Propuesta de re-disefio de la cadena de Suministro del proceso de Extrusion de

Polipropileno Mono-orientado de la Empresa Smart pack

Universidad ECCI

Ingenieria Industrial

Bogota D.C

2016



Propuesta de re-disefio de la cadena de Suministro del proceso de Extrusién de

Polipropileno Mono-orientado de la Empresa Smart pack

Presentado por

Solangie Callejas Osorio

Steven Ramirez Hernandez

Fredy Alexander Ramos Cardona

Juan Carlos Hernandez Rodriguez

Diego Fernando Monroy Moreno

Director de proyecto

Javier Hernando Pradilla Bohérquez
Ingeniero Mecanico
Magister en Administracion de Empresas

Universidad ECCI.

Ingenieria Industrial

Bogota D.C

2016



Contenido
HISTORIA DE SIMARTPACK ...ttt ettt ettt et e et et e e e e e e e e e s s eeee e e ennnrneeeeeeesss 10
PROBLEMA DE LA INVESTIGACION ....covvtiiieccecteeete ettt esesasasasae s s snasaesesesesesesesenssaseeseseens 12
ANALISIS CAUSAS DE INCUMPLIMIENTO, CALIDAD, CANTIDAD, OPORTUNIDAD...........cooevrrrerrrrrnnnn. 13
IMIELOTOS ...ttt e et sr e bt st b e bt bt st e b e sanesre e ereen 13
IVLREEIIAIES. ..ttt ettt st e e sttt e e st e e ettt e e s bbb e e e s aba e e e e es s eabb e e e e e abbeeeeenraeeeeeannenrnee 14
EQUIPOS E INTra@StrUCTUIa..ccceeiiie ettt ettt e e s st e e e e s aneeas 14
MAN0 D DDA ..couuiiiiiiiiiiiiiiecit et et 15
AlMACENAMIBNTOD ..ciutiiiiitieiieite ettt e e s s n e e b e b e saaesaa s sanesneearseanes 16
LCT=Ey o] o I TP PP PP 16
Informacion adicional de 1@ EMPreSa......cc.ueeieiiiiiee ettt et siree e e s sbree e e s sabeeee s 16
DEFINICION DEL PROBLEMA .....couoiueircenresesseseeseesesseses st ssss st sse s st ssessssssss et asssesesssessesenes 17
FORMULACION DEL PROBLEMA ......ocuiuiaieieeieteteeeeecteveaeeesesete et teaeseas s s sasesesesesesesessasasasesesesessesenans 17
OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION......vvvieeecectcteteeete ettt ssesasae s s sessteaesesesesesenssassssesesesasnnans 18
ODJELIVO GENEIAl..ccuiiiiiiiiiiiieiie et s e s e 18
(0] oY1= A AV Lo TN =1 o =Yl f ] ole U UURP Y 18
EQUE SON LOS POLIMEROS?......uvumiuiiniiiiciis et 28
SegUN SUS Propiedades FiSICaS. ....uuuuiiiieiieiiiiciiirreeeirireeeeeeeeeeeeesssaesasseeansssrreeeeeaeessesassnnsssnnsnnnnnns 29
FOrmacion De POIIMEIOS .......c.cocuiiiiiiiiiiiiic i e 30
Clasificacion De Acuerdo Al Comportamiento TEIrMICO ......cccuueeeirciieeeeniiieee e e e erireeessree e e seaeee e s 30
Clasificacion De Acuerdo Al Comportamiento MECANICO ......uueiiircivieeiiiiiiee i erireeeeerreeeesinreeeeees 31
Clasificacion Segun El Tipo D& APliCACION......cccuuiiiiiiiieeeiiiiiee e ettt e eeere e e e ssare e e e s e e saraeeeesaraeeeenes 31
Marco Referencial Lean ManUfaCtUring ........occuveiiiiiiiiiiiniiieiiiee ettt e e e e e s e e s 32
LaS 55t e e 33
) 1= I TP PP PP PRSP 34
ESTADO DEL ARTE ... ettt ettt ettt e e e e e e e e e e e e s er e e e e e e e e s s e e e s e e e nnnnrnnnneeeeeeeeans 36
) 1= I T TP PP T TP PP PP P PP PPN 36
HERRAIMIENTA 5S <.ttt ettt e e e e e e e e e e s s e e e s s e reeeeeeeeeeeas 40
CRONOGRAMA ...ttt sttt b b et e s st b e e e s s bbb e e e seseabba e e s seabbseessabaaeesnans 43

METODOLOGIA ...t e sab e e bbb e e sareeens 47



¢Qué No Es Lean Manufacturing? ¢Errores Mas COMUNES? ......ccccuvveeeeriiiieeesiiveeieeeeesiieeeessnneeeeans 48

Y Entonces ¢ QUEé Es Lean ManUfactUriNG? ......coociiirioiiiiee et eee st e e s e e s e e sitae e e s saeaee s 49
PROPUESTA DE MEJORAMIENTO PARA IMPLEMENTAR EL PLAN DE PRODUCCION. ........coocvvnrverenienes 50
Parte: 1 ANAlisis PartiCipatiVo. ....eecicueeeeeiiiiieeceiieee ettt e st e e e s e s sare e e e esabae e e sesbaeeeennn snenes 50
DescripCion De La DEMANda ....ccieiueiiieiiiiiiee ettt ettt ettt e sttt e e ee e s s bteeeeesbreeeessanneeeeen e enee 51
Anadlisis De Las Sugerencias Y Definicion De Las ACCIONES. ......ccecuvieeerriiieeeniiieeieeeeeieeeeeeiieee e 52

K] 10 =Tc PSSO U PP PR POPTOPOPPTP 53
Procedimiento de OPEIACION .....ccccuviiiiiiiiee ettt e ettt e st e e e s s s sbbe e e e sssbae e e s sabaeeesnaenebnes 54
PLAN DE CAPACITACION .........ooviuiieieiicieeieecte ettt ettt sttt st st sttt et s ese s ssene e stsaeas e 56
-ANALISIS DE LAS NECESIDADES ...ttt ettt s e e e e e e e e e eeeeesee s e s e e e e e eeeeeeeeeeeesnnnnaaas 56
-DISENO DE LA INSTRUCCION ......ouvviiieceeieeeee ettt sttt ettt ens et s ne e ene e 56
SAPLICACION ..ottt ettt es bbbt bbbt 56
-EVALUACION Y SEGUIMIENTO ......oovivieieieieiiteteeeteiee et es ettt st ssessesesessss st st sssesesessneseanns 56

20 PSP PPRUOTPPPN 56
Andlisis De La Cadena De ADaSteCIMIBNTO ...c....eeiiuiiiiiiieiiiee ittt ettt et 59
Parte: 2 Elaboracién Del Registro De Produccidn (Implementacion Smed).........cccoeeeeecvveeeeecinnnnnns 62

P Plan@aciON JEIAIQUICE . uveeieiieeeeeeiieeeeeeiieeeeeeeeereeeeestbeeeesebbaeeeeseeesbreeeeesbaaeeesnasraeeennennreens 62

(O ToF-Tolo Yo I T =1 F= o £- [0S UUUURN 63
[Tt el fo WA Yed f=T= - Vo b P PPPURRSRN 65
Parte: 3 Elaboracién Del Cronograma De Actividades De ProducCion.........cccceeeeevveeeeiciveeeceeeennnen. 69
Mapa de ProCeS0S (PrOPUESTA) ....cuuiiieieiieeeiiciieeeeeeeitteeeeeeve e e e eiaae e e estasbaeeesenraeeeeensteeesananeneees 70
Propuesta de Distribucion y Recorrido de 1a Planta..........ceeeeieiiiicciiiiieeiireeeeeee e eeeeeivnaneee e 71
Propuesta ImMplemeENtacion 57S .......uueiiiee ittt e e e e e e e e seecar e e e e rrrarareeeeeeeesessnnnnaaaaeeees 73
CIASHTICACION ...ttt et e bt e s a bt e e bt e e e abe e eabbb e e sabeeebbeesabeeeneeenas 73

(0] 113 TP SR TR P P TRUPPPRPI 74

[ 0T TT=Y2- TP PP P PPUU PO PPPTPION 75
CONGCLUSIONES. ...ttt e et e e et ettt e e e e s ess s e s s s e re et e eeeeeessaannnes sasannnnssneeeeeeeesssesnsnnnnnes 77
RECOMENDAGCGIONES. ...ttt ettt e e ettt ettt ettt bbb e e e e e e s tebbsnaaae e e e e eeaaaas 78

REFERENCIAS ..o bbb e s sbae e aees 79






Contenido De Imagenes.

Imagen 1. Espina de Pescado

Imagen 2. Scrap empresa Smartpack junio 2015 Vs 2016

Imagen 3. Distribucién Actual de la Planta Smartpack

Imagen 4. Inventario Mopp

Imagen 5. Inventario Produccién de Polipropileno 2015-2016

Imagen 6. Inventario Vs Produccion

Imagen 7. Scrap 2015-2016

Imagen 8. Produccion Vs Scrap

Imagen 9. Participacion de Ventas polipropileno

Imagen 10. Costo de Inventario

Imagen 11. Abreviaturas de Polimeros

Imagen 12. Proceso de Extrusién

Imagen 13. Diagrama de Proceso de Operacidn Extrusion

Imagen 14. Diagrama de Proceso de Operacion Extrusion (Propuesto)

Imagen 15. Cadena de Suministro.

Imagen 16. Mapa de Procesos.

Imagen 17. Propuesta de Recorrido de la Planta



Imagen 18. Propuesta de Distribucién de la Planta

Imagen 19. Tarjeta identificacion de materiales



Tabla 1.

Tabla 2.

Tabla 3.

Tabla 4.

Tabla 5.

Tabla 6.

Tabla 7.

Tabla 8.

Tabla 9.

Tabla 10.

Tabla 11.

Tabla 12.

Tabla 13.

Tabla 14.

Tabla 15.

Tabla 16.

Tabla 17.

