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2 RESUMEN

La Empresa Disblanco, es una es una compañía colombiana, cuyo objetivo principal lo

constituye la distribución de los productos la de Industria de Licores del Valle, pero debido a un

incremento de demanda y por múltiples reprocesos internos, no se ha cumplido con lo requerido

por los comercializadores de bebidas alcohólicas, quienes son sus principales clientes.

Es por ello que surge la necesidad de presentarles una propuesta de estructuración del proceso

de empaque de oferta, con el fin de cumplir así con lo solicitado mensualmente.

El desarrollo del presente proyecto se realizó por medio de un trabajo de campo a través de

una investigación y un análisis de los actuales tiempos y métodos de trabajo en la distribuidora

Disblanco.

Palabras clave: Método de trabajo, distribuidora, demanda múltiple, licores.
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3 ABSTRACT

The Disblanco Company, is one is a Colombian company, whose main objective is the

distribution of the products of the Liquor Industry of the Valley, but due to an increase in

demand and multiple internal reprocesses, the requirements for the marketers of alcoholic

beverages, who are their main customers.

That is why the need arises to present a proposal for structuring the offer packaging process,

in order to comply with the monthly request.

The development of this project was carried out by means of a field work through an

investigation and an analysis of the current times and working methods in the Disblanco

distributor.

Keywords: Work method, distributor, multiple demand, liquors.
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4 INTRODUCCIÓN

El presente trabajo de investigación se refiere al tema de mejora en el proceso de empaque de

oferta, se puede definir como, identificando los procesos, los métodos y las maquinas -

herramientas utilizadas, que se puede definir como un sistema de producción, el cual es una

agrupación de partes interrelacionadas que existe para alcanzar un determinado objetivo; por lo

tanto, un sistema de producción puede decirse que es un conjunto de operaciones por lo tanto, un

sistema de producción puede decirse que es un conjunto de operaciones compuesto por recursos

económicos, técnicos y humanos que se unen con el propósito de construir, ensamblar, arreglar,

prestar, entro otros un producto o un servicio, teniendo en cuenta parámetros medibles, políticas

y procedimientos establecidos.

Para analizar esta problemática es necesario saber las causas una de ellas es, por ejemplo, la

metodología de trabajo, operación de máquinas, adicionalmente la capacidad del personal en

cuestión de agilidad, se entiende como método de trabajo a un conjunto nuclear de aprendizajes

en el área de Tecnología. Con este término me refiero a un conjunto de destrezas

procedimentales, que son muy diversas entre sí, pero que en conjunto son necesarias para

enfrentarse a cualquier empresa con orden y asegurar el buen fin de la tarea.

El interés de realizar este trabajo es debido a que los procesos de producción son

fundamentales, puesto que son las microempresas distribuidoras la que generan gran

sostenibilidad económica en el sector donde se encuentren, tal es así, como la Distribuidora

Disblanco ubicada en el Municipio de Yumbo.

En la distribuidora se han realizado varias ofertas en el transcurso del año, con un costo

relativamente alto, lo que se quiere es mejorar el proceso para así ser más agiles y rentables para

poder cumplir con la demanda.
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Desarrollando este trabajo de grado, se realizó un análisis de la situación actual de la

distribuidora Disblanco, identificando los procesos, los métodos y las maquinas/herramientas

utilizadas; frente a la necesidad de ajuste, puesto que en el mes de agosto se presenta una oferta

nueva, causando traumatismos en las cantidades de ofertas a producir, y generando

incumplimientos. Por lo tanto, se construyen las necesidades y las mejoras adecuadas para

cumplir con los requerimientos.

Así mismo los indicadores, los nuevos métodos y los perfiles de cargo propuestos, avalan la

disminución del número de productos dañados, alcanzando una eficiencia en el proceso de

producción superior a la actual.
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5 PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN

Planteamiento Del Problema

Disblanco es una compañía colombiana, cuyo objetivo principal lo constituye la distribución

de los productos la de Industria de Licores del Valle.

La empresa Disblanco, tuvo sus inicios a partir del 23 de agosto del año 2018, teniendo solo

dos canales de distribución, mayoristas y cadenas, a partir de octubre se inició el canal de tienda

a tienda e independientes respectivamente.

1Cotización Maquila versus Disblanco

Trabajo/proveedor Disblanco Wrap&packing
costo de la oferta $ 340 $ 730

Fuente: autores

Según la ilustración anterior la empresa toma la decisión de no maquilar esta oferta y realizar

el proceso ellos mismos, ya que si se maquila este proceso el costo de solo la mano de obra sería

de $730, si lo hace directamente la empresa, el costo bajaría a $340 cada unidad.

En diciembre de 2018 se maquilaron 2 (dos) ofertas las cuales tuvo un costo de $730, en Junio

para reducir los costos de maquila se implementaron unos amarres para hacer por medio de las

mercaderistas en cada uno de los puntos pero este no dio el resultado esperado por motivos de

distribución de los recursos y tiempo de armado de ofertas en cada uno de los puntos, por lo

tanto, por medio del presente proyecto se pretende establecer el proceso de armado de ofertas y

así general un valor agregado a la empresa y reducir el costo de la maquila.

A continuación, se relaciona el proceso de empaque de promoción, utilizados y la descripción

de proceso de empaque.
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2Proceso pega de cenefa

Fuente: Autores

3Proceso de sellado

Fuente: Autores

4Verificación

Fuente: Autores
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5Inventario

Fuente: Autores
6Producto terminado

Fuente: Autores

En las ilustraciones previas se evidencia el proceso de maquila de la oferta “ron marques 3

años 750 ml gratis aguardiente 375ml” en la ilustración 1, se evidencia personas realizando el

proceso de pegar la cenefa promocional roja y colocar bolsa, , en la ilustración 2; una persona

sellando 3 dúo packs en la parte superior del empaque antes del termo sellado, ilustración 3; una

persona recibiendo, verificando la calidad del producto final, empacando en caja corrugada,

ubicando el sticker de la promoción en la caja y estibando, ilustración 4; dos persona de

Disblanco que entregue el inventario, debe hacerlo antes de iniciar la línea en la mañana y al

medio día y estar recibiendo las estibas de producto terminado con el dúo pack.
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Al hablar con la líder del proceso manifiesta inconformidades por cansancio acumulado, esto

por temas ergonómicos al estar todo el día de pie y se manifiesta inmediatamente descansar por

lo menos cada 2 horas alternándose entre ellos para evitar parar la línea, también se puede

evidenciar el cuello de botella que genera el proceso de etiquetado en la ilustración 1.

Al preguntar por el control que se tiene a diario en la fabricación, nos comunica que, la

manera como informa la producción de las ofertas del día es en un pedazo de papel donde apunta

el número y pasa a la líder de logística.

Adicional a esto la líder de logística nos indica que las ofertas se realizan solo cuando las pide

comercial, sin contar con la capacidad instalada de la maquila y por ende se queda mal con los

clientes al no tener la producción requerida.

7Diagrama de flujo

Fuente: Autores

En el diagrama de flujo se evidencia, las 6 áreas del proceso en los cuales se encuentra:

 Recepción de producto.

 Etiquetado.
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 Armado.

 Sellado.

 Termosellado.

 Recepción de producto terminado.

En las áreas como armado, termosellado, se presenta los cuellos de botella, debido a que

presentan el tiempo de ciclo más alto en las operaciones del proceso, por el cual se

presenta en el anteproyecto propuestas de mejora.

A continuación, se relaciona la demanda real de otras ofertas en los seis meses, en el año

2019.

1Venta de oferta en unidades físicas de ofertas

VENTAS DE OFERTAS EN UNIDADES
FISICAS DE OFERTAS AÑO 2019

Mes Oferta
actual

Otras ofertas

Ene 180

Feb 390

Mar 1.890

Abr 3.762

May 9.619

Jun 2.590

Jul 1.499

Ago 21.685 723
Total

general 21.685 20.653

Fuente: Autores
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8Ofertas tendencia año 2019

Fuente: autores

Según la tabla 7 La tendencia cambio radicalmente ya que solo en agosto de la oferta nueva se

vendieron 21.685 unidades, en este grafico damos a conocer las ventas de todas las ofertas

vendidas en el año 2019 diferentes a la actual oferta y también exponemos las ventas de la nueva

oferta resaltando que solo en el mes de agosto vendieron más unidades de esta oferta que en todo

el año sumando todas las ofertas.

