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RESUMEN

La Empresa de Cosméticos Ecuador S.A. posee tres pilares estratégicos que
consisten en obtener mas campo de accién, estar conectados como equipo y, el

pilar al que esta dirigido este proyecto es a obtener una excelencia operativa.

La planta de cosméticos cuenta con dos lineas gemelas de envasado de
fragancias conformadas por maquinas llenadoras, armadoras 'y

encelofanadoras.

Dentro del proceso de calibracion de las maquinas, la linea de produccion de las
fragancias ha tenido una alta rotacion de personal y el personal contratado no
posee estudios técnicos, operativos acerca de la calibracion de los equipos, lo
que ha impactado de manera sustancial los indicadores de produccion de esta
linea y su OEE, conllevando al incremento en los costos de produccién de las

fragancias generado por las paras en los equipos.

El objetivo estratégico para la planta de cosméticos durante el afo 2017, es
alcanzar el 85% en el OEE de todas las lineas de produccion, lamentablemente

en la linea de fragancias 1 llega al 80% y en la linea 2 al 73%.

Con el propésito de superar la situacion planteada este proyecto plantea la
utilizacion de dos herramientas principales de la metodologia Lean
Manufacturing, que consiste en el mantenimiento auténomo y trabajo

estandarizado.

La propuesta empieza con el levantamiento de informacién a través de la gestion
por procesos, posteriormente se realiza la identificacion del problema a través
del diagrama de Pareto, para luego utilizar el Diagrama de Ishikawa y la

herramienta de los 5 porqués para atacar la causa raiz del problema.

Las 5°Ss son la base para la implementacién de cualquier herramienta Lean por

lo que es necesario realizar la propuesta de implementacion de 5°Ss como primer



paso para llegar a implementar las otras dos herramientas anteriormente

mencionadas.

Para finalizar, se presenta un analisis de los resultados parciales y esperados,
después de la implementacion de la propuesta que significara un aumento en la

productividad y eficiencia de las lineas de envasado de fragancias.

Esta propuesta generara la disminucion de costos operativos de operarios y

maquinas en la linea 1 de un 5% y en la linea 2 el 11.7%.



ABSTRACT

The Cosmetics Company Ecuador S.A. It has three strategic pillars that consist
of obtaining more field of action, being connected as a team and, the pillar to

which this project is directed is to obtain operational excellence.

The cosmetics plant has two twin fragrance packaging lines made up of filling,

setting and wrapping machines.

Within the process of calibration of the machines, the line of production of the
fragrances has had a high rotation of personnel and the personnel hired does not
have technical knowledge, operational studies about the calibration of the
equipment, which has had a substantial impact on the indicators of production of
this line and its OEE, leading to an increase in the production costs of the

fragrances generated by the stops in the equipment.

The strategic objective for the cosmetics plant during the year 2017, is to reach
85% in the OEE of all the production lines, unfortunately in the fragrance line 1 it

reaches 80% and in line 2 it reaches 73%.

In order to overcome the situation posed this project raises the use of two main
tools of the Lean Manufacturing methodology, which consists of autonomous

maintenance and standardized work.

The proposal begins with the collection of information through process
management, then the identification of the problem is made through the Pareto
diagram, to then use the Ishikawa diagram and the 5 whys tool to attack the root

cause of the problem.

The 5'Ss are the basics for the implementation of any Lean tool, so it is necessary
to make the implementation proposal of 5'Ss as a first step to get to implement

the other two tools mentioned above.



Finally, an analysis of the partial and expected results is presented, after the
implementation of the proposal that will mean an increase in the productivity and

efficiency of the fragrance packaging lines.

This proposal will generate the reduction of operative costs of operators and

machines in line 1 of 5% and in line 2 the 11.7%.
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1. Capitulo I. Introduccion

1.1. Antecedentes

La empresa de cosméticos S.A. se forma en el vecino pais del Peru en el afio de
1967. Su mentalizador ya trabajaba en otra empresa parecida, sin embargo, esta
empresa decide emprender en una empresa de cosmeéticos, que supere los

estandares conocidos hasta aquel entonces.

Le empresa de cosméticos S.A. adquiere el modelo de negocio de la venta
directa con su sistema puerta-puerta a través de la familia del fundador, que
empieza a ofrecer sus productos de belleza, mismos que eran fabricados por

ellos.

La principal estrategia de venta para este modelo de negocio ha sido y es la
demostracion de sus productos a cada uno de sus oferentes, logrando asi

ensenar las propiedades de los productos que se ofertaban en aquella época.

El negocio fue creciendo y el fundador, con una visidn mas amplia del negocio,
decide emprender en los paises de la region llegando al Ecuador en 1977, y
posteriormente migrando a Colombia y Bolivia en 1979; a México en 1982;
Guatemala en 2002; Venezuela en 2003; Espana 2004; Italia 2010 vy
recientemente a Estados Unidos 2016. (Rojas, 2017, p. 1).

Luego de un largo trayecto, se crea la primera planta de la linea Bijouterie en
Peru, y 4 afios mas tarde nace la linea de productos hipo alergénicos
dermatolégicamente probados como un valor agregado a esta empresa de

productos cosméticos y de bisuteria.

En 1982 la empresa de cosméticos S.A. decide cambiar su modelo de venta

puerta a puerta por uno mas innovador denominado multinivel.



Posteriormente en el afo de 1990, la empresa de cosméticos S.A. da un giro
radical y comienza a diversificar de manera rotunda su portafolio de productos.
Por esta razén, la organizacion abre los centros de investigacion en Estados
Unidos y Francia creando la empresa Cosmo International, logrando integrar de

manera vertical toda la cadena de suministros.

Con estos antecedentes y a las puertas del nuevo milenio ocurren dos hitos
importantes en la historia de la empresa de cosméticos: primero el traspaso de
la compainiia a la nueva presidenta corporativa por parte del “Fundador” quien
era su propia hija en la cual se habia inspirado para formar esta gran
organizacion; y por otra parte la empresa de cosméticos S.A. que abre sus
puertas en el mercado norteamericano estableciendo sus oficinas en New York

con la linea de Bijouterie.

Hoy en dia la empresa se ha integrado completamente, logrando obtener hasta
el momento: 6 plantas de produccion, 7 centros de distribucion, 3 centros de

investigacién, 40 centros desarrollo (Empresa Cosmética Ecuador, 2017).

La Empresa Cosméticos S.A. en Ecuador posee una planta de cosméticos donde
se producen varios productos, tales como: desodorantes, champu, probadores y
fragancias. Adicionalmente cuenta con un centro de distribucion, el mismo que
procesa entre 15y 20 mil pedidos a la semana para abastecer a todo el Ecuador.
El area de desarrollo, posee 12 centros de desarrollo en 8 ciudades diferentes.

El area administrativa consta de 550 empleados aproximadamente, distribuidos

en los diferentes centros de trabajo a lo largo de todo el pais.

La fuerza de ventas de la organizacion esta conformada por 2500 directoras y
mas de 80.000 consultoras activas por campafa; sin embargo, en el transcurso
de un afo, llegan a ser mas de 350.000 consultoras diferentes que son parte de

la fuerza de ventas (Empresa Cosmética Ecuador, 2017).



Dentro del modelo de negocio de la Empresa Cosmética Ecuador S.A., existen
las Directoras quienes tienen a su cargo por lo menos 25 consultoras activas, las
mismas que han realizado la inscripcién bajo su nombre; la Consultora es la

persona que realiza por lo menos un pedido cada campana.

La empresa de cosméticos S.A. ha sido reconocida en repetidas ocasiones por
la Consultora Internacional Great Place to Work como una de las mejores
empresas para trabajar en los afios 2005, 2006, 2007, 2009, 2011, y 2014 que
alcanzo el segundo lugar en el ranking (Great Place to Work, 2017).

La empresa de cosméticos S.A, ubicada en la ciudad de Quito, cuenta con 3

centros de operacion:

e Planta de Cosméticos Ecuador: Panamericana norte km 9 1%
e Centro de Distribucion: Aloag

e Oficinas administrativas: Av. NNUU y Av. Amazonas, edif. La Previsora

1.2. Alcance

El presente proyecto se realiza en la planta, donde se encuentra el area de
produccion de la Empresa Cosmeéticos Ecuador S.A. y que esta ubicada en la

panamericana Norte km 9 7%.

El trabajo de titulacion se enfocara en la linea de envasado de fragancias, que
ofrece una gran variedad a los consumidores, siendo ésta la principal linea de
produccion de la empresa, ya que la categoria fragancias compone el 48% de la
venta total de productos cosméticos; a pesar de que las fragancias son muy
solicitadas a nivel nacional e internacional

Dentro de la empresa, estas lineas tienen el mas bajo nivel de OEE (eficiencia
general de los equipos), lo que ha generado poca eficiencia y productividad

causando menores ingresos y altos costos de produccién.



Las lineas de fragancias utilizan entre 14-16 trabajadores para tener una

produccién promedio de 1800 unidades por hora de trabajo.

Existen 4 fragancias criticas, en las cuales se va a enfocar esta propuesta de
mejora que son:

e Gaia

e Cori

e Adrenaline

e Osadia

Las herramientas propuestas para el aumento de la productividad en las lineas

de fragancias son 2:

1. Mantenimiento Auténomo:
El mantenimiento auténomo es uno de los pilares del TPM, el cual va a ser
utilizado en el proceso de calibracion y mantenimiento de las maquinas criticas

de la linea de fragancias.

2. Trabajo Estandar:
El enfoque de esta herramienta estara direccionado, unicamente, al proceso de
calibracion de las maquinas a través de la estandarizacién, diagramacioén visual
y a la utilizacion de material multimedia, para la implementaciéon de la

herramienta en el proceso.

Para el proceso de la fabricacion de fragancias, la empresa necesita de tres

maquinas criticas que son:

e Llenadora: es la maquina responsable de distribuir el bulk en cada uno de
los frascos, y que no puede tener variacidon en el proceso de dispensar.
e Encelofanadora: es la maquina que se encarga de recubrir de celofan y

sellar las fragancias.



¢ Armadora de cajas: es la maquina encargada de armar las cajas para las

fragancias producidas.

1.3. Justificacién

La empresa de cosméticos, a lo largo de los afos, ha sido un referente en el
negocio de la venta de cosméticos en el Ecuador, ha representado grandes
eventos durante afos, y su posicionamiento en el mercado es muy importante
obteniendo una gran participacion (54%) dentro del Market Share de los
productos cosméticos en las familias ecuatorianas.
Poseen 4 lineas de productos cosméticos y una linea de alta Bijouterie con el
respectivo Split de venta:

e Fragancias 47%

e Cuidado personal 20%

e Magquillaje 12%

e Tratamiento 10%

e Bijouterie 11%

La empresa de Cosméticos Ecuador S.A. posee tres pilares estratégicos, que
consisten en obtener mas campo; estar conectados como equipo; y el pilar al

que ataca este proyecto, excelencia operativa.

La planta de produccion, que se encuentra en la Av. Panamericana Norte, posee
2 lineas de envasado de fragancias. Estas lineas poseen algunos anos
trabajando y se han actualizado algunas maquinas; sin embargo, existen otros

equipos criticos, que tienen algunos afios de existencia.
1.4. Descripcién del problema
Durante el primer trimestre del afio 2017, las lineas de envasado de fragancia

tuvieron un desempefio aceptable, pero al entrar al segundo trimestre del afo,

comenzo a afectarse considerablemente el desempefio del equipo de envasado.



Los calibradores master de las dos lineas de envasado salieron de la compania
afectando directamente a los indicadores de produccién. Esto provocod que el
OEE de las 2 lineas se vea afectado directamente, llegando a obtener, en la linea

1un 76%, y en la linea 2, un 73%, cuando la meta de la compaiia es el 85%.

Sin duda alguna, esto significd durante el segundo trimestre: horas extra de los
trabajadores; un incremento de los costos de produccion; y, producto no

conforme a lo largo de estos meses.

El trabajo de calibracion se convirtido en una falla constante durante el setup de

las lineas para la produccion.