Contenido de tablas

Inventario Mopp

Produccion de Polipropileno 2015-2016

Inventario Vs Produccién

Scrap

Produccion Vs Scrap

Scrap 2015-2016

Costo Inventarios

Obijetivos Especificos

Cronograma

Descripcion de la Demanda

Analisis de Sugerencias

Pilares del Proceso

Capacidad Teorica

Capacidad Real

Demanda Trimestral

Demanda Trimestral con Stock

Costos de Almacenamiento, operarios, MP



Tabla 18. Plan Maestro de Produccién



10

HISTORIA DE SMARTPACK
SMARTPACK S.A.S es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de
empaques plasticos siempre con el interés de ofrecer soluciones a sus clientes. Inicia labores
en el afio 2006 fabricando y comercializando empaques primarios y secundarios para la

industria de alimentos, que contaba con una planta propia en el barrio Carvajal.

En el afio 2010 la planta se traslad6 para zona industrial (San Andresito de la 38) y se amplid
la capacidad de sus instalaciones para responder adecuadamente a la demanda, pero solo durd
6 afios en estas instalaciones ya que por problemas de seguridad e invasion del espacio publico
afectaba al momento de recibir la materia prima, ya que diagonalmente a la planta se
encuentra ubicada la URI de Puente Aranda, por esta razon la alta gerencia tomo la decision

de trasladar la planta para el barrio pradera detras de RCN.

La empresa actualmente cuenta con 5 extrusoras (dos de poliproleno y tres de polietileno), seis
selladoras, 3 camiones dos con 4 toneladas de capacidad y uno de 1.5 ton. Ademéas Smart pack

cuenta con un grupo de 22 personas que se distribuyen de la siguiente manera.

e 3 Extrusores

e 7 Selladores

e 2 Administrativo (produccién y despachos)

e 3 Conductores

e 1 Contabilidad

e 1 Recepcionista

e 2 Vendedores



1 Servicios generales

2 Socios de la compafiia

11
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PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

EQUIPCS E
INFRAESTRUCTURA

Mantenimisnto
Plan, Proceso, control

organizacion

capactacs Sobrecferta
pacitacion control
Indicadores

Imagen 1. Espina de Pescado del proceso de extrusion

(Fuente Propia)
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ANALISIS CAUSAS DE INCUMPLIMIENTO, CALIDAD, CANTIDAD,
OPORTUNIDAD

Bajo este analisis de causas fue realizado especificamente para conocer los problemas que
originan un indice de produccion relativamente bajo, existe un método muy obsoleto, con esto
genera demasiados paros en las maquinas y ocasiona muchos mantenimientos correctivos,
especialmente en el proceso al cual se pretende mejorar el de extrusion, es interesante saber
las razones que pueden ocasionar los inconvenientes que se presentan en este proceso.

Métodos

No existen estandares de calidad en las cuales se puedan realizar un seguimiento en lo que
tiene que ver con el producto, al igual no existe informacién en que la que el trabajador del
proceso pueda orientarse para realizar sus labores.

e Plan de proceso y control: La falta de atencion por parte del operador de los equipos,

afecta el proceso de extrusion, generando desperdicios y mala calidad del producto.

——JUNIO

/ —JULIO

\\ / ——AGOSTO
\/

< SEPTIEMBRE

KILZ
\

——OCTUBRE

MES ——NOVIEMBRE

Imagen 2. Scrap empresa Smartpack junio 2015 Vs 2016

(Fuente Propia)
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e Outsourcing del proceso de extrusion: No existe una trazabilidad para este proceso,

afectando la calidad y generando reproceso del producto.

Materiales
e MRP: EIl proceso ya cuenta con un sistema de abastecimiento adecuado de materiales
aprobados por el departamento de gestion de calidad, pero este material es escaso en el
mercado. La escasez lleva a demoras en la produccidn, ya que ademas de la demora en

disponer de ella se necesita su aprobacion antes de iniciar su produccién.

Equipos E Infraestructura

e Mantenimiento: Los equipos que existen actualmente en la empresa, especialmente en
las maquina extrusoras, se encuentran en muy mal estado, son muy viejas, no existen
planes maestros para los equipos, llevando esto a que a las maquinas solo se les realice
mantenimientos de caracter urgente o correctivos.

e Layout: El recorrido que existe entre el almacenamiento de las materias primas y la
ubicacion de las maquinas extrusoras de polipropileno, esta entre los 12 y 13 los
Metros, pasando por obstaculos como producto terminado al igual que producto en

proceso.
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Imagen 3. Distribucion Actual de la Planta Smart pack

(Fuente Propia)

e Capacidad: la méxima capacidad de las dos maquinas extrusoras es de 50 Toneladas.
Mensual, donde los requerimientos en algunas ocasiones se duplican, ocasionando

retrasos en las entregas y generando productos de mala calidad.

Mano De Obra
e Capacitacion: La empresa no ofrece capacitaciones frecuentes en lo que se refiere al
proceso de extrusion, (manejo del equipo, mantenimientos autonomos, manipulacion
de herramientas, etc.),
e Fatiga: La planta trabaja turnos de 12 horas, esto desfavorece la productividad del
operario, generando cansancio y desatencion al proceso que se esta realizando,

generando scrap y mala calidad del producto.



16

Almacenamiento
e Organizacion: No existe orden a la hora de almacenar los rollos terminados al igual
que la materia prima (identificacién).
e Control: No existe un sistema de almacenamiento donde se puedan identificar
claramente las entradas y salidas de mercancia del almacén, no hay por tanto

trazabilidad de los materiales que utilizan para la fabricacion del producto.

Gestion

¢ Indicadores: La empresa no cuenta con indicadores que muestren el desempefio de
cada una de las areas y de la totalidad de la compafiia.

e Sobreoferta: El personal de ventas en sus ofertas no consulta con produccion la
capacidad con la que cuenta la empresa para producir, provocando pedidos retrasados
e incumplimiento a los clientes.

e Aseo y orden: El diagrama causa-efecto, va mucho de la mano con la cultura
organizacional que tiene la compafiia, uno de los primeros pasos que se deben realizar
es el orden, de lo contrario no se podra administrar un buen proceso. Con eso se puede
evitar accidentes o lograr una mayor seguridad y dafios no solo al empleado, sino a la

empresa y pérdidas en temas de desperdicios.



Informacion adicional de la Empresa

INVENTARIO MOPP
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INVENTARIO DE POLIPROPILENO MONORIENTADO DE JUNIO 2015 A JUNIO 2016

| Comentario [Z1]: Propongo eliminar

esto, opino que no va al caso del nuevo
plan de proceso, revisar de pronto que
graficas nos pueden servir para el nuevo
proyecto.

JUN JUL AGO SEP ocT NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
5988 6.895 4.124 5126 4.655 3.380 4.874 2743 3953 12.422 4425 4370 6.955
Tabla 1. Inventario Mopp
-
\\
\/ \
——IJUNIO ——JuLio ——AGOSTO ~ ——SEPTIEMBRE —— OCTUBRE ~—— NOVIEMBRE —— DICIEMBRE
——ENERQ EEBRERQ MARZQ — ABRIL — MAYQ JUNIO
- /

Imagen 4. Inventario Mopp

(Fuente Smart Pack)



PRODUCCION MENSUAL
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PRODUCCION DE POLIPROPILENO DE JUNIO 2015 A JUNIO 2016

JUN JUL AGO SEP ocT NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
30.105 41305| 32562| 41265| 46505 33803 48754 35011 36987 | 45879 32587 41528 |  46.000
Tabla 2. Produccion de Polipropileno 2015-2016
-
PRODUCCION DE POLIPROPILENO DE JUNIO 2015 - JULIO 2016
—_
/ ~—
——JUNIO ——JuLIo ——AGOSTO  —— SEPTIEMBRE —— OCTUBRE ~ —— NOVIEMBRE —— DICIEMBRE
L ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO )

Imagen 5. Inventario Produccion de Polipropileno 2015-2016

(Fuente Smart Pack)



INVENTARIOS VS PRODUCCION

INVENTARIO DE
POLIPROPILENO
MONORIENTADO

PRODUCCION DE
POLIPROPILENO

%

18

Tabla 3. Inventario Vs Produccién

-

JUN JuL AGO SEP oCcT NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
5.988 6.895 4.124 5.126 4.655 3.380 4.874 2.743 3.953 12.422 4425 4.370 6.955
30.105 41.305 32.562 41.265 46.505 33.803 48.754 35.011 36.987 45.879 32.587 41.528 46.000
20%. 17% 13% 12% 10% 10% 10% 8% 1% 2% 14% 1% 15%
N

11111

Imagen 6. Inventario Vs Produccién

(Fuente Smart Pack)
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SCRAP
SCRAP JUNIO 2015 A JUNIO 2016
JUN JUL AGO SEP ocCT NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
3569 3.255 5.263 4.162 2323 4.390 2406 2037 2644 2457 2843 2410 3416
Tabla 4. Scrap
' N
——JUNIO
/7N e
JULIU
/ \ /-\ ——AGOSTO
———SEPTIEMBRE
8 —— OCTUBRE
£ \/ \ /\_— NOVIEMBRE
—— DICIEMBRE
——ENERO
FEBRERQ
MARZO
MES
- )

Imagen 7. Scrap 2015-2016

(Fuente Smart Pack)
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PRODUCCION VS SCRAP
SCRAP JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
3.569 3.255 5.263 4.162 2.323 4.390 2.406 2.037 2.644 2.457 2.843 2.410 3.416
PRODUCCION DE
POLIPROPILENO 30.105 41.305 32.562 41.265 46.505 33.803 48.754 35.011 36.987 45.879 32.587 41.528 46.000
% 12% 8% 16% 10% 5% 13% 5% 6% 7% 5% 9% 6% 7%
Tabla 5. Produccién Vs Scrap
4 N
PRODUCION VS SCRAP
\_ /

Imagen 8. Produccién Vs Scrap

(Fuente Smart Pack)
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VENTAS (Polietileno Vs Polipropileno)

SCRAP JUNIO 2015 A JUNIO 2016

JUN JuL AGO SEP ocT Nov DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
168.342.098 | 301.859.926 | 233.107.860 | 314.178.518 | 245.574.125 | 260.584.520 | 299.448.432 | 371.353.465 | 381.376.953 | 252.040.200 | 379.472.774 | 453.081.800 | 352.327.128
509.021.783 | 575.824.079 | 494.636.990 | 726.184.971 | 702.423.359 | 579.484.535 | 565.312.795 | 687.723.914 | 711.909.502 | 508.081.747 | 783.864.012 | 800.147.838 | 717.439.066