2Tiempo de producción

Fuente: Autores
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9Producción Vs Venta día

Producción
día

Ventas
oferta día Déficit

1.200 2.711 1.511
Fuente: Autores

Según la tabla 9, se puede validar que en 8 días que se tiene la oferta en venta se han vendido

21.685 unidades físicas, teniendo en cuenta que la oferta inició el 23 de agosto se podría decir

que estamos vendiendo aproximadamente 2.711 ofertas día, es decir que tenemos un déficit de

producción de 1.511 ofertas día.

10Distribución en planta

Fuente: Autores

Según la figura 10, se evidencia una pérdida de tiempo por la distribución que se tiene en el

transporte de la carreta por el recorrido que realiza, adicional el calor es clave fundamental ya

que la temperatura normal en Cali es de más de 24 grados, y teniendo en cuenta que se trabaja

con una máquina que general una temperatura entre 130 y 170 grados centígrados puede afectar

el rendimiento de las personas.

Procesos : Fecha :

7m

10 m

Recibo de
producto

Estibado

Tunel De
Thermosellado

Banda
Transportadora

MP

Mesa 2
Selladora 2

DIAGRAMA ESPAGUETTI

Mesa 1
Selladora 1
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11VSM observaciones de oportunidad de mejora, o mejora de vistas de los trabajadores

Fuente: Autores

No. Actividad
1 uno de los operarios de esta actividad mueve 6 Cajas de

aguardiente Caneca (24 unidades) en Carreta de la
estiba de bodega al lugar de trabajo(mesa de trabajo)
(10 metros - levantemiento de cargas manuales - peso

de la caja 15,19kg )

x x x 10 20 0,197 15,3 x

2 Cada uno de los operarios abre su respectivo corrugado
que contiene 24 canecas, con el bisturi de manera

manual

x 0,032 2,517 x

3 Cada uno de los operarios Toma las canecas de
aguardiente de la corrugada y ubica sobre las mesas de
trabajo de alistamiento (movimiento repetitivo extrayendo

las unidades)

x x 0,221 17,3 x

4 Pegar tapa código sobre el EAN13 de la Caneca de
Aguardiente y sticker promocional en Caneca

Aguardiente Gratis de manera manual

x x 2,131 166 x

5 Uno de los operarios de esta actividad mueve 6 Cajas de
Ron (12 unidades) en Carreta de la estiba al lugar de
trabajo 10 metros (levantemiento de cargas manuales,

peso de la caja 18,2kg)

x x x 10 20 0,359 28 x

6 Cada uno de los operarios abre su respectivo corrugado
con el bisturi de manera manual

0,084 6,52 x

7 Cada uno de los operarios Toma las botellas de Ron 3
años de la corrugada (12 unidades)  y ubicar sobre las

mesas de trabajo de alistamiento.

x x 0,255 19,9 x

8 los operarios pegan EAN13 de la promoción sobre el
EAN13 de la botella de Ron y pegan al frente de la
botella un sticker Promocional "Caneca Aguardiente

Gratis" de manera manual

x x 2,285 178 x

9 El operario toma una botella de Ron 3 años y coloca de
manera lateral 1 caneca de aguardiente(forma pareja);
pega la  cenefa promocional roja en la parte inferior.

x 0,453 35,3 x

10 El operario ensambla en bolsa de poliolefina,en la oferta
(pareja, 1 botella-1 caneca)

x x x 0,363 28,3 x

11

El operario Mueve la oferta sin sellar a la selladora

x x x x 0,61 47,5 x

12 El operario sella la bolsa en la parte inferior ((pareja en
forma horizontal, 1 botella-1 caneca), este proceso se
realiza 624 vecesteniendo en cuenta que se hacen 3

ofertas por sellado

0,056 34,6 x

13  El operario mueve el duopack con la bolsa sellada por el
tunel de thermosellado (Movimiento repetitivo pasando

las ofertas al tunel de sellado)

x x x 0,564 44 x

14 La oferta pasa por una banda transportadora
desplazandose de acuerdo a la velocidad establecidad

para su thermosellado

x x 2 3742 0,407 31,7 x

15 el operario Deposita en caja de Ron 3 años (caja
reutilizable), 8 ofertas del duopack listos.

x 0,557 43,4 x

16 El operario Sella caja y pega etiqueta el duopack para
corrugada.

0,083 6,5 x

17 el operario Estiba las cajas: 10 cajas por plancha y 5
planchas por estiba, para un total de 50 cajas por estiba;

es decir, 400 ofertas por estiba.

0,083 6,5 x

2 8 5 4 0 7 4 22 3782 8,74 712 9 4 4

4% ### ### 8% 0% ### 8% ## ### 24% 24%

Medidas

Proceso donde se identif ica uno de los cuellos
de botella
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Observaciones (por favor escribir las
oportunidades de mejora vistas o

observaciones de los trabajadores)

Redistribuccion de planta, para acortar la
distacia del desplazamiento y tiempo tomado en
esta tarea
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1. Por favor describir específicamente todas las actividades que se realiza para una actividad (PRIM ERA COLUM NA) ej. M ovimiento de las personas caminando buscando cosas, alcanzando cosas, moviendo la mano
izquierda o derecha)
2. Identifique se  encuentra algún tipo de desperdicio  y marque con una "X".
3. Registre las distancias recorridas y el tiempo gastado en minutos  en cada actividad (si no se recoge distancia llenar con CERO)
4. Realice el acumulado después de tener todos los tiempos y distancias.
5. Identifique el tipo de actividad (si agrega valor, no agrega valor o  necesaria que no agrega valor)
6. Genere observaciones del proceso o oportunidades de mejoras que se puedan tomar.
7. Realice la sumatoria to tal de todas las "X" de cada una de las co lumnas y analice los datos.
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CLIENTE: ___________________________
Realizado por: ______________________
Fecha de Realización:________________
No. Hoja _________ hasta _____________
Proceso:________________________________

TOTAL

PORCENTAJE

Proceso donde se identif ica uno de los cuellos
de botella

movimiento innecesario del operario en la tarea,
el cual conlleva un movimiento repetitivo -
movimiento repetitivo realizado  1871 veces en
el dia lo cual genera un desgaste
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Según la tabla 11 se puede deducir que los cuellos de botella se encuentran en los pasos 4 y 8

(pegar los stickers promocionales en las canecas y botellas) donde se demora en el paso 4 128

seg +- 7,2seg y paso 8 137 seg+- 8,8seg, ver ilustración 1 donde se pueden verificar el

estancamiento.

12Actividades Kaizen

Fuente: Autores

Según la imagen 12, se demuestra las actividades a mejorar del proceso, en las actividades 11

en adelante se sugiere realizar apoyo de los operarios mientras estén en tiempo muertos, el apoyo

de los demás para el correcto flujo del proceso, adicionales pausas activas de 20 segundos cada

20 minutos, ya que se presentan actividades repetitivas a diario y se evita enfermedades

profesionales a futuro.
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6 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA

¿Cómo desarrollar una mejora en el proceso de empaque de “oferta ron marques 3 años 750ml

gratis aguardiente 375ml” que permita incrementar la producción de este mismo?

Sistematización Del Problema

 ¿Cómo realizar una propuesta de redistribución de planta que permita mejorar las

condiciones de trabajo en la distribuidora Disblanco?

 ¿Cómo reducir el lead time del proceso de empaque de la oferta en la distribuidora

Disblanco?

 ¿Cuáles son los impactos que se obtienen al implementar estas mejoras a la

distribuidora Disblanco?

 ¿Cuál es el impacto económico que representaría la mejora?
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7 ANTECEDENTES

Los siguientes autores: Pablo Andrés Garcés Aguilar estudiante, Juan Camilo Rivadeneira

Perea estudiante, trabajo de grado, quienes realizaron el: “Modelo de despacho en centros de

distribución. aplicación de ProModel en un caso de estudio”. En este trabajo se manejaron

estudio de los tiempos estándar de traslado de insumos de un área a otra, la cantidad de personal

disponible para cada actividad y realizar la simulación del proceso en ProModel Student Versión

7.0, este es un software que permite diseñar los procesos con las características reales, para

conocer la efectividad de estos y así poder mejorar los procesos de distribución, por ello se acude

a la recolección de datos, a partir del uso de fuentes de información, la observación, y la

medición de tiempos reales, siendo de esta forma una metodología de diseño experimental, de

campo y aplicativa.

Este trabajo se relaciona con la investigación en curso, ya que propone un material de

instrucción para la enseñanza del estudio de métodos, a través de enunciados claros, objetivos de

aprendizaje precisos y una estructura de trabajo que aborda, paso a paso, las actividades, así

como una descripción detallada de los temas aplicados en el proyecto.