Durante estos meses se generaron un gran numero de paras de los equipos que
genero horas extras, 6rdenes inconclusas que, al final del mes, se realizaba el
cierre con horas extras de trabajo y una disminucion significativa del OEE de la

planta.

Los productos criticos, que generaron mayor conflicto durante su produccioén, fueron los

siguientes:
e Gaia
e Ccori

e Adrenaline

e Osadia Mujer

1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General

Proponer el incremento de la productividad y eficiencia en las lineas gemelas de
envasado de fragancias a través de la implementacién de trabajo estandarizado

y mantenimiento autbnomo de las maquinas criticas.



1.5.2. Objetivos Especificos

e Analizar la causa raiz de los paros de los equipos durante la produccion.

e Proponer acciones de mejora, para elevar el nivel de OEE de las maquinas
de la linea de envasado propuesto.

e Capacitar a los calibradores acerca del uso y mantenimiento auténomo de las
maquinas.

e Formar un equipo de seguimiento.

¢ Realizar el levantamiento y estandarizacidon de procesos.

e Realizar un analisis econdmico de los beneficios de la propuesta a

implementar.

2. Capitulo Il. Marco Referencial

21. TPM

El TPM (Mantenimiento Total Productivo) es una herramienta de Lean
Manufacturing enfocada en la efectividad de cada uno de los equipos de una

organizacion.

Esta herramienta busca la eliminacion de averias en los equipos, paros vy, algo
que pertenece al ADN de la herramienta, es la participacion activa de las

personas.

Los calibradores y operarios de la maquina juegan un roll determinante al
momento de la implementacion, ya que esta metodologia busca el
empoderamiento de cada uno de ellos, haciéndolos duefios de sus equipos y de
esta manera lograr un mejor cuidado y mantenimiento del mismo. (McCarthy,
Rich, 2015, p. 34)

ElI TPM ha tenido varios cambios y ha integrado varias metodologias en una sola.
A lo largo de la historia del mantenimiento y sus procesos dentro de las

industrias, han existido diferentes metodologias, como, por ejemplo, en los



inicios las industrias solo manejaban un tipo de mantenimiento, que era el
correctivo. Este mantenimiento consistia unica y exclusivamente en reparar la
averia del equipo cuando significaba un problema. Esto sin duda causaba que
las fabricas de ese entonces tengan una eficiencia muy baja de sus equipos, y

peor aun cuando lo equipos eran antiguos o de baja calidad.

Posteriormente se fue desarrollando nuevas formas de pensar y aparecié el
mantenimiento preventivo, el cual revolucioné los procesos de mantenimiento al
crear planes periodicos a realizar a pesar de que el equipo no posea ningun
dano, todo lo contrario, esta metodologia buscaba prevenir los dafios en los
equipos y asi alargar su vida util y por supuesto aumentar su eficiencia durante
Su UuSo.
El TPM integra estas metodologias y otras mas para lograr el Mantenimiento
Total Productivo que poseen estos pilares:

e TPM en Administracion

e Formacién y desarrollo

e Seguridad laboral y medio ambiente

e Gestidon temprana de equipos

e Mejoras enfocadas

¢ Mantenimiento de calidad

e Mantenimiento efectivo

e Mantenimiento autbnomo.

2.1.1. Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento autonomo forma parte fundamental del TPM (Mantenimiento

Productivo Total).

Esta herramienta permite que cada uno de los operarios de las maquinas tengan
un sentido de pertenencia con la misma y, a su vez permite que el mantenimiento

de la maquina sea a diario, ya que se dispone de un listado de actividades diarias



que se debe realizar antes, durante y al finalizar el uso de las maquinas
(Cuatrecasas, 2012, p. 700).

Esta herramienta permite asegurar una mejor manutencion del equipo por lo que
esto significara un menor costo dentro del mantenimiento correctivo de la

maquina y va a garantizar un mejor funcionamiento de la misma.

Cuando se garantiza un mejor mantenimiento al equipo, o un mantenimiento
constante, esto se convierte directamente en una mayor disponibilidad del
mismo. De esta manera las paras del equipo por mantenimiento se reducen y
vuelve a la maquina mucho mas eficiente en su operacion alcanzando una
calidad constante o en el mejor de los casos una mayor calidad en la realizacién
de sus operaciones. Por otra parte, la reduccién entre la variacion con respecto
a la calidad de las piezas fabricada es también un punto a favor de esta

herramienta.

La siguiente figura ilustra un ejemplo de actividades que se puede realizar con

un equipo y un ejemplo de control del mantenimiento autbnomo:



Tabla 1.

Mantenimiento Autbnomo.

ACTIVIDAD

Mantenimiento

O mejora

Personal
productivo

Personal de
mantenimiento

Preparacion y ajuste »
Produccion
Operacidn *
Limpieza *
Mantenimiento Engrase *
Autnomo Aprietes mecanicos *
Otros diarios L
Inspecciones y .
Mamtenarmiento comprobaciones
Preventivo Actividades perddicas de mante-
nimiento
Averias reparables desde el R
Marnterurmento de puesio de trabajo
Averias Averias no reparables
desde el puesto de frabajo
Operativas *
Megoras Automatizaciin y calidad
Cheguecs y cancepcitn global

Tomada de (Cuatrecasas, 2012, p.70)

2.2. Eficiencia

10

La eficiencia es algo que buscan todas las empresas, sea de servicios o de

manufactura, ya que lo que representa segun la ISO 9000 es la relacion entre

los resultados esperados y los recursos utilizados.

De esta forma se puede medir cualquier proceso, sea con un producto tangible

o intangible. (Norma Técnica Colombiana NTC-ISO 9000:2015, 2015).
2.3. Eficacia

La eficacia es la capacidad de conseguir resultados. La eficacia esta relacionada

directamente con la consecucion de logros y el cumplimiento de metas

propuestas.



11

A diferencia de la eficiencia que de cierta manera busca hacer de la mejor forma
cualquier trabajo o proceso, la eficacia busca lograrlo si esta meta es propuesta.
(Thompson, Gamble y Peteraf, 2012.)

2.4. Productividad

La productividad se la puede definir como la relacion entre las salidas y entradas
que se tiene dentro de un proceso, en otras palabras, es todo lo que se genera
o produce dentro de un sistema y todos los recursos que se utilizaron para

producir aquello (Carro y Gonzalez, 2012, p. 1).

Salidas

Productividad = ———
Entradas

(Ecuacion 1)

2.5. OEE:

El indice de operatividad efectiva del equipo (Overall Equipment Efficiency) es
uno de los indicadores claves para las empresas de produccion continua que

desean medir la disponibilidad, calidad y eficiencia de sus equipos.

El calculo del OEE se basa en la multiplicacion de los coeficientes de calidad,

disponibilidad y desempefio de los equipos (Rajadell y Sanchez, 2009, p. 154).

Segun la “Asociacion esparfiola de Normalizacion y Certificacion, Renault
Consulting”, el valor obtenido del Calculo del OEE puede significar oportunidades

de mejora para la misma:
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Tabla 2.
Clasificacion
OEE min OEE max Calificacion
0 65% Inaceptable
65% 75% Regular
75% 85% Aceptable
85% 95% Buena
95% 100% Excelente

Tomado de (AENOR y RENAULT, 2012)

La férmula de calculo del OEE es la siguiente:

Piczas buenas X Tiempo de ciclo tedrico

OEE = Disponibilidad X Rendimiento X Calidad = —
Tempo planificado

(Ecuacion 2)
Tomada de AENOR y RENAULT, 2012

2.5.1. Disponibilidad

La disponibilidad esta relacionada: a la relaciéon que hay en cuanto al tiempo en
gue un equipo esta trabajando con respecto al tiempo que se planificé para que

ese equipo produzca. (Cruelles, 2012)

Tiempo disponible  Tiempo planificado - Paradas no planificadas

Disponibilidad = — 7 - =
liempo planificado Tiempo planificado
(Ecuacion 3)

Tomada de AENOR y RENAULT, 2012.

2.5.2. Rendimiento

El rendimiento esta relacionado al tiempo que ha estado trabajando un equipo,
cuanto ha producido con respecto a lo requerido ideal a fabricar en un tiempo de
ciclo ideal. Es decir, es la relacion de la produccion real o el trabajo de un equipo

con respecto a lo planificado o requerido. (Cruelles, 2012.)
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Piczas producidas (bucenas y malas) X Tiempo de ciclo tedrico

Rendimiento — : 4
liempo disponible
(Ecuacion 4)

Tomada de AENOR y RENAULT, 2012

2.5.3. Calidad

Los conceptos de calidad segun algunos gurus del Aseguramiento de la calidad
hablan acerca de la produccién de un objeto o un producto que haya sido
realizado bueno a la primera. Por otra parte, la ASQ la define asi “la totalidad de
los rasgos y caracteristicas de un producto o servicio que se sustenta en su
habilidad para satisfacer las necesidades establecidas o implicitas” (American

Society for Quality Control).

o Piczas bucnas
Calidad =

Piczas producidas B
(Ecuacion 5)

Tomada de AENOR y RENAULT, 2012

2.6. 5'Ss

Las 5'Ss es la herramienta basica de la metodologia Lean ya que muchas
empresas la implementan en primer lugar cuando adoptan la metodologia Lean.
La metodologia 5°'Ss se “utiliza para disponer el area de trabajo de forma que se
facilite la gestidn visual y una operacién esbelta” (Asociacién y Renault, 2012, p.
9).

Las 5°Ss son:
e Seiri: Seleccion
e Seiton: Orden
e Seiso: Limpieza
e Seiketsu: Estandarizacion

e Shitsuke: Disciplina.
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2.7. Trabajo estandarizado

Es una herramienta “Lean” que permite la estandarizacion del proceso a través
del establecimiento de actividades estandares que permiten que el proceso o
actividad se realice bajo los mismos parametros establecidos por la organizacion
y de esta manera asegurar la calidad de la operacién, como también la

disminucion de la variacion durante el proceso.

Existen hojas de trabajo estandarizado como las SOS o JES que permiten que
la operacién esté claramente establecida y detallada para cada uno de los

procesos que implica el sistema o la operacion.

Para la realizacién del trabajo estandarizado, hay que definir cada una de las
actividades durante el proceso y establecer una secuencia, la misma que estara
establecida en las hojas de trabajo estandarizado y que a su vez deberan estar

visibles para cada uno de los operadores del proceso o actividad.

2.8. Mejora Continua

La mejora continua es una forma de pensar acerca de que nada en la vida como
en las organizaciones es estatico, y por esta misma razén las cosas son

cambiantes y las organizaciones deben estar dispuestas a esta adaptacion.

La mejora continua busca de manera repetitiva una mejor manera de hacer las
cosas logrando eficiencia en cada una de las areas o procesos en los cuales es

aplicada.

Por otra parte, la mejora continua es un proceso en el cual debe tener verificacion
y evaluacion para poder medir los resultados y buscar nuevas formas de hacer

de mejor manera las actividades realizadas.

El proceso de gestion de la mejora continua busca reiteradamente la mayor

eficacia en los procesos a través de un ciclo llamado ciclo de Deming que esta
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conformado por cuatro pasos: planear, hacer, verificar y actuar. (Aguirre, 2014,
p. 6)

2.9. Ciclo de Deming

Edwards Deming fue un estadista norteamericano autor del concepto de Calidad
Total.

Después de la segunda guerra mundial fue a Japdn donde realiz6é gran parte de

sus estudios y teorias, como por ejemplo el control estadistico de procesos.

Una de sus publicaciones y estudios mas renombrados a nivel mundial y que
siguen teniendo una gran validez en la actualidad es el “Ciclo de Deming” que

fue propuesto para la mejora de la calidad en las industrias y empresas.

Este ciclo se conforma de 4 etapas o pasos los mismos que son:

1. Planificar: Este paso es en el cual se realiza el analisis de la situacion
actual, se establecen los objetivos y se identifican cada uno de los
problemas con su respectiva causa-raiz.

2. Hacer: Se realiza la ejecucion del plan, la implementaciéon de las
propuestas de mejora, o también la implementacion de mejoras.

3. Verificar: Es la medicidén de los objetivos propuestos en el inicio del plan.

4. Actuar: Se analizan los resultados y se implementan las acciones

correctivas a realizar para el cumplimiento total de los objetivos.

