hay que hacerlo con gran exactitud ya que
una falla en la medicién del trabajo puede ocasionar grandes pérdidas y nos
saldria méas caro que el valor de los posibles errores cometidos

4.4.2 Técnicas de medicién de trabajo. Para las técnicas de medicion del
trabajo hubo que realizar estudios referente a los puestos de trabajo y funciones
gue desarrollaban los operadores, se tomaron en cuenta la cantidad de
movimientos y el esfuerzo fisico de los operadores, el ambiente en que
desarrollaban su labor, la habilidad y capacidades frente al puesto de trabajo y un
sin numero mas de factores para realizar las técnicas de medicion de trabajo que
hoy se conocen.

Las técnicas de medicién del trabajo son:

Por estimacion de datos histéricos

Estudio de tiempos con cronémetro

Por descomposicién en movimientos de tiempos predeterminados
Métodos de las observaciones instantaneas

Datos estandar y férmulas de tiempo

AN NN

4.4.3 Estudio de tiempos con cronometro. El estudio de tiempos es una técnica
para determinar con la mayor exactitud posible, con base en un nimero limitado
de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada
con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

Se va a realizar una actividad diferente u operacion en la produccién

El estudio de tiempos con crondmetros se lo hace cuando hay diversos factores en
la produccion sean estos con respecto al trabajador o con respecto a la
produccién, o en la alteracién del ambiente del trabajo, podemos realizar la
medicion de tiempos de acuerdo a estos siguientes parametros:

v Hay altos indices de demora en una operacion
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v' Cuando se detecta cuellos de botella en los procesos
v' Se pretende fijar tiempos estandar para la remuneracién de los operadores
v Se detecta bajos indices de eficiencia en maquinas o grupos de maquinas

4.4.4 Pasos basicos para su realizacion. Para realizar un estudio de tiempos
con cronometro se debe realizar varios pasos o fases para poner en practica esta
técnica, una vez realizado estos pasos podemos obtener los resultados deseados,
siempre y cuando esto se lo realice con la responsabilidad y exactitud que esta
investigacion lo amerita.

a. ‘Preparacion.

Seleccion de la operacion.

Seleccion del trabajador.

Actitud frente al trabajador.

Analisis de comprobacion del método de trabajo.

ANANENEN

b. Ejecucion.

Obtener y registrar la informacion.
Descomponer la tarea en elementos.
Cronometrar.

Calcular el tiempo observado.

AENENRN

c. Valoracion.

Ritmo normal del trabajo promedio.
Técnicas de valoracion.

Célculo del tiempo base o valorado.

ANRNEN

d. Suplementos.

Analisis de demoras.

Estudio de fatiga.

Céalculo de suplementos y su tolerancia.

AN

e. Tiempo Estandar.

Error de tiempo estandar.

Calculo de frecuencia de los elementos.
Determinacién de tiempo de interferencia.
Calculo de tiempo estandar.”

ANENENEN

4.4.5 Calculo para determinar el numero de observaciones. La longitud del
estudio de tiempos dependera en gran parte de la naturaleza de la operacion
individual.

“‘El numero de ciclos que debera observarse para obtener un tiempo medio
representativo de una operacion determinada depende de los siguientes
procedimientos:
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1. Por formulas estadisticas

2. Por medio del abaco de Lifson

3. Por medio del criterio de las tablas Westinghouse
4. Por medio del criterio de la General Electric

Naturalmente que estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran
namero de observaciones, pues cuando el numero de éstas es limitado y
pequefio, se utiliza para el calculo del tiempo normal representativo la media
aritmética de las mediciones efectuadas.”

4.4.6 Formulas Estadisticas. Segun (Duran, 2007) “Por medio de férmulas se
determina el numero N de observaciones necesarias para obtener el tiempo de
reloj representativo con un error (e) de %, con riesgo fijado de R%.

Se aplica la siguiente formula:

Formula: Calculo del nimero observaciones

2]
N = e?

Doénde:

N: nimero de observaciones.
Z: nivel de confianza.

o: desviacion estandar.

e: nivel de error estimado.

Formula: Desviacién Tipica

) \ Z[X,i{X]

o
Doénde:
o: desviacion estandar.

n: nimero de observaciones.

4.4.7 Valoracion del ritmo de trabajo. La valoracién del ritmo de trabajo es una
técnica que el observador adquiere a través de la experiencia y de la toma de
muestras que se realiza en el estudio de tiempos, no existe un método universal
para calificar la actuacion, por eso se basa en las técnicas de juicio del analista de
tiempos o del observador.

“La calificacion de la actuacion es la técnica para determinar equitativamente el
tiempo requerido por un operador normal para ejecutar una tarea.
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Entendemos por operador normal al operador competente y altamente
experimentado que trabaje en las condiciones que prevalecen normalmente en la
estacion de trabajo, a un ritmo ni demasiado lento ni demasiado rapido, sino a un

término medio.” (Stephens, 2006).
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5. DISENO METODOLOGICO PRELIMINAR

El tipo de investigacion es practica y aplicada: Se defina como una investigacion
de este tipo pues el objetivo final del desarrollo de este trabajo es beneficiar a las
personas que estan directamente relacionadas con el proceso de Aditamentos, ya
que al implementarse las estrategias propuestas se aumentara la productividad del
area.

Investigacion de accion: El area de Aditamento presenta problemas en calidad,
demoras y baja productividad, lo que causa que el trabajo logrado a tiempo de los
procesos anteriores se pierda o se derroche, por esto los operarios de esta
seccion tendran participacion activa en la realizacion o desarrollo del proyecto
para llevar a cabo un procesos de concientizacion y capacitacién sobre los temas
productivos.

El enfoque de una investigacién cualitativa es la técnica que se va a emplear para
el desarrollo de los objetivos de este proyecto.

Eltipo de investigacion cualitativa que aplica a este caso es Investigacion - Accién,
ya que los operarios del area tienen una participacion activa en las actividades.

DEDUCTIVO

El problema que se ha evidenciado en el area de Aditamentos ha generado
inconvenientes en las demas areas, asi que a partir de esto se ha decidido
capacitar a los operarios y aplicar las herramientas de mejora mas aplicables a la
empresa.
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6. IMPLEMENTACION 5 S’s

Antes de comenzar con la capacitacién a los operarios, se realizé un cuestionario

en el cual se plantean preguntas por categoria, de esta forma se puede calcular en

cual de estas 5 categorias hay mas falencias y asi poder medir el nivel de

area de Magquilas, donde se obtuvo un puntaje del

del personal del
73%, de un 100%. Observandose mayor deficiencia en orden y disciplina.