33% 52% 47% 43% 35% 45% 53% 54% 54% 50% 48% 57% 49%

FACTURADO
POLIPROPILENO

%

Tabla 6. Scrap 2015-2016

4 PARTICIPACION DE VENTAS DE POLIPROPILENO JUNIO 2015- JUNIO 2016 N
= ————
——JUNIO —JULIO ——AGOSTO ~———SEPTIEMBRE ——OCTUBRE =~ ——NOVIEMBRE —— DICIEMBRE

L ——ENERO ———FEBRERO MARZO ——ABRIL — MAYO JUNIO )

Imagen 9. Participacion de Ventas polipropileno

(Fuente Smart Pack)
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COSTOS INVENTARIOS DEL MES

COSTO INVENTARIO POR MES DE JUNIO 2015 - JUNIO 2016

JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN
% INV 20% 17% 13% 12% 10% 10% 10% 8% 1% 27% 14% 1% 15%
ICNC:ISETNC')I‘::I o 33.484.448 50.389.889 [29.519.694 [39.025.441 |24.580.700 |26.056.139 |29.937.903 ]29.098.600 |40.762.903 |68.238.570 |[51.528.739 [47.681.164 |53.270.330

Tabla 7. Costo Inventarios

COSTO DE -

~
\

AN
7 DN —

——JUNIO ——JULIO ——AGOSTO ———SEPTIEMBRE ——OCTUBRE __——NOVIEMBRE —— DICIEMBRE

——ENERQ EEBRERQ MARZQ ——ABRIL — MAYQ JUNIO

Imagen 10. Costo de Inventario

(Fuente Smart Pack)
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DEFINICION DEL PROBLEMA
El problema méas importante que se detectd durante el analisis de la cadena de suministros, es la
deficiente planeacién de la produccién, para realizarla se deben tener en consideracion tiempos
del ciclo, montajes, disponibilidad de méaquinas, capacitacion de los operarios, calidad del
producto, disponibilidad de la materia prima y mantenimiento. Si esta actividad no se mejora

seguird generando sobrecostos, representados en Scrap y en inventarios altos.

FORMULACION DEL PROBLEMA
¢Como la empresa Smart Pack puede mejorar su planificacion de produccion, reduciendo asi el

scrap y costos?
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OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

Objetivo General

Disefiar un modelo de implementacion de herramienta lean aplicado a la planificacion de
produccion en la linea de extrusion de Polipropileno Mono-orientado en la empresa Smart Pack,
enfocado en disminuir los desperdicios (mudas), contribuir a la sostenibilidad econémica de la

empresa y al cumplimiento de las entregas a los clientes.

Objetivo Especificos
1. Realizar reuniones con los grupos de interés con miras a concertar un procedimiento de

planificacion de la produccion y el aprovisionamiento acorde con la dinamica de las ventas.

2. Con base en los resultados concertados estudiar las diferentes alternativas de herramientas a

utilizar y disefar el procedimiento.

3. Disefiar un plan de implementacidn y estimar los beneficios esperados del modelo.

4. Elaborar un documento publicable que resuma el proyecto realizado y las conclusiones y

recomendaciones dadas a la empresa.



OBJETIVOS

ACTIVIDADES

HERRAMIENTAS

TECNICAS LEAN

FUENTES DE
INFORMACION

14

INFORME O RESULTADO DE
ACT.

Realizar

reuniones con los
grupos de interés
con miras a
concertar un
procedimiento de
planificacion de la
produccion y el

aprovisionamiento

acorde con la
dindmica de las
ventas.

Realizar ~ cronogramas  de

produccidn

Establecer politicas internas y

externas para el desarrollo

normal de produccién

Comunicar a la parte comercial
el trabajo que se realiza desde
la orden de compra emitida por

ellos hasta su entrega.

Enterar a todos sobre las
condiciones bajo las cuales el
proceso productivo se llevaria a
cabo sin ninguna complicacion

(parametros).

Lean
5S:
despilfarro en diferentes

manufacturing:
Eliminaciéon  de
areas e incrementar la
mejora de condiciones
de higiene, seguridad y

salud ocupacional.

Lean  manufacturing:
SMED: Establecer una
posible la reduccién
dramatica en el tiempo
de

cambio de referencia de

alistamiento vy

una maquina.

Mejoramiento de los
tiempos  tanto en
fabricacion como

entrega.

Herramientas
descritas  durante
el Seminario
Internacional

Lean Thinking

Maximizar la utilizacion de la

capacidad instalada

Minimizar variaciones en la plantilla

Concientizacion de laborar que se
realiza en produccion, Minimizando
de

produccién, Minimizar los costos Yy

los cambios en los ritmos

maximizar los beneficios

Se describe

puntualmente la cadena de suministro,

estructura y se

desde Almacenamiento de MP vy

producto terminado.
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Con base en los
resultados
concertados
estudiar las
diferentes
alternativas de
herramientas a
utilizar y disefiar

el procedimiento

Establecer mapa de procesos-

Establecer tiempos de
producciéon de acuerdo a la
demanda de cada cliente.
Manejar maximos por

productos individual.

Disefiar un plan
de

implementacién y

estimar los
beneficios
esperados del
modelo

Desarrollar un plan de accion

(Mitigacion del scrap)

Lean  manufacturing:
5S:  Eliminacion  de
despilfarro en diferentes
areas e incrementar la
mejora de condiciones
de higiene, seguridad y

salud ocupacional.

Se pone en conocimiento a todas las
personas involucradas del proceso de
como se lleva a cabo esta labor, siendo
minuciosas en cada actividad que cada

una con lleve

Conformacion de un sistema de
abastecimiento, sin necesidad de tener
altos niveles de inventario y mercancia

que no rote.

Reducir la  cantidad e
inventario, reducir desperdicios
(tiempo, movimientos y

material)

Lean  manufacturing:
SMED: Producir lotes
mas  pequefios  sin
afectar el costo,
implementar

cronogramas de

produccion

Reduccion de Scrap en cada uno de las
producciones  establecidas  diarias.

Seglin cronograma

Producir a niveles de menor costo y

con la misma calidad

Tabla 8. Objetivos Especificos
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MARCO DE REFERENCIA DE LA INVESTIGACION
¢QUE SON LOS POLIMEROS?
Los polimeros son macromoléculas, formadas por la unién de unidades repetitivas, denominadas

monomeros, que siguen un patrén determinado:

A B C D
@®
.o: - 00 = 00 => 00000

Estos polimeros tienen multiples usos, debido a la gran variedad de sustancias en las cuales estan
presentes; como alimentos, plésticos, textiles, gomas, entre otros (Seymour, 1995).
La formacidn de las cadenas poliméricas se producen mediante las diferentes polireacciones que
pueden ocurrir entre los mondmeros, estas polireacciones se clasifican en:

e Polimerizacién

e Policondensacion

e Poliadicion
En funcion de como se encuentren enlazadas o unidas (enlaces quimicos o fuerzas
intermoleculares) y la disposicién de las diferentes cadenas que conforma el polimero, los
materiales poliméricos resultantes se clasifican en:

e Termopléasticos

e Elastomeros

e Termoestables
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La variedad de disposiciones estructurales en los polimeros permiten que estos cuenten con
caracteristicas diversas; de esta manera podemos encontrar que los polimeros lineales son
materiales blandos y moldeables, mientras que los polimeros ramificados seran fragiles y rigidos.

(ciencia y tecnologia de los materiales plasticos, 1990)

Segln Sus Propiedades Fisicas
Por sus propiedades fisicas, pueden ser fibras, elastdmeros y plasticos (GUARDIA, 2009).

e Fibras Son polimeros naturales y sintéticos compuestos por moléculas alargadas y
estiradas, que forman hilos largos, delgados y muy resistentes. Por ejemplo: el algoddn,
la lana, la seda, el nailon, el poliéster y el dacrdn.

e Elastomeros: Son polimeros naturales y sintéticos con una gran elasticidad. Por ejemplo:
el caucho y el neopreno.

e Plasticos: Son polimeros sintéticos que se pueden moldear con ayuda del calor o la
presion. Por ejemplo: el poliestireno, el PVC y el plexiglés o acrilico. Los plésticos, a su
vez, se clasifican en funcién de sus propiedades térmica en termoplasticos y
termoestables

e Termopléasticos: Son plasticos que se reblandecen a altas temperaturas y se vuelven
rigidos por enfriamiento. Pueden fundirse facilmente una vez formados, y pueden ser re
moldeados varias veces, debido a que las fuerzas de cohesion entre las cadenas
moleculares son débiles. Por eso, se pueden separar con mucha facilidad por accion del
calor. Son solubles en solventes organicos. Por ejemplo: el polietileno, el poliestireno,
policloruro de vinilo o PVC, el polimetacrilato de metilo o plexiglas, etc.

e Termoestables: Son aquellos plasticos que se moldean solo durante su formacion. Al

enfriarse, se entrelazan sus cadenas. Esta disposicién no permite nuevos cambios de
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forma mediante calor o presién. Son materiales insolubles, rigidos y duros. Los méas

importantes son la baquelita y el poliuretano.

Formacién De Polimeros
Los polimeros se forman a través de un proceso denominado polimerizacion, en donde un grupo

de mondémeros va formando largas cadenas, utilizando calor, luz o algin catalizador.

'\g —— Mondmeros

- -

1
} Enlace de muchos
\ // monémeros
LSS, b

Polimero yooe
(Macromolécula)

Este proceso se puede llevar a cabo de dos maneras: a través de un proceso de adicién o de un

proceso de condensacion.

Clasificacién De Acuerdo Al Comportamiento Térmico

El efecto de la temperatura sobre los polimeros permite realizar la clasificacion siguiente:
Termoplasticos: son polimeros que se funden al calentarlos y se solidifican al enfriarse. Como
por ejemplo: polietileno, poli (tereftalato de etileno), poliacrilonitrilo, nylon.

