PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DE PROCESOS Y LEVANTAMIENTO DE
INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD EN EL DEPARTAMENTO DE SELLADO;
EN LA LINEA DE FORMACION DE BOLSAS TIPO CAMISETAS O
CAMISETERAS EN LA EMPRESA DE TRANSFORMACION DE PLASTICOS.
"FLEXOCALI EU./ FLEXOVALLE S.A.S."

JAMES A. GARCIA M.
JOHAN SEBASTIAN ZAMBRANO

INSTITUCION UNIVERSITARIA ANTONIO JOSE CAMACHO
FACULTAD DE INGENIERIAS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL
SANTIAGO DE CALI
2018


http://ajosecamacho.moodle.com.co/user/view.php?id=1669&course=2016

PROPUESTA DE ESTANDARIZACION DE PROCESOS Y LEVANTAMIENTO DE
INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD EN EL DEPARTAMENTO DE SELLADO;
EN LA LINEA DE FORMACION DE BOLSAS TIPO CAMISETAS O
CAMISETERAS EN LA EMPRESA DE TRANSFORMACION DE PLASTICOS.
"FLEXOCALI EU. /| FLEXOVALLE S.A.S."

JAMES A. GARCIA M.
JOHAN SEBASTIAN ZAMBRANO

PROYECTO DE GRADO

ASESORES DE PROYECTO DE GRADO:
ING. CARLOS ANDRES NIETO.
WALTER EDGAR DONNEYS MUNOZ.

INSTITUCION UNIVERSITARIA ANTONIO JOSE CAMACHO
FACULTAD DE INGENIERIAS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL
SANTIAGO DE CALI
2018


http://ajosecamacho.moodle.com.co/user/view.php?id=1669&course=2016

Nota de Aceptacion.

Firma del Presidente del Jurado.

Firma del Jurado.

Firma del Jurado.



AGRADECIMIENTOS.

Agradecemos A Dios Inicialmente; Por permitirnos el don de Vida y nuestra
capacidad de analisis con la cual pudimos atender nuestro proyecto de grado. En
segundo lugar a nuestra Familias que nos apoyaron de forma incondicional ,
Permitiendo nutrir nuestra capacidad de andlisis, confianza y valores. A nuestros
Docentes , Asesores y Tutores quienes nos indicaron la senda de nuestro proceso
de investigacion. A nuestra Universidad que nos apoyo y brindo los recursos
necesarios adelantar nuestro proyecto; Por ultimo a la empresa que nos brindo su
apoyo y permitié realizar nuestra investigacion y Generar el Proyecto de Grado.



TABLA DE CONTENIDO

INTRODUCCION

INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA.

HISTORIA:

¢ QUIENES SON?

ACTIVIDADES COMERCIALES Y PROCESOS PRODUCTIVOS:

MISION:

VISION:

DESCRIPCION:

1. PROBLEMA DE INVESTIGACION.

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA.

2. JUSTIFICACION.

3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

4.1. ANTECEDENTES HISTORICOS

4.2.L0S PILARES DE LEAN MANUFACTURING:

4.2.1. Kaizen:

IMPLEMENTACION O DESARROLLO DEL KAIZEN:

4.2.2. CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD:

4.2.3. 5s

4.3 INGENIERIA DE METODOS:

4.3.1 SMED:

4.3.2 Estandarizacion de tiempos

4.3.3 Levantamiento de indicador de produccion

4.4 IMPLEMENTACION DE 5S EN LA PLANTA

4.4.1 1s — Separar y eliminar innecesarios (Seiri)

4.4.2 2s — Situar e identificar necesarios (Seiton)

4.4.3 3s — Suprimir la suciedad (Seiso)

4.4.4 4s — Seializar (Seiketsu)

4.4.5 5s — Sostener, mejorar continuamente (Shitsuke)
4.4.6 Resultados obtenidos

5. ANEXOS

10
11
12
12

12
12
13
14

14
14

19
19

19
20

20
20
21
23
23
24
25
26
26
28
41
42
60
61

62
63

63
64
66
69



6.0 CONCLUSIONES

7.0 RECOMENDACIONES:

8.0 BIBLIOGRAFIA.

CIBERGRAFIA

BASE DE DATOS UNIAJC.

OTROS

71
73
74
76
76
77



LISTA DE TABLAS

Tabla 1. Procedimiento para elaboracion de bolsa.............ccccvvvviiiiiiiiciiceeeiiinn, 36
Tabla 2.Tiempos estandar por referencia maquina 1...........cccccevvvieeiieeeeeeeeeivnnnnnnn. 41
Tabla 3.Tiempos estandar por referencia maquina 2.............ccooevvieeneeeeeeeeeevvnnnnnnn. 41
Tabla 4. Tiempos estandar por referencia maquina 3............cccceeeeeeie e, 41
Tabla 5. Tiempos estandar por referencia maquina 4...........ccccceeeeeeeeie e, 41
Tabla 6. Tiempos estandar por referencia maquinab............ccccceeeeeee e, 42
Tabla 7. Tiempos estandar por referencia maquina 6.............ccccceeeeeeeeeeeee e, 42
Tabla 8. Factores Que Afectan la Disponibilidad Referencias T15-T20-T25-T30-
LR 44
Tabla 9. Porcentaje De Participacion por Referencias:...........cccccceeeeeeiieeee, 47
Tabla 10. Factores que me Afectan Disponibilidad Referencia T20: ..................... 50
Tabla 11. Factores que Afectan la Disponibilidad Referencia T25:........................ 52
Tabla 12.Factores que afectan la Disponibilidad Referencia T30:..............cceee.. 54
Tabla 13.Técnicas de Lean Manufacturing segun tipo de problema, Fuente: Los
AULOres y DIreCtriCeS SiX-SIgM@ .....ccoovviriiiiiii e 58
Tabla 14. Unidades Producidas y Disponibilidad, Fuente: Los Autores - Tomado de
la BitAcoras de NOVIEMDIE ..........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiie i 66
Tabla 16. Presupuesto, FUente: AULOIES. ........cccoviviiiiiiiiiie e 70
Tabla 17.Planificacion de proyecto -Gantt ...............ouuiiiiiiiieiiiiiiiicei e, 70
Tabla 18. Unidades Producidas y Disponibilidad, Fuente: Los Autores - Tomado de
la BitAcoras de NOVIEMDIe. ..........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 71
Tabla 19. Promedios de Marzo @ JUNIO ........cooeeeeeiieiiiiiiiiie e 72
Tabla 20. Unidades Producidas en noviembre 2018, Fuente: Los Autores -
Tomado de la Bitacoras de NOVIEMDIe. .......coooeeieiiieie 72
Tabla 21. Plan de CONLrOl. ........oiiiiieiceeeeee e 73



LISTA DE FIGURAS

Figura 1.llustracion: Ubicacion de Flexocali Eu. en Cali — Colombia, Fuente:

Tomado de htpss:// Maps.go0gIE.COM ........uiiiii e 11
Figura 2.Los autores de forma conjunta con la administracion de la empresa-2018
............................................................................................................................... 13
Figura 3. Molino y Peletizadora.............ccoovieeeiiiiieiiee e 14
o [0 = U S =] I o= To (0] - U 15
Figura 5. Fotos Tomadas En planta AULOIES ..........ccoeiieeeiiiiiiiiiiiiie e 15
Figura 6. Extrusion de Pelicula Soplada tomada en Flexo Cali por los autores.....15
Figura 7. Diagrama de EXITUSOIa ..........uiiiieeeiieiiiiiiiie e ee e et e e e e e e e 15
Figura 8. Impresion Flexo-Fuente los Autores 2018 .............ocveiiiiieeieeviiiiiiee e, 16
Figura 9.Dpto de Sellado - Fuente I0s Autores 2018 ...........ccoovvvvviieiiiiiiiiiiiieeeeeneen. 16
Figura 10. FIEXOCAII. ......cccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 16
Figura 11 Unidades. Producidas de bolsas T15-T20-T25-T30-T40 (2017), Fuente:
LOS AULOIES. .. ettt ettt e e et e et e e et e e e e b e e e e e e e e e e e e e ean e naas 18
Figura 12. Bitacora actual de produCCION............cceeeriiiiiiiiiiiieeee e 18
FIQUIa L13.KAIZEN ...cciiiiiiiiiiiiiiii e 21
Figura 14. Taiichi ONNO........ccooiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e 22
Figura 15. Lean ManufacCtOry .........cccouiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 23
FIQUrA 16. 7 MUGBS ....cooiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee ettt 24
Figura 17. The real meaning (El verdadero significado) ..........ccccccvvvvviiiiiiiiiiieennnn. 25
Figura 18. DeSCrPCION OEE .........ccoiiiiiiiiiiiiiiiieee et e e e 29
Figura 19. Comparativo de Disponibilidad ..............ccooooiiiiiiiiiiii e, 30
Figura 20. Factores que inciden en la Disponibilidad:...............cccooooeiiiiiiiiiiineee, 31
Figura 21. Ciclo d€ tIEMPO ......cceeeeeeeeee e e 32
Figura 22. Rechazos Durante la ProducCion .............ccccoovviiiiiiiiiiie e 33
Figura 23. Defectos en Ciclo de ProducCCiOn...........ccoooeeeeiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 34
Figura 24. Diagrama de flujo de proceso- elaboracion de bolsa tipo camiseta......35
Figura 25. Puntos Criticos, FUENte: AULOIES ..........uuceiiiieeiieeiiicee e 35
Figura 26.Procedimiento y Diagrama de flujo de proceso- elaboraciéon de bolsa
tipo camiseta - PO 10S AULOIES. ......cooiiiiiiiiie e 40
Figura 27.Formato de REQISIIO ..........uuuiiiie e 42
Figura 28.Bitacora de ProdUCCION ..........coiuueiiiiiieiee et e e e e e e e e 43
Figura 29. Calculo de Disponibilidad Global - Incluye todas las Referencias (T15-
B2 0 R 124 Tl 1 10 1 ) S 44
Figura 30. Factores que afectan Disponibilidad Global T15-T20-T25-T30-T40,
FUEBNTE: LOS AULOIES. ...ttt et et e e e et e e aaneeenas 45
Figura 31. Calculo de Eficiencia Global - Incluye todas las Referencias ( T15-T20-
BT B0 7T ) DT 46



Figura 32. Calculo de Calidad - Incluye Todas Las Referencias ( T15-T20-T25-

LIRS {0 1) R 47
Figura 33.EGP (Incluye Todas Las Referencias (T15-T20-T25-T30-T40) ............ 47
Figura 34. Diagrama Causa/ Efecto - (Flexocali - Flexovalle S.a.s), Fuente Autores
............................................................................................................................... 48
Figura 35. Diagrama de cinco porque, Fuente AULOreS. ..........coovvvvviiiiiiiiiiiiiieeeennn. 49
Figura 36. Célculo de Disponibilidad T20 ..........ccceeiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 50
Figura 37 . Factores que afectan la disponibilidad Referencia T20, Fuente: Los