Estos 4 pasos conforman el ciclo de mejora continua que es el pilar fundamental
de hoy en dia para la realizaciéon de proyectos de mejora y control para la
optimizacién de procesos. (Universidad TecVirtual del Sistema Tecnolégico de
Monterrey, 2012)
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2.10. Optimizacion

La optimizacién segun la Real Academia de la Lengua, define la optimizacion
proveniente de la palabra optimizar que es el buscar la mejor manera de hacer
las cosas. (RAE, 2017). Por lo tanto, la optimizacién de procesos es la mejor
forma de realizar un proceso, es decir, reducir tiempos, movimientos, recursos,

teniendo la mayor eficiencia posible en su realizacién.

2.11. Diagramade Flujo

“Es una técnica que permite representar graficamente las operaciones y estructuras que
se van a realizar, mediante una simbologia estandar, con un unico punto de inicio y uno

de finalizacion.” (Rodriguez, Pinzon, s.f.).

Existen varios tipos de diagramacion, como lo son BPMN, SIPOC, y de la misma manera

varios programas en donde es posible realizarlos como Visio, Bizagi entre otros.

D

-

Figura 1. Diagrama de flujo.

Tomado de (Rodriguez y Pinzoén, s.f.)



2.12.
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Diagrama Causa y Efecto

El diagrama de Ishikawa (Figura 2), también conocido como el diagrama de

causa y efecto es una herramienta creada por Kaoru Ishikawa en el siglo XX para

encontrar la causa raiz de un problema.

Causa M Causa M Caunsa M

subgamua

B —
.-_.L { auss mrnosr
—
L auma
e
e
1 T 4 T 1 :--I Defectn
U suia memar
e LT
y— { dusm micBof
—a .

Causa M Causa M

Figura 2. Diagrama de Ishikawa
Tomado de (Walter, 2009, p. 6)

Las 6 m es la herramienta complementaria para realizar este analisis y son las

siguientes:

Materiales
Maquinaria
Mano de obra
Métodos
Medicion

Medio ambiente

Durante la realizacion de este trabajo de titulacién, esta herramienta sera

fundamental para poder llegar a la causa raiz del problema y poder identificar las

soluciones a través de las herramientas antes ya mencionadas.
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La ventaja de esta herramienta radica en su ramificacion, la cual es beneficiosa
para llegar a encontrar la causa-raiz mas profunda del problema que se esta

analizando.

Control de calidad continuo y consolidacion

Planificar
Hacer
Verificar
Actuar

=mn)

Plan de proyecto
Proyecto
Auditoria
Nuevas acciones

ACTUAR |PLANIFICAR

:-(" . Ajr’\wmﬂo /
[
¥

#
LE3

Nivel de madurez

15

W
Vi
A\

ERIFICAR
N

Mejora eficaz
—
S Consolidacion del nivel alcanzado

i.e. Linea de referencia

ek

=)
Periodo de tiempo

Figura 3. PHVA.
Tomado de (Case y Spalding, 2009, p. 29.)

2.13. Arbol de definicién de problemas:
El arbol de definicion es una técnica utilizada en varios ambitos de estudio que
permite analizar un problema desde su causa raiz, la identificacion del problema

y los efectos que genera este problema. (Martinez, Fernandez, s.f.).

Es una técnica que facilita la organizacion de la informacion e identificacion de
la misma para el analisis de un problema especifico que permite ramificarse
como un arbol.
Esta técnica se conforma de tres partes:
e El tronco del arbol hace referencia al problema central en el cual se
enfocara el analisis.

e Las raices del arbol son las causas que generan ese problema.
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e Las ramas y hojas del arbol son los efectos que se generan a partir del

mismo problema.

De esta manera es mucho mas facil analizar un problema especifico dentro de
cualquier ambito para poder generar un plan de accion en base al problema

analizado.

Ramasy
hojas

Tronco

Raices

Figura 4. Arbol de definicién.

Tomado de (Torres, s.f.)

=Examinar los efectos: Escases econdmica pues

L es unica fuente de empleo, falta de atencidn
Ra mas Y hﬂ] as meédica, embargo de cosas compradas a
credito, etc.
=|dentificar el problema
Trﬂn CD =Ejemplo: Despido injustificada.

; =|dentificar las causas: Discriminacion por
R dices género, jefe machista, no se firma contratos,
guieren reducir la cédula de trabajadores.

Figura 5. Metodologia.

Tomado de (Torres, s.f.)

2.14. 5porqués

Los 5 por qué es una herramienta que permite encontrar una causa un poco mas
profunda a través de preguntar el por qué estd sucediendo un problema

determinado. Esto sucede varias veces hasta que sea necesario. Esta



herramienta es muy basica, sin embargo, es muy efectiva para lo cual es

importante su utilizacién dentro del analisis de causa raiz de un problema.

A continuacion, en la figura 6 se presenta un ejemplo:

alsutecnic .

engineering consulting services

Figura 6. Ejemplo 5 por qué.
Tomado de (Alsutecnic, 2015)
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2.14. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es uno de los diagramas mas utilizados dentro de la
industria para focalizar las soluciones a los problemas que nos causan el mayor

impacto.

Este diagrama es un analisis conocido como el 80-20, donde el 80% de
problemas es producido por el 20% de causas. De esta manera se pueden juntar

las herramientas antes mencionadas y asi obtener una informacion certera.

Se ordenan los datos de acuerdo a la mayor frecuencia de los problemas hacia
la menor obteniendo sus frecuencias acumuladas. Después de realiza un grafico

de frecuencias donde se ubicaran los datos anteriormente expuestos.

Posteriormente se realizara el anadlisis del 20% que representaran nuestros

pocos Vitales que son las causas que nos generan el 80% de problemas.

DHagrama do Panato

s
a1

S Dl oo TR Lt AL ALl ELG = ] P
LSt =]

Figura 7. Diagrama de Pareto.
Tomada de (Ruiz-Falcd, 2009)
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3. Capitulo Ill. Situacion actual.

3.1. Situacién actual.

La empresa de Cosméticos Ecuador S.A. posee tres pilares estratégicos,
mismos que consisten en obtener mas campo, estar conectados como equipo, y

el pilar al que ataca este proyecto, excelencia operativa.

La planta de cosméticos posee dos lineas de envasado de fragancias, que son
gemelas conformadas por dos llenadoras, dos armadoras de cajas y dos

encelofanadoras.

Las armadoras de cajas no estan definidas como equipos criticos ya que su
proceso puede ser realizado de manera manual por los trabajadores; sin
embargo, si la linea, al inicio de su funcionamiento, tenia contemplado trabajar
con esa maquina, y esta se para, se convierte en una maquina critica en el

funcionamiento de la linea.

Debido a una alta rotacion de personal, el proceso de calibracion de las
maquinas para empezar la linea de produccion de fragancias no es el correcto.
La falta de experiencia de los calibradores ha impactado de manera sustancial a

los indicadores de estas lineas de produccion y a su OEE.

Otra de las razones criticas que generd el problema para el area de produccion,
es que las personas que son escogidas para trabajar son personas que no tienen
estudios técnicos, es decir, bachilleres técnicos o con estudios en algun tema

relacionado a la ingenieria mecanica o industrial.

Esta falta de conocimiento complica la capacitacién del personal ya que los
conocimientos basicos no los poseen, y por esta razon, es mas grande el impacto
de una rotacion de personal, pues la persona que esta atras del calibrador master

no tiene los conocimientos tedricos ni practicos para asumir el cargo.
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Desde inicio del afo 2017, se ha generado este inconveniente con los
calibradores ya que el personal de la compaiia, ha tenido que retirarse de su
lugar de trabajo por diferentes razones, incluso por enfermedades

ocupacionales.

Los altos costos de produccion en estas lineas de fabricacién de fragancias son
una consecuencia de los inconvenientes, que se ha visto por la falta de
conocimientos tedricos y practicos de los nuevos calibradores produciendo un
alto numero de paras por ajustes de parametros, que se evidencia durante los
turnos de trabajo lo que genera turnos extra de trabajo y contratacion de horas

extra de personal.

La planta de la Empresa de Cosméticos posee un software para la medicién de
su OEE. El software abarca la medicion de la linea de produccion desde su inicio
hasta su final. De esta manera poseen un sensor al principio de la linea, el cual
fue colocado en la llenadora de fragancias, y al final en la encelofanadora.

El trabajo del software consiste en medir la velocidad de la linea de produccion
de manera integral, a un ritmo normal provocando que todas las maquinas
trabajen a la velocidad promedio ya que, si una se para, asi se tenga inventario
en proceso y los demas equipos sigan trabajando, tendra una disminucion de su

OEE porque la linea no estara trabajando de forma normal.

Dentro de este sistema existen varios tipos de paras, donde el calibrador de la
llenadora de fragancias es el que define el tipo de para, el momento de su
ocurrencia.
Dentro de estos existen:

e Paras por averia

e Falta de material

¢ Dano en la maquina

e Falta de personal

e Pérdidas de Calidad

e Ajuste de parametros
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El objetivo estratégico para la planta de cosméticos, durante el 2017, fue
alcanzar el 85% en el OEE de todas las lineas de envasado de fragancias;
lamentablemente, en la linea de fragancias 1 se obtuvo el 80% y la linea 2 el
73%.

De esta manera, se elevan los costos de produccion lo cual encarece el producto

y afecta directamente a la productividad.

La corporacion internacional de esta empresa de cosméticos solicita un costo de
venta minimo del 25%, lo que obliga directamente a la planta de produccion ser

mas eficientes en sus costos de produccién para alcanzar este obijetivo.

Los productos que presentan el mayor numero de ajustes de parametros (paros
por mala calibracion del equipo) dentro de las lineas de produccion representan

un 35% de la produccion total de las lineas que son los siguientes:

Figura 8. Gaia.
Tomado de (Yanbal Ec C5, 2017, p.8)
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2. Cori

Figura 9. Cori.
Tomado de (Yanbal Ec C3, 2017, p.16)

3. Adrenaline para Hombre y para Mujer

Figura 10. Adrenaline.
Tomado de (Yanbal Ec C4, 2017, p.25)



26

4. Osadia Mujer

i
\
1

Figura 11. Osadia Mujer.
Tomado de (Yanbal Ec C4, 2017, p.18)

Estos cinco productos tienen una similitud, ya que cada uno de ellos tiene la

caracteristica de tener la boca del frasco No.13.

Como antes se menciona, estos son los productos criticos representan un importante

nivel de venta para la compaiia, como también para el posicionamiento de la marca.

La empresa de cosméticos posee el 51% de participaciéon de mercado en el Ecuador
con respecto a las demas companias de venta directa de productos cosméticos, siendo
las fragancias el producto mas vendido por la compafiia; representando el 50% de la
venta total en donde la empresa de cosméticos posee el 54% de Market Share a nivel
nacional, es decir, cinco de cada diez hogares que compran fragancias en el Ecuador

adquieren una fragancia proveniente de la Empresa de Cosméticos S.A.



3.2. Mapade Procesos

El mapa de procesos de la operacion de la empresa de cosmeéticos es el siguiente:
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MAPA DE PROCESOS DE OPERACIONES YANBAL

MACROPROCESOS
DE DIRECCION

MACROPROCESOS
DE VALOR

MACROPROCESOS
DE APOYO

Figura 12. Mapa de Procesos de operaciones Yanbal

3.3. Produccién

La produccién anual proyectada al cierre del ano 2017, se presenta en el siguiente

cuadro de las 5 lineas de produccion que la empresa de Cosmeéticos produce en el pais.

La empresa de Cosméticos vende al afio un promedio de 20MM de unidades y el 60%

de las mismas se producen en el pais.

Las lineas de produccion son Fragancias (Mayor Venta), Desodorantes (Mayor

Volumen), Shampoos, Colonias, demostradores de fragancias.
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Tabla 3.

Produccion proyectada al cierre de 2017

RESUMEN MENSUAL PRODUCTO TERMINADO POR FAMILIA 2017

AGOST SEPT.