Un segundo trabajo de   Nicholls Giraldo, Claudia Isabel Padilla Cabrera (2011), se

denomina: “Formulación de una herramienta de diagnóstico para el sistema productivo de las

pymes manufactureras de la ciudad de Cali”. Se trata de un proyecto factible, apoyado por una

investigación de campo, en el cual se utilizó la implementación de una herramienta que permitirá

un diagnóstico de la gestión productiva para las Pymes de un sector de interés en el departamento

del Valle del Cauca. Esta iniciativa está enmarcada dentro de un proyecto de investigación

titulado “Diseño metodológico para el diagnóstico del sistema productivo de las Pymes de la
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ciudad de Cali” (Orejuela, 2009), propuesto por un grupo de profesores de la Escuela de

Ingeniería Industrial y Estadística de la Universidad del Valle.

Para lograr tal fin, el presente trabajo de grado llevó a cabo una serie de etapas, que empezó

por la creación de una base bibliográfica que contiene información relacionada con los métodos

y modelos de análisis de datos utilizados en la realización de diagnósticos; luego en segunda

instancia, se identificó el sector de interés a través del método Análisis Jerárquico Analítico (en

adelante AHP); posteriormente, en una tercera etapa se seleccionó el método a emplear y se

describió en forma detallada los conceptos teóricos de aquella metodología; ya para la cuarta

etapa, se formuló las variables que fueron utilizadas en la aplicación del método; y en la quinta

etapa se desarrolló la propuesta de diagnóstico, obteniendo los resultados y análisis del sector de

interés. Finalmente, y una vez desarrolladas todas las anteriores etapas, se procedió a concluir

acerca del proceso de investigación y la funcionalidad del instrumento.

Este estudio demostró la pertinencia de incorporar en la planificación de la asignatura

Informática II, un módulo instruccional como recurso didáctico, útil para la enseñanza de

diversos tópicos, lo cual favorece la motivación intrínseca y la realimentación informativa

(feedback), no sancionadora. Del mismo modo, el módulo instruccional de Paulino cumple con

las propuestas de Gagné (citado por Paulino, 2008), en cuanto al logro de resultados eficientes.

Para ello es necesario conocer las condiciones internas que intervienen en el proceso y que

favorecen el aprendizaje.
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8 JUSTIFICACIÓN

Este proyecto tiene como finalidad aplicar una estructuración de empaque de “oferta ron

marques 3 años 750ml gratis aguardiente 375ml” que permita incrementar la producción, debido

a que se está  presentando un incremento en la venta de esta oferta y crea la necesidad de adoptar

medidas para lograr de manera ideal entre su comportamiento actual y lo que exige la demanda

real, por lo tanto se debe situar dinámicamente para continuar siendo competitiva mediante el

mejoramiento del proceso de empaque, organización de las actividades, re diseño de la planta,

direccionamiento hacia la capacidad instalada y técnicas que permita al proceso de empaque

eficiente y eficaz frente a la reducción de costos en las maquilas realizadas.

Cabe resaltar que la empresa Disblanco hace parte del 95% de las Pymes en Colombia, lo que

la hace una empresa importante en la economía del país, ya que se encuentra generando empleos

en el corregimiento de Acopi - Yumbo. Las Pymes gracias a su tamaño poseen ventajas

estratégicas que les ofrecen una mayor flexibilidad de adaptación a los cambios del mercado,

permitiéndole a la empresa Disblanco poder emprender proyectos innovadores que le brinden la

posibilidad de consolidarse de manera empresarial.

Teniendo en cuenta los semestres cursados en la carrera Tecnología en Producción Industrial

en la Institución Universitaria Antonio José Camacho, el siguiente proyecto tiene como finalidad

poner en práctica los conocimientos adquiridos en las asignaturas de Métodos y Tiempos,

Distribución en Planta y Administración de la Producción. Es importante tener en cuenta que

este tipo de trabajos permiten a los estudiantes comprender mejor los conocimientos teóricos de

una manera práctica en conjunto con las empresas del sector que abren sus puertas a nuevas

mejoras.
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9 OBJETIVO GENERAL

Proponer una mejora en el proceso de empaque de “oferta Ron Marques 3 años 750ml gratis

aguardiente 375ml” que permita incrementar la producción de este mismo.

Objetivos Específicos

 Diagnosticar el estado actual del proceso de empaque de oferta “Ron Marques 3 Años

750 Ml Gratis Aguardiente 375ml” en la Distribuidora Disblanco.

 Determinar los factores más relevantes que afectan el desempeño del proceso de

empaque de oferta “Ron Marques 3 Años 750 Ml Gratis Aguardiente 375ml” en la

Distribuidora Disblanco.

 Proponer una mejora del proceso de empaque de oferta “Ron Marques 3 Años 750 Ml

Gratis Aguardiente 375ml” en la Distribuidora Disblanco.

 Analizar los costos asociados a la implementación del proceso de empaque de oferta

“Ron Marques 3 Años 750 Ml Gratis Aguardiente 375ml” en la Distribuidora

Disblanco.
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10 MARCO TEÓRICO

Sistema de Producción

Un sistema puede ser definido como una agrupación de partes interrelacionadas que existe

para alcanzar un determinado objetivo; por lo tanto, un sistema de producción puede decirse que

es un conjunto de operaciones compuesto por recursos económicos, técnicos y humanos que se

unen con el propósito de construir, ensamblar, arreglar, prestar, entro otros un producto o un

servicio, teniendo en cuenta parámetros medibles, políticas y procedimientos establecidos.

Según Calderón, en la actualidad no se encuentra un solo sistema de producción en las

empresas, puesto que es común combinar diferentes tipos de producción dependiendo del tamaño

de la empresa, las políticas y estrategias de mercado establecidas, los clientes objetivos, entre

otros; por lo anterior en base a lo leído se presenta el concepto de los diferentes tipos de

producción que se pueden encontrar en una organización.

3Sistema de producción

Producción por proyecto

Se realiza a través de una serie de fases,

no existiendo flujo de procesos, pero si una

secuencia de operaciones que, en compañía

de un tiempo establecido, estas actividades

u operaciones deben contribuir al

cumplimiento del objetivo final del

proyecto. Ej. Proyectos de Infraestructura

vial.

Producción artesanal
En este sistema se utilizan métodos y

herramientas manuales, realizadas
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comúnmente por personas empíricas. Ej.

Carpinterías.

Producción por lotes

En este sistema se trabaja con un

número determinado de productos que

presentan uniformidad y se limitan a un

número limitado de productos a fabricar,

presentando menores costos. Ej. Fábricas

de tintas o pinturas.

Producción en masa

En este sistema se utilizan máquinas

específicas con mucho personal operativo.

Tienen un tipo de organización muy

mecánica. Ej. Fabricación de automóviles.

Producción continua

Este sistema presenta un flujo en línea

recta, pero con un volumen mayor en

comparación con la producción por lotes o

en masa. Posee muy poca diferenciación en

sus productos y en sus máquinas. Ej.

Ingenios de transformación de caña de

azúcar, papel.

Fuente: Autores
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Según1 lo aprendido dentro de la carrera, todo proceso es susceptible a una mejora, por lo

tanto, en los sistemas de producción, es importante mencionar que el mejoramiento de los

procesos es el estudio de las actividades de cada proceso con el fin de optimizarlo. El propósito

de optimizar o mejorar es “aprender las cifras”, entender el proceso y profundizar en los detalles,

puesto que una vez es comprendido realmente el proceso, es posible mejorarlo.

Algunas de las mejoras que se pueden realizar frente a una adecuada investigación sobre los

procesos de una empresa, son:

 Determinar cuellos de botella.

 Identificar las actividades que no generan valor.

 Conocer los reprocesos o desperdicios.

Para iniciar un proceso de mejoramiento es importante tener en cuenta, que, dentro de la

organización, se deben generar cambios de paradigmas, tales como aceptar ideas nuevas y

trabajar con distintos métodos. Existen diferentes técnicas para apoyar un proceso de

mejoramiento, como lo son:

Phva

Es una metodología para resolución de problemas, desde el punto de vista preventivo, donde:

 Planear: Es proponer una meta y determinar cómo hacerla (recursos).

 Hacer: Ejecutar lo planeado, capacitar al personal y tomar datos de los resultados.

1CALDERON, Lina Lizeth. Valuación Financiera del impacto de una mejora en el área de producción: Caso de

una empresa aceitera. Tesis. Universidad Nacional Autónoma de México. Facultad de Ingeniería. México D.F. 2012.

Pg 11-12.
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 Verificar: Interpretar los datos obtenidos e identificar controles, para las situaciones

residuales.

 Actuar: Ejecutar esos controles y generar un ciclo de retroalimentación.