.~z

preparacion

Formato 1. Cuestionario 5s’s antes
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Autoria propia.
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Formato 2. Cuestionario 5s’s después
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A partir de estos datos se desarrolldo un cronograma de actividades para la
preparacion del personal de Maquilas, donde se planea una semana de
capacitacion para las 3 primeras S, ya que son las mas relacionadas con
elementos y maquinas, dos semanas para las siguientes 2 S, pues son de mayor
dedicacion ya que son las relacionadas directamente con la persona, y para
finalizar una semana para la evaluacion de resultados.

Tabla 1. Cronograma actividades 5 s’s

CRONOGRAMA IMPLEMENTACION 5 S

RESPONSABL ES: MARISOL VELEZ RESTREPO Y ALEXANDER PORTILLA RAMIREZ Fecha: Octubre-2012
» SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA

No. ACTIVIDAD 2 3 44 45 46 47 48 49
1| Capaciacion 15 (Clasficacion) (=
2| Capacitacion 25 (Orden) [
3| Capactacion 35 (Limpieza) [
4 | Capacitacion 4S (Estandarizacion) E
5| Capaciacion 55 (Discipina) (2
6 Evaluacion E J

Autoria propia.

En las capacitaciones se dio a conocer los beneficios, importancia, herramientas,
lemas, pasos a seqguir y formatos de cada s, donde se hicieron ejercicios practicos
en el area con los operarios para fortalecer lo aprendido.

A continuacion se presenta un resumen del contenido de las capacitaciones
dictadas al personal del area de aditamentos.

6.1 CLASIFICAR
Se reconocen los elementos innecesarios del area, se diligencia la TARJETA

MORADA, de seleccionar, se identifica el objeto con esta y se registra en los
formatos de elementos innecesarios para hacerle seguimiento.
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Formato 3. Listado de innecesarios.

ALICO S.A FTM18 2013-ene-16
) ) . - Control calidad/calidadipmiformatos
Listado de elementos innecesarios Mantenimiento Autonomo
Area Nombre PGP Fecha de Apertura
Criterios Categoria do
Ho. Tarjeta Hombre Elements [ Accion 9 Fecha de ciere
v|F|c observacion ma | ee PE mE | RH | ouo | laejecucion
CONVENCIONES
MA Materiales ME Maquinaria y Equipo UTILIDAD (U) FRECUENCIA (F) CANTIDAD (C )
PP: Praducto en Proceso |RH- Repuestos y Hemamientas Mal Ubicada | Obsoleto Baja Rotacidn [ usono definico
Inventario
PF- Producta Final Otras inservible | Residuo Uso Esporadico |
Autoria Alico S.A.

Formato 4. Tarjeta morada

6 Mk
Conmsi CabdasCabtadTomFomrats

Autoria Alico S.A.

La frase para identificar esta “S” es: “LO QUE NO SIRVE ESTORBA”

6.2 ORDENAR

En esta segunda se ordenan los elementos que quedan en la zona como
necesarios, donde se usa el criterio de frecuencia de uso, la marcacion con los
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controles visuales, la demarcacion de las aéreas de los elementos y se llevan a
cabo los formatos de REGISTRO DE FRECUENCIA DE USO, RUTINA DE
VERIFICACION SEMANAL, LISTADO DE CONTROLES VISUALES Y EL MAPA
DE ELEMENTOS NECESARIOS.

Formato 5. Registro de frecuencia de uso.

FTM28 2013-ene-16
Caontrol calidad/calidad/tpm/formatos
J— SECCION EQUIPO
= REGISTRO FRECUENCIA DE USO
FRECUENCIA DE USO UBICACION A
Alto Medio Bajo Alto Medio Bajo PLAN ACCION
N® | ELEMENTO | CANTIDAD Varias Varias | Algunas | Algunas |Es Posible Cercaal fecha | o hareal
A Cada Juntoala | Cercaala areas | Bodegao planeada
Veces al |Veces por| Veces al | Vecesal | que se area de Archivo de Responsable
Momento : : persona | persona comunes | Almacen de
Dia semana | mes afio use trabajo upicacién
ubicacién
Autoria Alico S.A.
Formato 6. Rutina de verificacion semanal
— ALICO S.A FTMS 2013.ene-18
w Rutina deVerificacion cntol caldactcatcaatomformts
Area Mombre del PGP: Fecha de generacien
No Elementos SEM SEN SEM. SEN SEM Observaciones
u < o L 1 v < o L u < =] L Y] - o L v < o L
1
2
3
-
B
O
7
.
o
0
"
2
)
1
1
18
w
18
0
)
Resunado
Posibles Puntos
aican o
% Toual
Nombre e quien hace i verificacien
Validada Por
UiUblcaclon, C Cantidad, D0 o 0:Nocumple  1: Cumple NA: No aplica,
obseruaciones:
Autoria Alico S.A.
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Formato 7. Control visual

P FTMO9 2013-ene-16
w Contral calidad/calidadtpm/formatos
. Listado de Controles Visuales

Fecha de Gener

Area Nombre del PGP

Fecha de Actualizacion:

Ejecutado
si NO

Nro. Maguina Sistema Descripcion del Control Visual Tipo Variable Parametro Cantidad| Color fondo Color letra

Convenciones: Validado por:
Descripcion del control visual: Es el texto o &l contenida real de la etiqueta
T U

Turno 1:

Turno 2:

Vi
o
P Turno 3:

Autoria Alico S.A.

La frase de esta “S” es: “UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA COSA EN SU
LUGAR”.

6.3 LIMPIEZA

En esta tercera se realizan actividades de concientizacion a los operarios sobre la
limpieza de las maquinas, y conocimiento técnico de estas con el fin de disminuir
mantenimientos correctivos y lograr que los operarios lleguen a ser autbnomos en
el manejo de sus maquinas.

Para lograr que los operarios reconozcan en su totalidad la maquina se
desarrollara un estandar de limpieza para cada maquina, el cual crearan los
mMismos operarios.