LU0 ] PP 51
Figura 38.Calculo de Eficiencia T20 ........ccccoiiiiiiiiiiiiie e 51
Figura 39. Céalculo de Calidad T20........ccooiieeiiiiieicie e 51
Figura 40. EGP ReferencCia T20:.........uuiiiiie e 52
Figura 41. Célculo de Disponibilidad Referencia T25 ...........cccceoiiiieiiiiiiiiiiien e, 52
Figurad2. Factores que afectan la disponibilidad Referencia T25, ..........ccccceeo..... 53
Figura 43. Célculo de eficiencia Referencia T25..........ccoovviviiiiiiiiiiciceeeeiee e, 53
Figura 44. Calculo De Calidad Referencia T25........cccccoeviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee e 53
Figura 45. EGP ReferencCia T25:........uuiiiii i 54
Figura 46. Célculo de Disponibilidad Referencia T30 ............ccceeviiieeiiiiiiiiiiien e, 54
Figura 47.Factores que afectan la Disponibilidad Referencia T30:........................ 55
Figura 48. Calculo de Eficiencia Referencia T30 ........ccccovvvvvieiiiiiiiec e 55
Figura 49. Calculo de Calidad Referencia T30 ........ccvvveiiiiiiieeiiiiiiee e 55
Figura 50. EGP Referencia T30:......ccciiiiiiiiiiiiiieiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 56
FIGURA 51. Matriz de Requerimientos del Cliente..........cccccovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiennnn, 56
Figura 52 .Matriz VOC, FUENTIE: AULOIES ......cccveeeiiiiiei e eee e 57
Figura 53. Matriz QFD, FUENLE AULOIES. ......cceveeeiiiiiiee e 57
Figura 54. PendON 5S ...t 59
Figura 55. Pas0 a paso de la Técnica - por 10S AULOIeS. .......ccceeviviiiiiiiiiieeeeeeanene 61
FIguUra 56. PIaNnta...........coooiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e 62
Figura 57. Cajon de herramienta ............ooccueiiiiiiiiee e 63
Figura 58. Sefializacion puestos de trabajo ............coovviiiiiiiiiiiieeiieieeee e 64
Figura 59. Sefializacion de materialeS............ooovviiiiiii i 64
Figura 60. Resultados ObtENIOS ..........ccoiiiiiiiiiicee e 65
T [0 L= W N Y 01 =T 65
FIQUIA B2. DESPUES......cceeieiiie ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 66
Figura 63. Comportamiento de Unidades a noviembre, Fuente: Los Autores. ...... 67
Figura 64. Plano, FUENLE: AULOIES. .....ccoeiiiie e 68
Figura 65.Bitacoras o Formatos de Produccion por Maquinas. ...............ueeeeeennnn.. 69
Figura 66. (Formato EXITUCCION.) ........uuuiiiiiieiiieice e 69



INTRODUCCION

El presente proyecto de grado permite analizar y proponer soluciones a partir de la
observacion de la planeacion y su proceso productivo con la finalidad de conocer
los niveles de productividad del departamento de sellado de la empresa de
transformacion de Plastico " FLEXOCALI EU."

El desarrollo del presente proyecto se realiza por el Interés de poder aportar en la
generacion de la informacion estadistica necesaria para el proceso productivo y
ser capaces de medir sus niveles de productividad con la generacion de
indicadores que me permitan conocer de manera cuantitativa la condicion de la
empresa y monitorear su productividad a través del tiempo.

La Revision; evaluacibn e implementacibn de propuestas de mejora en
productividad; utilizando herramientas de LEAN MANUFACTURING vy
especificamente OEE (overall efficiency equipment) - EGP (Eficiencia global de
produccion) en la Linea de sellado; Secciéon encargada de los equipos formadoras
de bolsas tipo camisetas 6 camiseteras en la empresa de transformacion de
plasticos. "flexocali EU. / Flexovalle s.a.s;" Constituyendo una gran oportunidad y
reto de aplicacion especificamente en una empresa Pequefia y de entorno
Familiar.
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INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA.

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA:

Identificacién

Razon Social: Flexocali EU. - Flexovalle s.a.s (Nueva razén social).
Nit: 901170019-6

Ubicacioén: Calle 47 #1A-96 Barrio - Salomia.

Teléfono: (2) 4466060 -4466070.

Correo Electrénico: flexocali@hotmail.com - Flexovalle@hotmail.com
Pagina Web: http://flexocali.amawebs.com/

Representante Legal: Sra. Claudia Viviana Sepulveda.

Ubicacién y Acceso:

Figura 1.llustracion: Ubicacion de Flexocali Eu. en Cali — Colombia, Fuente:
Tomado de htpss:// maps.google.com
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HISTORIA:

Empresa Calefia y Vallecaucana nace en 1998 por el empuje y emprendimiento
del Sr. Giovanni Gémez habadia; Con un grupo de excelentes trabajadores de
diferentes areas de transformacion de plastico se aventuran a generar empresa

Su enfoque Principal empaque plastico para alimentos y la industria en general; se
inicia transformando polietileno de Baja densidad; Alta densidad y Mezclas
especiales; Igualmente incursionan en polipropileno mono orientado y Biorientado
Su fortaleza radica en la generacién de empaques para Agua, Bolis y Jugos.
Empaques y ldaminas para Snacks y comestibles; Bolsas para panaderia y Bolsas
Tipo camiseta para supermercado.

Un nicho de mercado el cual atienden son la bolsa de basura en rollo pre cortado.
Bolsas de basura con aromas y Bolsa para tenderos tipo camiseta.

Al momento contindan incursionando en la linea de Empaques comestibles con
Laminacion

¢ QUIENES SON?

Es una empresa dedicada a la fabricacion de empaques flexibles para la industria
de alimentos; Industrial, Comercial y Servicios Publicos.

Se han especializado en recuperacion de materiales Post-industriales y en su
Utilizacion en las lineas de Produccion.

Igualmente estan trabajando con Resinas Oxo-Biodegradables y Calibres
supremamente delgados, con el Objetivo de cumplir los requerimientos
ambientales y ser una alternativa de empaque para la industria en General.

Actividades Comerciales y Procesos Productivos:

Las Actividades principales de la empresa son:

v Proveer a las Tiendas propias y a los Almacenes de grandes superficies de
las bolsas de Polietileno selladas Tipo camisetas sin Impresion referencias:
T19-T20-T25-T30 y T40.

v" Proveer Bolsas Con pre-corté en Rollos para Bolsa de Basura con sellé
Estrella - (Evita escape de Lixiviados).

v" Aprovechar y Optimizar la Infraestructura en la Linea de sellado de Bolsas
tipo Camiseta y Pre-corte.

v’ Utilizar mas material recuperado post-Industrial.

Mision:
Atender y establecer de forma conjunta con nuestros clientes las oportunidades
del mercado; Apoyando la innovacion y transformacion de sus productos, Asi

12



como el adelanto de nuevos conceptos, teniendo en cuenta el elemento humano

como factor de desarrollo y progreso social.

Vision:

Ser una Empresa lider en la produccion y suministro de empaques plasticos
flexibles en Colombia; Con un conocimiento del mercado y sus usuarios; ser un

socio estratégico comercial de nuestros clientes.

Estructura Organizacional:
Adjuntamos la estructura actual de la empresa:

Figura 2.Los autores de forma conjunta con la administracién de la empresa-2018

Gerencia

Representante
legal y cartera

Deparéament Departamgnt Departament Departamento
contabilidad | o comercial | 0 produccion | administrativo |
Departament Departament
o planeacion o calidad
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Descripcion:

El presente proyecto de grado permite analizar y proponer soluciones a partir de la
observacion de la planeacién y su proceso productivo con la finalidad de conocer
los niveles de productividad del departamento de sellado de la empresa de
transformacion de Plastico " FLEXOCALI EU."

1. PROBLEMA DE INVESTIGACION.

1.1PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La Fabrica "FLEXOCALI EU" es una empresa de manufactura ubicada en la
ciudad de Cali, dedicada a la transformacion de plastico. Actualmente la planta
cuenta con 4 departamentos en el proceso de produccion:

v" Molino + Peletizado (Recuperado de Bolsas y material post industrial).

Figura 3. Molino y Peletizadora

! bogdamachine.com
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Figura 4. Ref- 1. Picadora

Figura 6. Extrusion de Pelicula Soplada tomada en Flexo Cali por los autores

Figura 7. Diagrama de Extrusora

2 Dibujo de Polibags.com
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Figura 8. Impresion Flexo-Fuente los Autores 2018

Figura 9.Dpto de Sellado - Fuente los Autores 2018

Figura 10. Flexocali.

arl EVACR L
rl.l:l\v\.nl.lj

EMPAQUES PLASTICOS DE CALIDAD

La empresa solicita el estudio de procesos y eficiencia de los equipos en el
Departamento de sellado especificamente en la linea de sellado de bolsas tipo
camisetas 6 Camiseteras; La cual abarca las bolsas tipo camisa referencia (T15,
T20, T25, T30, T40). Todo esto con el objetivo de poder elaborar un analisis que

8 http://www.flexocali.com/
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permita determinar las causas que afecten el rendimiento de produccién de los
equipos; igualmente se observara y analizard la pérdida de productividad.

Dicha linea cumple con el surtido de productos propios y las necesidades de los
clientes estables con marcas propias en la linea de comercializacion.

La empresa actualmente no cuenta con los tiempos de procesos estandarizados ni
herramientas estadisticas o datos de produccion que permitan identificar cuéles
son las causas que afectan la eficiencia y disponibilidad en produccién. Tampoco
se cuenta con un estudio de métodos y tiempos de trabajo como de la capacidad
de produccion; por esto se propone efectuar el levantamiento de la informacion y
toma de tiempos; lo que generaria la informacién necesaria para determinar el
comportamiento de los factores de produccion y definir un indicador de
productividad (EGP).

En el Inicio de nuestro estudio recopilamos la informacion parcial que nos
suministro el departamento de produccion por unidades producidas de bolsas mes
a mes; con la cual se solicita el andlisis del problema; adjuntamos comportamiento
de unidades producidas durante el 2017 de las referencias de bolsas tipo camiseta
en el depto. de sellado las siguientes referencias (T15, T20, T25, T30, T40) asi:
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Figura 11 Unidades. Producidas de bolsas T15-T20-T25-T30-T40 (2017), Fuente:
Los Autores.

Unidades producidas de bolsas T20-T25-T30(2017)
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En primera instancia se procedi6 con la recopilacion de la informacion de
produccion del 2017, al observar los datos se llegdb a la conclusion que la
informacion suministrada no permite un analisis profundo y detallado del proceso
de produccion. También observamos que los procedimientos y tiempos de
produccién no se encontraban definidos correctamente.