10.2.1 6M

Esta herramienta sirve para identificar los elementos claves de un proceso o de una actividad,

como lo son: Mano de obra, medio ambiente, métodos de trabajo, maquinaria, materia prima y

mediciones para control. Se utiliza comúnmente con el diagrama causa-efecto.

10.2.1.1 Estudio de Métodos y Tiempos

Como dice Vaughn, el estudio de métodos y tiempos es un procedimiento sistemático de

investigación, recolección y registros de datos absolutamente precisos sobre el tiempo requerido

para completar una operación; por lo tanto, se puede decir que un estudio de tiempos y métodos

es un examen o diagnóstico de las maneras en las que se realiza un trabajo o una tarea.

El estudio de métodos y tiempos está relacionado con el recurso humano puesto que una de

las ideas principales es la medición de cargas laborales que tienen los empleados, aunque no está

conectado directamente con el análisis de salarios; en referencia con el recurso humano también

es usado para el tema de seguridad y salud en el trabajo, adicional se utiliza para la teoría de

colas, donde permite determinar los tiempos de servicio. Los informes de tiempos deben ser

claros y completos, realizando croquis del lugar de trabajo y una descripción de las herramientas,

velocidades de las máquinas, avances y demás maneras para el desplazamiento de materiales.

La importancia del estudio de tiempos también radica en el aumento de la productividad,

debido a que ayuda a fijar estándares de tiempos, permitiendo una mayor revisión sobre el

funcionamiento del sistema productivo, en términos de métodos de trabajo, paradas de máquinas

y programación de procesos. Para poder realizar una estandarización de procesos, por medio del
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2estudio de los métodos y tiempos, es importante tener en cuenta que el tiempo estándar es el

requerido para elaborar un producto/servicio en una estación de trabajo determinada, pero al

definir como “estándar”, debe contar con unas características específicas, que permitan controlar

un poco la variabilidad de procesos y sea de útil aplicación. Estas particularidades son:

 Un operador calificado y capacitado continuamente.

 Un operador que trabaje al ritmo conveniente de la actividad que realiza.

 Realizar una tarea específica.

Distribución en Planta

Según lo comentado por Vaughn, la primera distribución de planta debe ser buena, para

minimizar los costes de posteriores modificaciones, por eso se debe realizar una etapa de

planeación en la construcción para realizar pruebas, las cuales son el componente principal de

esta actividad. Pero en ocasiones se presentan situaciones que justifican alguna modificación en

planta de producción, las cuales son:

 Incorporación de un nuevo producto: Aquí se debe tener en cuenta si es un producto

similar o no, pues si no es un producto similar podría llegar a ser necesaria una nueva

planta.

 Cambios en la demanda del producto: Un incremento o decremento importante frente

a lo que se viene produciendo, puede provocar un cambio de tipo de distribución.

 Reposición de equipo obsoleto: Al reemplazar un equipo se deben tener en cuenta las

interrelaciones con las demás maquinas.

2 KRAJEWSKI, lee; RITZMAN, Larry; MALHOTRA, Manoj. Administración de operaciones. 8 ed. Pearson

educación, Ciudad de mexico, 2008.  Pg 142.
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 Revisión de métodos y reducción de costes: Depende de las actividades de mejora que

se estén realizando y a métodos que busquen reducir los costos globales de

funcionamiento.

En las empresas industriales o de manufactura se realizan generalmente, tres tipos básicos de

distribución:

 Distribución en posición fija: En esta distribución el personal, los materiales y los

equipos son trasladados al lugar donde se está produciendo. Ejemplo: la construcción

de un edificio, que todos los insumos y materiales son transformados y allí la

estructura final se convierte en el producto final.

 Distribución por procesos: Está relacionada a la producción en volúmenes de gran

tamaño de productos similares, este tipo de producción también es llamada por lotes.

 Distribución por producto: Se organizan las máquinas, herramientas y procesos de tal

manera que el patrón de flujo sea único para cada línea de producto, para que sea una

producción continua y repetitiva.

 Mapa de Valor (VCM)

Es una herramienta que se basa en ver y entender un proceso e identificar sus desperdicios

(waste). Con este tipo de herramientas se pueden detectar para desarrollar una ventaja

competitiva y evitar fallos en el proceso, además de crear un lenguaje estandarizado dentro de la

empresa para una mejor efectividad de los procesos y del personal. Por ello se podrá focalizar los

esfuerzos en los procesos en los cuales se produzcan más fallos o simplemente aporten más valor

a la producción.

Mediante la elaboración de un flujo de valor se establece la secuencia de los procesos que

más impacto van a crear sobre el cliente, pues van a ser los que más va a valorar. Es la técnica de
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dibujar un “mapa” o diagrama de flujo, mostrando como los recursos y la información disponible

influyen por el proceso como outputs e inputs, desde que se reciben por el proveedor hasta que se

dan al cliente, buscando en todo momento reducir y eliminar desperdicios.

 Cuáles son las condiciones económicas de la línea de producción que contribuye con

mayor impacto en ingresos.

 En base a desarrollar una línea de productos que está teniendo mayor auge en el

mercado dentro de la gama de procesos que se manejan y que se provee podría

modificar la estructura de ingresos.

 Otros aspectos destacables por la organización.

 Cuando se detecta cuál va a ser el camino a estudiar no será necesario poner todos los

componentes del SIPOC, sino que nos basaremos únicamente en el proceso, se

identificarán los tiempos en cada proceso y donde se producen cuellos de botella clave

para la detección de fallos.3

Se presenten durante un sistema de producción o de información, entendiendo que sus siglas

hacen referencia a lo siguiente:

 Supplier: un proveedor, individuo que genera un aporte esencial de recursos al proceso

establecido.

 Imput: entrada, todos los datos o elementos necesarios para llevar a cabo dicho

proceso.

3 VAUGHN, Richard. Introducción a la Ingeniería Industrial. Traducido por Josep Maria Vallhonrat Bou. 2 ed.

Barcelona. Editorial Reverté, S.A.,1988. Pg 386. ISBN -84-291-2691-0.

3 MEYERS, Fred E. Estudio de tiempos y movimientos. Pearson Educación, Ciudad de México, 2000. Pg.19.

3 Ibid., p. 104-105.
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 Process: procesos, serie de actividades que generan una línea entre el punto de entrada

hacia la salida, estableciendo un valor requerido.

 Output: salida, resultado final obtenido de un seguimiento de ideas y un correcto

proceder en cada estación.

 Customer: cliente, es la persona o individuo a quien son dados los resultados finales y

a quien se debe satisfacer con la calidad de productos hechos a la perfección los demás

puntos.

 De forma más específica y guiada hacia un punto global, se tiene: Dar una descripción

generalizada y perfectamente entendible a una serie de personas que puedan estar no

familiarizadas con los procesos ejecutados.

 Generan una guía de aclaratoria de dudas clara, eficiente y sencilla para aquellos

usuarios o trabajadores involucrados a quienes se puedan complicar durante la

realización de algún proceso.

 Permiten el anclaje o mezcla con nuevos procesos o tareas que sean necesarias.

 Permiten mejorar algunos procedimientos ya establecidos, dándole una mejor forma y

guía lógica.4

Siete Mudas

Proviene de una palabra japonesa que significa despilfarro, superfluo, residuo, inutilidad,

ociosidad, w Las 7 MUDAS fueron aplicados inicialmente por el ingeniero jefe de Toyota el

japonés Taiichi Ohno y son: sobreproducción, producir piezas defectuosas, transporte de

material, inventario, sobreproceso, retrasos / esperas, movimientos innecesarios.

4 Lucid Chart, Mapa de valor. lucid software inc., Ciudad de México, 2000. Pg.1

Web y Empresas , Matías Riquelme. Blog empresarial, en el país de España, 2001. Pg.1
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Un proceso podemos decir que agrega valor cuando al producir un bien o dar un servicio, el

cliente paga por este proceso. Si en un proceso se consumen más recursos de los necesarios

entonces estamos teniendo despilfarro y por este despilfarro, el cliente no nos paga puesto que no

los quiere. En la gestión Lean es importante conocer cuáles son los procesos que no aportan

valor para poder eliminarlos y establecer acciones de mejora en los procesos que, si están

aportando valor y que son, como hemos dicho, por los que realmente el cliente nos paga.

10.4.1 Sobreproducción

Es producir más de lo que el cliente o el siguiente proceso necesita. La sobreproducción

conduce a exceso de inventario que requiere un gasto extra de recursos que no beneficia a los

clientes.

10.4.2 Producir Piezas Defectuosas

Productos defectuosos son productos que no cumplen los requerimientos (internos o externos)

del cliente y además incurrimos en costes adicionales por necesidad de repetir la producción.