Para documentar la informacion de la limpieza se utilizara el formato estdndar que
maneja la empresa el cual es el siguiente:
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Formato 8. Estdandar de limpieza

ESTANDAR DE MANTENIMIENTO AUTONOMO ADITAMIENTO
[Fion

DIVISION: EWFAGUES PROCES

EMA

IPIEZA

-------

PIEZA
1
<
g
o
H
3

ESQUEMA

SISTEMA
SUBSIST

Autoria Alico S.A.
De acuerdo a este formato se procedera a realizar la rutina da limpieza:

Formato 9. Rutina de limpieza

> A FTMz8 2011-07-28
CallAL> REGISTRO ESTANDAR DE MANTENIMIENTO AUTONOMO | conocaidascaiisiTeiseomatas
kel
SECCION [ wAcuwma | [ rEcaa
- | PARTE DE LA [ | ARECU- nmEearo DIAS L S
REACH IS PARTES ERCLA FsTAnDaAR|1 [z |z | a|s]|e (7| =9 [10/11]12]12]14]15/16]17[12|19 (70|21 |27|2z]|24 |25 |26 (27 |2x | 7a|30] 21
LIMPIEZA,

TOTAL TIEMPO
a: (1) Tumo. Ditemio. (D) O (M) Mencual

F

Autoria Alico S.A.

La frase de esta “S” es: “NO ES MAS LIMPIO EL QUE MAS LIMPIA, SINO EL
QUE MENOS ENSUCIA™.
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6.4 ESTANDARIZAR

En esta fase se estandarizan los nombres de los elementos y las partes de las
maquinas con el fin de que todos hablemos un mismo idioma.

La frase de esta “S” es: “Si TODOS LO HACEMOS IGUAL, LO PODEMOS MEDIR
Y CONTROLAR".

6.5 DISCIPLINA
Se hace un trabajo de concientizacibn del personal, y actividades como

designacion de roles para que formen un habito de las actividades desarrolladas
anteriormente.

41



7. DISTRIBUCION EN PLANTA

Para llevar a cabo esta fase se considera pertinente definir el tipo de distribucién
que se debe ejecutar, de acuerdo a esto de definié que el tipo de distribucion mas
acorde es por grupos de trabajo, el cual se usa cuando los volumenes de
produccion para cada producto particular no son suficientes como para justificar
una distribucion de producto, mientras que si se agrupan de forma logica ciertos
productos en familias, la distribucion de producto puede ser adecuada para cada
familia. De esta manera, cada grupo homogéneo de productos se destinara a un
grupo o subdivision de trabajo, que funcionara de forma autonoma de los demas y
completara, total o de forma mayoritaria el proceso.

Dibujo 1. Mapa de distribucién inicial del drea.

AREA DE ADITAMENTOS

"I"i= T

Il Recipiente de basura
I Bomba ds Ensayo
. M Desgashicadora

Escritorio
Estiba
Folderama
Migquina sslle frontal

M Guillotina

M Miaguina selladora mixta
Méaquina Pelestich

I Maquina de selle redondo

B Méquina de sallerecto
Slila
Tablero

m Mesa

Autoria propia.

Como se especificd antes en el area de aditamentos los procesos dependen uno
de otro en su mayoria, por esta razon se decide realizar la distribucion por grupos
de trabajo, alcanzando un proceso mas eficiente y comodo.

A continuacion se presenta un plano donde se muestra cual es la distribucién por
grupos mas eficiente propuesta.
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I Recipiente de basura

B Bomba de Ensaye
Computador

B Desgasificadora
Escritorio
Estiba
Folderama
Maquina selle frontal

M Guillotina

I Méquina selladora mixta
Maguina Palsstich

I Maguina de selle redondo

B Maquina de selleracte
Slila
Tablero

I Mesa

Autoria propia.

Dibujo 2. Mapa de propuesta distribucion del drea.
a

AREA DE ADITAMENTOS

FRODUCTO
TERMINADO

Tabla 2. Elementos existentes en el drea antes y después de la distribucion en planta.

5 mesas 100x90 cms.

7 mesas 100x90 cms.

6 mesas 110x60 cms.

7 mesas 110x60 cms.

3 ventiladores

1 mesa 55x60 cms.

5 sillas

13 sillas

1 dispensador de agua

1 escritorio de acero inoxidable

1 escritorio de madera

1 archivador de acero inoxidable

1 guillotina

1 guillotina

1 folderama

1 folderama

2 maquinas selle redondo

2 maquinas selle redondo

1 maqguina selle recto

1 maquina selle recto

2 maquinas desgasificadoras

2 maquinas desgasificadoras

4 maquinas mixtas

6 maquinas mixtas

1 maquina peel stick

1 maquina peel stick

1 bomba de ensayos

1 bomba de ensayos

3 recipientes para basura

3 recipientes para basura

2 tableros

2 tableros

1 herramientero

1 computador

Autoria propia.
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Se realizan diagramas de flujo de los procesos de selle redondo, selladoras mixtas
y guillotina, ademas se plasma una presentacion grafica de la distribucion que se
debe realizar con el fin de optimizar el espacio del area.

Para esto se tiene en cuenta que para el proceso de selladoras mixtas se ha
eliminado el tiempo y transporte requerido del operario para realizar ensayos de
calidad. Y para todos los procesos se ha eliminado el transporte al folderama por
los insumos d limpieza ya que cuentan con el elemento ubicado en cada mesa
para guardarlos alli.

Los siguientes flujogramas pertenecen al proceso de selle redondo, donde se
puede observar las distancias y tiempos requeridos para ejecutar la operacion y su
respectiva propuesta

Tabla 3. Flujograma proceso selle redondo
Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado redondo Mo. Del diagrama: 1

Parte: PROCESQO SELLE REDONDO
El diagrama inicia en: ir a estanteria por material
El diagrama termina en: limpiar la mordaza
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
Actividad
Mo Descripcion Observaciones
P Q | == B || W|1(min) |pistancia

1 |ir a estanteria por material * 0.735 114

2 | Traer material de estanteria /‘ 0.735 11.4

3 | Encender maquina o 0 0

4 |ir por elementos de aseo a folderama \9 0.078 6.8

5 | Traer elementos de folderama (cintero, gel) ,‘ 0.078 6.8

8 |Sacar material de caja y abrir paguetes s 0.83 0

Separar en varias partes cada paquete (deauno) | §
9 y ubicar en gancho 0.38 0
1 Ubicar material en maquina y sellar y sacar bolsa 1.1segs. Tiempo de sellado
sellada “J 0.0422 0|de maguina
14 |Hacer ensayo inicial \'—7. 0.98 6|cada 500 unds.
cogery Empacar bolsas por paguetes, cerrary

15 |rotular caja < 0.6675 0

18 |Llevar caja a zona de producto terminado >‘ 0.3843 24(Ir y volver

20 |Limpiar mordaza e 0.67 0

Total 5.5808 66.4

Autoria propia.