Figura 12. Bitacora actual de produccién

0RDEN_|COD_MA

|LLAVE_EXT| Mes | FECHA | |COD_0PERARIO| H_INICIO | H_FIN | T_PROD |T_IMPROD |ESTIMADO| ANCHO |UD_PROD| GPM |KG_PROD|DESPERDICIO‘

PROD | QUINA
23006 Abril | 01/04/2017 1606 1 16 08:30 13:00 04:30 01:00 8775 32 4000 25 84,6 54
23007 Abril | 01/04/2017 | 1606 2 77 14:00 15:00 01:00 01:00 8100 32 376 25 8,4 3,6
23008 Abril | 01/04/2017 1607 2 77 16:00 21:00 05:00 01:00 6750 32 1600 25 35,7 2
23011 Abril | 01/04/2017 | 1606 2 13 06:00 07:30 01:30 01:00 2430 32 2000 30 42 13
23014 Abril | 01/04/2017 1560 4 59 06:00 12:30 06:30 01:30 28080 56 27000 80 291,2 36
23017 Abril | 01/04/2017 | 1633 1 90 06:00 13:00 07:00 01:00 9072 60 6500 24 81,2 18
23018 Abril | 01/04/2017 1633 1 69 16:00 21:00 05:00 01:00 6480 60 5000 24 64,5 1
23009 Abril | 02/04/2017 1607 2 77 22:00 23:30 01:30 00:30 2025 32 567 25 25,2 4
23010 Abril | 02/04/2017 1636 2 77 00:00 05:30 05:30 00:30 8316 30,5 6500 28 50,9 7,8
23012 Abril | 02/04/2017 1554 5 38 06:00 10:00 04:00 00:00 15120 31 4500 70 42 4,6
23013 Abril | 02/04/2017 1247 5 38 10:00 13:00 03:00 01:00 11340 20 14000 70 18,2 10,2
23015 Abril | 02/04/2017 1560 1 90 22:00 02:00 04:00 02:00 17280 56 19500 80 221,7 21
23016 Abril | 02/04/2017 | 1554 4 20 04:00 06:00 02:00 00:00 8100 49 3000 75 34,2 1
23019 Abril | 02/04/2017 1633 1 16 22:00 00:00 02:00 06:00 2592 60 1000 24 12,8 0,34
23021 Abril | 03/04/2017 | 1617 1 84 06:00 13:00 07:00 01:00 31752 11,5 19000 84 23,5 2,1
23022 Abril | 03/04/2017 1617 1 920 14:00 21:00 07:00 01:00 31752 11,3 23000 84 41,7 3
23023 Abril | 03/04/2017 | 1617 1 16 22:00 05:00 07:00 01:00 31752 11,3 30000 84 46,3 2,3
23024 Abril | 03/04/2017 1636 2 14 06:00 13:00 07:00 01:00 11340 30,5 11500 30 101,1 10
23025 Abril | 03/04/2017 | 1636 2 43 19:00 22:00 03:00 00:00 4860 30,5 5200 30 45,5 1
23026 Abril | 03/04/2017 1636 2 77 22:00 03:00 05:00 00:00 8100 30,5 10790 30 94,6 3
23027 Abril | 03/04/2017 1247 5 83 07:00 08:00 01:00 00:00 399 28 2000 74 2,4 18
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FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como podriamos obtener la informacion necesaria que permita determinar el
EGP en la linea de sellado?

1.2SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA.

e (Cual es el plan de trabajo 6 plan de accion para obtener la informacién
necesaria para determinar el EGP de la linea de sellado?

e ¢ Cuales son los factores que afectan el EGP de la linea de sellado?

e (Cuales son los impactos esperados que tendria la implementacién del
plan de trabajo?

2. JUSTIFICACION.

Este proyecto tiene como finalidad elaborar una herramienta que permita medir los
niveles de productividad del departamento de sellado en la linea de sellado de
Bolsas tipo camisetas 6 camiseteras en la empresa de transformacién de
plasticos. "FLEXOCALI EU." Verificando y Evaluando todos los procesos internos
que estan inmersos en el proceso de las bolsas de camisetera.

Un aspecto a tener en cuenta es que a pesar de las restricciones normativas del
uso del plastico y a las medidas de cargas arancelarias la empresa opto por
mejorar su proceso productivo y sacar el maximo provecho de sus equipos y a la
recuperacion de plastico; para lograr ser competitivos.
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Elaborar una propuesta de mejoramiento en la consolidacion de la informacién de
produccion que permita determinar el EGP en el departamento de sellado en la
linea de bolsas Tipo camisetas 6 camiseteras en la empresa de transformacion de
plasticos. "FLEXOCALI EU.- FLEXOVALLE S.A.S."

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Realizar la estandarizacién del proceso.

e Realizar la estandarizacion de los tiempos de produccion.

e Disefiar el indicador de productividad (EGP) que me permita definir la
disponibilidad, eficiencia y calidad de la linea de sellado.

e Realizar un andlisis de bloque de perdida para determinar la metodologia a
utilizar.

¢ Implementar metodologia seleccionada y proponer rutinas de evaluacion
para garantizar el sostenimiento a través del tiempo.
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Figura 13.Kaizen
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4. MARCO TEORICO

4.1. Antecedentes Histéricos - (Lean Manufacturing o produccién ajustada):
Manufactura esbelta o Produccion sin desperdicios; Se considera el Desperdicio
como acciones que no aportan valor a nuestro Producto 6 servicio; costos que el
cliente final no Pagara. *(También llamada Toyota Production System)

Es una metodologia y Una filosofia de gestién enfocada a la reduccién de los 7
tipos de "desperdicios" (sobreproduccién, tiempo de espera, transporte, exceso de
procesado, inventario, movimiento y defectos). Eliminando el Desperdicio 6
despilfarro, la calidad mejora; el tiempo de produccion y el costo se reducen.

El modelo se enfoca en la creacion de flujo para poder entregar el maximo valor
para los clientes, utilizando para ello los minimos recursos necesarios. Esta
metodologia de mejora de la eficiencia en manufacturas fue concebida en Japon
por Taiichi Ohno, director y consultor de la empresa (Toyota.); Ohno observé que
antes de la guerra, la productividad japonesa era inferior a la americana.
Efectivamente, a finales de 1949, un colapso de las ventas obligb a Toyota a
despedir a una gran parte de la mano de obra después de una larga huelga. En la
primavera de 1950, un joven ingeniero japonés, Eiji Toyoda, realiz6 un viaje de
tres meses de duracion a la planta Rouge de Ford, en Detroit, y se dio cuenta de
que el principal problema de un sistema de produccion son los despilfarros.
Ademas, era un sistema dificilmente aplicable en Japon en aquellos tiempos, por
las siguientes razones:

v' El mercado japonés era bastante pequefio y exigia una amplia gama de

distintos tipos de coches.

4 https://es.123rf.com/photo_67619667_kaizen-japon%C3%A9s-concepto-de-mejora-continua-
nube-de-la-palabra-sobre-una-pizarra-pizarra.html
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v' Las leyes laborales impuestas por los norteamericanos en el mercado de
trabajo japonés impedian el despido libre.

v' La Toyota y el resto de las empresas japonesas no disponian de capital
para comprar tecnologia occidental y su volumen no permitia la reduccion
de costes alcanzada por las compariias de EE UU.

El origen de la propia palabra “Lean” se atribuye al equipo de JP Womack, y
Daniel Jones, pertenecientes a (leanglobal.org). Estos investigadores no fueron los
anicos pioneros en la materia, pero si los que consiguieron hacer llegar la filosofia
lean a través de dos libros: "La maquina que cambio el mundo” y "Lean Thinking".
(Glosario: La palabra japonesa muda significa ,desperdicio” y se refiere en
especifico, a cualquier actividad humana que consume recursos y no crea valor.)

Las Actividades de la Metodologia Lean y sus Objetivos es encontrar herramientas
gue ayuden a eliminar todos los desperdicios y todas las operaciones que no le
agregan valor al producto o a los procesos, aumentando el valor de cada actividad
realizada y eliminando lo que no se requiere. Este proceso de manufactura esta
relacionado con la utilizacién del activity-based costing (generacién de costos
basado en la actividad) el cual de acuerdo a su version original busca relacionar
los costos con todos los valores que el cliente percibe en el producto. Por otro
lado, sirve para implantar una filosofia de mejora continua que les permita a las
compafiias reducir sus costos, mejorar los procesos y eliminar los desperdicios
para aumentar la satisfaccion de los clientes y mantener el margen de utilidad. El
propoésito de la manufactura esbelta es serle Gtil a la comunidad lo cual implica
estar en busca de la mejora continua.

Figura 14. Taiichi Ohno.
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5 http://www.gettyimages.es/fotos/eiji-
toyoda?sort=mostpopular8mediatype=photography&phrase=elj%20toyoda&family=editorial-
eijitoyoba
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4.2. Los Pilares de Lean Manufacturing:

Exigen el conocimiento de unos conceptos, unas herramientas y unas técnicas
con el objetivo de alcanzar tres objetivos: rentabilidad, competitividad vy
satisfaccion de todos los clientes.

v Lafilosofia de la mejora continua: el concepto kaizen.

v' Control total de la calidad: calidad que se garantiza para todas las
actividades. (Busqueda de Cero Defectos, detencion y solucion de
problemas en su origen).

Minimizacién del despilfarro.

Optimizacion de Recursos (Capital, Personal y Fisicos).

Procesos "Pull" los productos son programados de acuerdo a su solicitud.
Flexibilidad: producir diferentes productos.

Relacion a largo Plazo con los Proveedores.

Mantenimiento y mejoras de los equipos.

El just in time.

AN N N

Figura 15. Lean Manufactory
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4.2.1. Kaizen:

Kaizen segun su creador Masaki Imai, se plantea como la conjuncion de dos
palabras: (kai - cambio y zen - para mejorar); luego se puede decir que kaizen
significa “cambio para mejorar”’, que no es solamente un programa de reduccion
de costes, si no que implica una cultura de cambio constante para evolucionar
hacia mejores practicas, es lo que se conoce como “mejora continua”.

Aplicable a la Industria a tu profesion y tu modelo de vida. ("lo que no hace falta
sobra; lo que no suma resta”.)

6 https://www.pinterest.es/pin/361976888780024904/
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La mejora kaizen consiste en una acumulacion gradual y continua de pequefas
mejoras hechas por todos los empleados (incluyendo a los directivos). El concepto
de kaizen debe interpretarse como lo mejor en un sentido tanto espiritual como
fisico.
Comprende tres componentes esenciales:
v’ percepcion (descubrir los problemas).
v desarrollo de ideas (hallar soluciones creativas).
v finalmente, tomar decisiones implantarlas y comprobar su efecto es decir
escoger la mejor propuesta, planificar su realizacion y llevarla a la préactica
(para alcanzar un determinado efecto).

Figura 16. 7 Mudas
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Implementacion o Desarrollo del Kaizen:

Para la implantacion de la filosofia kaizen, se crean unos grupos de trabajo,
formados por técnicos, supervisores y operarios que aportan, desarrollan e
implantan sus propias ideas dentro de su area de influencia. Los equipos se
retnen de forma continuada, durante la jornada laboral y el lider lean (escogido
libremente entre sus miembros) distribuye el trabajo a realizar. La reunion se
desarrolla segun los principios del Ciclo de Deming o PDCA: observacion de los
puntos débiles de la situacion actual, andlisis, propuesta de mejora, prueba de
mejora e implantacién definitiva. Las normas de conducta en las reuniones son:
asistencia obligatoria, levantar la mano para hablar, mantener la mente abierta y
un espiritu positivo, entender lo que se dice, evitar conversaciones al margen y
temas personales, divertirse durante la reunidén y respetar las opiniones de los
demas.

7 de htt://[pmopartners.es/los7-1desperdicios.capitales-de-la-gestion-de-proyectos-lean/
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Figura 17. The real meaning (El verdadero significado)
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Los objetivos del kaizen enfocado al grupo son los siguientes:

v Fortalecer trabajo en Equipo y trazar objetivos.

v" Los miembros del grupo comparten sus Habilidades y experiencias en los
equipos.

Mejorar la Comunicacion trabajadores y la administracion.

Los trabajadores adquieren nuevas habilidades y conocimientos Se
generan la confianza de labor grupal.

v Solucionar problemas en el Momento

v
v

Los Objetivos del Kaizen enfocado al individuo:

v' Operay se centra en sugerencias.

v' Sugerencias que el mismo personal presente y abandere para el
mejoramiento de su entorno laboral y proceso productivo.

v" Quien mas que el operario conoce su trabajo, dia por dia; Esa experiencia
lo convierte en un experto del tema para el cual su conocimiento de la
actividad realizada no se debe dejar a un lado.