Termorigidos: son polimeros que en el primer calentamiento forman enlaces entrecruzados que
impiden su fusion y disueltos en solventes. Como por ejemplo: resina fenol-formol, resina

melanina-formol, resina urea-formol.
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Clasificacién De Acuerdo Al Comportamiento Mecanico

Plasticos (del griego: adecuado para el moldeo) son polimeros que durante alguna etapa
fabricacion son llevados al estado liquido para moldearse por calor o presion en un molde. Una
que las piezas hayan solidificado el material es quimicamente muy estable bajo condiciones
ambientales normales. Ejemplos de estos materiales son: polietileno, polipropileno, poliestireno.
Elastémeros (o cauchos): son materiales poliméricos de origen natural o sintético. Los cauchos
se caracterizan por su capacidad de recuperar la forma original rdpidamente después de sufrir una
deformacion bajo la accion de una fuerza: Ademas, conservan esta propiedad aln con
deformaciones grandes (mayores al 100 %) aplicadas por tiempos prolongados. Ejemplos de
estos materiales son: poli butadieno, caucho nitrilico, poli (estireno-co-butadieno).

Fibras: son materiales que tienen una relacion longitud/didmetro muy grande. Las fibras estan
constituidas frecuentemente por macromoléculas lineales orientadas longitudinalmente.

Ejemplo de fibras son: poliésteres, poliamidas y poliacrilonitrilo

Clasificacion Segun El Tipo De Aplicacion

Un polimero puede tener una aplicacion general o de ingenieria.

Polimeros de uso general: son polimeros muy versatiles con multiples aplicaciones. Ejemplos: el
polietileno, el polipropileno, el estireno, el (metacrilato de metilo), el poli (cloruro de vinilo), la
baquelita, etc.

Tecnopolimeros: son plasticos destinados a la ingenieria, donde son elegidos como sustitutos de
otros materiales (metal, madera, ceramica, etc.). Ejemplos: poli acetal, poli carbonato y poli
(tetraflior-etileno).

Resinas
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La designacion resina aparece con frecuencia en la industria de los polimeros en forma adicional
a las clasificaciones anteriores.

Las resinas naturales son compuestos organicos amorfos producidos y secretados por algunas
plantas u insectos, y son generalmente insolubles en agua, pero solubles en diversos disolventes
organicos.

Las resinas sintéticas son un grupo de sustancias sintéticas cuyas propiedades se asemejan a las
de las resinas naturales. Las resinas tienen generalmente una consistencia y aspecto de un liquido

Viscoso 0 pastoso a temperatura ambiente y se reblandecen por efecto del calentamiento.

N° Abreviatura Polimero

2 PEAD/HPDE Polietileno de alta densidad

4  PEBD/LDPE Polietileno de baja densidad

6 PS Poliestireno

Imagen 11. Abreviaturas de Polimeros

(Fuente Smart Pack)

Marco Referencial Lean Manufacturing

Lean manufacturing o manufactura esbelta, es un proceso continuo que se utiliza para identificar
y eliminar desperdicios, entendiéndose por éstos, como aquellas actividades que no le agregan
valor alguno al proceso, pero que si generan un costo por ende trabajo. Esta metodologia consiste
en la aplicacion de diferentes herramientas para el mejoramiento continuo; bajo la filosofia de
calidad perfecta a la primera vez, es decir, cero defectos y deteccion y solucidn de los problemas

desde su origen, a fin de reducir costos, mejorar la calidad, aumentar la productividad y tener una
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flexibilidad al producir rapidamente gran variedad de productos sin sacrificar la eficiencia,

debido a volimenes menores de produccion.

Al implementar herramientas del lean manufacturing en una planta de produccién, se busca
minimizar el tiempo en cada proceso, aumentar la productividad y disminuir los costos,
generando mas ganancias y contribuyendo a un trabajo mas eficiente. Entre las herramientas de

lean se encuentran: las 5S y SMED.

Las 5S

La préactica de las 5S, es una herramienta técnica de calidad de bajos costos y facil aplicacion,
que permite tener unos puestos de trabajo limpios y ordenados. Las 5S tienen como objetivo
principal mejorar la calidad, eliminar tiempos muertos, disminuir accidentes de trabajo, aumentar
la productividad de los operarios y la eficiencia de las maquinas, disminuyendo desperdicios,
costos de materia prima y costos de entrega.

Cuando una empresa desea llegar a un alto nivel de competitividad, lo primero que debe tener en
cuenta para aumentar su productividad y calidad, es cambiar la cultura de trabajo, pues en su
gran mayoria, las instalaciones de la planta de trabajo son desordenadas, con mala distribucion
de la planta, sumado al poco compromiso de los operarios, aspectos que no permiten lograr los
objetivos de productividad. Para lograr una empresa competitiva y alto rendimiento en
productividad, se hace necesario, la implementacion de herramientas de trabajo a través de la

aplicacion de diversas técnicas de calidad que ayuden a mejorar todos estos aspectos.

Para lograrlo se debe hacer una correcta aplicacion de los pilares fundamentales que son:

e Seiri (Clasificacion): Este pilar consiste en eliminar del lugar de trabajo, todo aquello

gue no sea necesario para desarrollar las actividades diarias dentro de la planta de
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produccion o en las oficinas. Para lograr esta clasificacion se debe definir claramente qué
articulos se necesitan y se almacenan y cudles articulos no se necesitan y se desechan o se

retiran del lugar de trabajo.

Seiton (Orden): Este pilar consiste en ordenar o almacenar segln su frecuencia de uso,
los articulos que se determinaron como necesarios, para 14 que sean encontrados
facilmente a la hora de ser utilizados y devueltos a su lugar de almacenamiento despues

de ser usados.

Seiso (Limpieza): Este pilar consiste en limpiar todo el lugar de trabajo y mantener las
cosas en orden, al momento de realizar la limpieza se identifican los focos de suciedad y
se verifica e inspeccionan todas las maquinas y herramientas con el fin de encontrar

posibles fallas, averias o problemas que se oculten por el polvo y la suciedad.

Seiketsu (Estandarizacién): Este pilar consiste en mantener la clasificacion, orden y
limpieza mediante estandares claramente definidos, logrando habitos de limpieza entre

los operarios para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

Shitsuke (Disciplina): Este pilar consiste en convertir en un habito el seguimiento y

mantenimiento apropiado de los pilares anteriormente mencionados.

Es una herramienta de lean manufacturing desarrollada para la mejora continua de las empresas,

la cual trata de minimizar los tiempos de preparacién y cambio de las herramientas, logrando que
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las compariias que apliquen esta herramienta sean flexibles trabajando con pequefios lotes de

produccién.

Existen dos clases de preparacion y mantenimiento de las maquinas aplicables a esta
herramienta, las cuales son de tipo interno y de tipo externo; con el objetivo de convertir las
actividades internas en externas y eliminar los tiempos inactivos de la maquina, ya que estas
preparaciones se definen como internas y consisten en realizar las actividades de la maquina
mientras esta se encuentra detenida, y 15 las externas permiten realizar las operaciones estando

la maquina en funcionamiento.
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ESTADO DEL ARTE

Smed

Contamos con los siguientes casos donde fue implementada esta herramienta estos ejemplos han
obteniendo grandes resultados.

La planta de productos no penicilinicos en una linea de produccion farmacéutica, no se
encontraba normalizada y buscaba generar propuestas de mejora para reducir al menos un 15%
los tiempos de preparacién, ya que presentaba fallas en los tiempos de cambios de herramientas,
no existia una guia de la secuencia de actividades a realizar como en los procedimientos de
limpieza, cambio de materiales y operacién de las maquinas, ya que no compaginaban entre si y
se desconocia el orden en que se debian cambiar las piezas.

Por lo anterior, la empresa decidio utilizar la metodologia SMED, en conjunto con otras técnicas
de mejora continua que contribuyen ampliamente a la generacién de soluciones practicas para la
disminucién de tiempos de puesta a punto. Sin embargo, la realidad venezolana y el grado de
competencia de los ingenieros industriales, ha establecido en la practica, que las posibilidades de
mejora implican no s6lo el disefio y construccion de dispositivos, sino también el balance de la
carga laboral y el redisefio de los métodos de operacion actuales, lo que enriquece las

posibilidades de aplicacién de esta metodologia. (lllada, 2009)

La empresa Ternium, es un complejo siderdrgico ubicado en México, altamente integrado en su
cadena de valor. Sus actividades abarcan desde la extraccion de mineral de hierro en sus propias
minas, la fabricacién de acero, hasta la elaboracion de productos terminados de alto valor
agregado y su distribucion. En esta empresa se presentaban fallas en la inversion del tiempo dado
al cambio de color en pintado 1 y 2; este era sobre estimado e involucraba una gran cantidad de
actividades por la amplia gama del sistemas de pintado y variedad de colores para ld&mina negra y
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galvanizada; ademas de ser la linea con mayor frecuencia y duracién, por lo que se consideraba
la linea més saturada.

Analizando la linea de Pintado, el cambio de color representaba el primer lugar en tiempo de
demoras con un 34% y el primer lugar en frecuencia de ocurrencia con un 59%. Mientras que en
el Pintado 2, el cambio de color con la linea saturada estaba constituido por un 39% en tiempo y
52% en frecuencia, en ambos ocupaba el primer lugar. Por esta razon se decidid la
implementacion de esta metodologia, la cual obtuvo como resultado una produccion adicional de
1,165 toneladas mensuales, lo que representa una ganancia de 1.1 millones de pesos. Con ello se
evidencia que esta metodologia es de gran utilidad para la reduccion de tiempos innecesarios, lo
que se refleja en menores costos para las organizaciones y aumento en la productividad.
(Villareal, 2008)

Para el caso de la empresa de fabricacion de autopartes, la decision de implementar herramientas
de manufactura esbelta como es el sistema KANBAN, presenta una serie de condiciones, entre
ellas la de la eficiencia en el tiempo de preparacién (set-up o puesta a punto) en las maquinas de
corte. Inicialmente en la implementacidn, los tiempos eran tan altos que no se tenia una
flexibilidad que permitiera hacer los cambios entre una corrida de produccion y otra de manera
rapida. Hubo la necesidad de sobre producir (lo cual en términos de filosofia lean representa un
desperdicio), cortando grandes cantidades de circuitos que terminaban convertidos en inventario
y consecuentemente en incremento de los costos de produccion. De esa manera se aseguraba el
cumplimiento al cliente pero a un costo muy alto. En consecuencia, el sistema KANBAN no

estaba funcionando como tal.
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De la experiencia que tenian los trabajadores, nace la idea de aprovechar la experiencia
acumulada en forma de capital intelectual y convertirlo en conocimiento, que permitiera innovar
la forma de organizar la produccion a través de la implementacion de un sistema SMED para
obtener cambios rapidos de preparacion, generando buenas condiciones para trabajar procesos de
produccion flexibles y aumentar con ello la eficiencia y la calidad, asi como reducir los tiempos
de entrega. La empresa al realizar esta implementacién obtuvo varios beneficios entre los cuales

se tienen:

Es posible el cambio de herramental sin cambiar el dado y utilizando el minimo de

herramientas manuales.

e Laoperacién del dado de troquelado no requiere de entrenamiento especializado.

o Facilita el trabajo del operario.

e Se mejora el tiempo de respuesta del area de proveeduria de circuitos (cable con terminal)
hacia el proceso de ensamble final.

e Se optimiza el uso de espacio.

o El resultado de la implementacidn se puede extrapolar a otras plantas industriales.

e El sistema productivo adquiere capacidades flexibles por ende, es posible mejorar su

nivel de competitividad.