Tabla 4. Flujograma Mejora proceso selle redondo

Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado redondo

No. Del diagrama: 1

Parte: PROCESO SELLE REDONDO
El diagrama inicia en: ir a estanteria por material
El diagrama termina en: limpiar la mordaza
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
No Descripcion . ﬁwﬁad- vTimin" es— Observaciones
i q
1 |encender maguina . 0 0
2 | irpor material de estanteria \f 0.122 3.9
3 |traer material de estanteria ) 0.122 3.9
4 |Sacar material de caja y abrir paguetes (4 0.83 0
Separar en varias partes cada paguete (deauno) | §
5 y ubicar en gancho 0.38 0
Uhicar material en maquina y sellary sacar bolsa 1.5 segs. Tiempo de sellado
6 sellada ? 2.95 0|de maguina
coger y Empacar bolsas por paquetes, cerrary
8 |rotular caja ‘\\ 0|debe ir por rotulo a escritori
11 |Hacer ensayo \\-—7' 0.75 5|cada 200 unds.
9 |Llevar caja a zona de producto terminado / 0.168| 14.06
10 |Limpiar mordaza o 0
Total 5.322] 26.86
Autoria propia.
Tabla 5. Flujograma proceso selle redondo (magq. 2)
Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado redondo Mo, Del diagrama: 2
Parte: PROCESQO SELLE REDONDO
El diagrama inicia en: ir a estanteria por material
El diagrama termina en: limpiar la mordaza
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
- Actividad .
No Descripcion 0 == B ||V |1imn) [pistanciz Observaciones
1 |ir a estanteria por material * 0.735 12.4
2 | Traer material de estanteria /‘ 0.735 12.4
3 | Encender magquina ( i) ]
4 |ir por elementos de aseo a folderama \9 0.078 4
5 | Traer elementos de folderama (cintero, gel) /* 0.078 4
8 |Sacar material de caja y abrir paguetes | 0.83 0
Separar en varias partes cada paquete (de a uno)
9 y ubicar en gancho ! 0.38 0
10 Ubicar material en maguina y sellar y sacar bolsa < 1.1 segs. Tiempo de sellado
sellada h\ 0.0422 0|de maguina
11 |Hacer ensayo =0 0.98 5|cada 500 unds.
coger y Empacar bolsas por paguetes, cerrary
12 |rotular caja < 0.6675 0
13 |Llevar caja a zona de producto terminado ) 0.3843 26(Ir y volver
14 |Limpiar mordaza 0.67 0
Total 5.5808 63.8

Autoria propia.
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Tabla 6. Flujograma Mejora proceso selle redondo (magq. 2)

Objetiva del diagrama: determinar el procedimiento en la labar de sellado redondo No. Del diagrama: 2

Parte: PROCESO SELLEREDOMNDO
El diagrama inicia en: ir a estanteria por material

El diagrama termina en: limpiar la mordaza

Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
Na Descripcion Actividad —T— - Observaciones
_. - . - vT(mm; Distancig
1 |encender maguina e 0 0
2 |ir por material de estanteria \f 0.1472 4.1
3 |traer material de estanteria ___,,..—J 0.147 4.1
4 |Sacar material de cajay abrir paguetes 0.83 0
Separar en varias partes cada paguete (deauno) | §
3 y ubicar en gancho 0.38 0
Ubicar material en maguina y sellary sacar bolsa 1.5 segs. Tiempo de sellado
e sellada ? 2.95 0|de maguina
cogery Empacar bolsas por paguetes, cerrary
8 |rotular caja ‘:\ (|debe ir por rotulo a escritori
11 |Hacer ensayo \‘-—7. 0.75 5|cada 200 unds.
9 |Uevar caja a zona de producto terminado / 0.1657| 14.06
10 |Limpiar mordaza o 0
Total 5.3698| 27.28

Autoria propia.

El siguiente flujograma representa los tiempos y distancias requeridas para
ejecutar la operacion de Guillotina.

Tabla 7. Flujograma proceso guillotina

Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de corte No. Del diagrama: 3
Parte: CORTE EN GUILLOTINA
El diagrama inicia en: Recibir O. de P.
El diagrama termina en: Ubicar material en zona de espera
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
- Actividad .

Mo Descripcion 1 ﬂ . ) 'T{min Distanci Observaciones
1 |recibir orden de produccion o 0 0

2 |Traer material de estanteria 0.667| 11.04

3 |Verificar informacidn de caja - 0.333 0

4 [Coger el vidrio guia L 0.2 0

5 [Marcar con el vidrio guia 1 1 0

6 | Posicionar guillotina en grados solicitados 1 1.5 0

7 | Sacar material 0.5 0

8 |Ubicar material 0.667 0

9 |Cortar P 0.167 ]

10 |Ordenar p 0.4 0

11 |Empacar en caja por paguetes 0.483 O|varia segun cantidad
12 | Llevar a estanteria >' 0.88] 11.96

13 | Ubicar material en zona de espera o] 0.2 0

Total 6.997 23

Autoria propia.
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Tabla 8. Flujograma mejora proceso guillotina.

Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de corte MNo. Del diagrama: 3
Parte: CORTE EN GUILLOTINA
El diagrama inicia en: Recibir O. de P.
El diagrama termina en: Ubicar material en zona de espera
Elaborado por: Mariscl Velez y Alexander Portilla Fecha:
Mo Descripcion Actividad —— - Ohservaciones
ot . » W[ T(min|Distancig
1 [recibir orden de produccion * 0 0
2 |ir por material a estanteria \1 0.667 21.2
3 [Traer material de estanteria *\ 0.333 21.2
4 |Werificar informacidn de caja 0.2 0
5 [Coger el vidrio guia L 1 0
6 [Marcar con el vidrio guia L 4 1.5 0
7 | Posicionar guillotina en grados solicitados b 0.5 0
8 [Sacar material + 0.667 0
9 |Ubicar material [} 0.167 0
10 [cortar [ 0.4 0
11 |Ordenar . 0.483 0
12 [Empacar en caja 0.88 0
13 | Llevar a zona de producto en espera e 0.2 8.2
Total 6.9937 50.6

Autoria propia.

En los siguientes flujogramas se puede observar el tiempo y distancias necesarias
para ejecutar el proceso de las selladoras mixtas.

Tabla 9. Flujograma proceso selladora mixta maquina 03.