“El punto de partida de KAIZEN es que el trabajador adopte una actitud positiva
hacia el cambio y mejoramiento de la forma en que trabaja

4.2.2. CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD:
Segun el Ishikawa, el Control Total de la Calidad presenta tres caracteristicas
bésicas:
v' Todos los departamentos participan del control de calidad. El control de
calidad durante la fabricacion (mediante el autocontrol y otras técnicas)

8 http://spiritualkaizen.com/
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reduce los costes de produccion y los defectos, garantizando los costes
bajos para el consumidor y la rentabilidad para la empresa.

v' Todos los empleados participan del control de la calidad, pero también se
incluyen en esta actividad, proveedores, distribuidores y otras personas
relacionadas con la empresa.

v' El control de la calidad se encuentra totalmente integrado con las otras
funciones de la empresa.

4.2.3. 5s

Metodologia Lean Denominado 5s por su primera letra del nombre en japonés que
de las 5 cinco etapas indican:

Seiri: Clasificar.

Seiton: Ordenar, Sistematizar.

Seiso: Limpiar.

Seitkesu: Simplificar, estandarizar.

Shitsuke: Sostener y Disciplina.

AN N NN

La aplicacién de esta metodologia permitird mejorar el ambiente de Trabajo como
la productividad con la calidad incluida.

El Objetivo de las 5s es lograr mas Eficiencia; Uniformidad y Organizacion
logrando eliminar los despilfarros del Area a trabajar y incrementando unas
mejores condiciones laborales y de seguridad; Los beneficios son:

El trabajador tiene més sentido de Pertenencia y seguridad.

Se genera una Cultura organizacional.

Se realiza las Listas de chequeos y verificacion de Produccion.

Se reducen las mermas y defectos en Proceso.

se obtienen productos de calidad.

Se mejora el margen Econdmico de la Linea por disminucién de
Tiempos.

Se mejora el Mantenimiento de los equipos.

ANANENANA YN

<\

4.3 INGENIERIA DE METODOS:

El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico de los modos de
realizar actividades con el fin de efectuar mejora

A patrtir de esta definicién y con la identificacion hecha del procedimiento general a
seguir en cualquier estudio de trabajo, se puede apreciar facilmente los grandes
componentes de este analisis de métodos.

La idea es entonces que se pueda establecer estudios de métodos sobre
situaciones problematicas y que son de gran impacto para el bienestar de la
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organizacién. Para la identificacion de dichas situaciones se busca tener en cuenta
ciertas consideraciones:

e Consideraciones técnicas o0 tecnologicas: dese6 de adquirir
tecnologia mas avanzada, en equipos o metodologias

e Consideraciones econdémicas: es preciso considerar la eficiencia en
funcion de los costos. Actividades que agregan valor. Analisis por
beneficio, por costos o por los dos.

e Consideraciones humanas: equilibrio entre actividad percibida como
eficaz y el resentimiento de trabajadores.

e Limitacion del alcance: teniendo en cuenta esas consideraciones se
debe decidir de antemano el tipo de trabajo que se va a estudiar fijar
sus limites y sefalar que abarcara exactamente.

Existen diversas formas o metodologias de hacer una adecuada seleccion (o por
lo menos una buena aproximacion).aqui se presentaran unas muy tipicas y
elementales que requieren datos porque existen otras que simplemente salen a
partir de elemento cualitativos °

Diagrama de causa-efecto: Es también conocido como diagrama espina de
pescado.se debe establecer la ocurrencia de un problema (efecto) y se deben
identificar los factores que contribuyen a que ocurra (causas)

A partir de las causas se determinan sub-causas hasta encontrar la minima
expresion funcional, y se deben agrupar en categorias claves. Se espera que se
puedan identificar posibles soluciones, en unién con todos los niveles de la
organizacion.

Registro de informacion: Después de elegir el trabajo que se va a estudiar, el paso
l6gico es dedicarse a registrar los hechos relativos al método existente. El grado
de exactitud con que se registren los hechos es la base para hacer el examen
critico y para idear el método mejorado.

Una forma de registrar los hechos es anotarlos por escrito cual, si se estuviera
escribiendo un diario, método factible para que en ocasiones pueda complicar su
lectura posterior.

Desde la ingenieria industrial han tomado importancia los procedimientos gréficos,
gue no son mas gue una representacion de aquello que se puede escribir en
prosa. Esos proporcionan una descripcion sistematica del ciclo del trabajo y estan
disefiados para ayudar a formarse una idea clara del procedimiento existente. Su
valor estriba en que son formatos estandarizados que proveen un lenguaje comun

9 Wilfredo pareto. economista italiano 1848-1923
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4.3.1 SMED:

La reduccion del “Setup” es fundamental en el “Lean Manufacturing”. Los
principios de del “Quick Changeover” y la técnica del SMED se aplican para
reducir los tiempos de cambio de producto.

El SMED es un acrénimo en lengua inglesa Single Minute Exchange of Die, que
significa cambio de troqueles en menos de diez minutos. EIl SMED se desarrollé
originalmente para mejorar los cambios de troquel de las prensas, pero sus
principios y metodologia se aplican a las preparaciones de toda clase de
magquinas.

El tiempo de cambio de una serie u orden de fabricacion comienza cuando se
acaba la ultima pieza de una serie y termina cuando se obtiene una pieza libre de
defectos de la siguiente serie. Dentro de este periodo las operaciones que se
realizan con la maquina parada se denominan internas y aquellas que se realizan
mientras la maquina produce piezas buenas se denominan externas.

4.4 OEE (OVERALL EFFICIENCY EQUIPMENT): Eficiencia global de
equipos

La "eficiencia global de los equipos" (OEE) es un indicador, que se calcula
diariamente para cada equipo y establece la comparacién entre el nimero de
piezas que podrian haberse producido (si todo hubiera salido perfectamente) y las
unidades que realmente se han producido. Para la utilizacion de este indicador se
dispone de los siguientes indices:

indice de Disponibilidad, indice de Eficiencia e indice de Calidad.

La OEE es el producto de estos tres indices, de manera que:

OEE= indice de Disponibilidad x indice de Eficiencia x indice de Calidad.
OEE = (IDisp) (IEf) (ICal) [%]

Tener un OEE, por ejemplo, el 65%, significa que de cada 100 piezas buenas que
podria haber producido, sélo ha producido 65. Las causas pueden ser varias, pero
pueden agruparse en 7 grandes pérdidas:

Averias

Falta de materiales

Preparaciones de maquinas (cambios de referencia)
Bajo rendimiento tras puesta en marcha de la maquina
Interferencias o Microparadas

Velocidad reducida (Tiempo de Ciclo bajo)
Reprocesos

NookrwhE

Las 4 primeras pérdidas suponen paradas no planificadas. Hacen que la maquina
no esté disponible. Afectan a la Disponibilidad real de la maquina.

La 52 y la 62 no son paradas; se refieren al mantenimiento del ritmo de produccion.
Nos dan la Eficiencia.
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La 72 se refiere a produccion inutil, porque debe ser reprocesada. Nos daré el
coeficiente de Calidad.

La ventaja del OEE frente a otros Indicadores es que mide, en un unico indicador,
todos los pardmetros fundamentales en la produccion industrial:

o Disponibilidad

« Eficiencia

o Calidad
El OEE es el producto de los tres coeficientes:

El TPM (Total Productive Maintenance) define "The Six Big Losses" como una de
las mayores metas de los programas de OEE y TPM, es reducir y/o eliminar las
seis grandes pérdidas. Seis grandes tipos de causas que afectan negativamente a
la productividad industrial de una empresa

Figura 18. Descripcién OEE
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=] Velocidad reducida

10

El TPM propone formas para disminuir cada una de las seis grandes causas.
Podemos enfocarnos en maneras de monitorearlas y corregirlas, muchas de ellas
en Tiempo Real. Categorizar estas pérdidas hace que el analisis correctivo sea
mucho mas féacil, y un objetivo clave deberia ser el recolectar los datos rapida y
eficientemente, en vez de esperar a que pase el tiempo para realizar el analisis (fin
de turno, del dia o peor aun, al fin de la semana).

10 www.proalnet.com
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Figura 19. Comparativo de Disponibilidad
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En los Paros no programados, EI TPM propone formas para disminuir cada una de
las seis grandes causas. En esta entrada analizamos la forma de reducir los paros
no programados.

La eliminacion de las Paradas no planificadas es un factor esencial a la hora de
incrementar el OEE. Si la linea esta parada, no podemos analizar otros motivos
gue afecten negativamente a la eficiencia del equipo.

Es importante tener accesible en tiempo real la siguiente informacion:

*Numero de paradas.

*Tiempo de inicio y finalizacion de cada parada.

*Duracion exacta de cada parada.

*Duracion acumulada de todas las paradas.

ldentificacion de la parada. Normalmente se asocian Coddigos de Parada
(Reasons Codes).

Con la duracion de las paradas y los codigos de parada, podemos iniciar analisis
de causas de parada (Root Cause Analysis), de lo mas genérico (ej. nUmero de
paradas de una Selladora) a lo mas especifico (ej. duracion exacta de la parada
mecanica producida durante el segundo turno en la Selladora).

Eliminar o disminuir al maximo los Tiempos Muertos por Paros no Programados es
critico en mejorar el OEE . Otros factores del OEE no deberian de analizarse si la
maquina esta parada por alguno de estos paros. No solo es importante saber
cuanto tiempo muerto se esta teniendo en el proceso (y cuando), sino también las
causas atribuibles a fuentes especificas de Razones de Pérdida (Razones de
Paro). Una vez que el tiempo muerto y las razones de paro se tabulan en una

11 www.proalnet.com
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tabla como la de XL Lean Tool, es mas facil aplicar el Analisis de Causas Raiz a la
causa mas severa de esta categoria.

Figura 20. Factores que inciden en la Disponibilidad:

Paradas consolidadas

Tiempo de parada '

Disponibilidad

Numero de participacién
Tiempo no productivo
Tiempo de parada "

Paros no programados cambios de producto y ajustes

Los cambios de Producto (Set Up) y los ajustes son medidos generalmente como
el tiempo entre la dltima unidad buena producida antes del Cambio de Producto
hasta la primera unidad buena consistentemente producida que cumple con los
requisitos y estandares de calidad, es decir, el tiempo dedicado a realizar la
puesta en marcha y ajustes de un equipo se mide asi. Tiempo transcurrido desde
que se realizd el ultimo producto apto antes del inicio del cambio de Producto
hasta que sale el primer producto apto tras finalizar el cambio de Producto. En
este tiempo se incluyen ajustes y calentamientos de maquinaria que permiten
Fabricar productos estandares.

Dos son las medidas claves a incorporar a la hora de reducir estos tiempos de
cambios de Producto:

Llevar el tiempo de preparacién para Cambio de Producto es critico para reducir
esta pérdida. Junto a la medicién debe de Disponer de un sistema o0 metodologia
para reducir este tiempo. Muchas compafiias usan métodos creativos para reducir
el Tiempo de Cambio incluyendo ensambles previos, carritos con herramientas y
partes necesarias para el cambio en un lugar, herramientas pre-ajustadas con
marcas para evitar ajustes en el sitio, y uso de medidores prefabricados.
*Incorporar un programa SMED: Single Minute Exchange of Dies, que ayude a
reducir estos tiempos, basandose en la informacién recogida anteriormente.