El ahorro en los costos generado por la implementacion, resultd significativo al obtener una
reduccion del 75% en promedio, con respecto al tiempo de preparacion de la maquina para la
corrida de produccién (se tiene evidencia videografia de ello); se obtuvo también un 80% de

ahorro por concepto de mantenimiento del inventario de dados para troquel vigentes. Se estima
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una mejora en la eficiencia del proceso de corte de alambre y troquelado de terminal de un 75% a
un 92%.

También se generd un ambiente més agradable de trabajo al hacer més fluidas las actividades del
operador de la maquina. (Mendoza, 2009)

Este caso de estudio, una compafiia farmacéutica se encontraba en un proceso de reduccion del
tamafio de lote para aumentar su flexibilidad. Esta flexibilidad estaba dada en términos de
partidas de produccién més cortas que permitieran despachar diferentes referencias en cantidades
reducidas, garantizando la satisfaccion de las necesidades de los clientes y reduciendo el riesgo
de caducidad de los productos en el centro de distribucion.

El problema de esta empresa se evidenciaba al momento de realizar el cambio en la politica
productiva de la planta, ya que representaba un aumento del tiempo improductivo con relacién al
tiempo de operacion, debido a que se cambiaba el tamafio de lote pero no se realizaba ninguna
modificacion en el proceso de alistamiento de las maquinas.

Esta composicion (de tiempos de alistamiento mayores que los tiempos productivos), habia
ocasionado “dos grandes males”: el incumplimiento en la programacion diaria y la disminucion
en la capacidad de la maquina; puesto que los indicadores de la meta en cuanto a unidades puras
y EGE (eficiencia global), no lograban satisfacer las necesidades de la empresa. La eficiencia
global del equipo en ninguna de las blister (La maquina blister tiene como funcién elaborar el
empaque primario y sellar automéaticamente los productos tabletas y capsulas, que son
dispensados manualmente a la maquina), alcanzaba valores de mas del 30% y la meta establecida
por la empresa era del 40%.

La empresa realiza la implementacién de la metodologia SMED, con la cual se observa gran

disminucion del tiempo de alistamiento, a medida que se va implementado cada etapa en el
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proyecto SMED de la compafiia. EI nimero de actividades que a realizar es el mismo pero la
forma de realizacién es la que determina el ahorro total de 1,85 horas, representando una

disminucién del 63,79% con respecto al tiempo inicial de alistamiento. (Estrada, 2010)

HERRAMIENTA 5S

Una de las técnicas mas antiguas, a la cual acuden muchos por su facil aplicacién y bajos costos
como son las 5S, la cual ayuda a eliminar sustancialmente las errores y fallas que se presentan en
las empresa como resultado del desorden que se tienen en las plantas de produccion o en los
puestos de trabajo. Los resultados que ha arrojado la implementacién de esta técnica en las
empresas que la han aplicado son muy significativos, tal es el caso de la empresa dedicada a la
extrusion de aluminio, que al implementar la técnica de las 5S en el area de matriceria, por ser el
area en la que depende directamente la calidad de los perfiles de aluminio, no contaba con una
identificacion adecuada de las herramientas, generando aumento de desperdicio de tiempo la
identificacion y blsqueda de las mismas; igualmente la acumulacion de materiales de trabajo
innecesarios por toda la planta de produccion, sumado a la falta de habitos de limpieza de las
maquinas y un plan de mejora, la no documentacion de los procesos y la falta de disciplina de
trabajo constante; que logro una mejor efectividad con la implementacién de esta técnica.

El éxito logrado por esta empresa se debe a que implementd un sistema de medicidn a través de
indicadores, que le permitieron conocer su estado inicial y comparar con los mejoramientos
obtenidos después de su implementacion de la técnica de las 5S.

Las mejoras en la productividad y competitividad fueron muy sustanciales, de tal forma que
logro disminuir en un 12,6% los tiempos de bisqueda de matrices, la cantidad de matrices
pulidas aumento en un 20.2%, el tiempo de limpieza en un tanque de soda disminuyé en un 25%

y el porcentaje de desperdicios disminuyeron en un 5.77%. Con estas mejorar la empresa obtuvo
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un ahorro sustancial de $2.923.080, gracias a la implementacion de metodologias de calidad.
(Barcia, 2006)

Otra gran experiencia de los resultados obtenidos con la implementacion de las 5S, la cuenta el
autor Vizueta & Calvo en su libro “Mejoramiento del area de mezcla de plasticol de una empresa
de productos plasticos mediante la aplicacion de la metodologia de las 5S”, en el que narra que
una empresa llamada “EPP”, dedicada a la produccion de productos plasticos, tomo la decision
de implementar la técnica de las 5S, con el propdsito de disminuir costos y aumentar la
productividad. Para la implementacion de esta herramienta de calidad, se eligio el area de mezcla
de plastisol, por no tener documentado un proceso de produccion, lo que convertia dicha area en
una produccion ineficiente y con problemas de alta produccion de desperdicios, igualmente la
falta de espacio para realizar actividades de transporte rapida y cémodamente, el tiempo en
exceso que utilizaban los trabajadores en la busqueda de los colorantes necesarios para una
determinada produccién, los grandes recorridos que hacian los trabajadores para tomar los
elementos necesarios para la elaboracion de un producto, entre otros. El resultado obtenido por
dicha empresa con la implementacion de esta técnica, fue en un aumento en el desempefio de 18
a 73 puntos, una reduccion del tiempo de busqueda de los colorantes del 67% (paso de 33
segundos a 11 segundos) y para las personas que no pertenezcan al area la reduccion fue de 79%
(paso de 71 segundos a 15 segundos), gracias a la clasificacién y orden dado al almacenamiento
de los colorantes. (Vizueta, 2010)

La empresa Staron Comercializadora E.U dedicada a la fabricacién de lamparas; detectd que en
el area de produccién y corte, existian graves problemas que influian en la elaboracion del
producto, tales como: ineficiencia en la distribucién del espacio, mala identificacion de los

materiales y delimitacion de las areas de almacenamiento, desperdicio de tiempo en blsqueda de
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objetos y herramientas de trabajo, no contaba con una documentacion del proceso ni registros
apropiados de la produccion. Para verificar el estado inicial de las 5S se realizaron auditorias, los
datos obtenidos se compararon los datos obtenidos después de la implementacion, los cuales
demostraron que para el area de produccidn, la calificacion de las 5S aumento en promedio un

52.5% y para el area de corte aumento en promedio un 28%.
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CRONOGRAMA

Tabla 9. Cronograma

CRONOGRAMA DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO Propuesta de re-disefio de la cadena de Suministro del proceso de Extrusion de Polipropileno Mono-orientado de la Empresa Smartpack
DURACION DE LA EJECUCION DEL PROYECTO EN MESES 1MES

MES JULIO -AGOSTO
SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4
25/0712016 al 3/07/2016 0110812016 al 07/08/2016 08/08/2016 al 14/08/2016 151082016 al 21 agosto

N ACTIVIDAD

Realizar reuniones con los grupos de inferés con miras a
concertar un procedimiento de planificacion de
produccion y el aprovisionamiento acorde con la dindmica
de las ventas

Con base en los resultados concertados estudiar lag
2 diferentes altemativas de hemamientas a uflizar y disefier|
el procedimiento.

Disefiar un plan de implementacion y estmar o
beneficios esperados del modelo.
Elaborar un documento publicable, que resuma el
4 proyecto realizado, con sus respectvas conclusiones y,
recomendaciones dadas a la empresa
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE EXTRUSION
En el proceso de extrusién del polipropileno mono-orientado, este en la mayoria de casos viene
en una forma de granulado, el cual tiene que pasar por un sistema de almacenamiento en una
tolva, por donde sera alimentado bajo una camara de calefaccién, y esta a su vez es movida bajo
la accion de un tornillo sin fin, al final este es fundido y es forzado a salir en forma continua y
a presion, donde se genera una burbuja que pasa por un molde el cual es denominado anillo este
es el que permite darle el ancho a la pelicula luego pasa por medio de unos rodillos que son los
que le dan el calibre a la pelicula seguidamente pasa por medio del embobinador que permite
jalar la pelicula en donde se va enrollando el plastico formando rollos de 80 kilogramos

aproximadamente.

Rodillos de

Formado

Imagen 12. Proceso de Extrusion
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION EXTRUSION
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Imagen 13. Diagrama de Proceso de Operacion Extrusion
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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Imagen 13. Diagrama de Proceso de Operacion Extrusion
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En este diagrama se ve claramente un tiempo total de 3.20 horas, se observa la salida de la
transformacién de la materia prima, la cual se llamara pelicula de polipropileno mono-orientada,
esta viene por rollos, con esto va al proceso de sellado, donde culminara su proceso, para

después ir al producto terminado.

METODOLOGIA

La implementacion de la metodologia lean Manufacturing en la empresa Smart Pack, nace de
interpretar la situacion actual de la empresa y la notable necesidad de disefiar un plan de
produccion para obtener un éptimo control de la produccion y la eliminacion de las actividades
gue no agregan valor al producto (mudas), adicionalmente a crear una cultura de cambio y
eficiencia dentro de la empresa, donde los cambios dentro de esta son claves para aumentar la
productividad de la misma.

El punto de partida para optimizar los recursos y mejorar de forma continua es reconocer la
necesidad. La complacencia es el gran enemigo del Lean Manufacturing, no debiendo buscar
soluciones fuera de la empresa. Dentro de cada empresa se encuentra el personal mas capacitado
para resolver los problemas y aportar ideas.