Diagrama de flujo de proceso
Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral MNo. Del diagrama: 4
Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (03)
El diagrama inicia en: ir por material a estanteria y traer
El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado
Elaborado por: Marisol velez y Alexander Portilla Fecha:
Mo Descripcion Actividad - — - Observaciones
= "W\ T(min) |Distancia
1 [Ir por material a estanteria y traer material * 0,75 15 iry volver
Ir por elementos de limpieza a folderama y Traer /
2 0,5833 9
3 |Encender la maquina. ¥ o o
4 |sacar el material. L 0,4853 1]
5 |abrir el paguete, organizar el material L 0,22 ]
6 [Cogervalvula y Colocar la vilvula en el recibidor. ® 0,1167 o
Coger ¥ abrir la boca de la bolsa y colocar en la T
7 |walvula. 0,0667 (0]
8 [Accionar la maguina y sellar. [ 0,0333 o
Esperar el encendido del temporizador, retirar la —
9 |bolsa sellada y poner en mesa. 0,03 4]
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de
empagque con tiguete de operario, cantidad segun >
10 |requerimiento del cliente. / 42,45 4]
11 |Realizar pruebas de calidad en agua y aire. o] 3,2333 3
12 |[Empacar en caja segun el estdndar, sellar y rotular. —— 2
13 Llewvar caja a producto terminado - 2,3333 138 iry volver
Total 52,3 45

Autoria propia.
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Tabla 10. Flujograma mejora proceso selladora mixta maquina 03.

Diagrama de flujo de proceso

Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral MNo. Del diagrama: 4
Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (03}
El diagrama inicia en: ir por material a estanteria y traer
El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
MNo Descripcion Actividad __ Observaciones
i =) . » W|[1{min) |Distancia
1 |Ir por material a estanteria y traer material _. 0.9052 14.4]ir y volver
3 |Encender la maguina. 7] 0 0
4 |Separar el material. > 0.1668 0
5 |Abrir el paguete, organizar el material L) 0.3918 ]
6 |Cogerwvalvulay Colocar la valvula en el recibidor. [ 0.056 ]
Coger Y abrir la boca de la bolsa y colocar en la] &
vélvula. 0.0167
8 |Accionar la maquina y sellar. [N 0.013 0
Esperar el encendido del temporizador, retirar la I
9 |bolsa sellada y poner en mesa. 0.0483 0
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de L
empague con tiguete de operario, cantidad segun |
10 |requerimiento del cliente. L— 0.70 ]
12 |Empacar en caja segun el estandar, sellar y rotular. 2 ]
13 |Llevar caja a producto terminado e 0.1667 9
Total 4.4645 23.4
Autoria propia.
Tabla 11. Flujograma proceso selladora mixta maquina 13.
Diagrama de flujo de proceso
Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral No. Del diagrama: 5
Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (13)
El diagrama inicia en: Ir por material a estanteria y traer material
El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
Mo Descripcion Actividad___ Observaciones
T . » W|T(min) |Distancia
1 |Ir por material a estanteria y traer material r 0,8 25,8 iry volver
2 |Ir por elementos de limpieza a folderama y Traer /«‘ 0,6167 19
3 |Encender la méquina. L 0 0
4 |Separar el material. ® 0,4853 o
5 |Abrir el paguete, organizar el material [ J 0,22 ]
6 |Coger valvula y Colocar la valvula en el recibidor. [ 0,1167 0
Coger Y abrir la boca de la bolsa y colocar en la| &
7 |walvula. 0,0667 o
8 |Accionar la maguina y sellar. & 0,0333 0
Esperar el encendido del temporizador, retirar la —
9 |bolsa sellada y poner en mesa. 0,03 0
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de
empague con tiquete de operario, cantidad segin >
10 |requerimiento del cliente. / 42,45 0
11 |Realizar pruebas de calidad en agua y aire. '( 3,2333 2.1
12 |[Empacar en caja segun el estdndar, sellar y rotular. e 2 0
13 Llevar caja a producto terminado o1 | 2,3333 29,4 iry volver
Total 52,4 76,3

Autoria propia.
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Tabla 12. Flujograma mejora proceso selladora mixta maquina 13.

Diagrama de flujo de proceso

Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral Mo. Del diagrama: 5
Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (13}
El diagrama inicia en: Ir por material a estanteria y traer material
El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
. Actividad }
Mo Descripcion i ﬂ . i 'T(min} Distancia Observaciones
1 |Ir por material a estanteria y traer material _. 0.9052 11.4]ir y volver
3 |Encender la maguina. 7] 0 0
4 |Separar el material. > 0.1668 0
5 |Abrir el paguete, organizar el material L) 0.3918 ]
6 |Cogerwvalvulay Colocar la valvula en el recibidor. [ 0.056 ]
Coger Y abrir la boca de la bolsa y colocar en la] &
7 |vélvula. 0.0167 0
8 |Accionar la maquina y sellar. [N 0.013 0
Esperar el encendido del temporizador, retirar la I
9 |bolsa sellada y poner en mesa. 0.0483 0
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de L
empague con tiqguete de operario, cantidad segun
10 |requerimiento del cliente. L—"] 0.70 ]
12 |Empacar en caja segun el estandar, sellar y rotular. 2 ]
13 Llevar caja a producto terminado e 0.1667 12.6 iry volver
Total 4.4645 24
Autoria propia.
Tabla 13. Flujograma proceso selladora mixta maquina 14.
Diagrama de flujo de proceso
Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral No. Del diagrama: &
Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (14)
El diagrama inicia en: Ir por material a estanteria y traer material
El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
No Descripcion Actividad - - - Observaciones
T | d . » W|T(min) |Distancia
1 [Ir por material a estanteria y traer material b 0,8333 21 iry volver
2 |Ir por elementos de limpieza a folderama y Traer /‘ 0,65 14
3 |Encender la maguina. ] 0 0
4 |Separar el material. L 0,4853 0
5 |Abrir el paguete, organizar el material ) 0,22 ]
6 |Cogerwvalvulay Colocar la valvula en el recibidor. [ ) 0,1167 0
Coger Y abrir la boca de la bolsa y colocar en la T
7 [walvula. 0,0667 1]
8 |Accionar la maquina y sellar. [N 0,0333 0
Esperar el encendido del temporizador, retirar la I
9 |bolsasellada y poner en mesa. 0,03 0
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de
empague con tiguete de operario, cantidad segin >
10 [requerimiento del cliente. / 42,45 0
11 |Realizar pruebas de calidad en agua y aire. ( 3,2333 13,06
12 |[Empacar en caja segln el estandar, sellar y rotular. e 2 0
13 Llevar caja a producto terminado | - 2,3333 24,6 iry volver
Total 52,5| 72,66

Autoria propia.
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Tabla 14. Flujograma mejora proceso selladora mixta maquina 14.