15 %

Pequefios paros
Son las causas mas dificiles de trazar, visualizar, monitorear y recoger. Es
aconsejable diferenciar las causas que provocan unas y otras para mejorar esta

12 www.proalnet.com
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causa de improductividad. El andlisis de Ciclo de Tiempo debera de ser utilizado
para identificar estos tipos de pérdidas En muchos procesos grabar datos para el
Andlisis de Ciclo de Tiempo necesita ser automatizado ya que los ciclos son muy
rapidos y los eventos muy repetitivos por lo que no dejan el tiempo adecuado para
llevar un registro manual.

Figura 21. Ciclo de tiempo

Ciclo de tiempo
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Reduccion de velocidad

Las causas mas probables de reduccion de velocidad son los ciclos de operacion,
secuencia de produccion, tiempos estandar de cambios de herramental, paros de
linea, defectos de calidad, mal funcionamiento de componentes periféricos.

Comparando todos los ciclos completados con el Ciclo Ideal de Tiempo vy filtrando
los datos con el umbral de Pequefios Paros y el umbral de Velocidad Reducida de
la XL Lean Tool es muy facil categorizar automaticamente estos paros para
analizarlos. La razon de analizar los Pequefios Paros separadamente de la
Velocidad Reducida es que la causa raiz es tipicamente muy diferente.

Defectos de produccién

Los rechazos al arranque y durante la produccién deben de ser diferenciados, ya
Que frecuentemente la causa raiz es diferente entre el arranque y la produccion
estabilizada, es decir, los productos que no son aptos o0 necesitan de reproceso
por la inestabilidad de la maquina o el proceso al Principio de este.

Las partes que requieran de trabajos de cualquier clase deben de ser
considerados como rechazos. Registrar estos rechazos durante un turno o trabajo
puede ayudar a identificar las causas potenciales y, en muchos casos, se pueden
descubrir ciertos patrones.

13 www.proalnet.com
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Estos son causados por mal funcionamiento del equipo, ciclos y secuencia de
operacion, cambios de herramental, régimen de operacion. Sin defecto, solo lo
hecho bien a la primera.

Figura 22. Rechazos Durante la Produccién

Ciclo de produccion

de la maquina

@ Rechazos al arranque

. Rechazos durante la produccion ”

Defectos de inicio de produccion

Los productos no son aptos o necesitan de reproceso, por causas inherentes a un
proceso que esta en pleno funcionamiento, tiempo de régimen de operacion,
defectos en el proceso o estabilizacion de produccion.

14 www.proalnet.com
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Figura 23. Defectos en Ciclo de Produccion

15

5.0 DESCRIPCION Y DIAGNOSTICO:
Metodologia a aplicar

1- Estandarizacion de procesos

Se realiza la estandarizacion del proceso, para eso le elaboro el procedimiento
para la elaboracion de bolsas donde describe detalladamente cada una de las
actividades realizadas durante el proceso.

15 www.proalnet.com
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Figura 24. Diagrama de flujo de proceso- elaboracion de bolsa tipo camiseta

FLEXO CALI EU

Proceso parala elaboracion de bolsatipo camiseta

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Fecha Elaboracion Formato:

Operacién Transporte Demora Almacenaje Inspecciéon |A. Combinada]
® = P VvV H e DESCRIPCION DE PROCESO
T Requerimiento del cliente

Generacion de orden de produccion

> Validacion de materia prima

Alistamiento de materia prima
> Ingreso de rollos a la maquinaria
4 Enhebrada
L Ajuste de parametos (calibracion, temperatura, corte y
longitud)
4 Proceso de corte y sellado
| Troquelado
>>¢ Inpeccion de calidad
T// Empagquetado
L\\ Estibado de pacas
>>~ Verificacion de produccion real vs programada
— Transporte al area de almacen
I Almacenamiento

Figura 25. Puntos criticos, Fuente: Autores

Puntos criticos \

Validacién de materia prima
Verificacién de condiciones
Control de temperatura
Presion de aire

Verificar largo de bolsa
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Tabla 1. Procedimiento para elaboracion de bolsa

CODIGO: PR-CN-1
FECHA: 08/11/2018

OBJETIVO: Definir los lineamientos para realizar la elaboracion y/o
despacho de un producto terminado.

Inicia con el ingreso requerimiento del cliente, se procede a
verificar las existencias de producto para despachar la
mercancia, de no haber existencias se procede a la
ALCANCE: elaboracion del producto iniciando en el area de extrusion,
después al &rea de flexo grafia en caso de ser requerida, de
alli al &rea de sellado y se define si el producto va para
enrollado o pre-corte y por Ultimo se procede a dirigir el
producto al &rea de almacén.

¢ Auxiliar de planeacion

RESPONSABLE: |® Jefe de produccion

e Operarios de produccién

e Auxiliar de almacén
CONDICIONES e Todo trabajo a realizar debe tener orden de produccién o
GENERALES

requisicion.

DEFINICIONES

e Materia prima: El concepto de materia prima hace referencia a todo bien que tenga
como finalidad la transformacion durante un proceso de produccién hasta convertirse
en un elemento de consumo. Muchos de los bienes materiales precisan de una
moadificacion o transformacion antes de que pueda ser usado por los usuarios. En este
caso las materias primas ocupan el primer paso dentro de una cadena de fabricacion,
gue ir4 soportando diferentes fases hasta convertirse en un articulo dispuesto para ser
consumido. (Productos plasticos para su Transformacion).

e Producto terminado: Un producto terminado es algo que surge mediante un proceso
de produccion. En el marco de una economia de mercado, los productos son aquellos
objetos que se compran y se venden con el objetivo de satisfacer una necesidad; Se
conoce como producto terminado al objeto destinado al consumidor final.

e Extrusion: El proceso de extrusion es la operacion de transformacién de un material
solido; el cual es forzado a atravesar una boquilla siendo el material transformado de
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solido a liquido por medio de temperatura y presion; el proceso interno se denomina
plastificacién el cual se realiza a una temperatura entre 250 a 300 grados siendo
empujado por la boquilla del cabezal después que sale del tornillo sinfin; cuando el
material sale de la boquilla este por accion Mecénica y aire; conforman el material
tubular que utilizamos.

Sellado: Es el proceso en el cual se utiliza una maquina termoselladora o selladora de
bolsas por calor es una maquina que se utiliza para sellar bolsas de plastico mediante
la presion y el calor; siendo muy habitual su aplicaciéon en la industria del embalaje.
Las maquinas de sellado se utilizan de forma habitual en las industrias médicas, quimicas
y farmacéuticas. También se utilizan para procesar una amplia variedad de productos
alimenticios, bebidas, cosméticos, electronica entre otros.

Flexografia: Es un Proceso de Impresion que utiliza una plancha flexible con relieve,
es decir, que las zonas impresas de la forma estan realzadas respecto de las zonas
no impresas. La plancha, llamada generalmente de fotopolimero suele ser un material
muy flexible, es capaz de adaptarse a una cantidad de soportes 0 sustratos de
impresion muy variados; En este sistema de impresion se utilizan tintas liquidas
caracterizadas por su gran rapidez de secado. Esta gran velocidad de secado es la
que permite imprimir volimenes altos a bajos costos, comparado con otros sistemas
de impresién. Las impresoras suelen ser rotativas, y la principal diferencia entre éstas
y los demés sistemas de impresion es el modo en que el cliché recibe la tinta.
Generalmente por un rodillo dosificador llamado ANILOX.el cual transfiere la tinta
necesaria a la plancha.

Enrollado: Equipos destinados a enrollar rollos.

Pre-corte: Equipo que sella y precorta; una forma especifica en el material plastico;
dejando disponible el material en linea para ser enrollado.

7

Troquelado: Equipo que troquela 6 corta una forma determinada por presion
mecanica 0 hidraulica; en nuestro caso de estudio forma las mangas de la camiseta
de la bolsa.

Orden de Produccion: La orden de produccién es el control individualizado que se
lleva a cada pedido o trabajo que se esta elaborado, es un sistema que puede utilizar
las empresas productoras de bienes o las que se dedican a la prestacion de servicios.
En dicho control se estipula el trabajo a efectuar; las especificaciones técnicas; Las
cantidades y las observaciones del cliente; en este proceso se carga los costos de
materias primas y los tiempos en el cual se incurran en realizar este proceso.
Requisicion: Requisicibn de compraes una forma correcta de llamar a
una autorizacion al Departamento de Compras con el fin de abastecer hienes o
servicios 0 Requerimiento de compra. Esta a su vez es originada y aprobada por el
Departamento que requiere los bienes o0 servicios; es un requerimiento de compra
puede ser emitida por cualquier area de la empresa tal como: Produccién, Marketing,
Almacén, Logistica, etc. Este documento es interno por lo que no debe ser utilizada
como Orden de Compra.
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Nombre: James Garcia - Johan Sebastian Nombre: Kelly Tatiana Nombre: Geovanny Gémez
Zambrano

Cargo: Tesistas de ingeniera industrial Cargo: Auxiliar de planeacion Cargo: Gerente general
Fecha: 08/11/2018 Fecha: 08/11/2018 Fecha: 08/11/2018

Figura 26.Procedimiento y Diagrama de flujo de proceso- elaboracion de bolsa tipo camiseta -
Por los Autores.
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4.3.2 Estandarizacion de tiempos
Se realiza toma de tiempos con cronometro para determinar los tiempos estandar

de operacion por referencia.

Tabla 2.Tiempos estandar por referencia maquina 1

Maquina Referencia ‘ Golpes/minuto ‘

1 T20 112
1 T25 110
1 T30 106
1 T40 99

Tabla 3.Tiempos estandar por referencia maquina 2

2 T15 116
2 T20 113
2 T25 111
2 T30 107
2 T40 100

Tabla 4. Tiempos estandar por referencia maquina 3

Maquina Referencia ‘ Golpes/minuto ‘

3 T20 114
3 T25 112
3 T30 108
3 T40 101

Tabla 5. Tiempos estandar por referencia maquina 4

Maquina  Referencia ‘ Golpes/minuto‘

4 T15 114
4 T20 111
4 T25 109
4 T30 105
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Tabla 6. Tiempos estandar por referencia maquina 5

Maquina @ Referencia ‘Golpes/minuto‘

5 T20 115
5 T25 113
5 T30 109
5 T40 102

Tabla 7. Tiempos estandar por referencia maquina 6

Maquina Referencia ‘ Golpes/minuto
6 T20 113
6 T25 111

4.3.3 Levantamiento de indicador de produccion

Elaboraciéon de formatos y de bitacora

Se realiza la elaboracion de formatos para poder llevar el registro
estadistico de las paradas de los equipos. Adicionalmente se realizo la
capacitaciéon correspondiente para la manera correcta de diligenciar los
formatos.