10.4.3 Transporte de Material

Entendiendo el transporte de material como conducción del mismo, puede significar múltiple

manejo y organización del material. Toda conducción es una actividad que no tiene valor

añadido. Además, cada vez que movemos el producto hay riesgos de que se dañe o se pierda.5

10.4.4 Inventario

Tanto de producto terminado como de semielaborados. Representa un capital que aún no ha

producido un ingreso. El inventario que está estancado o no lo tiene el cliente tiene que ser

eliminado.

5 Escalante, ingenieria de métodos y tiempos, Ecoediciones, Ciudad de México, 2013. Pg.128
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10.4.5 Sobre Proceso

Se trata de añadir pasos innecesarios en las actividades de trabajo y no requeridos por el

cliente.

10.4.6 Retrasos / Esperas

Todos los productos o bienes que no están transportándose o en proceso de fabricación están

en espera. Cuando mayor sea esta espera, más innecesaria es.

10.4.7 Movimientos Innecesarios

Son movimientos extra para manipulado de piezas herramientas, cajas; estos movimientos

pueden provocar daños en los productos.

Micro Movimientos

Por parte de los operarios se realizan operaciones de corta duración y que se repiten en

multitud de ocasiones. Este tipo de operaciones han de ser analizadas por la persona encargada

del estudio con la mayor minuciosidad posible, con el fin de intentar averiguar dónde y de qué

manera es posible reducir movimientos y esfuerzos.

El análisis de micro movimientos se lleva a cabo mediante la colocación de una lámpara

eléctrica, la cual es colocada en aquella parte del cuerpo que se desea estudiar, y que proporciona

al analista fotografías de la trayectoria de los movimientos efectuados por el operario en el

desarrollo de sus operaciones (técnica de ciclo gráfico).

10.5.1 Buscar

Se trata del movimiento básico a la hora de buscar un objeto. La acción comienza cuando los

ojos se mueven para encontrar un objeto, y termina cuando lo focaliza. Este movimiento es algo

que debemos intentar eliminar siempre en la realización de cualquier operación. La forma de

conseguirlo, es proporcionar un espacio exacto para cada herramienta o pieza, que vaya a ser
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utilizada por el trabajador y que pueda alcanzarlas de forma automática, sin necesidad de tener

que fijar la vista en ellos.

10.5.2 Selección

Se da cuando el trabajador ha de escoger una pieza entre otras similares o parecidas. Como en

el caso anterior, este es un movimiento que debería ser eliminado. La fórmula para ello es

bastante lógica. Sólo es necesario mantener el puesto de trabajo limpio, ordenado y mantener las

piezas a utilizar de forma organizada, con el fin de poder tener un mayor control de estas.

10.5.3 Sujetar y Tomar

Se trata básicamente del movimiento de cerrar la mano para sujetar un objeto o parte de él.

Esta es una acción o movimiento que no puede ser eliminada como es evidente, pero que sí

podría ser mejorada, una vez realizado el estudio. Dado que la acción de sujetar, normalmente

viene precedida de los movimientos “mover” y “alcanzar”, podemos afirmar que hay diferentes

formas de sujetar un mismo objeto. Y alguna de estas formas de sujetar algo pueden ser tres

veces más lentas que otras. Los movimientos de sujetar deberían ser reducidos, y los objetos a

sujetar deben colocarse de forma que puedan sujetarse de la forma más rápida o más sencilla.

Para ello, los objetos a sujetar deben colocarse de antemano de forma que facilite la sujeción más

rápida, y debemos procurar que no haya elementos que dificulten o interfieran dicha acción en el

puesto de trabajo del operario, tales como cajas, herramientas, etc.

10.5.4 Alcanzar

Es el movimiento que se produce cuando la mano se mueve hacia un objeto, y termina cuando

da con él. Este movimiento no puede ser eliminado, pero sus tiempos pueden ser reducidos. Para

ello debemos intentar reducir la frecuencia del acto en sí, y facilitar al operario el alcance de los

objetos que necesite para el desarrollo de su actividad.
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10.5.5 Mover

Podría ser definido como “transporte con carga” o cuando la mano con una carga determinada

se mueve hacia otro lugar, y termina cuando llega a su destino. Los tiempos relacionados con

mover, varían en función de la distancia, el peso de la carga y el tipo de movimientos realizados.

De ahí, y dado que es un movimiento realmente difícil de eliminar en el ciclo de trabajo,

debemos intentar reducir sus tiempos, a través de las siguientes acciones:

 Acortar distancias.

 Que las cargas a mover sean lo más ligeras posibles.

 Mejorar el tipo de movimiento mediante la utilización de canaletas de gravedad o

transportadores.

10.5.6 Sostener

Se da cuando una de las dos manos ejerce control sobre algún objeto. Este es uno de esos

movimientos que deberían ser eliminados en la medida de lo posible mediante dispositivos de

sujeción, dado que la mano, posiblemente no sea una eficiente herramienta para este tipo de

acciones, ya que limita sus posibilidades.

10.5.7 Soltar

Se da cuando dejamos de ejercer el control sobre algún objeto. Empieza cuando los dedos

comienzan a separarse y termina cuando se separan completamente del objeto sujeto o sostenido.

Este movimiento es eliminable, aunque si no fuese posible, deberíamos intentar mejorar los

tiempos, mediante acciones, tales como:

 Soltar objetos mientras andamos.

 Soltar varios objetos a la vez.

 Mediante expulsores mecánicos.
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10.5.8 Colocar

En posición Se trata de la acción de colocar. Este es otro de esos movimientos difícilmente

eliminable, por lo que el analista deberá estudiar la forma de colocación de los objetos, con el fin

de que dicha colocación, facilite la manipulación del mismo por parte de la acción que le sigue.

10.5.9 Colocación Previa

Equivale a la acción correctora expuesta en el número 8 (colocar en posición).

10.5.10 Inspeccionar

Se trata de la acción de seguimiento y control por parte del trabajador de las operaciones

efectuadas por este. La finalidad es comprobar que el trabajo realizado responde a las

especificaciones dadas por la empresa. La inspección del trabajo es fundamental, aunque

debemos intentar reducir los tiempos que conlleva mediante las siguientes acciones:

 Podría combinarse con otras operaciones

 Podríamos utilizar calibres o pruebas aleatorias

 Colocar los elementos sujetos a inspección cerca de los ojos del operario

 Intentar implantar inspecciones electrónicas automáticas, siempre y cuando la

inversión merezca la pena

 Facilitar lupas para la inspección de pequeñas piezas

 Valorar los métodos de inspección establecidos por la empresa, etc.

10.5.11Ensamblar

En el movimiento que hacemos para la unión de dos piezas. Para este tipo de movimientos,

suele ser más fácil mejorar los tiempos de movimientos que eliminarlos.

10.5.12Desensamblar

Igual que el anterior pero ahora se trata de separar y no unir.
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10.5.13 Usar

Estos movimientos hacen referencia a la habilidad del operario a la hora de utilizar un útil o

herramienta. Para este tipo de movimientos deberemos intentar reducir los tiempos mediante:

 El uso de elementos de sujeción.

 El uso de equipos automatizados si la tarea realizada justifica la inversión.

 El uso de herramientas automáticas y más eficientes.

Promodel

Sofware, Promodel es un simulador con animación y optimización para hacer modelos de

simulación y optimizarlos.

Permite simular cualquier tipo de sistemas de manufactura, lógistica, servicios, call centers,

manejo de materiales, etc. Puedes simular call centers, servicio al cliente, bandas de transporte,

ensamble, corte, fundición etc.

ProModel es un paquete de simulación que no requiere programación, aunque si lo permite.

Corre en Windows y no requiere hardware especializado. Es la combinación perfecta entre

facilidad de uso y flexibilidad para modelos complejos. Puedes simular justo a tiempo, teoría de

restricciones sistemas de empujar, jalar, logística, sistemas de servicio, atención a clientes, etc.

Prácticamente, cualquier sistema puede ser modelado.Una vez que el modelo ha sido creado, éste

puede ser optimizado para encontrar los valores óptimos de los parámetros clave del modelo.

Algunos ejemplos incluyen determinar la mejor combinación de factores para maximizar

producción minimizando costo, minimizar el número de camiones sin penalizar el servicio, etc.
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El módulo de optimización nos ayuda a encontrar rápidamente la solución óptima en lugar de

solamente prueba y error. ProModel cuenta con SimRunner y permita de esta manera maximizar

el uso de los modelos de una forma rápida, confiable y plenamente integrada.

10.6.1 Beneficios clave

 Software de Simulación con Optimización plenamente integrada.

 Creación de modelos rápida, sencilla y flexible.

 Modelos optimizables.