Un fin de la implementacion de la herramienta Lean es la eliminacién de todo tipo de
desperdicio, para asi conseguir la maxima eficiencia en todos los procesos y, por ende, la
competitividad de las empresas, siempre basandonos en la aportacién de las personas

relacionadas.

47



48

¢ Qué No Es Lean Manufacturing? ¢Errores Mas Comunes?

Organizar largas reuniones, que nunca acaban, sin un objetivo concreto, que siempre son
improductivas, en las que se deducen mejoras que nunca se implantan. Esto no es Lean.
No es Lean el llenar la fabrica de posters, graficos e indicadores que nunca mejoran y
acaban quedando obsoletos.

Tampoco es Lean el intentar inculcar una filosofia japonesa en los espafioles o europeos,
ya que este intento esta destinado al fracaso, ademas de ser imposible.

Utilizar una moda como finalidad, en lugar de que sea un medio para una mejora real...
tampoco es Lean.

Una democracia artificial e inoperante en fabrica no es Lean. Tiene que haber un
equilibrio entre esa democracia y los criterios de la organizacion.

Que el consultor diga al cliente lo que hay que hacer sin participacion de él; por ejemplo,
tienes que eliminar tus stocks y fabricar al ritmo de la demanda, y no decirle como
hacerlo, ni ayudarle en su consecucion en el detalle de cada paso, tampoco es Lean,
ademas de ser una garantia de fracaso.

Asociar unicamente Lean a “deshacerse del inventario” no es Lean. La reduccion del
inventario es en realidad el resultado de Lean no el método.

Cambiar la creatividad de las personas por la estandarizacion y sistematizacion, no es
Lean. La sistematizacion y estandarizacion es el resultado de la creatividad y aportacion
de lo mejor de todos los implicados en el proceso.

No es Lean exprimir mas a las personas, consiguiendo asi seguir el ritmo de las ventas y
cumplir los plazos de entrega. El Lean, de las personas, lo unico que “exprime” son las

ideas, con objeto de ser més eficaz y eficiente.
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e EIl Lean no tiene por qué traer una reduccion de puestos de trabajo. Si esto ocurriese,
nunca mas se podria aplicar Lean en la empresa. Los trabajadores no quieren ni jugarse ni
recortar su puesto de trabajo. La forma correcta de sacar provecho de la mejora de
procesos es a través del crecimiento sin necesidad de contratar mas personal.

e Lean no solo es aplicable a las planta de produccién. Las técnicas para eliminar
desperdicios son aplicables a todos los procesos, independientemente de la seccién o

departamento, y deben aplicarse ahi donde hay problemas un oportunidades de mejora.

Y Entonces ¢ Qué Es Lean Manufacturing?
Lean Manufacturing es una filosofia que se apoya en una serie de técnicas cuya finalidad es la de
la mejora de la productividad de la empresa, soportada por un conjunto de herramientas que:
e Ayudaran a eliminar todas las operaciones que no agreguen valor al producto, servicio y
a procesos.
e Aumentarén el valor de cada actividad realizada, eliminando lo que no se requiere.
¢ Reduciran desperdicios y mejoraran las operaciones, basandose siempre en el respeto al
trabajador.

e Obtendran asi mejoras tangibles, medibles y significativas de la competitividad.

Para la implementacion de la herramienta Lean SMED Y 5s, teniendo en cuenta que la empresa
Smart pack tiene establecido a quién, como y dénde vender su producto, se inicia con un paso
previo, conformando un equipo multidisciplinario al interior de la compafila con los
colaboradores para realizar un taller en aras de dar a conocer que es el Lean Manufacturing, y de

acuerdo a la opinion de los operarios tomando datos reales de la situacién de la empresa para
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reducir los tiempos de blsqueda de herramientas, y evitar asi los cuellos de botella, reducir el
tamarfio del lote de produccidn y mejorar la rapidez de la linea de produccién.

Junto a las directivas de la empresa Smart pack y un grupo de 5 Ingenieros Industriales
(Estudiantes de la ECCI) se promueve la realizacion del taller de planificacion de la produccion

donde participaron todos los empleados de la compafiia.

El taller consta de:
e Anélisis participativo.
o Elaboracion del registro de produccién.

e Elaboracion del cronograma de actividades de produccion

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO PARA IMPLEMENTAR EL PLAN DE
PRODUCCION.
Es necesario estandarizar la utilizacion méxima de las dos méaquinas de extrusion, que estan

trabajando especificamente para el producto de polipropileno mono-orientado.

Parte: 1 Andlisis Participativo.

En este segmento se realizo la descripcion de la demanda del proceso de extrusion y sugerencias
para responder a la misma, adicional el analisis de las sugerencias y definiciones de las acciones.

También fue necesario realizar a cada uno de los colaboradores preguntas acerca de los 5 pilares
que conforman las 5’s (Clasificacion, orden, Limpieza, Estandarizacion, Disciplina), Se espera
con esto después de implementar la propuesta mejorar la seguridad, mejor clima laboral, calidad

y sobre todo una mayor productividad.
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Descripcion De La Demanda

Con base a la informacion de la demanda de nuestros clientes internos (Proceso de Sellado), se
realiza un cuadro de resumen ordenado y detallado de la demanda del proceso.

Las sugerencias se realizaron participativamente mediante un Benchmarking donde se adaptaron
propuestas por parte de los colaboradores de que debemos hacer y cdmo organizar los procesos

para cumplir con cada una de los requisitos para el siguiente proceso, donde se identifica la

siguiente informacion:

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION DEL

SUGERENCIAS DE COMO

- Sin defectos
- Sin ningdn dafio
fisico.

DEMANDADAS PRODUCTO RESPONDER A LA DEMANDA
DEMANDADO
- Producir peliculas de MOPP
tubular.
- Resistencia v ancho | - En el centro de acopio se
y cuenta con almacenamiento.
i del material =y Comprar un Stan para la
Cualidad transparencia__ los selech:én or anizacFi)én del
rollos no deben y org
superar los 80 kg. prc_)qucto €N proceso.
- Utilizar fondos (venta de
Scrap) para mejorar la
maquinaria.
- La principal contaminacién de
las bolsas es impurezas dentro
- Moderadamente . .
. del medio ambiente y se ataca
. seleccionado .
Calidad por medio de extractores.

- Adecuado almacenamiento de
estos en las estibas para no
dafiar las propiedades fisicas
del rollo.

Cantidad y Continuidad
(Frecuencia de
abastecimiento)

- Tener un mejor
almacenamiento

coherente del
producto en
proceso.

- Somos 3 operarios de extrusion
y podemos producir en forma
ordenada.

- Si se usa buena tecnologia
podemos aumentar el
rendimiento.

- Comprar buena materia prima.
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Tabla 10. Descripcion de la Demanda
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Anélisis De Las Sugerencias Y Definicion De Las Acciones.

Se hizo necesario resumir y ordenar las sugerencias de acuerdo a la disponibilidad y necesidad

que tiene la empresa Smart Pack en cuanto a:

1. Recursos fisicos, humanos, técnicos y financieros.

2. Materiales y equipos

3. Insumos.

4. Conocimiento de informacion y tecnologia.

De esta manera se defini6 de forma participativa las acciones a realizar.

DISPONIBILIDAD
O NECESIDAD DE:

SUGERENCIAS

ACCIONES PLANTEADAS
POR LOS TRABAJADORES

Recursos (Fisicos,
humanos, técnicos y
financieros)

Variedad de
tubular

Smart pack cuenta con su
centro de acopio.

2 Socios capitalistas

Fondos destinados para
reinventar en la compafiia
(Scrap)

productos

Los operarios que no tienen materia
prima deben informar para saber en
cdmo podemos ayudar.

Materiales y Equipo

Compra de polipropileno
Compra de cuchillas
Compra de estibas
Compra de avanteles.

Se debe nombrar un lider para
comprar estos materiales y equipos.

Comprar en cantidad para reducir
costos.

Necesidad de conocer plan

Insumos - Solucion limpiadora Usar el fondo para la compra de
- Solucion desinfectante estos insumos.
- Guantes (EPP)
Informacion - Manipulacién de | Todos debemos contar con la
polipropileno correspondiente capacitacion con el
- Manejo de maquinaria fin de tener claridad de que es lo
- Célculo de costos de | que debemos producir en que época
produccion y cuanto es nuestro rendimiento

promedio.
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de comercializacion.
Tecnologia - Maquina extrusora. Capacitacion con los proveedores
de las maquinas.

Tabla 11. Andlisis de Sugerencias

Estas acciones planteadas por los trabajadores deberan ser tomadas en cuenta por las directivas

para ir analizando la forma en que posteriormente se les hara cumplir.

Smed

En esta primera parte del taller se identificO como actividad interna las que hacen referencia al
montaje y desmontaje de los anillos, pruebas en los pardmetros e inspeccion de la extrusora,
algunos colaboradores participan en las reuniones realizadas o cuando se requiere un servicio

técnico y hay que esperar al personal de mantenimiento.

Como actividades externas se identificaron el alistamiento de la materia prima y organizacion del
producto en proceso, verificacion del calibre y ancho de la pelicula, organizar las herramientas
de trabajo, almacenar el scrap, en algunos casos buscar ayuda de un compafiero, realizar el aseo

en el puesto de trabajo.

Con esto en la propuesta de implementacién del plan de mejora se puede establecer un nuevo

proceso de extrusion.

En el proceso de moldeo es necesario utilizar un transportador tipo tornillo helicoidal, por el cual
sera transportado el polipropileno por la tolva, este a su vez pasara por la camara de

calentamiento, hasta su descarga bajo una corriente continua, el cual tendra un producto en la
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forma que se desea obtener, luego de esto se corta a la medida que se requiere, producto final se

da por rollos.