Figura 27.Formato de Registro

DEFICIENCIA S
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[
|
4
+
|
{ {
R — I
®
— S2=8 Antonio José
Camacho
— WATTRGION WMIYERIETANIA = 1 1 |
NOTA: INDIQUE EL NUMERO DE EVENTOS CON ¥
FALTA % 1DEF VOO 08 AWt D8 LOURO [ATascamiwo [P RTA TNERA
WO M IRTRIGA CROEN D PREMCN [N PGRES0 A NAGEATRA INFSHIDR Dr DITAACKN SEOUN LA SOUMA B O3 MDA PRILADA T9 B
e —— R — M) AT BRI
FARMCANTT CADLIA, - FWATOD EN ENHEIADO
~ vERpaL
| OESCAUSEE MATIN | WALER PUESTO | FALTA PERSORAL
LD SAY DLLOS D6 LA MR N A A ARSI AR CILED MO CLENTA COM L EWMADR MU MDD fARA O TS AT BRPALID PARA CEMOCAR »Y PO MAT PERSOMAL - NOARDADAS
AUTCLT DA D6 MA TRRIAL A, PRLAMCZIMADO
R AL T ORLOY | estese pE TEvEeSATURA. | MARTErERRLTT
50 08 ALINEAMEIATE, IAAAR K MO T LA EAMMRA TURA KATA SO AN TN LA PALLA MECANIA /0 KACTAICA
SOLLOE MO ENAALMADCTS S8 TRINON
WENACI MLETA 1 CARPTAL POCIUTAITA FARS FARRCAN B TIFC) D BOUSA  TERAAN ACTAN CORRICTIVA
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Figura 28.Bitacora de produccion

N de veces N° de veces
N°Orden Referencia Unidades  Total | Hora N°de veces N de veces | EMPALME EN DEFICIENCIA DE
Maguina N° pist i operar] P FALTA MP P !
aquina N° pistas L U L RN FAUTADEOP | o v oe o | FATAMP |'Cytamp | Rowos | EMPALMEEN | o en equipo | DEFICIENCIADE
B B . g i ] | rouos " | AIRE EN EQUIPO |

5 2 Marzo 1 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 59 2238 25 21.400 21610 19:00  01:30 45 1 21 7 15 1
4 1 Marzo 5 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 13 2233 20 8.650 8.832 19:00  00:00 20 1 8 2

4 2 Marzo 5 Turno uno (06:00-18:00) a3 233 20 24.000 24.104 07:00  16:00 a5 2 18 4 35 9
4 1 Marzo 1 Turno dos (18:00-06:00) 20 2201 T40 10.000 10.231 00:00  04:00 23 1 15 5

4 1 Marzo 12 ‘Tumo uno (06:00-18:00) 3 2201 T40 28.100 28.293 09:30  16:00 10 1 15 1 15 5 12 3
4 1 Marzo 12 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 20 2201 T40 38.000 38.286 19:00 0400 20 6

4 2 Marzo 13 Tumo uno (06:00-18:00) 13 2201 T40 33.250 33.398 07:00  16:00 35 1 30 8 30 8
6 2 Marzo 16 Turno dos (18:00-06:00) a3 2270 20 58.500 58.833 1900  04:00 P 1 35 12

6 2 Marzo 16 Turno uno (06:00-18:00) 13 2269 Ti5 41.400 41.685 07:00  13:00 20 5

4 1 Marzo 16 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 20 2281 20 15.000 15.100 1900 0400 40 2 P 1 20 9 5

6 2 Marzo 17 Tumo uno (06:00-18:00) 13 2163 20 32.450 32575 07:00  14:00 18 1 12 2 20 5 15 4
6 2 Marzo 19 Turno dos (18:00-06:00) 3 2163 20 36.000 36.030 1900 0200 PSS 1 35 12

5 1 Marzo 19 Turno dos (18:00-06:00) 3 272 T30 7.600 7.738 05:00  07:00 5 1

4 2 Marzo 20 Tumo uno (06:00-18:00) 20 2281 20 25.000 25.262 07:00  16:00 45 2 35 1 30 12 ES 9
4 1 Marzo 20 Tumo uno (06:00-18:00) 86 2282 25 3.000 3.298 17:00  19:00

4 1 Marzo 20 Turno uno (06:00-18:00) 86 2282 5 900 1192 13:00 13:30

5 2 Marzo 20 Turno uno (06:00-18:00) a3 272 T30 53.200 53.399 07:00  16:00 20 8

5 1 Marzo 20 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 30 2272 T30 11.400 11.701 21:00  01:00 15 1 2 9

5 1 Marzo 21 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 30 2272 T30 2.850 2911 01:00  02:00

5 2 Marzo 21 Turno uno (06:00-18:00) a3 272 T30 30.400 30.678 07:00 16:00 15 1 35 1 15 4
5 1 Marzo 21 Turno uno (06:00-18:00) 20 2282 125 23.400 23586 07:00  14:30 30 13

5 1 Marzo 21 ‘Tumo uno (06:00-18:00) 20 2283 T30 4.000 4339 1630 18:00

5 2 Marzo 21 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 30 2283 T30 12.000 12293 21:30 0400 18 1 40 1

4 2 Marzo 2 Tumo uno (06:00-18:00) 59 2283 T30 10.000 10.098 07:00  12:00 15 1 15 6 15 4
5 2 Marzo 2 Turno uno (06:00-18:00) 20 2275 25 29.400 29.434 07:00  13:00 10 3 30 8
1 1 Marzo 2 ‘Tumo dos (18:00-06:00) 59 2293 T40 15.900 16.121 2000 0400 20 6

4 1 Marzo 26 Tumo uno (06:00-18:00) 13 2273 T30 14.400 14.480 1000  15:00 18 9 2 6
4 1 Marzo 2% Tumo uno (06:00-18:00) 13 273 T30 3.600 3.897 1800  19:00

4 2 Marzo 2% Turno dos (18:00-06:00) 59 273 T30 20.000 20322 1900 0200 10 1 38 1 15 4

Al realizar la respectiva consolidacion de los datos de la bithcora generada se
observa en la anterior grafica el comportamiento del EGP (Eficiencia global de
produccion). A continuacion, se muestra los factores que afectan la disponibilidad

OBSERVANDO el EGP por factores (Disponibilidad-Eficiencia-Calidad)
obtenemos los siguientes resultados arrojados en 4 meses. (Marzo - Junio 2018):

Tiempo total: Tiempo que se tiene en los 4 meses de produccion

Tiempo disponible: Es el tiempo que se tiene para producir restandole la
alimentacion al tiempo total ya que esta es un paro programado.

Alimentacién: Tiempo empleado para almorzar

Tiempo operativo: Tiempo efectivo que se tiene para producir sin tener en cuenta
el tiempo perdido por averias o fallas.

Tiempo perdido: Tiempo gque la maquina esta inoperativa por motivos de averias,
fallas.

DISPONIBILIDAD: Tiempo Operativo / Tiempo disponible.
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Figura 29. Calculo de Disponibilidad Global - Incluye todas las Referencias (T15-
T20-T25-T30-T40)

Tiempo de produccion
867,75 HR

Disponibilidad |

Unidades tedricas: Unidades presupuestadas en determinado tiempo.
Unidades reales: Unidades reales fabricadas
Unidades no realizadas: Unidades no realizadas.

Tabla 8. Factores Que Afectan la Disponibilidad Referencias T15-T20-T25-T30-
T40, Fuente: Los Autores.

ATASCAMIENTO 161,23 3526 43% 43%
ENHEBRADA 72,23 936 19% 62%
EMPALME EN ROLLOS 44,38 929 12% 74%
EXCESO DE TEMPERATURA 26,07 315 7% 80%
DEFICIENCIA DE AIRE EN EQUIPO 24,67 334 7% 87%
FALTA DE OP 18,40 58 5% 92%
FALTA MP 16,12 56 4% 96%
HACER PUESTO 9,83 23 3% 99%
MANTENIMIENTO 2,92 4 1% 99%
Falta de energia 2,00 1 1% 100%
TOTAL 378 6182
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Figura 30. Factores que afectan Disponibilidad Global T15-T20-T25-T30-T40,
Fuente: Los Autores.

Factores que afectan las disponibilidad
180,00 100%
—_ 160,00 L gggﬁ,
8 140,00 - 80%
5 120,00 - 70%
£ 100,00 - 60%
¢ - 50%
] 80,00 L o
o 40%
£ 60,00 - 30%
.'G:’ 40,00 l - 20%
20,00 = 9
0,00 . - [ | || - g%f’
DEFICI
EvpaL | EXCES | ENCIA Falta
ATASC | L\ hee meen | ODE | DE | FALTA| FALTA HACER MANT | de
AMIEN| o RoLLo | TEMPE| AIRE | DEOP | MP | PUEST |ENIMIE| energi
TO s |RATUR| EN o] NTO a
A | EQUIP
o]
s Motivo 161,23 | 72,23 | 44,38 | 26,07 | 24,67 | 18,40 | 16,12 | 9,83 2,92 2,00
% acumulada| 43% 62% 74% 80% 87% 92% 96% 99% 99% | 100%
Pareto 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%
Frecuencia | 3526 | 936 | 929 | 315 | 334 58 56 23 4 1

Dentro de la Linea de Sellado de Bolsas Tipo Camiseta se identificaron (9) nueve
problemas que son los mas recurrentes y pertenecen a los siguientes aspectos:

Atascamiento: Sucede en el Proceso; puede suceder por dos factores uno por
deficiencia y variacion en el calibre del material lo que genera atascamiento en el
cabezal de las maquinas selladoras; El otro Factor Sucede por residuos del
proceso y atasca el material en Proceso.

Enhebrada: en el proceso de alistamiento del material en maquina este
corresponde al pasaje entre los rodillos de transporte ¢ alimentacion desde el
porta rollo hasta el cabezal de sellado de la maquina; Cuando se presenta ruptura
del material se debe enhebrar nuevamente el equipo.

Empalme de Rollos: Corresponde normalmente a una Actividad en el inicio de
proceso cuando el rollo en la porta bobina iniciara y la maquina esta enhebrada se
debe realizar el Empalme de rollo igualmente cuando no se han efectuado las
pegas correspondientes en la formacién del rollo.

Exceso de Temperatura: Corresponde a las altas temperaturas desarrolladas
en el cabezal del equipo esto suele suceder cuando hay deficiencias en la
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calibracion de los controles electronicos de temperatura (Falta de Mantenimiento
en Reguladores de temperatura Electrénicos); Igualmente por falta de alistamiento
en el proceso de inicio de la operacion.

Deficiencia de Aire en el equipo: Los equipos de sellado para su operacion
deben tener una presidn minima en maquina de 80psi. si esta se disminuye las
condiciones de Proceso como en los reguladores de tensidn y los sistemas de
accionamiento neumatico varian en sus condiciones de trabajo.

Falta de Orden de Produccién. (OP): Cuando en el alistamiento 0
finalizacién de una orden no se tiene claro la orden de produccion siguiente. Esto
se genera dado que planeacion no entrega la orden siguiente en el equipo.

Falta de Materia Prima (MP): Es una situacion que se presenta durante el
proceso de produccién o alistamiento; No se posee el material con que se
continta la Orden o el material se alisto, pero este se encuentra incompleto para
culminar la Orden; La Materia prima no ha sido procesada en el Proceso anterior
gue es extrusion de Pelicula.

Hacer Puesto: Situacién que se presenta cuando el material procesado de la
seccion se acumula para ser entregado a bodega de producto terminado;
Impidiendo continuar con el proceso de produccién y terminado.

Mantenimiento: Por falta de Mantenimiento preventivo se genera una accion
Correctiva; Corresponde a un dafio 6 paro inesperado del equipo.