FAMILIA ENERO FEB. MARZ ABRIL MAYO JUNIO JULIO

515.891

369.231 475.456 491.878 383.902 529.678 322.760

306.539 144.186 419.993 527.865 500.445 373.438 423570 487.068 490.340 481.174 454272 | 448.342 5.057.232

460.894 491.695 450.345

455.675 475.631

89.083 152.909 127.931 169.682 168.497 175.026 164.557 157.068 138.677 74.281 191.017 81.479 1.690.207

86.884 36.667 12.791 12.548 32.684 41.963 6.000 229.537

100 100

NiAQ.(delin)

1.113.030 1.184.130

1193535 1139.733 1051013 1158869 1185365 855845 12.943.448

840436 1120570 1.192.491

"AL MANUFACT!  908.431

En la tabla 3 se presenta la variacion de la produccion a lo largo del afio 2017.

Este grafico explica la produccién total mensual de la planta de la empresa de

cosméticos.

Unidades 2017
1.193.535

1.192.491
1.200.000 1.139.733
1.120.570 1.051.01

1.185.365
1.158.869 1.113.0301 184130

1.000.000 908431 o0 -
800.000
600.000
400.000
200.000

Figura 13. Variacion de la Produccion.

La empresa de cosméticos S.A. busca estar siempre a la vanguardia de la
tecnologia y nuevas herramientas y metodologias, que le permitan ser mas
eficiente y productiva. El proceso de mejora continua esta en los cimientos de
esta empresa y, a la vez busca reducir los costos y ofrecer un mejor ambiente

de trabajo a sus colaboradores.

La propuesta se basa en la estandarizacion del trabajo, el mantenimiento
autonomo, los procesos de definicion y la busqueda de la causa raiz de los
problemas, la productividad y la eficiencia de los procesos, la gestion por

procesos Yy la gestion de la calidad con sus variadas sub herramientas.
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3.4. OEE Actual

El OEE evaluado en el periodo enero-abril del aino 2017 presenta una reduccién

importante con respecto al afio 2016.

Los siguientes cuadros presentan los indicadores de OEE de cada una de las lineas de

envasado de fragancias.

Enero - Abril Incidentes OEE Linea 1
OEE  80,5%

W PERDIDA DE CALIDAD
PERDIDA DE VELOCIDAD
B RENDIMIENTO TIEMPO DE
INACTIVIDAD
m AVERIA EQUIPO

W INCIDENTES
W PARO
W ALISTAMIENTO

FALTA DE MATERIALES

B AJUSTE DE PARAMETROS

Figura 14. OEE Linea 1 Enero-Abril.

Enero - Abril
OEE 73,7%

Incidentes OEE Linea 2

m PERDIDA DE CALIDAD
PERDIDA DE VELOCIDAD
m RENDIMIENTO TIEMPO DE
INACTIVIDAD
W AVERIA EQUIPO

o INCIDENTES
W PARO
M ALISTAMIENTO

FALTA DE MATERIALES

B AJUSTE DE PARAMETROS

Figura 15. OEE Linea 2 Enero- Abril.

Los graficos representan el 100% de las paras que reducen el OEE, es decir,

en la linea 1 las paras representan el 19,5% y en la linea 2 el 27,3%.



3.4.1. Anédlisis de Pareto
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En el siguiente analisis se presenta el diagrama de Pareto, que permite visualizar cuales

son las causas principales que provocan el 80% de paros en la produccién de las lineas

de envasado de fragancias.

Linea de envasado de fragancias 1
120%
100%
80%
60%

40%

o Bl = = ==

AJUSTE DE PERDIDA DE RENDIMIENTO ALISTAMIENTO PERDIDA DE
PARAMETROS CALIDAD TIEMPO DE VELOCIDAD
INACTIVIDAD
I Seriesl Series2

Figura 16. Diagrama de Pareto Linea 1

FALTA DE
MATERIALES

PARO

El diagrama de la linea 1, explica claramente los dos componentes que implican

el 80% de las paras de la misma: Ajuste de parametros y pérdida de calidad y

rendimiento.

Estos dos items van relacionados con la calibracion de las maquinas ya que

implica que la linea no esta trabajando de la manera correcta, por una mala

calibracion vy, por lo tanto, esto esta provocando paras en la produccion y una

pérdida de calidad en el producto terminado, ya que el producto no conforme

también es contabilizado por el software que mide el OEE porque al parar las

maquinas, es necesario apagar la encelofanadora y la armadora de cajas, al

hacer esto se pierde material y tiempo hasta que las maquinas se vuelvan a

calentar y trabajen con normalidad.
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Linea de envasado de fragancias 2

120%
100%
80%
60%
40%

> Il
0% - - [ ] —
PERDIDA DE AJllJSTE DE PERDIDA DE PARO FALTA DE ALISTAMIENTO AVERIA EQUIPO INCIDENTES

CALIDAD PARAMETROS VELOCIDAD MATERIALES

. Seriesl Series2

Figura 17. Diagrama de Pareto Linea 2.

En el caso de la linea 2, el diagrama de Pareto nos muestra que existe pérdida
de calidad, ajuste de parametros y pérdida de velocidad. Anteriormente ya se
explicé lo que implicaban los primeros, sin embargo, la pérdida de velocidad es
algo que se afiade por la misma razéon de la mala calibracion ya que la linea
empieza a trabajar por debajo del promedio de la velocidad establecida
previamente en el sistema; es decir, se producen menos unidades aceptadas por

el control de calidad en cada turno de trabajo.

3.5. Proceso de envasado

La linea de envasado de fragancias es la mas importante de toda la planta, sin
embargo, no existia diagramas que representen el proceso de envasado de

fragancias.

Se realiz6 el levantamiento del proceso de envasado de fragancias el mismo que

se presenta a continuacion:
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COLOCAR ALISTAR )
m—> INGRESO DEL BULK LLENADORA FRASCOS > BULK
A
PESAR
FRAGACIAS COLOCAR COLOCAR COLOCAR
FRAGANCIAS | |€—S} SRR TAPA < COLLARIN <1 o
OSCURAS
A
CODIFICAR ETIQUETAR CODIFICAR ARMAR
A LASER P FRASCO g ARMADO DE CAJA CAA P n
A
COLOCAR EL
INGRESAR
CAlA ENCELOFANADO 3 ey SSRRARLA < SOPOCAR < INTERIOR DE
CAIA FRAGANCIA o CAA

A 4

COLOCAR INSPECCION
CELOFAN DE CALIDAD

Figura 18. Proceso de envasado.

3.5.1. Llenadora:

ALISTAR COLOCAR COLOCAR

COLOCAR
LLENADORA FRASCOS BULK PUMP COLLARIN

PESAR
> —||
OSCURAS

Figura 19. Proceso de envasado.

El proceso inicia con la colocacion del Bulk en el area de bombeo, para que a
través de unas bombas de succion envie la fragancia hasta la maquina
envasadora. Después de que esté conectado el tanque que contiene el Bulk
(Fragancia), empieza el proceso de envasado con la colocacidon de los frascos
especificos de cada una.

La maquina llenadora es semiautomatica y realiza varios subprocesos que

empiezan con el sopleteado del frasco para limpiar cualquier impureza que
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contenga el mismo. Posteriormente realiza el llenado de la fragancia, lo cual se
hace por medio de 4 agujas que ingresan por la boca del frasco y el llenado se
realiza por partes a lo largo de estas agujas. Después, se coloca el pump

(aspersor), el cual es puesto a presion.

Finalizando ya el proceso que implica el trabajo de este equipo, se coloca el

collarin y la tapa de igual manera que el anterior material.

Al salir de este proceso se pesa la fragancia solo si el frasco es oscuro y no se
puede divisar el nivel de la fragancia. Esto se realiza con el fin de dar un proceso

al control de calidad.

Figura 20. Llenadora de fragancias.
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3.5.2. Armado de cajas

CODIFICAR ARMAR
ARMADO DE CAJA CAIA —» CAJA
A
COLOCAR EL
CERRARLA | | g COLOCAR | lq | | |NTERIORDE
CAJA FRAGANCIA LA CAJA

Figura 21. Armado de caja

La armadora de cajas no es una maquina critica en el proceso, ya que no es
indispensable para que la linea pueda funcionar con normalidad, pero al armar
la linea de produccién incluyendo este equipo, la hace parte critica del proceso
ya que, si llega a fallar, implicaria una para significativa en la produccién de la

misma.

El proceso inicia con la codificacion de las cajas en la maquina directamente. En
este proceso mediante un laser se pone la informacion de Lote y lugar de

manufactura del producto, como también la hora en la que ha sido producido.

Luego pasa al armado de la caja mediante brazos neumaticos previamente
calibrados para tener las medidas correctas. Cuando la caja es armada por la
maquina es devuelta a la linea para que se coloque el interior de la caja para dar

firmeza.

Por ultimo, se coloca la fragancia y se cierra la caja.

Para estos dos procesos finales, se requiere una persona que realice el proceso

manualmente.
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Figura 22. Armadora de Cajas

3.5.3. Encelofanadora

INGRESAR
CAJA

COLOCAR
CELOFAN ‘

Figura 23. Proceso de Encelofanado

ENCELOFANADO

El proceso final, es el encelofanado, como su nombre lo dice, es la colocacion
del papel celofan en la fragancia ya empacada para ubicarla en la bandeja de

producto terminado que la llevara al centro de distribucion.



Figura 24. Encelofanadora

3.6. Recursos de produccién
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Estos 4 productos es posible envasarlos en cualquiera de las lineas de

fragancias, segun el siguiente cuadro que representa su produccién por cada

1.000 unidades:

Tabla 4
Recursos de Produccion
Codigo Material Producto Maquina I-IIorz?s Personas | Horas Hombre Setu,p )
Maquina Horas Maquina

0001 20002183|GAIA EAU DE PARFUM EFRAGAN1 0,660 15,000 9,900 0,750]
0002 20002183|GAIA EAU DE PARFUM EFRAGAN2 0,660 15,000 9,900 0,750
0001 20002279|0SADIA EAU DE PARFUM EFRAGAN1 0,660 15,000 9,900 0,750
0002 20002279|0SADIA EAU DE PARFUM EFRAGAN2 0,660 15,000 9,900 0,750
0001 20004347|ADRENALINE MUJER EFRAGAN2 0,660 13,000 8,580 0,500
0002 20004347|ADRENALINE MUJER EFRAGAN1 0,660 13,000 8,580 0,500
0001 20004646|CCORI LE PARFUM EFRAGAN1 0,660 13,000 8,580 0,500
0002 20004646|CCORI LE PARFUM EFRAGAN2 0,660 13,000 8,580 0,500




3.7.

Caracterizaciéon del Macroproceso de Produccion
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El macro proceso de producciéon en la empresa de cosméticos es determinado

por la Corporacion Internacional la cual disefia el mismo y los paises que

poseen una produccién deben alinearse a los parametros previamente

establecidos

CARACTERIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION

ECU.R3.0.0.0.CP.OD1

SVaEIN0E NUETales
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Figura 25. Caracterizacion Macro Procesos Produccion

Tomado de (Yanbal Ec, 2015)

3.8. Analisis de causaraiz

3.8.1. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa es una herramienta que nos permite identificar la causa

raiz del problema obtenido.




Materiales
Control de calidad de
MP materisl defectucio
defectucss
Mo cumple las
especificacions
Falta de Personal no
capacitacidn calificado
Nuewos
tmpleados El parsoral
Rotaciin de na thene
Personal tonadimien
Personal rota por las LG43 Redridad
diferentes magquinas
Mano de Obra

Figura 26. Diagrama de Ishikawa

3.8.2. Analisis de los 5 por qués

raiz del problema.
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No hay
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Procesos no
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Métodos

Utilizando la metodologia de los 5 por qué, se realizé el analisis de la causa

Luego de haber realizado el analisis de Pareto, se pudo determinar que el ajuste
de parametros es la causa principal en la disminucion del OEE por paras por una
mala calibracion. En el caso de la linea 2 la principal causa de disminucion del
OEE es la pérdida de calidad, sin embargo, la pérdida de calidad en producto

terminado es un resultado de la mala calibracién (ajuste de parametros).
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Problema

* Bajo nivel de OEE en las lineas gemelas de envasado de Fragancias

Por qué?