Procedimiento de operacion

Semanalmente una orden de trabajo exclusivo para el proceso de extrusion, como se ve reflejado
en la nueva propuesta del diagrama de flujo del proceso de extrusién. Todo esto se debe realizar
bajo una programacidon y planeacién hecha de lo que se producira en la planta. El encargado del
turno realizara la respectiva informacion al operador del siguiente turno o responsable de la la
maquina extrusora quien iniciara con la activacion del equipo, esto se puede ver reflejado segin
en la preparacion del equipo. El operador del equipo verifica la formulacion de la mezcla se
procede llenar la tolva con la mezcla que se realizd, con esto se activa la maquina. Después el

operador recibe la pelicula que fue extruida.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EXTRUSION PROPUESTO
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v
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Imagen 14. Diagrama de Proceso de Operacion Extrusion (Propuesto)
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PLAN DE CAPACITACION

Dentro de la propuesta de implementacion es necesario utilizar y proporcionar para los

empleados no solo actuales sino nuevos también, esto con el fin de que obtengan habilidades que

son requeridas para que desarrollen muy bien su trabajo, esto conlleva a que la capacitacion

pueda ensefiar a un operador pueda aprender no solamente a manipular la maquina actual, sino

una nueva. (GUTIERREZ, 2009)

-ANALISIS DE LAS NECESIDADES
-DISENO DE LA INSTRUCCION
-APLICACION

-EVALUACION Y SEGUIMIENTO
5°S

Para esto se realiz6 un formato de evaluacion de 5°S donde se evaluara cual puede ser la mejor

solucion para dar sugerencias de mejora en el proceso de extrusion.
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Las preguntas son las siguientes:

CLASIFICACION.

- ¢Hay equipos o herramientas que no se utilicen o innecesarios en el area de trabajo?

- ¢Existen herramienta en mal estado o inservible?

- ¢Estén los pasillos blogueados o dificultando el transito?

- ¢Enel é&rea hay cofias, cubre bocas, papeles, etc. que son innecesarios?

ORDEN.

- ¢Hay materiales fuera de su lugar o carecen de lugar asignado?

- ¢Estan materiales y/o herramientas fuera del alcance del usuario?

- ¢Le falta delimitacién e identificacion al &rea de trabajo y a los pasillos?

LIMPIEZA.

- ¢Existen fugas de aceite, agua o aire en el area?

- ¢Existe suciedad, polvo o basura en el area de trabajo (pisos, paredes, ventanas, bancos,

etc.)?

- ¢Estan equipos y/o herramientas sucios?

ESTANDARIZACION.

- ¢El personal conoce y realiza la operacion de forma adecuada?
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- ¢Solo estan las carpetas con la documentacion necesaria para las operaciones en las

estaciones de trabajo?
- ¢Las identificaciones y sefialamientos son iguales y estandarizados?
DISCIPLINA.
- ¢El personal conoce las 5S's, ha recibido capacitacion al respecto?

- ¢Se aplica la cultura de las 5S's, se practican continuamente los principios de

clasificacion, orden y limpieza?

- ¢Completé la auditoria semanal y se graficaron los resultados en el pizarrdn de

desempefio?
- ¢se implementaron las medidas correctivas?

El siguiente cuadro muestra el resultado de las preguntas realizadas a cada colaborador acerca de

los 5 pilares en el proceso de extrusion donde 0 es la calificacién mas baja y 5 la més alta.

PILAR CALIFICACION | N° DE | %
PREGUNTAS
CLASIFICACION 2.5 4 62%
ORDEN 0.5 3 16%
LIMPIEZA 0.75 3 25%
ESTANDARIZACION | 0.5 3 16%
DISCIPLINA 1.5 4 37%
TOTAL 5.75 17 33%

Tabla 12. Pilares del Proceso

Como podemos ver en el area de extrusion presenta un porcentaje muy bajo 33%, con una
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calificacion de 5.75 sobre 17 puntos, con respecto a la aplicaciones de cada pilar, al analizarlos,
no damos cuenta que en la clasificacion se tiene un 2.5 en la clasificacion més alta, y lo puntos
mas bajos son el orden y la estandarizacion en la cual tenemos solo un 16 %, ya que no se tienen
indicadores en cuanto al lugar, ni la cantidad, al igual que tampoco se tienen demarcadas las
herramientas de manipulacion ni de limpieza. Y en la parte de estandarizacidn hay una deteccion
de que la empresa no posee procedimientos de los procesos y de la documentacion que seria

necesaria para esta area.

También con un 25% se encuentra el pilar de la limpieza, esto se dio porque area ejecuta por
momentos limpiezas pero son solo superficiales y no a un punto de ser profundas, ademas no

existe un habito de mantener las maquinas limpias o las que son utilizadas.

En el pilar de disciplina esta &rea no es constante y eso lo podemos determinar en lo siguiente,
llevan un control en el almacén, pero si no hay una parte de estandarizacion nunca va a llegar a

ser excelente.

Analisis De La Cadena De Abastecimiento

El proceso comienza desde los proveedores y llega hasta el destino final que termina siendo en
este caso el proceso de sellado. Para abastecerse el proceso la compafiia trabaja de la mano con
los proveedores. Los proveedores de polipropileno que varian de acuerdo a la disponibilidad del
producto, precios, ofertas y demas factores que puedan influir en el producto como tal.

Por ltimo, los proveedores de empaque primario y secundario para el contacto con alimentos,
comprenden el manejo que la compafiia da a sus productos y bajo un lineamiento especifico

entregan el material al proceso de sellado (cliente interno) que se necesita y se ajusta de la mejor
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manera a las necesidades. Se tiene una sola linea de produccion activa en donde recaen todas las

tareas que forman parte del proceso.

DESCARGUE E HORAS

15 HIHUTOS ALIHEHTADO LAS HAGUINAS

THORAS POR ROLLO EXTRUIDG.
DEPEMDIENDO EL CALIBRE

ROLLO
SEPESA Y SECOLOCA EH LA ESTID)

ELTIEHPODE CALIPRE

[ RODUCTO
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Imagen 15. Cadena de Suministro

(Fuente Propia)

Para la realizacién de la produccion los operarios estan repartidos en dos turnos de 8 horas/dia, y
un lider de planta. En la cadena productiva, cada una de las tareas es indispensable en la
elaboracién del producto final del proceso de extrusion, sin embargo es claro para los miembros
de la compaiiia, tanto para las directivas como para los demas colaboradores, que el proceso de
extrusion genera un cuello de botella, ya que para cada tipo de pelicula se debe realizar un
cambio de anillos, y esto genera estancamientos y reprocesos. Su operacion normal genera un
represamiento de las peliculas que estan en la linea y en el inventario destinado a ser
posteriormente procesado.

El flujo de materiales o de producto se mantiene estable y consistente durante el recorrido de los
eslabones de la cadena, supliendo los requerimientos de los clientes.

No obstante, en el flujo de informacion se esta teniendo falencias en los eslabones, debido a una
comunicacién imprecisa, la cual se podria ver mejorada compartiendo los datos de informacion
de manera bidireccional. De esta manera, al conocer las necesidades de primera mano del cliente
final y al mismo tiempo de las fuentes de suministros se va a poder determinar de una manera

optima la cantidad més apropiada de producto terminado.

61



62

Parte: 2 Elaboracion Del Registro De Produccion (Implementacién Smed)

» Planeacion Jerarquica

La planeacion de la capacidad es una decision estratégica a largo plazo que establece en un
analisis general del nivel de recursos a utilizar. Se extiende sobre un horizonte de tiempo
suficientemente amplio para que los recursos puedan ser obtenidos o alcanzados. Las decisiones
de capacidad afectan el tiempo de suministro del producto, el interés o respuesta del consumidor,
los costos operativos y también la habilidad para competir de la organizacion. Una capacidad
inadecuada puede llegar hacer perder clientes potenciales y a limitar el crecimiento general de la
empresa. Por otra parte, un exceso en la capacidad puede hacer que los recursos de la compafiia

se malgasten o también que se interrumpan futuras inversiones.
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Capacidad Instalada

Se calcula el indice de disponibilidad de la planta de 2 maneras:

» Capacidad Teorica

Tasa de produccién para la empresa SMARTPACK tendria en condiciones ideales, la segunda es

la capacidad real.

Tiempo de Produccién * dia 16 Horas 960 Minutos
Horas Extras 8 480 Minutos
Cuello de Botella 0,5 Min/Kg 1440 Total Minutos
Dias Habiles 26 Mes
Kg/Dia = 2.880
Capacidad Teorica= 74.880 Mes

Tabla 13. Capacidad Teorica

» Capacidad Real

Se tienen en cuenta los siguientes factores:
- Tiempos de entrega de Materias Primas
- Capacitacidn nivel de aprendizaje

Tiempos de Inactividad Maquina
Minutos  Veces por Turno

Alistamiento 360 1

Limpieza 240 1

nimiento PreV: 90 1
690
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Tiempo de Produccion * dia 16

Horas Extras 8

Cuello de Botella 0,5

Dias Habiles d 26
Kg/Dia =
Capacidad Real=

Horas

Min/Kg
Mes

39.000 Mes

1.500

270

480

750

64

Minutos
Minutos
Total Minutos

Tabla 14. Capacidad Real

Evidenciamos que el indice de utilizacion de la planta es del 52%, resultado de la division entre

las dos capacidades.

Los cuellos de botella tienen momentos en los que estan paradas y no producen para no seguir

generando inventarios de producto en proceso.

Para la construccion de la planeacion agregada se hace necesario determinar un plan de

produccién que logre satisfacer la demanda, combinada de ritmo de produccion, MO contratada

y nivel de existencias con costos adecuados que nos permitan satisfacer de la demanda.

Proponemos nivelar la produccién para mantener constante la demanda y poder mantener a todos

los colaboradores con un trabajo estable durante todo el afio trimestralmente.
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Planeacion Agregada

La planeacidn agregada se estructura de la siguiente manera:
¢Cudl debe ser el ritmo de produccidon del T1 y T2, sea equivalente a lo que necesito

complementar T3 y T4 para satisfacer la demanda?