EFICIENCIA: Unidades reales / Unidades teéricas

Figura 31. Calculo de Eficiencia Global - Incluye todas las Referencias ( T15-T20-
T25-T30-T40)

. Unidades no realizadas
1.286.892 UND

Eficiencia

Total, de unidades fabricadas: Unidades totales fabricadas.
Unidades producidas: Unidades producidas que cumplen con los estandares de
calidad.
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Unidades rechazadas: Unidades rechazadas por no cumplir con los estandares
de calidad.

CALIDAD: Unidades buenas fabricadas / Total de unidades

Figura 32. Calculo de Calidad - Incluye Todas Las Referencias ( T15-T20-T25-
T30-T40):

Total de unidades producidas en 4 meses
3.955.401 UND

st oSS

El EGP arrojado es el siguiente:

Figura 33.EGP (Incluye Todas Las Referencias (T15-T20-T25-T30-T40)

i

42,3%

Tabla 9. Porcentaje De Participacion por Referencias:

REFERENCIA UNIDADES % Participacion
T20 1.366.840 35%
T30 1.250.747 32%
T25 567.796 14%
T15 411.402 10%
T40 358.616 9%
TOTAL 3.955.401 100%




Figura 34. Diagrama Causa/ Efecto - (Flexocali - Flexovalle S.a.s), Fuente Autores

Hombre Maquina Entorno
Falta de Er_ror en Atascamien Distribucién en
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Producto Falta de
defectuos procedimientos
Material Método Medida
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Figura 35. Diagrama de cinco porque, Fuente Autores.
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DISPONIBILIDAD: Tiempo operativo / Tiempo disponible

Figura 36. Calculo de Disponibilidad T20

Tiempo de produccion
302,33 HR

Disponibilidad

Factores de Referencia T20:
Tabla 10. Factores que me Afectan Disponibilidad Referencia T20, Fuente: Los

Autores.

| Tiempo (HR) | Frecuencia | % Participacion | % acumulada

ATASCAMIENTO 55,63 1168 43% 43%

ENHEBRADA 24,88 317 19% 62%

EMPALME EN ROLLOS 15,63 311 12% 73%

EXCESO DE TEMPERATURA 8,93 111 7% 80%

DEFICIENCIA DE AIRE EN EQUIPO 6,83 106 5% 86%

FALTA DE OP 5,73 19 4% 90%

FALTA MP 5,37 15 4% 94%

HACER PUESTO 5,08 10 4% 98%

Falta de energia 2,00 1 2% 99%

MANTENIMIENTO 0,75 1 1% 100%
TOTAL 131 2059




Figura 37 . Factores que afectan la disponibilidad Referencia T20, Fuente: Los

Autores.
Factores que afectan las disponibilidad referencia T20
60 — 100%
- T — T [ oo
o B =
5 30 50%
g 20 S0k
= 10 - 20%
0 l H = = = = Lo
EMPAL EX[SESO DEFICIE | £ALTA | FALTA | HACER | Falta de| MANTE
|\A/|T|é|fl$g E'\L"IIDEER ME EN | TEMPER QICRI':ED; DEOP | MP |PUESTO | energia | NIMIEN
ROLLOS | ATURA EQUIPO TO
s Motivo 55,63 24,88 15,63 8,93 6,83 5,73 5,37 5,08 2 0,75
% acumulada| 43% 62% 73% 80% 86% 90% 94% 98% 99% | 100%
- = = Pareto 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%
Frecuencia 1168 317 311 111 106 19 15 10 1 1

EFICIENCIA: Unidades reales / Unidades teéricas

Figura 38.Calculo de Eficiencia T20

Eficiencia

Unidades no realizadas

436.527 UND

76%

CALIDAD: Unidades buenas fabricadas / Total de unidades

Figura 39. Calculo de Calidad T20

Total de unidades producidas referencia T20

 1.366.840 UND

Calidad 99%
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El EGP arrojado es el siguiente
Figura 40. EGP Referencia T20:

CALIDAD
99%
‘ 42, 7% \

DISPONIBILIDAD: Tiempo operativo / Tiempo disponible

Figura 41. Célculo de Disponibilidad Referencia T25

Tiempo de produccion
127,08 HR

Disponibilidad 57%

Factores por Referencia T25:

Tabla 11. Factores que Afectan la Disponibilidad Referencia T25:

ATASCAMIENTO 23,9 530 44% 44%
ENHEBRADA 11,1 132 20% 64%
EMPALME EN ROLLOS 6,9 129 13% 77%
EXCESO DE TEMPERATURA 3,7 40 7% 83%
DEFICIENCIA DE AIRE EN EQUIPO 3,3 41 6% 89%
FALTA DE OP 2,8 8 5% 94%
FALTA MP 2,4 8 4% 99%
HACER PUESTO 0,7 2 1% 100%
TOTAL 54,7 890 100%
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Figura42. Factores que afectan la disponibilidad Referencia T25,
Factores que afectan las disponibilidad referencia T25
_ 30,0 100%
] 250 e e —_— === - §§£’Zg
) 200 e— - 6
I ’ - 60%
3 15,0 — 50%
g 10,0 . r ‘%‘gggg
2 5,0 - 10%
= 0,0 - [ | [ || . (])'oo/:A’
EXCESO
DEFICIEN
ATASCAM | ENHEBRA | EMPALME | DE CADE | FALTADE | FALTA | HACER
EN | TEMPERA op MP PUESTO
IENTO DA ROLLOS | TURa | AIREEN
EQUIPO
mm— Motivo 23,9 11,1 6,9 3,7 3,3 2,8 2,4 0,7
%acumulada|  44% 64% 77% 83% 89% 94% 99% 100%
~ — = Pareto 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%
Frecuencia 530 132 129 40 41 8 8 2

EFICIENCIA: Unidades reales / Unidades teéricas

Figura 43. Calculo de eficiencia Referencia T25

Eficiencia

Figura 44. Calculo De Calidad Referencia T25

Calidad 99%

53

76%
CALIDAD: Unidades buenas fabricadas / Total de unidades

Total de unidades producidas referencia T25
567.796 UND

Unidades no realizadas
179.012 UND




El EGP arrojado fue el siguiente.
Figura 45. EGP Referencia T25:

R

x CALIDAD
99%

—

43%

DISPONIBILIDAD: Tiempo operativo / Tiempo disponible
Figura 46. Célculo de Disponibilidad Referencia T30

Tiempo de produccion
287 HR

Disponibilidad

Factores por Referencia T30:
Tabla 12.Factores que afectan la Disponibilidad Referencia T30:

ATASCAMIENTO 55,1 1192 42% 42%

ENHEBRADA 24,2 324 18% 60%

EMPALME EN ROLLOS 14,2 324 11% 71%

DEFICIENCIA DE AIRE EN EQUIPO 11,1 138 8% 79%

EXCESO DE TEMPERATURA 9,9 122 8% 87%

FALTA DE OP 6,8 20 5% 92%

FALTA MP 5,3 13 4% 96%

HACER PUESTO 3,6 9 3% 99%

MANTENIMIENTO 1,4 2 1% 100%
TOTAL 132 2144
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Figura 47.Factores que afectan la Disponibilidad Referencia T30:

Factores que afectan las disponibilidad referencia T30
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EFICIENCIA: Unidades reales / Unidades te6ricas
Figura 48. Calculo de Eficiencia Referencia T30

El EGP arrojado fue el siguiente.

Eficiencia
CALIDAD: Unidades buenas fabricadas / Total de unidades
Figura 49. Calculo de Calidad Referencia T30

Unidades no realizadas
482.011 UND

72%

Total de unidades producidas referencia T30
1.250.747 UND

Calidad

55

99%




Figura 50. EGP Referencia T30:

‘ 38,7% \

FIGURA 51. Matriz de Requerimientos del Cliente

CALIDAD

99%

MATRIZ DE REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE

VOZ DEL CLIENTE ASPECTOS DE CALIDAD m

Mo hay control del
desperdicio del material

No se ha definido los
desperdicio que se
pueden rescatar del corte
sobrante

Costos elevados en la
perdida del material

Poca cultura en la
organizacion por el
manejo de residuos

Poca conciencia  del

personal con el
desperdicio de lamina

Conocer el impacto
ambiental del
desperdicio

Funcionalidad: Generar
listas de control vy
medicion

Material: Definir
procesos de medidas

para atacar el problema

Dinero: Grandes
inversiones de calidad

Funcionalidad: No
optimiza los recursos

5

Informativo: Se muestra
poca informacion del
tema

Ambiental:
informacion en
impactos ambientales

Poca
los
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Controlar hasta el mas
minimo desperdicio

Definir disefios y medidas
que se pueden rescatar
para demas piezas

Ahorro de dinero en
presupuesto de la Org

Enterarse de normas y
certificaciones de manejo
deresiduos

Dar a CONOoCer
informacion a traves de
carteleras y otros medios

Conocer los aspectos e
impactos ambientales



Figura 52 .Matriz VOC, Fuente: Autores

VOC

Voz del Cliente

Aspecto de Calidad

Necesidad

Entregas tardes a puntos

de venta

Tiempo: Cumplimiento de pedidos

Los clientes reciben las
entregas en los tiempos

precisos

No cumplen con la
cantidad de unidades de

empague

Funcionalidad: No se genera control

Los clientes reciben las

unidades cotizadas

Figura 53. Matriz QFD, Fuente Autores.
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Tabla 13.Técnicas de Lean Manufacturing segun tipo de problema, Fuente: Los

Autores y Directrices Six-sigma

ATASCAMIENTO

LEAN MANUFACTURING

ENHEBRADA

EMPALME EN ROLLOS

EXCESO DE TEMPERATURA

[N =N TS N

DEFICIENCIA DE AIRE EN EQUIPO

FALTA DE OP

SRV (AR Ry N = =

FALTA MP

HACER PUESTO

MANTENIMIENTO

[SRY PSRN RENY Y

FALTA DE ENERGI

A

Falta de Capacita

cion

Material Rechazado

R T

NIRIRINININININININ[ININ

TOTAL

10
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6.0 APLICACION DE 5S Y TPM EN EL PROCESO PRODUCTIVO:
Figura 54. Penddn 5S
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Antonio José
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INSTITUCION UNIVERSITARIA

Lideres del Proceso:

Kelly Tatiana y Juancarlos Quintero.
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59



4.4 Implementacion de 5S en la planta
Se realiz6 la capacitacion al personal explicando la metodologia de 5s.

Las 5s por su facilidad de aplicacion y efectividad es la técnica que tiende hacer la
primera herramienta a implementar en cualquier empresa; la aplicacion de esta
técnica busca llegar a un estado ideal en el que:

v
v
v

ANANEN

ASANRN

El personal se identifique con los requerimientos de los procesos.

Lograr sentido de pertenencia en la etapa de Ejecucion.

Aplicar de forma conjunta que todo se encuentra clasificado, identificado y
ordenado.

Identificar y reubicar los materiales, utiles y mercancias innecesarias se
han eliminado.

Eliminar las fuentes de suciedad y generar la sostenibilidad.

Lograr mantener y mejorar continuamente.

Efectuar las labores operacionales adecuadas para evitar la
disfuncionalidad del proceso el cual afecta nuestra disponibilidad. (Ejemplo
la sefalizacion de los pegues tanto en extrusion como en impresion.).
Socializar el diagrama operacional y estructural de la compafia.

Mejorar el Layout de los equipos y identificar las zonas de transito.
Identificar las zonas de alistamiento de las ordenes de produccion para los
equipos de Sellado.

Evitar transportes de materiales entre Plantas. (Se logré unificar en una
sola Planta).