* Porque existen fallos en las maquinas llenadora, armadora de cajas y en
celofanadora.

Por qué?

* Porque existe una mala calibracién de las maquinas

Por qué?

e Porque el personal es nuevo y no esta capacitado

Por qué?

* Porque no se realizé un plan de capacitacién para los nuevos calibradores.

Por qué?
* Porque el proceso de calibracién no esta definido y por esto no es estandar

Causa Raiz

El bajo nivel de OEE es producido por una mala calibracidn porque el personal no esta
capacitado ya que el proceso no es estandar

)
—

Figura 27. Analisis 5 Porqués
3.9. 5'Ss

La base de toda implementacién para cualquier herramienta de mejora continua,
son las 5'Ss, las cuales se habian trabajado de manera muy superficial dentro
de la planta de cosméticos, sin embargo, esto no estaba implementado.

La Seleccion, el Orden, la Limpieza, la Estandarizacién y por ultimo la disciplina
son conceptos que eran conocidos para los operarios, sin embargo, no se
evidencia en el funcionamiento de la planta como lo describen las siguientes

imagenes:



Figura 28. Pallets Envasado

No se visualiza la senalizacion para los pallets que contienen producto

terminado.

Figura 29. Area de envasado
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No estan bien ubicados los contenedores de materiales para abastecer a la

linea de produccion.

Figura 30. Pallets Fragancias

Los pallets de materia prima no estan sefalizados.

Figura 31. Llenadora de Fragancias

Las lineas de seguridad de la maquina envasadora estan en pésimas

condiciones.

42
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Lo anteriormente expuesto causa incomodidad en el desarrollo de las
actividades durante la producciéon, ya que muchas veces los materiales no se
encontraban en el lugar adecuado, por otro lado, los pasos para transporte de
producto terminado eran obstruidos por pallets de materia prima, lo que conlleva

a una afectacion al proceso productivo.

3.10. Mantenimiento autébnomo

Durante el periodo de transicion en el cambio de calibradores existieron varios
inconvenientes entre el area calibracion y el area de mantenimiento ya que por
mala calibracién y un mal mantenimiento por parte de los calibradores generaban

afectaciones a las maquinas.

Los calibradores no tenian conocimiento basico acerca del mantenimiento
autébnomo como tampoco acerca de temas relacionados con la mecanica basica,
sistemas eléctricos, sistemas neumaticos, sistemas mecanicos, lo que era
determinante para su labor como calibradores de los equipos de las lineas de

envasado de fragancias.

3.11. Trabajo estandarizado

La Corporacién Internacional tiene determinado los macroprocesos relacionados
a la operacion y la produccién, sin embargo, los sub procesos de cada una de

las areas no son estandares en cada uno de los paises.

En Ecuador el area de envasado no habia actualizado algunos documentos para
garantizar que el proceso de produccion sea estandar. Por otra parte, tampoco
se tiene documentado el proceso de envasado a través de un SIPOC y un

diagrama de procesos.

El documento de trabajo estandarizado fue actualizado por ultima vez en el afno

2014, por lo que el proceso hasta el presente afo habia tenido algunos cambios.
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Capitulo IV. Propuesta de mejora

4.1. Propuesta de mejora

Este capitulo presenta la propuesta de mejora con un calendarizado de 6 meses.
Durante los primeros 3 meses, se realizd una serie de acciones que han arrojado

los primeros resultados.

La propuesta de mejora enfocada para este trabajo de titulacion, fue relacionado
a la capacitacion del personal de calibracion; el inicio de la implementacién de la
herramienta de mejoramiento continuo 5°Ss, y, la actualizacion de una serie de
documentos necesarios y determinantes para la operacién, asi como también la
propuesta de implementacion de nuevos documentos que permitan hacer mas

eficiente el trabajo del dia a dia.

42. 5'Ss

Las 5'Ss conocidas como Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion y
Disciplina buscan crear una cultura organizada de trabajo con el propésito de
obtener la optimizacién, eficiencia y productividad de la organizacion para que

de esta manera se logre alcanzar los objetivos propuestos.
La Empresa de Cosméticos ha trabajado a lo largo de muchos afos en esta
metodologia de mejora continua, sin embargo, no han tenido resultados visibles,

por lo que se vio una oportunidad de mejora en este aspecto.

Después del levantamiento de informacion se identifico esta oportunidad

creando una capacitacion integral para el personal de operacién de planta.

4.2.1. Capacitacién 5'Ss
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Se realiz6 una capacitacién para todos los operarios del area de envasado, area
de produccion, y area de almacenes, buscando con esto recordar ciertos
conceptos abandonados en la operacion, para poder retomarlos.

La capacitacion en su primera etapa estuvo conformada de la siguiente manera:

VR
Capacitacion 5'Ss
NS
V)
éQué son las
5°Ss?
NS
Clasificacion Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina
\L/_\ \L/_\ T
L~ N
Aplicaciény Aplicaciény Aplicacién y Aplicacién y Aplicacién y
Ejemplos Ejemplos Ejemplos Ejemplos Ejemplos
NS NS NS N NS

Figura 32. Capacitacion 5°'Ss

Previo a la capacitacion, se realizd una hoja de revisidbn para levantar las
inconformidades dentro de la planta de produccion. Esta revision fue cruzada, ya

que entre las sub areas de la planta se realizé una auditoria.



4.2.1.1. Hojaderevision 5’Ss

El formato de revision fue el siguiente:
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5S

Checklist - Evaluaciéon de puesto de trabajo

# de problemas Calificacion

Nombre:

Area Auditada:

Fecha:

menor NC mayor puntaje

Ninguno C

Categoria

Item

Calificacion

Seleccién

Distinguir entre lo que se necesitay lo que no se necesita

[}

NC

OBSERVACIONES

¢ Equipos, herramientas, muebles, etc. innecesarios estan
presentes

Los articulos innecesarios estan en las paredes, tableros de
anuncios, escritorios, bandas de produccion, etc.

Los articulos estan presentes en pasillos, escaleras, esquinas,
etc.

Existen inventarios, suministros, partes o materiales
innecesarios?

Existen peligros de seguridad por articulos innecesarios (agua,
aceite, productos quimicos, maquinas)

Orden

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

NC

Los lugares correctos para los articulos no son claros

Los articulos no estan en los lugares correctos

No se indican pasillos, estaciones de trabajo, ubicaciones de
equipos

Los articulos no se guardan inmediatamente después del uso

Los limites y secciones donde ubicar cada herramienta estan
claros

Limpieza

Limpiezay la busqueda de maneras de mantenerlo limpio y
organizado

NC

Los pisos, paredes, bandas y superficies no estan libres de
suciedad, aceite y grasa

El equipo no se mantiene limpio y libre de suciedad, aceite y
grasa

Los materiales de limpieza no son facilmente accesibles

Las lineas, las etiquetas, los signos, etc., no estan limpios e
intactos

Otros problemas de limpieza (de cualquier tipo) estan presentes

Estandarizacién

Mantener y vigilar las tres primeras categorias

NC

La informacion necesaria no esta disponible

Todos los estandares no son conocidos y visibles

No existen listas de verificacion para todos los trabajos de
limpieza y mantenimiento

Todas las cantidades y limites no son facilmente reconocibles

Los procedimientos son estandares en el area de trabajo

Disciplina

Apegarse a las reglas

NC

¢ Cuantas veces, la semana pasada, fue diariamente las 5'S no
realizadas?

¢Durante el dia se evidencia ue se esta practicando 5's?

Numero de veces que los ayudantes de trabajo no estan
disponibles o actualizados

Numero de veces, la semana pasada, no se realizaron
inspecciones diarias de 5'S

Total

Figura 33. Hoja de revision 5°Ss
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4.2.1.2. Resultados

Parte de los resultados arrojados en esta micro auditoria fueron los siguientes:

Figura 34. Linea de Colonias

Las bandejas no se encuentran sefalizadas y tampoco se visualiza un orden.
‘ — = [T '

Figura 35. Envasado de Colonias

Los contenedores de bulk no se encuentran senalizados.
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Figura 36. Linea de Colonias

Como se puede observar no se encuentra la silla en su lugar y el lugar de estos

materiales no esta senalizado.

Figura 37. Pallets de Materiales
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No hay senalizacion en el 2do pallet.

Figura 38. Bandeja de producto no conforme

La bandeja de producto no conforme, esta en el lugar incorrecto obstaculizando

de esta manera la manipulacién del laser codificador.

Figura 39. Pallets Materiales Envasado Fragancias
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No existe la sefializacidn para el pallet de abastecimiento de cajas de

fragancias.

Figura 40. Trasegado de Materiales

La bandeja para la separacion de materiales no esta en el lugar correcto,

ademas supone una inestabilidad de la misma.

[

&

Figura 41. Area de Trasegado
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Bolsa de basura en el lugar incorrecto obstaculizando las vias de acceso al

area de trasegado.

Figura 42. Bandejas para trasegado

Bandejas apiladas en el lugar erroneo, ademas la bolsa de residuos para

reciclaje esta sin sefalizacion.

v

Figura 43. Bolsa de Reciclaje



Figura 44. Escritorio area de produccién

Los escritorios no se encuentran sefalizados y se visualiza desorden.

. - £
P -~ o

Figura 45. Oficinas Planta
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Figura 46. Puestos de supervisores

No se encuentra organizado ni seleccionado los materiales para trabajar.

Figura 47. Escritorio supervisor 2
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El escritorio del supervisor esta sin sefializacion.

Este fue el inicio de la implementacién de las 5°Ss en la planta de cosméticos,

Corrigiendo los errores observados anteriormente.

Los lideres de la operacion aprobaron el proceso y lo acompafaron en todo

momento.

4.3. Concurso 5'Ss

La capacitacion se realizé durante una semana, en cada una de las pausas
activas; en el horario diurno, se presentd un concurso en el cual, después de
haber tenido las capacitaciones, se tenia que armar grupos de trabajo para
presentar la siguiente semana una representacién de un caso practico, donde no

se realice cada una de la 5°Ss en la planta de produccion.

Durante este concurso se incluyé a los auxiliares de operacion del area de

picking del Centro de Distribucion.

Durante cada dia, se presentd las 5'Ss por medio de los auxiliares de operacion.
Al ser un concurso, se conformé un jurado presidido por el Director de Planta; la
Directora del departamento de Aseguramiento de la calidad; y, la Jefa de
produccion. También se gestiond un premio para el equipo ganador, siendo este
un almuerzo conjunto con todos los Directores de la operacion, con la presencia

del Director de Operaciones para Ecuador.

Por otro lado, se entregd un diploma de participacidén en la implementacion de
las 5°Ss en la Empresa de Cosméticos S.A. con el aval del Director de RRHH de
la operacion de la empresa de Cosmeéticos y el Director de la Operacion para

Ecuador.

Esto se realiz6 con el propdsito de estimular a los trabajadores de planta y que

se involucren de manera efectiva con la metodologia y de esta forma puedan
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aprender y transmitir a sus companeros de trabajo lo aprendido durante este

proceso.

Los objetivos que se buscaron con esta actividad fueron:

4.3.1.

4.3.3.

4.3.4.

Objetivo:
Capacitar acerca de la importancia y el significado de las 5'Ss de la

calidad en la planta.

Objetivos especificos:
Sensibilizar acerca del uso e implementacion de las 5°Ss.
Generar un ambiente favorable para la operacion.

Crear un ambiente de trabajo predispuesto a la implementacion del TPM.

Participantes:

Personal Planta Cosméticos

Parametros de Concurso:

El concurso se llevo a cabo en las instalaciones de la Planta de produccién
con 5 Equipos participantes conformados de manera aleatoria.

Por sorteo se asignd a cada grupo una “S”, el objetivo de cada grupo es
representar la “S” asignada y explicarla mediante una dramatizacion de la
misma, de forma ludica, chistosa y entretenida para representar el
significado de la “S” asignada.

Al finalizar su participacion debian proponer una accion de mejora en la
planta de cosméticos para llevarla a cabo con respecto a la “S” que
representan.