 Elementos de Logística, Manejo de Materiales, y Operaciones incluídas. (Bandas de

transporte, Grúas Viajeras, Operadores y Montacargas).

 Entrenamiento en Español.

 Resultados probados.

 Importación del Layout de Autocad, y cualquier herramienta de CAD / CAE / Diseño,

así como de fotografías digitales.

 Soporte Técnico 24 horas al día, 365 días del Año. Integración a Excel, Visual Basic y

herramientas de Microsoft.

 Genera en automático las gráficas en 3 dimensiones para visualización en el espacio

tridimensional.

10.6.2 Ejemplos de simulaciones

Como ejemplo de aplicación del programa tenemos lo siguiente.

 Avión

 Bodega

 Celda

 Conveyors
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11 MARCO CONCEPTUAL

Dentro de las Pymes colombianas se encuentra la rama de la distribución, son las compañías

que compran bienes o servicios y lo comercializan a otras compañías para obtener ganancias,

también son llamadas mayoristas, las grandes compañías manufactureras requieren que usted

tenga su propia área de almacenamiento para tener sus bienes para entregar a los mercados que

compren al por menor o por mayor de su empresa. Los almacenes pueden ayudarlo a crecer o a

irse abajo como empresa. Hay una enorme diferencia entre tener y rentar uno, ya que esta última

lo obliga a tener que pagar las expensas para poder seguir almacenando sus productos, mientras

que, siendo dueño del almacén, usted no tendrá que pagar la renta que por lo general reduce las

ganancias.

Un proceso productivo engloba un conjunto de actividades por las que las materias sufren un

proceso de transformación para, finalmente, convertirse en productos destinados a la venta y

consumo por parte del consumidor final. No obstante, así como existen múltiples tipos de

empresas en diversos sectores, se emplean diferentes términos, los cuales son descritos a

continuación.

Capacidad de la Maquina

Volumen de producción potencial de la máquina, habitualmente expresado en unidades físicas

por unidad de tiempo. Como, por ejemplo: toneladas por hora.

Capacidad Instalada

Corresponde a la máxima capacidad que tiene una compañía en su área de producción o en su

área operacional. Se expresa en unidades en función del tiempo.

Capacidad Productiva

Unidades máximas que puede producir una empresa por unidad de tiempo.
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Cuello de Botella

Según Goldratt, el cuello de botella es cuando una fase de nuestro proceso productivo es más

lenta que las demás y la producción total se ve limitada a causa de ella. En este ámbito,

además, los dividen en dos: a corto y largo plazo.

Efectividad

Es cumplir el objetivo con menos recursos, pero analizando los impactos de esos objetivos y sus

resultados en la meta de la organización.

Eficiencia

Es cumplir el objetivo teniendo en cuenta que se debe ejecutar las labores con menos recursos

que los asignados.

Eficacia

Es cumplir con el objetivo, se actúa acorde a la meta establecida.

Maquinaria y Equipo

Activo fijo de la empresa que interviene directamente en el proceso productivo.6

6 GOLDRATT, Eliyahu. La meta. Ediciones Granica S.A. 1984. Pg 144. ISBN: 9789506418069

Lucid Chart, Mapa de valor. lucid software inc., Ciudad de México, 2000. Pg.

6 Emprendices, definición empresas distribuidoras. Emprendices, Ciudad de Bogotá, 2000. Pg.2

Emprende Pymes, Procesos productivos. Blog empresarial, en el país de España, 2001. Pg.1.
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12 MARCO METODOLOGICO

Metodología

Según la metodología propuesta por Niebel, es importante contar en los procesos con métodos

diseñados y seleccionados de la manera más efectiva, para que en el momento de la fabricación

se desarrollen habilidades en manufactura. Cuando el mejor método coincide con las mejores

habilidades disponibles, se presenta una relación trabajador-maquina eficiente.

Los objetivos de tener métodos del diseño de trabajo, es incrementar la productividad y la

confiabilidad en los productos ofertados y reducir recursos tales como el tiempo y el dinero, pero

buscando una mejora continua, desde maximizar la seguridad de los empleados hasta la

generación de más clientes, aumentando el potencial de compra de los consumidores objetivo.

Dentro de la metodología mencionada se propone un procedimiento sistemático de métodos y

medición del trabajo, donde para dar alcance al presente proyecto se presentan los pasos de la

siguiente manera:

Paso 1. Selección del Proyecto

Como se ha explicado en los puntos anteriores, por una decisión gerencial se ha presentado un

aumento de producción debido al aumento en la oferta en el mes de agosto.

12.2.1 Paso 2. Obtención y Presentación de Datos

En esta etapa se espera analizar el proceso de producción de los meses de enero hasta agosto

del año 2019, identificando la demanda realizada por los seis (6) ofertas y comparando con la

oferta actual del mes de agosto, reconociendo así el alza presentada en la demanda.

También se realiza una toma de tiempos en los procesos más críticos como lo son los

traslados, la demora en la pegada de los stickers y la unión de la oferta (1 botella – 1 caneca).
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12.2.2 Paso 3. Análisis de Datos

Una vez se tengan los datos de una manera organizada y confiable, se procederá a utilizar las

herramientas de análisis de datos tales como los histogramas, diagrama de Pareto, diagrama de

relaciones, entre otros. También es importante identificar las proporciones necesarias de materia

prima para que no se generen desperdicios, ni tampoco interrupciones en el proceso. Adicional se

deben tener en cuenta las tolerancias y especificaciones del proceso, para esto se utilizó

Diagrama de proceso identificando, transporte y almacenamiento.

12.2.3 Paso 4. Desarrollo del Método Ideal

En este paso se utilizan como insumo los tiempos y movimientos registrados, de manera que

se planea el método ideal de producción proponiéndole a la empresa una distribución de planta

para la disminución de distancia en los procesos de la materia prima, y así agilizar los

movimientos entre los procesos relacionados para el proceso de empaque de la oferta, para

minimizar los tiempos de transporte.

En vista igualmente de la falta de organización en términos generales de todos los procesos,

se propone diseñar procedimientos para las actividades críticas como la mezcla de materia prima

y proporciones adecuadas para un uso eficiente de todos los recursos, y dentro de estos

documentos poder plasmar las posibles responsabilidades para cada uno de los 8 operarios.

Por último, aunque hasta la fecha no se han presentado incidentes, en la empresa se

propondrá, en la redistribución la señalización, indicando los sitios de seguridad para evitar

incidentes.7

7 NIEBEL, Benjamín. Ingeniería Industrial, Métodos, estándares y diseños de trabajo. Traducido por

CORDERO, Carlos. 12 ed. The McGraw-Hill Companies, Inc. México D.F. pág. 5. ISBN: 0-07-337631-0.
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13 DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORA

DIAGNOSTICO

Las ventas que se tienen de esta nueva oferta son muy atípicas, llegando así a 21.685 unidades

físicas, de tal manera que esta cantidad de este solo mes, supero las ventas de todas las ofertas

acumuladas de todo el año.

En la tabla 8 se muestra actualmente un déficit de 1.511 unidades día y se requiere mejorar la

producción de tal manera que estén por encima de las ventas día.

Según la figura 9 (diagrama de espagueti) se evidencia una oportunidad muy grande en la

distribución en planta con desplazamientos modificables para mejorar la productividad.

13VCM actividades que no agregan valor

Fuente: Autores

En las actividades 1 y 5 del VCM se evidencian dos procesos donde se tienen tiempos en

actividades que no agregan valor, los cuales con una distribución en planta bien organizada se

podría mejorar considerablemente.

No. Actividad
1 uno de los operarios de esta actividad mueve 6 Cajas de

aguardiente Caneca (24 unidades) en Carreta de la
estiba de bodega al lugar de trabajo(mesa de trabajo)
(10 metros - levantemiento de cargas manuales - peso

de la caja 15,19kg )

x x x 10 20 0,197 15,3 x

5 Uno de los operarios de esta actividad mueve 6 Cajas de
Ron (12 unidades) en Carreta de la estiba al lugar de
trabajo 10 metros (levantemiento de cargas manuales,

peso de la caja 18,2kg)

x x x 10 20 0,359 28 x
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CLIENTE: ___________________________
Realizado por: ______________________
Fecha de Realización:________________
No. Hoja _________ hasta _____________
Proceso:________________________________

Redistribuccion de planta, para acortar la
distacia del desplazamiento y tiempo tomado en
esta tarea



39

14VCM actividades cuello de botella

Fuente: Autores

En las actividades 6,7,8,9 y 10 se tiene un cuello de botella que frena toda la operación de allí

en adelante, lo que hace que los operarios, se tengan que desplazar a estas actividades por un

tiempo y volver luego, retornar a sus actividades anteriores.