Diagrama de flujo de proceso

Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral

Mo. Del diagrama:

Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (14)

El diagrama inicia en: Ir por material a estanteria y traer material

El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado

Elaborado por: Marisol Welez y Alexander Portilla Fecha:
Mo Descripcion Actividad - - - Observaciones
=) . » W/|T{min) |Distancia
1 |Ir por material a estanteria y traer material _e 0.9052 13.4|ir y volver
3 |Encender la maguina. [ 0 0
4 |Separar el material. L4 0.1668 0
5 |Abrir el paguete, organizar el material [ J 0.3918 o
6 |Cogerwvalvulay Colocar la valvula en el recibidor. [ 0.056 0
Coger Y abrir la boca de la bolsa y colocar en la| &
7 |valvula. 0.0167 o
8 |Accionar la magquinay sellar. [N 0.013 1]
Esperar el encendido del temporizador, retirar la —
9 |bolsa selladay poner en mesa. 0.0483 o
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de L
empaque con tiquete de operario, cantidad segun i
10 |requerimiento del cliente. L— 0.70 ]
12 |Empacar en caja segun el estandar, sellar y rotular. -] 2 o
13 Llevar caja a producto terminado e 0.1667 3.6 iry volver
Total 4.4645 17
Autoria propia.
Tabla 15. Flujograma proceso selladora mixta maquina 15.
Diagrama de flujo de proceso
Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral No. Del diagrama:
Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (15)
El diagrama inicia en: Ir por material a estanteria y traer material
El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado
Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
No Descripcion Actividad ___ - - - Observaciones
=) . [ W|T{min) |Distancia
1 [Ir por material a estanteria y traer material ? 0,8667 18 ir y volver
2 |Ir por elementos de limpieza a folderama y Traer /‘ 0,6833 12
3 |Encender la maguina. f/ 0 0
4 |Separar el material. [ 0,4853 o
5 |Abrir el paguete, organizar el material ) 0,22 ]
6 |Cogervalvulay Colocar la valvula en el recibidor. [ 0,1167 ]
Coger Y abrir la boca de la bolsa y colocar en la| &
7 |valvula. 0,0667 o
8 |Accionar la maquina y sellar. & 0,0333 ]
Esperar el encendido del temporizador, retirar la —
9 |bolsa sellada y poner en mesa. 0,03 ]
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de
empagque con tiguete de operario, cantidad segun >
10 [requerimiento del cliente. / 42,45 o
11 |Realizar pruebas de calidad en agua y aire. ( 3,2333 11,72
12 |Empacar en caja segin el estandar, sellar y rotular. P 2 o
13 Llevar caja a producto terminado o | - 2,3333 21 iry volver
Total 52,5 62,72

Autoria propia.
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Tabla 16. Flujograma mejora proceso selladora mixta maquina 15.

Diagrama de flujo de proceso

Objetivo del diagrama: determinar el procedimiento en la labor de sellado lateral

Mo. Del diagrama:

7

Parte: PROCESO SELLADORA 28 MILIMETROS (15)

El diagrama inicia en: Ir por material a estanteria y traer material

El diagrama termina en: dejar caja en zona de producto terminado

Elaborado por: Marisol Velez y Alexander Portilla Fecha:
Actividad .
Mo Descripcion | - - - Observaciones
T =) . » W|T(min) |Distancia
1 |Ir por material a estanteria y traer material _. 0.9052 15.68|ir y volver
3 |Encender la maquina. [ 0 0
4 |Separar el material. > 0.1668 0
5 |Abrir el paguete, organizar el material [ ] 0.3918 1]
6 |Cogerwalvulay Colocar la valvula en el recibidor. ® 0.056 ]
Coger Y abrir la boca de la bolsa y colocar en la
7 |valvula. 0.0167 0
8 |Accionar la méquina y sellar. & 0.013 0
Esperar el encendido del temporizador, retirar la I
9 |bolsa sellada y poner en mesa. 0.0483 ]
Almacenar las bolsas selladas en la bolsa de L
empague con tiguete de operario, cantidad segun —
10 |regquerimiento del cliente. L—] 0.70 0
12 |[Empacar en caja segln el estandar, sellar y rotular. 2 1]
13 Llevar caja a producto terminado 0.1667 2 ir y volver
Total 4.4645 17.6

Autoria propia.

Con la ejecucion de la segunda fase se pudo disminuir el transporte de los
operarios, se definieron los pasillos de circulacion, se aumentd el nimero de
maquinas ya que se logré adicionar 2 maquinas mas del proceso central (28

milimetros).

Al mover las maquinas de su ubicacion inicial, se ve la necesidad de reubicar las

lamparas del area, debido a que algunas de estas no tienen una iluminacién

adecuada y puede generarse mayor desgaste del operario. Para la ejecucion de
esta reubicacion se presentd un mapa con las distancias en que debe estar cada

lampara, quedando justo sobre cada maquina.
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Dibujo 3. Propuesta de distribucion de Idmparas.
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Autoria propia.
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8. ESTANDARIZACION

Se ha dado a conocer que la estandarizacion se ejecutard solo en los procesos de
selle redondo, mixtas y guillotina por indicaciones del asesor de trabajo de grado,
a los cuales inicialmente se tomara un muestreo de 16 ciclos, para determinar el
namero ideal de observaciones a tomar, luego se dara un porcentaje de
calificacién al ritmo del operario y se asignaran suplementos, cada proceso se ha
dividido en los elementos pertinentes que constan de la preparacion, ejecucion,
empaque de unidades y embalaje.

Para determinar el estAndar debemos tener en cuenta que la jornada laboral es de
480 Minutos, de los cuales se descuentan 20 minutos para el descanso, 10
minutos para pausas activas y 10 minutos mas para hacer limpieza al puesto de
trabajo. De este modo trabajaremos con un total de 440 Minutos productivos por
turno.

8.1 ESTANDAR DE SELLADORA MIXTA 28 ML (BOLSA DELCASINO)

Esta bolsa posee medidas de 27 cm x 37 cm, y lleva una valvula de 28 milimetros
en una de sus esquinas a un angulo de 15 grados.

Las operaciones se dividieron en 5 elementos basicos para facilitar la medicion de
este proceso, las cuales son especificadas a continuacion.