Posteriormente debian llevar un control semanal de cumplimiento de la
acciéon de mejora y al finalizar el mes evaluar su cumplimiento durante el

Himno.
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Para lo cual tendran que cumplir con lo siguiente:

4.3.6.

Los participantes podian utilizar cualquier material o vestimenta que sea
permitido el ingreso dentro de la planta de produccion.
Los participantes tenian que utilizar a todos los miembros del grupo que

estén presentes el dia de exposicion, en la actividad propuesta.

Parametros de calificacion

Originalidad, innovacion

El sketch debe ser ludico

Profundidad del contenido

Claridad

Impacto

Durante el dia tienen que realizar acciones para evidenciar la puesta en

practica de la “S” anteriormente explicada

Equipos participantes

Las siguientes imagenes muestran los equipos participantes y la premiacion:



Equipo Seleccion (Seiri):
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Figura 48. Equipo Seleccion

Equipo Orden (Seiton):

Figura 49. Equipo Orden



Equipo Limpieza (Seiso):

Figura 50. Equipo Limpieza

Equipo Estandarizacion (Seiketsu):

Figura 51. Equipo Estandarizacion
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Figura 52. Equipo Disciplina

En la siguiente imagen esta todo el personal participante en la implementacion
de las 5'Ss:

Figura 53. Planta de Cosméticos
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El concurso se llevé a cabo con alrededor de 65 personas pertenecientes a las

areas de fabricacion, envasado, limpieza, almacenes y trasegado.

Al finalizar la primera etapa se incremento la generacion de ROM (Formato de

Accion de Mejora Continua) en un 20%.

4.4. Mantenimiento autbnomo

La rotacion de personal dentro de la planta de la empresa de cosmeéticos,
particularmente de los calibradores de las maquinas de las lineas de envasado
de fragancias, afect6 directamente a la productividad de las mismas, y una de
las falencias que se encontro, fue que no tenian conocimiento del mantenimiento

auténomo.

Por esta razon no se realizaban las purgas a las maquinas, la limpieza y

engrasado de las valvulas especificamente de la llenadora.

El inicio del plan de capacitacion fue con el mantenimiento autbnomo, el cual se
lo realiz6 juntamente con el departamento de mantenimiento de la compania y

tuvo una duracion de 12h:

Tabla 5.
Calendario capacitacion Mantenimiento
CAMPANA 6
Semana |Horario Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes
Llenadoras Llenadoras Encelofanadora

Técnico Técnico Técnico

s1 15:30-17:30 Mantenimiento 1 |Mantenimiento 1| Mantenimiento 1
Encelofanadora Armadora Armadora

Técnico Técnico Técnico

S2 15:30-17:30 Mantenimiento 1 |Mantenimiento 1| Mantenimiento 1

Nota: EL calendario dentro de la empresa de cosméticos se compone por campafias y semanas. Al afio
existen 13 campafas compuesta cada una de ellas por 4 semanas.
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A partir del levantamiento de esta informacion, se generé una capacitacion desde
los elementos mas basicos, hasta los conocimientos técnicos que un calibrador

debe manejar.

Se realizé una capacitacion con los siguientes temas:

Tabla 6.

Syllabus Mantenimiento Autbnomo

1.- Funcionamiento del suministro de aire comprimido

Suministros que requieren las 1.1.- Requisitos de presion de aire que reguiere cada
maquinas para su correcto maquina para su correcto funcionamiento
funcionamiento 1.2.- Seguridad de presién de aire

1.3.- Conocimientos basicos de elementos neumaticos.

2.- Conocimientos basico del suministro eléctrico en la
planta

Suministros eléctricos 2.1.-Dispositivos de seguridad eléctricos

2.2.-Conocimientos basicos de eléctricos de cada equipo

3.- Sistemas mecanicos

1 3.1.-Conocimientos de tipos de roscas en perneria

Sistemas Mecanicos : - : —
3.2.-Tipos de ajustes de los mecanismos de calibracion

3.3.-limpieza de los Equipos

4.4.1. Hoja de Mantenimiento Autébnomo

Por otra parte, se realiz6 la propuesta de la utilizacion de la hoja de
mantenimiento, para su uso durante los diferentes procesos de utilizacién de la

maquinaria.

Se propuso que esta hoja esté junto a los documentos de trabajo estandarizado
como guia basica de utilizacion de la llenadora, que es la maquina mas critica
que poseen las lineas de envasado. Con esto, se buscé establecer las acciones
basicas, que corresponden al personal de mantenimiento y al personal de

calibracion durante el uso del equipo.
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El formato propuesto fue el siguiente:

Tabla 7.

Mantenimiento Autbnomo

Llenadora Semiautomatica

ACTIVIDAD MANTEIMIENTO CALIBRADOR| MANTENIMIENTO
Alistamiento de mangueras de aire
comprimido

X

PROUCCION Verificacion del cable de )

alimantacion de corriente

Verificacion de conexion de
tuberias inoxidables

Purgas de bomba de succién X
Limpieza de Tanque de
almacenamiento de Bulk
MANTENIMIENTO AUTONOMO |Engrasado de pistones de llenado X
Inspeccion del estado de
mangueras y agujas de llenado
Limpieza de agujas X
Limpieza de mangueras
MANTENIMIENTO PREVENTIVO |Cambio de mangueras

Cambio de Seguros de mangueras X
Cambio de Agujas X
MANTENIMIENTO DE AVERIAS |Estabilizacién de plato principal X
Regulacién y centrado del plato X
Regulacién y centrado del plato
MEJORAS X

principal con comparador de reloj

A la par de la generacion de esta propuesta de hoja de mantenimiento auténomo,
se actualizo la guia de funcionamiento de la Llenadora de acuerdo con el formato

Corporativo.

Al finalizar la capacitacion, se realizo un refuerzo de capacitacion en metrologia,
para que los calibradores tengan un conocimiento de los instrumentos, que
deben utilizar al momento de cambiar valvulas, agujas de llenado, mangueras, y

al realizar las purgas de las maquinas de llenado.

4.5. Trabajo Estandarizado
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Al término de la capacitacion de mantenimiento auténomo, se tenia que empezar
con la capacitacion de trabajo estandar.

Por mucho tiempo, la planta de cosméticos no habia trabajado aparte la
capacitacidn del uso correcto de las maquinas en general, pero particularmente,

esto afectaba a las lineas de envasado de fragancias.

Los calibradores nuevos no tenian el conocimiento suficiente acerca de cuales
eran los pasos a seguir para la iniciacion, operacién y apagado de las maquinas.
Esto sin duda tuvo un fuerte impacto en el funcionamiento de los equipos por lo
que se procedio realizar la capacitacion acerca del uso del mismo y la

socializacion de las guias de funcionamiento actualizadas en este periodo.

La capacitacion tuvo una duracion de 12h como indica el siguiente calendario:

Tabla 8.
Capacitacion Trabajo estandarizado
CAMPANA 6
Semana |Horario Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes
Llenadora Armadora Encelofanadora
Calibracion Calibracion Calibracion
S3 15:30-17:30 Supervisor 1 Supervisor 1. Supervisor 1

Dentro de esta capacitacion, se realizd las hojas de especificaciones para cada
una de las maquinas, donde se detalla las caracteristicas de cada uno de los

productos.

Durante la capacitacion de mantenimiento auténomo, se reviso y actualizé dos

formatos de iniciacion de las maquinas y uso de las mismas.

4.5.1. Documento de Formulacion de linea de envasado de Fragancias

El primer documento contiene las caracteristicas que tiene cada producto y
cuales son las necesidades del mismo para cada uno de los equipos de la linea

de fragancias.
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Se propuso que este documento esté pegado en el armario de herramientas que

queda junto a la linea de envasado 1, para que la formulacién de los materiales

y herramientas para la calibracion de los equipos esté de manera visual.

Por otra parte, se socializé el mismo documento con todos los integrantes de las

lineas de envasado de fragancias, con el fin de que todos tengan el conocimiento

basico del ensamblaje de la linea.

45.1.1. Llenadorade Fragancias

Tabla 9.

Llenadora de Fragancias

0 € n o de prod ob
0 enado 0 0 de tapa bracié

1 |Gaia eau de parfum N Deviion medicion N N Sl NO
2 (Adrenaline eau de toilette Sl e | 5] N SI SI Altura agujas de llenado a dos dedos
3 |Adrenaline for men cologne N evision medicion Sl N Sl N Altura agujas de Ilenado a dos dedos
4 |ADRENALINE URBANO NO e medeen | g Sl Sl Sl Altura agujas de llenado a dos dedos
5 |0sadia eau de parum s ] s NO s NO |
6 |Ccori pasion le parfum NO Levision medicon N NO Sl Sl
7 |Ccori le parfum NO o medeen | g NO N N
8 |Cielo eau de parfum N Leyiion medicon EASY PUMP - Sl -
9 Ohlm blasc:rcat;logne spray - ohm S| :i‘;z?;meamon EASY PUMP ~ S| S|
10 2;Lo°|\/é;EAROM ABSOLUT SPRAY S| :i\;w(s;?:smedmén S| _ S| sl
11 |Cologne 02 = oxygen pour homme NO evision medicion Sl Sl Sl Se utiliza 2 pistones tapa y collarin
12 |Osadia hombre spray cologne N nevision medicon EASY PUMP - N Sl
13 |Temptation hombre colonia spray Sl Dmon medicon N N N N
14 |Dulce vanidad eau de parfum S derommedicion N| - SI SOLO BANDA #2 Se utiliza 2 pistones para bajar tapa collarin
15 i(;?lse:taeu toilette - xool eau NO :i;:;:a:smeumen S| ~ S| ~ se de,a;jx;’:dcuasnpe;:a:ll;::;\;;au(hos
16 |No limits Futbol Edition ] Degmon medicion Sl Sl Sl Sl
17 |Musk mujer cologne Sl rnon medicon N N N Sl
18|Musk hombre colonia spray S| mon medicion N N N N
19 |Dendur cologne spray N| ryoon medicion EASY PUMP - Sl Sl
20|Solo for men cologne spray SI [evision medicion EASY PUMP - Sl N|
21|Temptation mujer perfume spray N| eyon medicion EASY PUMP - SI Sl
il EL T e N P BT M = N
23 |Unique woman eau de parfum N| yoon medicion EASY PUMP - SI Sl
24|JAQUE COLOGNE FOR MEN sI [evision medicion EASY PUMP - Sl Sl
25 |DI QUE SI EAU DE PARFUM ] rmyoon medicion EASY PUMP - Sl -
26 |[MISS AMOUR ] [evision medicion Sl Sl Sl Sl
27|ZENTRO COLOGNE FOR MEN NO yon medicion Sl Sl Sl Sl
28 |CCORI CRISTAL ] Fevision medicion Sl - Sl Sl
29 ::;’:\l PARALEL COLOGNE FOR S| :i:f;fgsmedwcndn S| sl S| _
31|LIBERATTA PARFUM NO [evision medicion Sl - Sl -
32|Focco Cologne SI oyon medicion Sl - Sl -
e e | o | casy pump s s
34 'S‘e.da Eau de parfum- Seda sl :‘e‘\;v:;:\smedmlén Sl Sl Sl S|
35Musk Eau de Parfum NP 2017 sl Mvisiaad Sl Sl Nl Sl
36|SPRIO PINK sl oo medion Sl | | Sl
37 |musk blanc NO rponon medicion Sl S| S| Sl