Adicionalmente el objetivo de la aplicacibn de esta Técnica es evitar que se
presenten disfuncionalidades en la planta, que nos afecten la Disponibilidad y la
productividad de la misma, como son:

v

v

AN

Desconocer la Importancia de las labores operativas por parte de los
operarios y Empleados.

Pasillos ocupados, mal embalaje, elementos innecesarios, dificultad en los
despachos y alistamiento de 6rdenes para facturacion.

Desconocimiento del valor econémico que implica producto sellado.

Falta de instrucciones sobre el flujo del proceso productivo.

Movimientos y recorridos innecesarios de materiales, herramientas vy
personas.

La limpieza como BPM permiten generar un ambiente laboral favorable y
con bajos indices de accidentalidad.

Del éxito en la ejecucién de esta técnica depende con que se puedan implementar
las demas técnicas de Lean Manufacturing; Igualmente lograr de una forma sencilla
controlar los factores que nos afectan la disponibilidad; Con las 5S se debe
concientizar al personal sobre la importancia de adoptar una nueva cultura donde
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prevalezca mantener el orden, la higiene, la limpieza y la seguridad como partes
esenciales dentro del proceso productivo de FLEXOVALLE S.A.S.

4.4.1 1s — Separar y eliminar innecesarios (Seiri)

Se realiz6 un chequeo de todos los objetos y herramientas pertenecientes a las
distintas areas de trabajo, mayormente en los equipos de sellado; Se realizé una
matriz donde clasificaba los objetos o herramientas dependiendo del porcentaje de
utilizacion requerido.

Figura 55. Paso a paso de la Técnica - por los Autores.
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Figura 56. Planta

4.4.2 2s — Situar e identificar necesarios (Seiton)
Se realizé la compra de una caja de herramientas para que cada equipo de trabajo

la tuviera a mano, adicionalmente se compraron herramientas faltantes las cuales
eran absolutamente necesarias para realizar cambios de referencia.
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Figura 57. Cajon de herramienta

4.4.3 3s — Suprimir la suciedad (Seiso)

Se realizaron rutinas de aseo al finalizar el turno, también se implementaron
rutinas de chequeo de los equipos para poder identificar fugas o elementos que
puedan ser fuentes de suciedad.

4.4.4 4s — Sefializar (Seiketsu)

Se realiz6 sefalizacidon en los puestos de trabajo de donde va ubicada la materia y
el producto terminado. Adicionalmente se identificé los materiales en proceso que
tienen pegas, Deficiencia en tratamiento e impresion defectuosa.
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Figura 58. Sefializacion puestos de trabajo

Figura 59. Sefalizacion de materiales

4.4.5 5s — Sostener, mejorar continuamente (Shitsuke)

Se realizaran auditorias de los puestos de trabajo 3 veces por semana para
garantizar el habito y la disciplina de los trabajadores. Para esto se implemento6 un
formato de verificacion de condiciones de seguridad, orden y limpieza.
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Figura 60. Resultados obtenidos

VERIFICACION DE CONDICIONES DE SEGURIDAD, ORDEN Y LIMPIEZ A

A[B]|C D E F|G | TOTAL S Tl|U[V I W[X]|Y

Area de sellado 4 1 4 1 2 2 1 5 28 5 4 4 5 4 5 5 2 4,1 3 3 5 4 5 3 2
TOTAL 28 4,1
SE ORDEN CALIFICACIONES

A. Conservacion de instalaciones locativas ). Disposicién de mesas, sillas, escritorios y equipos de oficina 5 |Excelente
B. Ubicacion estado de los equipos contra incendio K. Disposicion de materiales y d 4 |Bueno
C. Disposicion y conservacion de instalaciones eléctricas L. Disposicion de estibas y medios de transporte 3 [Regular
D. Sefializacidn preventiva M. Disposicién de canecas e i de trabajo 2 |Deficiente
E. Uso de elementos de proteccion personal N. Disposicion de producto y en proceso 1 [Muy deficiente

F. Cumplimi anormas de seguridad (no joyas, no celular, etc) N. Areas comunes - Cafeterfa

G. Nivel de accidentalidad - Frecuencia - severidad 0. Areas comunes - Bafios

H. Vias de circulaciony | P. Areas comunes - Locker

I Ubicacion y ia de guardas de seguridad Q. Areas comunes - Parqueadero

R. Areas comunes - Disposicion de basuras

LIMPIEZA
S. Pisos, paredes, ventanas,columnas, div

T. Techo, cielo-razo, lamparas

U. Equipos de oficina y/o maquinaria
V. Higieney p ion personal
W. Areas comunes - Cafeteria

X. Areas comunes - Bafios

Y. Areas comunes - Locker

Figura 61. Antes
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Figura 62. Después
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4. 4.6 Resultados obtenidos

Se recopilo la informacion del mes de noviembre y se realizd
acompafiamiento a la planta de forma conjunta con el departamento de
produccion obteniendo la siguiente informacion para poder determinar los
resultados y analizar los Objetivos propuestos:

Tabla 14. Unidades Producidas y Disponibilidad, Fuente: Los Autores -
Tomado de la Bitadcoras de Noviembre

Mes UNIDADES | DISPONIBILIDAD
Marzo 619.776 49%
Abril 1.118.500 56%
Mayo 1.272.544 58%
Junio 944.581 60%
Noviembre | 1.555.844 64%
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Figura 63. Comportamiento de Unidades a noviembre, Fuente: Los

Autores.
UNIDADES PRODUCIDAS 2018 (T15-T20-T25-T30-T40)
1.800.000 70%
—
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1.400.000 S
(7.}
4] 50%
g 1.200.000 — °
5 1.000.000 40%
[}
S 800.000 30%
g 600.000
3 20%
400.000
200.000 .
0 Noviemr 0%
Marzo Abril Mayo Junio owsm '
mmmm UNIDADES 619.776 | 1.118.500 | 1.272.544 | 944581 | 1.555.844
—— DISPONIBILIDAD 49% 56% 58% 60% 64%
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Figura 64. Plano, Fuente: Autores.
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5. ANEXOS

Figura 65.Bitacoras o Formatos de Produccién por Maquinas.

Figura 66. (Formato Extruccion.)
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Tabla 15. Presupuesto, Fuente: Autores.

PRESUPUESTO
ACTIVIDAD CANTIDAD COSTO ‘ COSTO TOTAL
Trasporte 102 S 4.000 S 408.000
Resma de block 1 $10.500 $10.500
Auxiliar de métodos y tiempos (6HR) 20 $20.000 $ 400.000
Incentivo trabajadores (Alimentacion) 38 $ 2.000 $ 76.000
Reunidn con jefes de planta 6 $30.000 $ 180.000
TOTAL 167 $ 66.500 $ 1.074.500

Tabla 16.Planificacion de proyecto -Gantt

ACTIVIDAD N° dias

Reunién con duefio 1
Elaboracion de formatos y herramienta de medicion 1
Capacitacion empleados 1
Toma de tiempos 39
Consolidacion de datos 12
Toma de tiempos y elaboracion de informe 4
Revision de bitdcoras y reunién con planeacion 39
Revision de indicadores 5
TOTAL 102
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6.0 CONCLUSIONES

En nuestro proceso las metodologias que se implementaron; permiten
observar el diagnostico con las situaciones actuales del proceso y evaluar
de manera mas adecuada; al afrontar las posibles soluciones.
Adicionalmente se tiene un impacto no solo en el proceso operativo como
en las distintas areas de la compafia con: la planificacion, calidad y
aumento en la cultura del personal de produccidon y en general de la
Operacion

La técnica del 5s y el layout nos permitieron evaluar de manera critica los
beneficios esperados, se encontraron tiempos de espera que se pueden
prevenir y mejorar en el flujo del proceso.

La metodologia del proyecto y la légica aplicada paso a paso nos permiten
identificar los conceptos basicos que debemos tener en cuenta en la
organizacibn de una empresa como son las conductas de orden; la
organizacion y estandarizacion implementado por la metodologia 5s.
Permitiéndonos dimensionar los alcances del proyecto, estableciendo
prioridades; planes de contingencia y determinando que las mejoras
efectuadas influyen en el perfeccionamiento del proyecto vy
perfeccionamiento del proceso.

Las técnicas implementadas son acciones que permiten obtener beneficios
a corto y a largo plazo importantes para el crecimiento de la organizacion.

la disponibilidad lograda de acuerdo a los analisis en el desarrollo del
presente estudio arrojo: una mejora de 4puntos porcentuales.

Tabla 17. Unidades Producidas y Disponibilidad, Fuente: Los Autores -
Tomado de la Bitacoras de Noviembre.

Mes UNIDADES | DISPONIBILIDAD
Marzo 619.776 49%
Abril 1.118.500 56%
Mayo 1.272.544 58%
Junio 944.581 60%
Noviembre | 1.555.844 64%
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v' Al mes de diciembre los resultados de cierre del mes de noviembre del
2018 nos permitieron evidenciar la mejora en la disponibilidad de los
equipos y el cumplimento en las ordenes de produccién establecidas al
cierre de dicho mes; La Disponibilidad de los equipos corresponde a un
incremento de 4 puntos porcentuales; que representan un incremento en
ventas del 55%.

Anexo tablas:

Tabla 18. Promedios de marzo a junio

Promedio de Marzo a Junio
REFERENCIA | UNIDADES Preci.o v¢'enta Precio venta
unitario total
T20 341.710 13 4.476.401
T30 312.687 26 8.129.856
T25 141.949 19 2.697.031
T15 137.134 9 1.234.206
T40 119.539 23 2.749.389
TOTAL 1.053.018 90 19.286.883

Tabla 19. Unidades Producidas en noviembre 2018, Fuente: Los Autores -
Tomado de la Bitacoras de Noviembre.

Noviembre
REFERENCIA UNIDADES | Costos Precio venta total
T20 499.936 13 6.549.162
T25 490.912 19 9.327.328
T30 343.625 26 8.934.250
T40 221.371 23 5.091.533
TOTAL 1.555.844 81 29.902.273

En dicho analisis observamos un crecimiento del 55% en facturacion de la
linea gracias en las mejoras para lograr un incremento en la disponibilidad
de los equipos.

NOTA: Se adjuntan informacion de Bitacoras de Produccion del mes de
Noviembre en Excel.
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7.0 RECOMENDACIONES:

v De acuerdo a las directrices marcadas para continuar con el
proceso se efectia un plan de control para garantizar el
cumplimiento de los objetivos propuestos asi:

Tabla 20. Plan de Control.

Plan de control
Estandarizacion de proceso y aumento de la disponibilidad

Cambios Metricos Reaccion Comentarios
Lametade . .
. ) . Determinarla Realizar
Levantamientode disponibilidad : .
. X causaraizde las monitoreo
indicador EGP tiene que ser o
paradas diariamente
mayor al 70%
Realizar

Organizacion,

. inspeccionesde ,. = Realizar reuniones
Implementacion b limpiezay control

de5S Josplesie i de puestosde de

trabajo 3 veces P ) retroalimentacion
trabajo
porsemana
. Levantamiento de . )
Levantamiento de Procedimientos de Realizar

actividadesy

procedimientos :
perfiles por cargo

trabajo claros documentacion

v' Se recomienda continuar con el control del proceso y dar continuidad a la
aplicacion de las 5S garantizando la sostenibilidad del proceso en el tiempo.

v' Se recomienda Continuar con el pre-alistamiento de proceso y los lideres
de proceso para continuar cosechando los frutos de las mejoras.
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