 Trimestr - DemandaEsperad - Dias Laborales - >ducto fabricadc -
T 743

66.857 90

T2 100.286 85 1180

T3 120.343 75 1605

T4 180.514 85 2124

ANO 468.000 335 j

Tabla 15. Demanda Trimestral
Jornada Diaria 22 Horas/Dia Requeriiento Promedio = 468000
Jornada Semanal 154 Horas/Semanales 335
Tiempo de Fabricac x Rollo 2 Horas /Operario Requerimiento Promedio = 1397,0 x Dia
Produccion de 1 Operario 500 Kilos Operarios Necesarios= 2,8
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La simulacién de los costos son planteados con los datos que se mencionaran a continuacién de

la siguiente manera:

Operarios en Plantila diaria 3,0

Holgura diaria 0,2 Trabajador Utlizado para imprevistos
Ritmo de Produccion diaria 1397,0

Costo de almacenamiento  $ 353,00 x unidades almacenadas en el rimestre
Cantidad Produccion T1 125.731

Cantidad Produccion T2 118.746

Cantidad Produccién T3 104.776

Cantidad Produccién T4 118.746

™ & 66.857 90 o 125.731 - 58.874
T2 + 100.286 85 iy 118.746 58.874 77.335
T3 = 120.343 75 4 104.776 77.335 61.768
T4 4 180.514 85 4 118.746 61.768 -
ANO 468.000 335 468.000 197.977 197.977

Tabla 16. Demanda Trimestral con Stock

STOCK FINAL
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Costos de Almacenamiento Costos de Operarios

~ Trimestre  Stock Medio Trimestre  StockMedio
™ 29.437 Operarios en Plant 3
T2 68.104 Jornada Diaria 22
T3 69.551 Dias al afio 335
T4 30.884 Tasa Salarial x tral $ 1.200.000,00 ,
ANO 197.977 69.885.871 ANO 26.532.000.000

Costos de Materia Prima

T 125.731 4.800 603.510.448
T2 118.746 4.800 569.982.090
T3 104.776 4.800 502.925.373
T4 118.746 4.800 569.982.090
ANO 468.000 2.246.400.000

Tabla 17. Costos de Almacenamiento, operarios, MP
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Estos datos son calculados con la disponibilidad de personal con que cuenta la empresa.

La propuesta tiene un costo anual de $ 28.848.285.871.

Costos de Almacenamiento 69.885.871
Z Costos de Operarios 26.532.000.000
Costos de Materia Prima 2.246.400.000

COSTOS TOTALES ANUALES|'$ 28.848.285.871

Estos datos permiten disponer de informacién sobre la capacidad real de produccién mensual y

se cotejaron con la informacion de la demanda del siguiente proceso, para verificar si se satisface

en términos de cantidad y continuidad.

68



69

Parte: 3 Elaboracion Del Cronograma De Actividades De Produccion.
Se realiz6 la elaboracion del cronograma de actividades con base a las actividades que se
realizaran; que y cuantos materiales, insumos y servicios que se usaran, esta planilla debe ser

utilizada para cada turno de produccion.

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

TURNO 1 (HORAS) TURNO 2 (HORAS)
: i3 1 4 i 5 6 7 8
Limpieza Extrusoras { H

Recepcion de MP
Lavado y desinfeccic
Calentamiento
Extrusado
Transporte
Almacenamiento

ALISTAMIENTO
ALISTAMIENTO

O@TMmMoOO ®>

Tabla 18. Plan Maestro de Produccion
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Mapa de Procesos (Propuesta)

MAPA DE PROCESO

PELICULA SEMITUBULAR

CLIENTES

T
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i
i
! ordan &2 campra
i
i
i

COMERCIAL
Director deventas. |[----------------=-=----- |
Asesores Comerciales.

T ASEGURAMIENTO
I DELA CALIDAD.

T

|

|

|
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| sobcmod dal

| chemte conla
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|

|

1

|
ALMACEN DE
proDUCTO |, PRODUCCION |
TERMINADO. Directora de produccién. Directora de produccién.
Almacenista ‘

|
i
i aRpEN DE
! comprs
i
i
i
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; PRIMA E INSUMOS
Almarcenista.
T
! FACTURA
| o
— i REMISIEN
oz |
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i
i

____________ CONTAEILIDAD

—— RETROALIMENTACICN

Imagen 16. Propuesta Mapa de Proceso

(Fuente Propia)
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Propuesta de Distribucién y Recorrido de la Planta

0 B38539955R
s 888888888%&?2

d | €

08 80 Q0 88
82522468

(Fuente Propia)
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Imagen 17. Propuesta de Recorrido de la Planta
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8262256868 83

b

Imagen 18. Propuesta de Distribucion de la Planta

(Fuente Propia)
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Propuesta Implementacion 5’s

De los 5 pilares, se realizar implementacion a 3 de los pilares que presentan mayor porcentaje

dentro del proceso de produccion.

Clasificacion

Dentro de primer pilar de las 5S, una de las estrategias a seguir es el uso de tarjetas de
identificacion la cuales pueden ser muy facil por su manejo, esta busca realizar un etiquetado a
cualquier elemento que no sea de importancia 0 que sea innecesario, el cual pueda obstruir

diferentes procedimientos en sitio 0 puesto de trabajo a analizar.

Inicialmente se disefid una plantilla que fuera sencilla de entender al momento de realizar un
llenado o de colocarlo en el punto destinado para colocar el elemento o los elementos que
podrian servir para ser donados a otra area que pudiera servirles, o sencillamente eliminarlos, si
fuesen elementos que no sirven o que no pertenecen al puesto de trabajo que se esta revisando.
Al igual el sitio que se piense destinar para tal revision, puede ser un sitio que también sirva para

realizar una inspeccidon mas detallada para saber si pueda servir o no.

En el primer paso la idea es escoger los elementos que puedan servir 0 que sean necesarios
dentro del proceso y separarlos de los que no sirvan o no sean del proceso, seguido de esto

colocar la plantilla en cada elemento, esto se debe realizar con la persona encargada del proceso.

Como siguiente paso, es transportar los elementos a los cuales se le adapto las plantillas al lugar
de elementos que no sirven en el proceso. Puede existir el riesgo que algunos elementos no

puedan ser transportados al espacio que se designaria, estos solo se les colocaria la plantilla.
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Después de realizar esto se obtendra un método de tabulacion de cada una de las plantillas con
algln tipo de taxonomia las cuales serdn evaluadas e inspeccionadas para identificar que se va a

hacer con cada uno de los elementos.

Cabe aclarar que después del levantamiento de la informacién se realizé una reunion con el area

encargada, en el cual se discutio si la propuesta es aceptada o no por ellos.

TARIETA RILA

Imagen 19. Tarjeta identificacion de materiales

(Fuente Propia)

Orden
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Después de ejecutar el primer pilar, es necesario trabajar en conjunto con el pilar del aseo, en la
cual con las plantillas nos dara una panoramica mas amplia, de lo que se esta mejorando y
podemos seguir continuar el proceso de las 5s, hay que realizar todo lo que tiene que ver con el

orden o de lo contrario todo lo que se piensa gestionar en el primer pilar no serviria de nada.

Para esto se debe elaborar una lista de todas las areas de trabajo las cuales necesitan ser
identificadas, para esto se debe realizar una planeacion en la cual se tenga en cuenta la ubicacion,
la posicion en las quedarian los elementos que seran reubicados, en este pilar se puede fabricar
letreros de identificacion de cada una de las areas el cual debe ser cotizado con algin proveedor

si es el caso, con su respectivo color para identificar cada una de las areas.

Como en cualquier empresa industrial se debe implementar la estrategia de pintura, esto

generalmente se realiza en suelos, pasillos y algunas paredes.

En esta se debe marcar las areas de paso las cuales deben ser diferenciadas de la fabrica con la de
las areas de trabajo, para el piso es necesario tener en cuenta el deterioro del suelo para poder

realizar el proceso de pintado.

También se deben pintar algunos estantes, el cual beneficiara la implementacion de las 5s el cual
generara un clima laboral mejor, y dara un mejor aspecto al area.
Limpieza

Cuando se habla de limpieza, automéaticamente podemos hablar de inspeccién, ya que cuando
estamos limpiando los equipos o las maquinas, podemos ir revisando el funcionamiento y con
ellos prediciendo averias o dafios futuros, con esto queremos decir que se busca un desarrollo

con tipo de mantenimiento preventivo y predictivo.
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En este pilar es necesario acordar un dia en el que el grupo desarrolle una jornada de limpieza en

un dia normal de trabajo el cual no implique extras ni recargos laborales.

Cuando el area de trabajo ya se encuentre limpia, lo mas importante es mantener y no dejarlo
decaer, por este motivo es necesario delegar un responsable para este trabajo para que sea

comprobado y veridico el trabajo.

Y para asegurar esta actividad, se debe colocar un Mapa 5S, con una lista de chequeo por cada

area.
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CONCLUSIONES

Una metodologia lean manufacturing es una herramienta que ayuda a mejorar la calidad y
a reducir costos, ademas de que brinda una ventaja competitividad a la empresa frente a
otras empresas del mercado.

La metodologia planteada en este trabajo es la union de herramientas lean manufacturing
(5S, SMED), las cuales buscan eliminar todas las operaciones o actividades que no le
agregan valor al proceso.

Con los diagramas de flujo de la actual y propuesto se puede hacer comparacion para las
mejoras propuestas en el cual nos puede ayudar a tener reduccion en el plan de
produccién.

Al llevar a cabo este proyecto se debe tener una disciplina y compromiso por parte de
todas las personas involucradas, iniciando desde los operarios hasta el cargo mas alto de
la empresa que seria el duefio, ya que a partir de la estandarizacion se logra el
cumplimiento de los objetivos planteados teniendo cada cosa en su lugar.

El estudio de tiempos nos puede permitir determinar que la planta puede mejorar su
capacidad en tiempos haciendo algunas mejoras al sistema productivo. La
implementacion de la metodologia lean manufacturing utilizando herramientas como las
5S y SMED involucra un compromiso de la totalidad de las areas de la empresa
suponiendo un cambio de mentalidad basado en la calidad total, teniendo una estrecha
colaboracion y participacién de todos los trabajadores de todos los niveles de la empresa

a fin de alcanzar las metas propuestas.
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RECOMENDACIONES

Se sugiere que la empresa informe a todo el personal que trabaja dentro de ella, sobre
todos los cambios que se van a realizar dentro de la misma, para poder asi tener éxito en
la aplicacién de la metodologia, ya que es importante tener el apoyo de los trabajadores.
Se recomienda que a todo el personal se le dé la capacitacion necesaria para que todos los
problemas puedan ser detectados a tiempo y asi encontrar en conjunto, una solucién mas
rapidamente.

Se plantea la posibilidad de tener un seguimiento anual de esta implementacion para que
la empresa no pierda el ritmo de orden, limpieza y manejo de las herramientas de mejora
propuestas.

Los operarios son las personas que mejor conocen el proceso y los métodos de trabajo,
por ello se recomienda utilizar un buzén de sugerencias para tener en cuenta aspectos que

la empresa puede cada dia cambiar 0 mejorar.
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