65

45.1.2. Armadorade Cajas

Tabla 10.
Armadora de Cajas 1y 2

TiTULO Puntos Criticos Observaf:ione_s’para la Cambio Guia Ca.mbio Ohservaf:ione.s‘para la
calibracién Cierre calibracién
1 |Gaia eau de parfum 7,8,15 Altura de la caja Sl Sl Altura de la caja
2 (Adrenaline eau de toilette No se realiza en la linea Sl Sl
3 |Adrenaline for men cologne No se realiza en la linea Sl Sl
4 |ADRENALINE URBANO No se realiza en la linea Sl Sl
5 |Osadia eau de parfum 7,8,15 Cajas Pegadas SI Sl Altura de la caja
6 |Ccori pasion le parfum - Verificar ancho de la caja Sl Sl Ancho de la caja
7 |Ccori le parfum - Verificar ancho de la caja SI SI Ancho de la caja
8 |Cielo eau de parfum - - SI SI Caja compleja para calibrar
Ohm black cologne spray - ohm
9 cologne spray 8 pray 4' 13' 15 Altura de la caja Sl Sl Troquelado de la caja
AROM Y AROM SPORT SPRAY
10 COLOGNE 7’8' 15 Textura de laa caja Sl Sl Verificar dedos de doblado
11 [Cologne 02 = oxygen pour homme 4,13,15 Troquelado de fa caja Sl Sl
12 |Osadia hombre spray cologne 4,13,15 - Sl Sl Laminado de la caja
13 |Temptation hombre colonia spray 7’ 8, 13’ 15' 17 Troquelado de la caja Sl Sl Verificar que no esten pegadas las cajas
14 (Dulce vanidad eau de parfum 13,15,17 - Sl Sl
15 |\ eau tollette - xool eau 4,13,15,17 i o g No se realiza en la linea

16 |No limits Futbol Edition Armado de la caja de forma manual por su disefio Armado de la caja de forma manual por su disefio

Tamaio de la caja

17 |Musk mujer cologne - - Sl Sl

13,15,17 : SI SI
13,15,17 : Sl Sl

13,15,17 : SI S|

21 |Temptation mujer perfume spray 7,8,13,17 : SI
IOt | 4131517 | 5| s
13,17,15

13,15,17 : SI SI
7,8,13,15,17 : SI SI
13,15,17 : SI SI
4,13,15,17 : SI S|

18 |Musk hombre colonia spray

19 |Dendur cologne spray

20 |Solo for men cologne spray

S | Compleja por el largo

Colocar la codificacién en el recuadro S | S | Caja compleja para calibrar por el ancho

23 |Unique woman eau de parfum

24 |JAQUE COLOGNE FOR MEN

25 |DI QUE SI EAU DE PARFUM

Caja compleja para calibrar por el ancho

26 |MISS AMOUR

27 (ZENTRO COLOGNE FOR MEN

28 | CCORI CRISTAL No se realiza en la linea S| S| R
2 ::E: PARALEL COLOGNE FOR No se realiza en la linea SI S| | e
30 |SENTIR YANBAL EAU DE PARFUM No se realiza en la linea S| S| o compls ars calfrr, e s
31 |LIBERATTA PARFUM No se realiza en la linea S| S| R
32 [Focco Cologne No se realiza en la linea S| SI o compef s e, verfcr s

Acento Eau de Parfum, Acento
33 7,8,4,13,17

Trendy, Acento Intense

Tamaio de la caja Sl Sl

34

Seda Eau de parfum- Seda
Di

13,15,17

Colocar la codificacién en el recuadro

Sl

Sl

35 (Musk Eau de Parfum NP 2017 - Sl Sl Por definirse
36 |SPRIO PINK Por definirse S S pordefinise
37 |musk blanc Por definirse S S pordefnse




45.1.3.

Tabla 11.
Encelofanadoras

Encelofanadoras

Cambio de

piezas

Caml de puntos

Parametros

Calibracién

Temperaturas

Revi
Celofan
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ones para la
racién

1 |Gaia eau de parfum 4B Sl Revision Bitdcora Revisién Bitacora S -
2 |Adrenaline eau de toilette 3.8B Si Revisién Bitdcora Revisién Bitacora Sl -
3 |Adrenaline for men cologne 3.8B SI Revision Bitacora Revisién Bitdcora Sl -
4 |ADRENALINE URBANO 3.8B Si Revisién Bitacora Revisién Bitdcora SI -
5 |Osadia eau de parfum 4B SI Revisién Bitdcora Revisién Bitacora SI -
) . # 6 Aumento
6 |Ccori pasion le parfum 5B L, Revisién Bitdcora Revisién Bitacora Mal el dobles | Problemas en las piezas de calibracion
Presion
7 |Ccori le parfum 5B SI Revisién Bitdcora Revisién Bitacora S -
8 |Cielo eau de parfum 6.1 Si Revision Bitécora Revisién Bitacora Problerr\as de Problemas en la caja
caja

g |Ohm black cologne spray - ohm 2.7 SI Revision Bitécora Revision Bitdcora SI .

cologne spray

AROM Y AROM SPORT SPRAY
10| 0 0GNE 4B Sl Revision Bitdcora Revision Bitacora S| R
11|Cologne 02 = oxygen pour homme 4B Si Revision Biticora Revision Bitacora Sl R
12|Osadia hombre spray cologne 3.8B Sl Revision Bitacora Revision Bitacora SI -
13| Temptation hombre colonia spray 3.4B Sl Revision Bitacora Revision Bitacora Sl _
14 |Dulce vanidad eau de parfum 3.8B Si Revisién Bitdcora Revisién Bitscora S| -

- N Regulacion

Xiss eau toilette - xool eau P

15 toilette 4.3B Punto critico Revision Bitécora Revisién Bitacora deacuerdo a -
la caja

16 |No limits Futbol Edition 4B SI Revision Bitacora Revisién Bitécora Sl -
17 |Musk mujer cologne 2.7 Si Revision Bitdcora Revisién Bitacora SI -
18| Musk hombre colonia spray 3.4B SI Revision Bitacora Revisién Bitécora S| -
19|Dendur cologne spray 3.4B Sl Revision Bitdcora Revisin Bitacora S| R
20|Solo for men cologne spray 4B Sl Revisién Bitécora Revision Bitcora Sl .
21|Temptation mujer perfume spray 3.4B Sl Revisién Bitécora Revision Bitcora ] .

SPRIO SPRAY COLOGNE - SPRIO
22 3.8B Sl Revision Bitécora Revision Bitacora Sl -

BLUE SPRAY COLOGNE
23|Unique woman eau de parfum 3.8B Sl Revision Biticora Revisin Bitacora Sl R

Temperatura
24JAQUE COLOGNE FOR MEN 3.4B Sl Revisién Bitacora Revisién Bitdcora deacuerdo a R
la caja
25Dl QUE SI EAU DE PARFUM 6.6 Sl Revisién Bitacora Revision Bitacora Sl Problemas por el tamafio de la caja
26|MISS AMOUR 2.4 Sl Revision Bitacora Revisién Bitacora Sl Problemas por el tamafio de la caja
27 |ZENTRO COLOGNE FOR MEN 3.8B Sl Revisién Bitacora Revision Bitdcora N -
Puntos criticos Fa
28|CCORI CRISTAL 5.5B .., Revision Bitdcora Revisién Bitdcora lla en los Problemas en las piezas de calibracién
Presion doblados

43° N PARALEL COLOGNE FOR
29 5.5B Sl Revisién Bitacora Revisién Bitacora Sl -

MEN
30({SENTIR YANBAL EAU DE PARFUM 6.1 Sl Revisién Bitacora Revisién Bitacora N -
31|LIBERATTA PARFUM 55 Sl Revisién Bitacora Revisién Bitdcora N -
32|Focco Cologne 5.5 Sl Revisién Bitécora Revision Bitcora NI -

Acento Eau de Parfum, Acento
33 ’ 3.8B N Revision Bitécora Revisién Bitacora Sl .

Trendy, Acento Intense

Seda Eau de parfum- Seda
34| B Revision Bitédcora Revisién Bitacora -

Diamantes 4 Sl S|
35|Musk Eau de Parfum NP 2017 - Sl Revision Bitécora Revision Bitdcora | -
36|SPRIO PINK - Sl Revision Bitécora Revisién Bitacora Sl -
37|Musk blanc - Sl Revision Bitécora Revisién Bitacora | -
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Posteriormente, se generd un calendario de capacitacién para los nuevos
calibradores, para que acomparfen durante 3 campanas (aproximadamente 3
meses) al calibrador “master” en cada uno de los equipos de las lineas de

fragancias para que tomen el conocimiento practico con el trabajo dia a dia.

Este calendario fue aprobado por el Director de Planta, el departamento de

Mantenimiento y el Programador de Produccién.

El calendario para esta capacitacion practica es el siguiente:

Tabla 12.
Calendario de capacitacion de practica
Co7 C08
S4 S1 S2 S3 sS4
lu ma |mi |ju |vi lu ma |mi |ju [vi [lu |ma|mi |ju |vi [lu [ma [mi |ju |vi |lu |ma [mi [ju |vi
GIF |GIF|GIF|G1F |GIF |G1F |GIF |G1F|G1F |G1F [G2F |G2F |G2F |G2F |G2F |G2F |G2F |G2F |G2F |G2F |G3F |G3F |G3F [G3F |G3F
G2E [G2E |G2E |G2E | G2E | G2E | G2E | G2E | G2E [G2E
G3F - |G3F |G3F - |G3F[GIF| - | - | - |GIF|GIF| - | - | - [GIF [G2F - |G2F
G2A - |G2A |G2A - [G2A[G2A| - - |G2A|G2A| - - [G2A[G2A - |G2A
G2E - a2 Je2e - eafere] - |- |- Jete]cie] - - |eae]s2e - Je2e
C09
S1 S2 S3 S4
lu [ma [mi [ju [vi lu ma |mi |ju Vi lu ma |mi |ju Vi lu ma |mi |ju Vi
G3F |G3F |G3F |G3F |G3F |G1F |G1F |G1F |G1F |G1F |G1F |G1F |G1F |G1F |G1F |G2F |G2F |G2F |G2F |G2F
G2E |G2E |G2E |G2E |G2E |G2E |G2E |G2E |G2E |G2E
G2F G2F [G3F - - - |G3F |G3F - - - |G3F |G1F G1F
G2A G2A |G2A - G2A |G2A - |G2A [G2A G2A
G2E G2E - - |G1E Je2e G2E
C10
S1 S2 S3 S4
lu ma_[mi |ju Vi lu ma_[mi_ [ju Vi lu ma_ [mi |ju Vi Iulma |mi|ju|vi
G2F |G2F |G2F |G2F |G2F |G3F |G3F |G3F |G3F [G3F |G3F |G3F [G3F |G3F |G3F
G2E |G2E |G2E |G2E [G2E |G2E |G2E [G2E |G2E |G2E
G1F - G1F |G2F - - - |G2F |G2F - - - |G2F
G2A - G2A |G2A - - |G2A |G2A G2A
G2 | - G2e [GIE | |- [eaE Jote | [Ge |
G1F G2A
Técnico 1 Técnica 9
Técnico 2 P
srnico Tecnico 10
G2F
Teenico3 (ST
Tecnicod Técnico 3
G3F Técnico 11
Tecnico 5 Técnico 12
Tecnico b
T e—
Técnica 7 Técnico 13
Tecnico & Tecnico 14
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El calendario estuvo disefiado para realizarlo en 3 campanfas, que va desde el
10 de julio al 30 de septiembre del afio 2017. El seguimiento de la capacitacion
practica para los nuevos calibradores esta a cargo del Supervisor 1 y del

Programador de Produccion.

4.5.2. Hoja de Trabajo estandarizado

Se realizé una revision y actualizacion de la hoja de trabajo estandarizado en
cada una de las maquinas, afadiendo nuevos movimientos realizados por los

calibradores de los equipos de las lineas de fragancias.

Se actualizd el tiempo de calibracién y se realizé la capacitaciéon a todos los

calibradores los 3 equipos de cada una de las lineas.

Existen 3 calibradores por cada maquina siendo uno principal y los otros dos

suplentes.