No se cuenta con documentación en el proceso de la fabricación de oferta.

15Problema ergonomico

Fuente: Autores
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En toda la operación se evidencia un posible problema ergonómico ya que todos los

colaboradores se encuentran de pie.

16VCM porcentaje de actividades necesarias

Fuente: Autores

El resumen del VCM se puede evidenciar que se tiene un 48% de las actividades que no

generan valor, y de este 48% un 24% no son necesarias.

Adicional a esto se tiene un 28% en tiempo de espera el cual se puede atacar con los

diferentes métodos aprendidos en toda la carrera.

Para diagnosticar la eficiencia del proceso de producción se realiza una toma de tiempos con una

muestra de 10 observaciones. Las muestras se realizaron por 24 unidades, los tiempos son:

17Tiempos cronometrados preparación por cada 24 unidades

Fuente: Los Autores

No. Actividad
7% 28% 14% 14% 0% 24% 14% 53% 24% 24%
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CLIENTE: ___________________________
Realizado por: ______________________
Fecha de Realización:________________
No. Hoja _________ hasta _____________
Proceso:________________________________

PORCENTAJE

Paso 1 Paso 2 Paso 3 paso 4 paso 5 Paso 6 Paso 7 Paso 8 Paso 9 Paso 10 Paso 11 Paso 12 Paso 13 Paso 14 Paso 15 Paso 16 Paso 17
12 1 13 129 21 5 13 135 27 25 37 3 34 24 33 5 5
12 2 13 120 21 5 11 125 29 14 37 4 33 25 30 5 5
12 2 14 130 23 5 20 124 34 20 36 2 31 26 35 5 5
11 2 13 124 21 5 12 144 37 13 34 5 35 26 33 5 5
12 2 14 136 22 5 20 144 24 18 38 2 33 25 34 5 5
11 2 13 132 20 5 10 139 14 17 34 3 33 24 34 5 5
12 2 13 131 23 5 19 147 35 24 38 2 37 22 30 5 5
12 2 13 118 20 5 15 145 34 33 36 5 37 26 34 5 5
12 2 13 117 23 5 19 128 18 36 40 3 32 25 34 5 5
12 2 14 130 22 5 18 148 39 28 39 3 32 25 35 5 5
12 2 13 126 21 5 18 137 20 19 35 4 32 22 34 5 5
12 2 13 141 21 5 8 129 15 14 35 4 37 23 35 5 5

Promedio 11,80 1,94 13,28 127,83 21,53 5,02 15,28 137,08 27,17 21,75 36,58 3,33 33,83 24,42 33,42 5,00 5,00
Desviacion 0,39 0,22 0,45 7,21 1,08 0,06 4,27 8,78 8,85 7,56 1,93 1,07 2,17 1,44 1,73 0,00 0,00
Tiempo estándar 14,39 2,29 16,47 158,51 26,27 5,92 18,95 169,98 34,50 26,97 44,63 4,13 41,28 24,42 40,10 6,00 6,45

Cad 24 unidades
en segundos
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Como se puede observar en la tabla 17 el lead time estándar daría el siguiente resultado:

18Lead time estándar del proceso

Fuente: Autores

El tiempo estándar para realizar aquellas actividades relacionadas con el proceso de maquila

de esta oferta es de 450s por cada 24 unidades, 18,75s por cada oferta fabricada, es decir, que

fabricaría 1537,3 Unidades/día.

En la actualidad la empresa Disblanco fabrica 1.200 ofertas día, lo que permite conocer la

eficiencia del proceso de la siguiente manera: 1.200/1.537,3 = 78%

Labores sin elementos de protección personal: Actualmente en la Distribuidora Disblanco no

se tiene implementado un Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo, por lo tanto, no se tienen

reportes de accidentes e incidentes, sin embargo, el área de producción manifiesta que hasta la

fecha no se han presentado accidentes fatales o parciales, solo incidentes leves que generan

ausentismos, los cuales tampoco se tienen de una manera registrada.

Debido al alcance del presente proyecto, y teniendo en cuenta la complejidad de implementar

un SGSST, se presentará este sistema en las recomendaciones.

A continuación se demuestra con el programa ProModel, una simulación del proceso de la

maquila para así tener otro parámetro y/o punto de vista con respecto a las falencias encontradas

y revisar sus posibles soluciones y causas.

Lead Time
Seg

Lead Time
Min

Unidades por
Min X hora Unidades por

turno 8 horas
450 7,5 3,2 192,2 1537,3
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19porcentaje de utilidad de las entidades

Fuente: Autores

En la figura 19 se evidencia, de acuerdo al resultado del programa ProModel que se tiene una

oportunidad en uno o varios procesos los cuales hacen que se bloquee la oferta y no pueda seguir

su rumbo normal; ya que el 80% del tiempo se encuentra bloqueada.

20Indicadores de producto terminado

Fuente: Autores

En este indicador se puede evidenciar las unidades teóricas según los tiempos promedios

tomados por los autores, los cuales concuerdan con la información suministrada por la empresa

en cuanto a las salidas y el tiempo en operación tomados.
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21Porcentaje de la capacida de las locaciones

Fuente: Autores

En la figura 26, se puede apreciar las ubicaciones, en las que posiblemente se tiene la falencia

la cual hace que el producto se estanque, estas dos ubicaciones serían las mesas y las selladoras,

ya que su porcentaje de llenado es elevado en comparación con el túnel de termosellado, es por

este motivo que en algunas ocasiones se deben utilizar los operarios del final de  la línea, para

ayudar a las operaciones de las mesas y selladoras.
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LOS FACTORES MÁS IMPORTANTES

 La distribución en planta actual requiere una modificación inmediata, de esta manera se
pueden reducir considerablemente los tiempos de las actividades 1 y 5 que representan
una parte importante en las actividades que no son necesarias y no generan valor.

 Es importante la ergonomía en el trabajo ya que las enfermedades profesionales pueden
traer una reducción en la producción.

 Según la producción estándar y tiempos tomados, la capacidad al 100% de esta línea no
daría para producir las unidades de ofertas necesarias que requiere la parte comercial.

 Según lo evidenciado en ProModel y en los tiempos tomados, se debe tener en cuenta la
posibilidad de contratar una persona extra la cual apoye las operaciones de las mesas y
sellado.

 La manera como documentan el día a día es muy precario ya que no se lleva un control
documental.
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PROPUESTA DE MEJORA

13.3.1 DISTRIBUCIÓN EN PLANTA

Se propone una redistribución en planta la cual disminuya considerablemente los

desplazamientos y por ende los tiempos realizados en las actividades 1 y 5.

22Propuesta distribución en planta

Fuente: Autores

13.3.2 PRODUCCIÓN

Se propone una persona adicional la cual apoye ambas mesas y de esta manera eliminar el

cuello de botella, para esto se realiza un examen crítico del método actual.

23Examen de método actual

Fuente: Autores

Teniendo en cuenta el examen de método actual, se sugiere la contratación de un operario,

para el apoyo en las actividades 6,7, 8, 9 y 10 ,en las mesas 1 y 2 de la producción, obteniendo

una línea de producción eficiente, y de esta manera aumentar la producción y así eliminar el

cuello de botella en este.

Procesos : Fecha :

7m

12m

Mesa 2
Selladora 2

Estibado
Banda

Transportadora
Recibo de
producto

DIAGRAMA ESPAGUETTI

MP

Mesa 1
Selladora 1

Tunel De
Thermosellado

Proposito Lugar Sucesion Persona Medios

Apoyar las actividades 4 y 8 con el fin de
disminuir los tiempo para asi el cuello de

botella no afecte la produccion

Maquila en las
actividades 4 y 8,
mesas 1 y 2 de la

produccion

las 8 horas
del turno

una persona adicional ya que las 4
personas que se tienen actualmente no

dan abasto y afecta la produccion

Se realiza con 4 personas manualmente , la
idea es que la 8ta persona adicional apoye

ambas actividades y asi disminuir el tiempo de
estas actividades
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13.3.3 ERGONOMÍA

Para el tema ergonómico se propone comprar 6 sillas por valor de $550.000 para un total de

$3´300.000.

La silla que se recomienda tiene las siguientes características: La silla Dinamik con diseño

ergonómico para tareas que requieran máxima esfuerzo además de concentración, también

dispone de respaldo y silla anti deslizantes para que el usuario no sufra movimientos

innecesarios, dispone de un sistema neumático a gas con graduación de entre 45 y 55 cm de

altura mediante varilla lateral y accionamiento de válvula central, base 5 aspas elaborada en

plástico comay, soporte asiento elaborado en platina de 3 mm, su asiento y espaldar elaborados

en poliuretano piel integral de alto tráfico.