Elemento 1: ir por el material a la estanteria y ubicarlo en el puesto de trabajo
(tiempo estimado de 12.30 segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces
al dia.

Elemento 2: ejecucién de sellado, en este se tomaron 1415 muestras, con las
cuales se determind que el tiempo estimado es de 4.71 segundos por unidad.

Elemento 3: empacar unidades, el tiempo estimado para este es de 33.40
segundos, este elemento se presenta 1 vez cada 50 unidades

Elemento 4. empacar empaques en caja, sellar y rotular. (Tiempo estimado de
53.22 segundos). Esta accién se realiza 1 vez cada 600 unidades.

Elemento 5: llevar cajas con unidades selladas a producto terminado (tiempo
estimado de 56.36 segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces al dia.
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Tabla 17. Histograma de frecuencia bolsa DELCASINO.

Tiempos de selladora Mixta 28ml
bolsa (DELCASINGO)
200
250
200 -
= M Frecuencia
g 150
= 100
S50
O B =
oy o -t -t =t =t =t Y =y Y =y g
Clase
Autoria propia.
Tiempo observado Calificaion | Suplemento [Tmp obs +sup | Frecuencia tiempo
Elemento 2 4,71 seg 100% 14% 537 1 5,37 seg
Elemento 3 21 seg 100% 14% 23,94 1/50 und 0,48 seg
Elemento4 53,22 seg 100% 14% 60,67 1/600 und 0,10 seg
5,950 seg total
605 totalund *h
4437 total und *t
Tiempo observado Calificaion | Suplemento {Tmp obs +sup | Frecuencia tiempo
Elemento 1 120,36 seg 100% 14% 137,21 2/4437unds 0,062 seg
Elemento 5 86,36 seg 100% 14% 98,45  2/4437unds 0,044 seg
0,106 segtotal
Unds estandar *hora 594

Unds estandar *turno 4359
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8.2 ESTANDAR DE SELLADORA MIXTA 28 ML (BOLSA TOMATICO)

Esta bolsa posee medidas de 27 cm x 37 cm, y lleva una valvula de 28 milimetros
en una de sus esquinas a un angulo de 15 grados.

Las operaciones se dividieron en 5 elementos basicos para facilitar la medicion de
este proceso, las cuales son especificadas a continuacion.

Elemento 1: ir por el material a la estanteria y ubicarlo en el puesto de trabajo
(tiempo estimado de 120.30segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces
al dia.

Elemento 2: ejecucion de sellado, se tomaron 590 muestras, con las cuales se
determiné que el tiempo estimado de este elemento es de 5.36 segundos por
unidad

Elemento 3: empacar unidades, el tiempo estimado es de 21 segundos, este
elemento se presenta 1 vez cada 25 unidades

Elemento 4: empacar bolsas en caja, sellar y rotular. (Tiempo estimado de 53.22
segundos). Esta accion se realiza 1 vez cada 600 unidades.

Elemento 5: llevar cajas con unidades selladas a producto terminado (tiempo
estimado de 56.36 segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces al dia.

Tabla 18. Histograma de frecuencia bolsa TOMATICO.

Tiempos de selladora Mixta 28ml bolsa
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Autoria propia.
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Tiempo observado | Calificaion | Suplemento | Tmpobs+sup | Frecuencia tiempo

Elemento 2 5,36 seg 100% 14% 6,11 1 6,11 seg
Elemento 3 21 seg 100% 14% 23,94 1/25 unds 0,96 seg
Elemento 4 53,22 seg 100% 14% 60,67 1/600 und 0,10 seg
7,169 seg total

502 total unds * h
3683 total unds* t

Tiempo observado | Calificaion | Suplemento | Tmpobs +sup | Frecuencia tiempo

Elemento 1 120,30 seg 100% 14% 13721 2/3683unds 0,075 seg

Elemento 5 38,01 seg 100% 14% 43,33 2/3683unds 0,024 seg
0,098 seg total

unds estandar * 495
unds estandar * 3633

8.3 ESTANDAR DE SELLEREDONDO

Este es un empaque en general para productos como quesos redondos, las cuales
llegan al &rea en forma cuadrada y se debe hacer un selle en forma redonda de
acuerdo a las especificaciones del cliente, por lo general tiene medidas de 22x23
centimetros y 18x23 centimetros, es hecho de material flexible de 70 micras.

Las operaciones se dividieron en 4 elementos basicos para facilitar la medicion de
este proceso, las cuales son especificadas a continuacion.

Elemento 1: ir por el material a la estanteria y ubicarlo en el puesto de trabajo
(tiempo estimado de 108.28 segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces
al dia cada 26 paquetes de 200 unidades.

Elemento 2: ejecucion de sellado, en este se tomaron 34 muestras, con las cuales
se determin6 que el tiempo estimado de este elemento es de 666.17 segundos.
Por paquete que contiene 200 unidades.

Elemento 3: realizar ensayos de calidad (tiempo estimado de 60segundos) Esta
labor se realiza 1 vez por paquete del cual se escogen tres unidades al azar para
el ensayo.

56



Elemento 4: llevar unidades selladas a producto terminado (tiempo estimado de
69.84 segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces al dia cada 26
paquetes de 200 unidades.

Tabla 19. Histograma de frecuencia mdquina selle redondo.
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Autoria propia.

Tiempo observado | Calificaion| Suplemento |Tmp obs +sup |[Frecuencia| tiempo

Elemento 2 666,17 seg 100% 14% 759,43 1 759,43 seg
elemento 3 60 seg 100% 14% 68,4 1 68,40 seg
827,83 seg total
4 total paq * h
32 total paq * t

Tiempo observado | Calificaion| Suplemento |Tmp obs +sup |Frecuencia| tiempo
Elemento 1 108,28 seg 100% 14% 123,44  2/26 paq 9,495 seg
Elemento 4 69,84 seg 100% 14% 79,62 2/26 paq 6,125 seg
843,454 seg total

paquetes estandar * hora 4
paquetes estandar * turno 31,3

31.3 paquetes x 200 unds
6260 unidades estandar * turno
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8.4 ESTANDAR DE SELLADORA MIXTA 38 ML (BOLSA ALICO TIPO HACEB)

Este empaque tiene dimensiones de 43x41 centimetros, lleva una valwula de 28
milimetros y no lleva ninguna impresion.

Las operaciones se dividieron en 5 elementos basicos para facilitar la medicion de
este proceso, las cuales son especificadas a continuacion.