24Silla Dinamik

Fuente: Dynamik

Las respectivas sillas estarán ubicadas, dos en la mesa 1, dos en la mesa 2, en ambas

selladoras de una silla, se beneficiarán a los operarios, ya que en las áreas de trabajo se encuentra

las actividades de mayor concentración y labor, con estas, se garantiza la comodidad, educción

del agotamiento físico al estar de pie, y el estrés, siendo recompensado con la producción

eficiente en estos puntos críticos.
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A continuación, se relaciona los formatos, relacionado con la precariedad del documento en el
proceso de producción.

25Ficha Técnica de Acondicionamiento

Fuente: Autores
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26Control Dúo Pack

Fuente: Autores

27Interrupción De Actividad

Fuente: Autores
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28Ficha tecnica de la oferta

Fuente: Autores

En las ilustraciones 25,26,27 y 28, se pretende mantener el control de la producción y

generar históricos del proceso, adicionalmente el proceso se torna organizado y limpio.
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ANALIZAR LOS RESULTADOS VS LA IMPLEMENTACIÓN.

Al realizar la distribución en planta planteada se espera reducir los tiempos de la siguiente

manera:

29Reduccion de tiempo en desplazamiento innecesario

Fuente: Autores

Distancia anterior
Metros Tiempo Seg Distancia nueva

Metros
Tiempo nuevo

Seg
Tiempo Seg ahorrado

cada 24 unidades
Actividad 1 20,00 11,82 2,00 1,18 10,64
Actividad 5 20,00 21,54 4,00 4,31 17,23
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30Tiempo estándar

Fuente: Autores

31 Tiempo estándar con operario adicional

Fuente: Autores
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32 Lead time mejorado del proceso

Fuente: Autores

Se puede observar el nuevo tiempo estándar con una mejoría del 4,87% en las unidades con

un incremento de 75 unidades más en cada turno de 8 horas.

33Lead time operario adicional

Fuente: Autores

Al contratar la persona adicional se espera mejorar el tiempo de las actividades 6,7,8,9 y10 de

tal manera que el cuello de botella tenga una tendencia a desaparecer y así, aumentar la

producción considerablemente como se puede evidenciar en el cuadro anterior; una producción

de 1.616 unidades a 2.055 unidades cada 8 horas, un incremento del 27,16% tan solo con una

persona adicional.

34porcentaje de utilidad de las entidades con mejora

Fuente: Autores

Lead Time
Seg

Lead Time
Min

Unidades por
Min X hora Unidades por

turno 8 horas x min

429 7,1 3,4 201,5 1612,2 3,4
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En la figura 34 se puede evidenciar la eliminación de las esperas del producto, dónde se pasó de

tener más de un 5% se obtiene un 0% en operación y bloqueado de acuerdo a lo anterior.

35Indicadores de producto terminado con mejora

Fuente: Autores

En este indicador se puede evidenciar las unidades que llegarían a producir según los

cambios realizados, donde se estaría produciendo 2.196, es decir, 1.084 unidades más con

las modificaciones propuestas.

36Porcentaje de la capacida de las locaciones

Fuente: Autores
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En la figura 36 se puede apreciar que, se tiene un porcentaje de utilización de las maquinas

más alto en algunas, por ejemplo, en el túnel de termosellado, en el cual pasaron de tener un 17%

a un 22% de parte ocupada.

Teniendo en cuenta la teoría de los suplementos de trabajo se procede a realizar lo siguiente:

37Suplementos de trabajo

Fuente: Autores

Según la tabla 37, se puede deducir que en 52 días se podría pagar con el tiempo ahorrado las

sillas sin contar las ausencias que pueden causar este tipo de trabajos de pie del cual no se tiene

información.

En el diagrama de flujo se demuestra las actividades, en la que se genera transporte, espera y

operación, para evaluar la actividad que genera valor.

% Suplemento por trabajar de pie 4%
Horas por dia 8,00
Horas perdidas por suplemento 0,32
Costo por trabajador día 33.333$
Valor perdido x suplemento 10.667$
Valor total perdido por dia por 6 trabajadores 64.000$
costo de las sillas 3.300.000$
Dias para recuperar la inversion 52
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38Diagrama de flujo del proceso

Fuente: Autores

No. Actividad
1 uno de los operarios de esta actividad mueve 6 Cajas de aguardiente Caneca (24 unidades) en

Carreta de la estiba de bodega al lugar de trabajo(mesa de trabajo) (10 metros - levantemiento de
cargas manuales - peso de la caja 15,19kg )

2 Cada uno de los operarios abre su respectivo corrugado que contiene 24 canecas, con el bisturi
de manera manual

3 Cada uno de los operarios Toma las canecas de aguardiente de la corrugada y ubica sobre las
mesas de trabajo de alistamiento (movimiento repetitivo extrayendo las unidades)

4 Pegar tapa código sobre el EAN13 de la Caneca de Aguardiente y sticker promocional en Caneca
Aguardiente Gratis de manera manual

5 Uno de los operarios de esta actividad mueve 6 Cajas de Ron (12 unidades) en Carreta de la
estiba al lugar de trabajo 10 metros (levantemiento de cargas manuales, peso de la caja 18,2kg)

6 Cada uno de los operarios abre su respectivo corrugado con el bisturi de manera manual
7 Cada uno de los operarios Toma las botellas de Ron 3 años de la corrugada (12 unidades)  y

ubicar sobre las mesas de trabajo de alistamiento.
8 los operarios pegan EAN13 de la promoción sobre el  EAN13 de la botella de Ron y pegan al

frente de la botella un sticker Promocional "Caneca Aguardiente Gratis" de manera manual
9 El operario toma una botella de Ron 3 años y coloca de manera lateral 1 caneca de

aguardiente(forma pareja); pega la  cenefa promocional roja en la parte inferior.
10 El operario ensambla en bolsa de poliolefina,en la oferta (pareja, 1 botella-1 caneca)
11 El operario Mueve la oferta sin sellar a la selladora
12 El operario sella la bolsa en la parte inferior ((pareja en forma horizontal, 1 botella-1 caneca), este

proceso se realiza 624 vecesteniendo en cuenta que se hacen 3 ofertas por sellado
13  El operario mueve el duopack con la bolsa sellada por el tunel de thermosellado (Movimiento

repetitivo pasando las ofertas al tunel de sellado)
14 La oferta pasa por una banda transportadora desplazandose de acuerdo a la velocidad

establecidad para su thermosellado
15 el operario Deposita en caja de Ron 3 años (caja reutilizable), 8 ofertas del duopack listos.
16 El operario Sella caja y pega etiqueta el duopack para corrugada.
17 el operario Estiba las cajas: 10 cajas por plancha y 5 planchas por estiba, para un total de 50

cajas por estiba; es decir, 400 ofertas por estiba.
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14 CONCLUSIONES

 Según el diagnostico presentado se debe tener en cuenta, para cumplir con la

producción de ofertas día necesarias se debe elevar la producción estándar de 1537

unidades, ya que en la actualidad no cumpliría con las ventas de 2711 unidades,

adicional a esto la producción real actual presentada por el distribuidor es de 1200

unidades y el resultado teórico de ProModel en el proceso es de 1112 unidades.

 Se concluye que los factores más importantes para tener en cuenta son; Distribución

en planta, ergonomía en el trabajo, incrementación de la producción estándar, eliminar

cuellos de botella y documentación diaria de la producción, puesto que son factores

que influyen directamente en la producción, en la seguridad y salud en el trabajo,

almacenamiento de históricos y documentación del proceso.

 Al modificar la Distribución en planta que se tenía, da como resultado un incremento

en la producción del 4,87% equivalentes a 75 unidades cada 8 horas, también cuando

adicionamos la persona en el proceso se incrementa la producción teórica a 2196

unidades

 Se concluye finalmente que gracias al trabajo realizado se logra incrementar en 75

unidades con la Distribución en planta propuesta, al adicionar la persona se pasa de

tener 1112 unidades a una producción teórica de 2196 unidades en cada turno de 8

horas esto equivale al 97% más de las unidades realizadas.
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15 RECOMENDACIONES

 Se recomienda planificar la producción con anterioridad, para así evitar desabastecer

el mercado, de acuerdo con la conversación sostenida con la líder de logística en la

Empresa.

 Realizar análisis de ventas para evitar, los alces inesperados, y tener una proyección de

ventas exacta evitando faltas en la producción, además de generación de

inconvenientes.

 Tener un control de inventario periódico que permita realizar seguimientos en los

costos de almacenamiento y aprovechamiento de desperdicios.
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