Elemento 1: ir por el material a la estanteria y ubicarlo en el puesto de trabajo
(tiempo estimado de 120.36 segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces
al dia.

Elemento 2: ejecucion de sellado, en este se tomaron 34 muestras, con las cuales
se determind que el tiempo estimado de este elemento es de 7.63 segundos por
unidad

Elemento 3: empacar unidades, el tiempo estimado para este es de 20.59
segundos, este elemento se presenta 1 vez cada 50 unidades.

Elemento 4. empacar empaques en caja, sellar y rotular. (Tiempo estimado de
53.22 segundos). Esta accion se realiza 1 vez cada 600 unidades.

Elemento 5: llevar cajas con unidades selladas a producto terminado (tiempo
estimado de 56.36 segundos). Esta labor se realiza en promedio 2 veces al dia.

Tabla 20. Histograma de frecuencia bolsa ALICO TIPO HACEB.

Tiempos de selladora Mixta 38ml bolsa
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Autoria propia.
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Tiempo observado Calificaion | Suplemento [Tmpobs+sup| Frecuencia | tiempo
Elemento 2 7,63 seg 100% 14% 8,70 1 8,7 seg
Elemento 3 20,59 seg 100% 14% 23,47 1/50 unds 0,47 seg
elemento 4 53,22 seg 100% 14% 60,67 1/600 und 0,10 seg
9,271 seg total
388 total und * h
2848 totalund *t
Tiempo observado Calificaion | Suplemento |Tmpobs+sup| Frecuencia tiempo
Elemento 1 120,36 seg 100% 14% 137,21 2/2848unds 0,096 seg
Elemento5 86,36 seg 100% 14% 98,45  2/2848unds 0,069 seg

0,165 seg total

Unds estandar *hora 382
Unds estandar *turno 2798

8.5. ESTANDAR DE GUILLOTINA

Las operaciones se dividieron en 5 elementos basicos para facilitar la medicion de
este proceso, las cuales son especificadas a continuacién

Elemento 1: ir por el material a la estanteria y ubicarlo en el puesto de trabajo
(ttempo estimado de 90.94 segundos). Esta labor se realiza 1 vez cada 6
paquetes de 1200 unidades.

Elemento 2: realizar corte, en este se tomaron 39 muestras, con las cuales se
determiné que el tiempo estimado de este elemento es de 86.49 segundos por
paquete que contiene 1200 unidades.

Elemento 3: tiempo estimado de empaque es de 42.21 segundos.

Elemento 4: empacar y llevar a producto en espera (tiempo estimado de 42.21
segundos). Esta labor se realiza 1 vez cada 6 paquetes.
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Tabla 21. Histograma de frecuencia PROCESO CORTE EN GUILLOTINA.

Tiempos de guillotina
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1 »
Autoria propia.
| Tiempo observado | Calificaion| Suplemento Tmp obs + sup|Frecuencia| tiempo |
Elemento 1 90,94 seg 100% 14% 103,67  1/6pags 17,28 seg
Elemento 2 86,49 seg 100% 14% 98,90 1 98,90 seg
116,18 seg tal
31 total pags * h
227 total pags * t
Tiempo observado Calificaion| Suplemento [Tmp obs +sup|Frecuencia|  tiempo
Elemento 3 42,21 seg 100% 14% 48,12 1/6pags 8,020 seg

8,020 seg tota

paquetes estandar *hora 29

paquetes estandar * turng 213

232 paquetes x 1200 unds
255600 unids estandar * turno
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ANANEN

9. CONCLUCIONES

La eficiencia de un proceso depende de la forma como este es controlado.
Lariqueza de una empresa es el capital intelectual que posee.

La competitividad de una empresa sobrevive cuando se implementan procesos
de mejora continua.

La buena ubicacion de materiales, maquinaria y herramientas es fundamental
para obtener un proceso seguro, confiable y rentable.

El papel de los directivos es esencial al momento de aumentar el entusiasmo
de los trabajadores.

La medicion de los procesos asegura el aumento del rendimiento de los
procesos.

Al implementarse estrategias de mejoramiento continuo debe hacerse
seguimiento constante.

Un proceso debe evaluarse peridédicamente, para optimarlo cada vez mas.
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10. RECOMENDACIONES

Para el proceso central (selladoras mixtas), se propone que haya una persona
encargada de hacer los ensayos de calidad de los empaques realizados en las
maquinas mixtas de forma aleatoria. Con esto se eliminara un transporte de los
operarios y un tiempo muerto de maquina. Ya que un operario invierte por turno 38
minutos en promedio para realizar la prueba lo cual equivale a una cantidad 400
unidades, teniendo en cuenta que cada paquete tiene un promedio de 26
segundos (promedio de procesos con cantidad de empaque de 25 y 50 unidades)
en ese turno por ese operario.

También se propone adicionarle un cajon o jaula a cada mesa metalica donde se
ubicarian los elementos de limpieza, como por ejemplo gel antibacterial,
desinfectante y otros elementos de uso continuo como cintero y cuenta facil; asi
los operarios no tendrian que desplazarse hacia el folderama y tendrian mas
tiempo productivo.

Ademas es necesario ubicar un elemento de acrilico en el archivador para lograr
dar orden a los tiquetes por operario, planillas y rétulos que se guardan alli.
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ANEXOS

ANTES DESPUES

Imagen 1. Area central antes de la distribucion. Imagen 2. Area central después de la distribucién.
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ANTES DESPUES

Imagen 7. Cajas con producto en el suelo. Imagen 8. Cajas bien ubicadas en estibas.

Imagen 9. Folderama desordenado y sin marcacion. Imagen 10. Folderama ordenado y con marcaciones.

-r
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ANTES DESPUES

Imagen 13. Tablero del drea sin orden Idgico. Imagen 14. Tablero ordenado y con formatos.

Correspondientes

Imagen15. Cartén para almacenamientos de empaques. Imagen16. Acrilico para almacenamiento de empaque

Imagen17. Escritorio de maderay desordenado. Imagen 18. Escritorio en hacer inoxidable y ordenado.
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ANTES DESPUES

Imagen 19. Zona de producto terminado Imagen 20. Zona de producto terminado

Imagen 21. Pasillos bloqueados por material en desorden. Imagen 22. Pasillos demarcados y materiales ordenados.

Imagen 23. Material en piso y obstaculizando espacio. Imagen 24. Pasillos limpios y con circulacion visible.
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