4.5.2.1. Llenadoraly?2

HOJA DE TAREAS DE PREPARACION DE LA LLENADORA SEMIAUTOMATICA
AREA: | ENVASADO
CALIBRADOR: \ VARIOS
No INSTRUCCIONES DE TRABAJO
1 Retirar el tanque fraccionado para la siguiente orden
2 Verificar el tanque de bulk de acuerdo al producto a envasar.
3 Desconectar la valvula de la bomba de doble diafragma del tanque.
4 Detener la base giratoria de la maquina envasadora presionando el botén
parada de emergencia
5 Colocar cuatro frascos en la base giratoria de la maquina que coincidan con
las agujas de generacion de vacio para recircular
6 Recoger 8 kg de alcohol de la olla a un balde para el lavado de la maquina.
7 Enviar el alcohol por la manguera de abastecimiento de la maquina (1 kg
aproximadamente) para sacar residuos de bulk que queda en la tuberia.
8 Recircular los 2 kg de alcohol por la maquina, primera ocasion
Purgar las agujas de alimentacién a las mangueras y desechar el alcohol
9 recirculado (esto debido a que se queda residuos de bulk que puede seguir
contaminando).
10 Eliminar todo el alcohol de la maquina.
11 Circular 2 kg del alcohol al 70%, segunda ocasién
12 Recircular 3 kg de alcohol al 70% tercera ocasién, sacar muestras de alcohol
de tuberia y maquina para la aprobacion de lavado de maquina y tuberia.
13 Eliminar todo el alcohol de la maquina.
14 Purgar las agujas de alimentacion a las mangueras. (esto debido a que se
queda residuos de alcohol), segunda ocasién
Enviar aire seco del sistema de limpieza de tuberias (esto debido a que se
15 X - .
queda residuos de alcohol en la tuberia de abastecimiento).
16 Verificar que las conexiones de tuberia de acero inoxidable se encuentren
conectadas correctamente hacia el tanque pulmén de la maquina.
17 Conectar la manguera de la bomba doble diafragma al tanque fraccionado.
18 Abrir la llave de paso del tanque de acero inoxidable (BULK).
19 Activar el botén de la bomba doble diafragma que se encuentra en el panel del
sistema de vacio.
20 Encender el vacio
21 Desarmar el cilindro del cabezal
22 Colocar el cilindro back-up
23 Calibrar el sistema de sopleteado
o4 Calibrar el contenido de Bulk, por medio de las agujas de generacién de vacio,
en base al patrén de llenado.
25 Calibrar el centrador de acero inoxidable
26 Calibrar el crimpado
27 Calibrar para colocar el collarin (martillo 1)
28 Calibrar para colocar la tapa (martillo 2)

Figura 54. Hoja de trabajo Llenadora

AREA DE BULKS
APROBADOS

LINEA DE
PRODUCCION

Figura 55. Movimientos calibracion llenadora
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45.2.2. Armadorade Cajas 1y 2:

HOJA DE TAREAS DE PREPARACION DE LA ARMADORA DE CAJAS # 1

AREA: ENVASADO
CALIBRADOR: VARIOS
N INSTRUCCIONES DE TRABAJO
1 Giramos la llave en posicion ON (esta se encuentra debajo de la perilla de
encendido)
2 Luego giramos la perilla del panel de control a posicion HAND (permite que la
maquina avance de forma manual es decir una posicion a la vez)
3 Sacamos la puerta de la parte posterior (salida de cajas) para que nos permita

cambiar los moldes 8 estaciones, 2 en cada una.

Alineamos el magazin (posicion de la caja) con la perilla en los puntos 1y 3,7
y 8 que dan el alto de |a caja

Con la perilla en el punto 2 damos el dobles de la primera solapa (parte inferior
de la caja) al mismo tiempo verificamos que la ventosa se alinee con la caja,
con el punto 5 y 6 posicionamos el piston para que se active y desactive asi

como el alto.

Con la perilla 4 posicionamos el alto del brazo que sujeta a la ventosa

Cambiamos el gancho segtn lo requiera el ancho de la caja.

En el punto 9 revisar la presion de succion de la ventosa, punto 10 revisar el
tope superior de la caja punto 11y 12 revisar el alto del anillo sujetador de la
caja.

Con el punto 13 y 15 damos el cierre de la caja

10

Revisar el punto 17 el dobles de |a solapa de cierre.

11

Revisar el punto 19 ancho de la salida de la caja

12

Revisar los puntos 16,21,22 el sujetador de cajas para que permita el cierre

13

Revisar punto 20 alto de la mesa segln el requerimiento de la caja

14

15

Colocamos las puertas para que esten en contacto con los sensores

Regresamos la llave en posicion vertical, damos el arranque presionando el
botoén naranja y luego el boton verde

Figura 56. Hoja de trabajo Armadora de Cajas
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Figura 57. Movimientos Calibracién Armadora de cajas
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45.2.3. Encelofanadoraly 2:

Figura 58.

HOJA DE TAREAS DE PREPARACION DE LA ENCELOFANADORA

AREA: ENVASADO
CALIBRADOR: VARIOS
No INSTRUCCIONES DE TRABAJO
1 Sopletear toda la parte interna de la maquina
2 Sacar las piezas (orejas, cuchillo, punch, puntos del producto anterior
3 Colocar los implementos del producto que se va a encelofanar
4 Ajustar la maquina con los parametros de las bitacoras
5 Calibrar la guia de soporte deacuerdo a la dimensién de la caja
6 Colocar el punch establecido en la bitacora
7 Ajustar las rieles a la dimension de la caja
8 | Colocar el polipropileno deacuerdo a la medida establecida para el producto.
9 Dar la medida de la envoltura del polipropileno a la caja
10 Colocar los puntos deacuerdo al producto que se va a encelofanar
11 Revisar las tempearturas que se acople a la caja

Hoja de trabajo Encelofanadora
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30-35
MIN

Figura 59. Movimientos Calibracién Encelofanadora

Las hojas de trabajo estandarizado fueron presentadas en las capacitaciones y

se realizé la actualizacion de los documentos segun el formato corporativo.

4.5.3. Ajuste de parametros

Durante este proceso, se propuso un formato para determinar al detalle cual es
la falla de calibracion por la cual los equipos tienen inconvenientes en su

funcionamiento.
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Para su inclusion fue socializado con cada uno de los calibradores de los equipos
que conforman las lineas de fragancias, sin embargo, la idea se adopté para las

demas lineas.

El documento ingreso al sistema de gestion documental de la empresa de

cosméticos como Documento de Prueba.

Formato de ajuste de parametros:

Empresa ECUADOR S.A
Nombre Supervisor Firma
Nombre de la linea Fecha
# |Tipo de ajuste Razén de Para Producto Calibrador |Hora Turno |Firma

Figura 60. Formato de Ajuste de parametros

Con el fin de apoyar la gestion documental de los sub procesos de produccion,
se generd un SIPOC del sub proceso de envasado de fragancias al igual que el
flujo de procesos expuesto en el capitulo anterior. De esta manera se tendra la

informacion mas detallada de cada uno de los subprocesos.



El documento es el siguiente:

Tabla 13.

SIPOC Envasado de fragancias
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Inspeccidn)

7|Codificacién del frasco

8|Etiquetado

3 Area de Trasegado

Cajas para fragancias

9|Colocacidén de la fragancia en la caja

10|Codificacion de cajas (Decision)

11|Colocar celofan

Fin:

4 |Areade Aimacenes

PT en bandejas

Envio al almacén CD

Macro Proceso |Produccién
Proceso IEnvasado de Fragancias
Quien levanto el proceso Andrés Le6n Validado por Director de Planta
Duefio del proceso FIRMA
No. Documento 002 Prueba |
Codigo del proceso. |
Proceso i ;
Proveedores Entradas Salida Clientes
Comienzo:
1 I Area de Trasegado I Materiales Preparacion de materiales
Preparacion de frascos de fragancias
Operation or Activity
2 I Area de Envasado | Envasado 1|Colocacién del Bulk en el frasco
2|Sopleteado (Decision)
3|Colocacion del Pump (Decision)
4|Colocacion del Collarin (Decision)
5|Colocacién de la tapa (Decisién)
Pesado fragancia (Decision-
53 ragancia (Decision Fragancia empacada 1 Almacen de PT

Al finalizar las capacitaciones propuestas, se cerré con el tema de control

estadistico de procesos que se realizd conjuntamente con el area de

Aseguramiento de la calidad con el propésito de lograr una relacion mas cercana

entre el area de envasado y de A.C. exponiendo los siguientes temas:

e Control estadistico de procesos

o Interpretacién de histogramas

e Producto no conforme

e Guias de

defectos

e Uso de Crimpadoras y control Crimper

Para finalizar, se debe indicar que esta capacitacion tuvo una duracién de 2

meses aproximadamente. Se tuvo un 89% de satisfaccién en las encuestas

realizadas acerca de la informacién brindada y practica realizada en la

capacitacion.
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5. Capitulo V. Andlisis de resultados

5.1. Gestion por Procesos

La gestion documental por parte de la empresa de cosméticos es bastante
completa, sin embargo, los sub procesos no estaban claramente definidos ni
tampoco existia documentacion ni informacion de los mismo especifica para el
trabajo. Por esta razén se entreg6 diagramas de procesos, SIPOC, hojas de

revision para micro auditorias de 5°Ss, trabajo estandarizado entre otras.

ElI SIPOC del sub procesos de envasado fue entregado, validado y aprobado por

el Director de Planta en un formato propuesto.

Macro Proceso |Produccidn
Proceso |Envasado de Fragancias
Quien levanto el proceso Andrés Ledn Validado por Director de Planta
Duefio del proceso FIRMA
No. Documento 002 Prueba |
Codigo del proceso. |
Proceso i i
Proveedores Entradas Salida Clientes
Comienzo:

1 | Area de Trasegado | Materiales Preparacion de materiales

Preparacion de frascos de fragancias

Operation or Activity

2 | Area de Envasado | Envasado 1{Colocacién del Bulk en el frasco

2[Sopleteado (Decision)

3|Colocacién del Pump (Decisién)

4|Colocacién del Collarin (Decision)

5|Colocacién de la tapa (Decision)

Pesado fragancia (Decision-
” & ( Fragancia empacada 1 Almacen de PT
Inspeccién)

7|Codificacion del frasco

8|Etiquetado
3 IArea de Trasegado ICajas para fragancias 9|Colocacién de la fragancia en la caja

10[Codificacion de cajas (Decision)

11{Colocar celofan

Fin:
4 |Area de Almacenes |PTen bandejas
Envio al almacén CD

Figura 61. SIPOC Envasado de Fragancias
Se realiz6 el levantamiento del sub proceso de envasado de fragancias y la
diagramacioén del mismo expuestos en el capitulo donde se detalla la situacion

actual.

Se entregd a la compania el archivo con el levantamiento de procesos en su
totalidad.
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5.2. Implementacién 5°Ss

El inicio de la implementacion de las 5°Ss se realizé con éxito. Los participantes
de cada uno de los equipos generaron propuestas de mejora a través del formato

de accion de mejora ROM de la planta de cosméticos de Ecuador.

El concurso 5°Ss se culmind entregando el premio al equipo que representaba

la Ss de limpieza.

El equipo ganador estuvo conformado por personal nuevo en la planta que
ademas poseian un contrato eventual de trabajo por 6 meses. Esta participacion
significo para muchos de ellos la permanencia indefinida en la empresa lo cual

fue muy grato para el staff de la operacion.

El premio consistié en compartir un almuerzo especial con los lideres de la
operacion conformada por el director de Planta, el director de Aseguramiento de
la Calidad, el director de Recursos Humanos y el director de Operaciones para
Ecuador. Ademas, se entregd un diploma de participacion por parte de la
direccién de Operaciones para Ecuador. Por otra parte, se entregd un video de
la participacion de los equipos en el concurso para informacién de

reconocimiento al finalizar el afno.

Figura 62. Finalizacién Concurso 5°'Ss
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Finalizacion del concurso 5°Ss con todo el personal de planta participante.

of |

Figura 63. Premiacion Concurso 5°Ss

El momento de la entrega de los diplomas al equipo ganador.

Se realizd la sefalizacion total del area de envasado de fragancias, colonias,
demostradores de fragancias, desodorantes, y shampoo. También se realizé la
senalizacion y redistribucion del area de trasegado conjuntamente con el

supervisor del area.

La senalizacién fue aprobada por parte del departamento de mantenimiento y la
direccidén de planta. Por otra parte, se realizé otra capacitacion mas pequefa
para los lideres de planta con el fin de que cada uno de los trabajadores de la
planta de cosméticos, viva las 5°Ss desde su puesto de trabajo con lo cual se
sefalizo los escritorios para asi de esta manera tener organizado y ordenado

cada una de las areas de trabajo.



Figura 64. Senalizacién area Trasegado

Se realiza la sefalizacion del area de trasegado de materiales

:

Figura 65. Sefializacién Materiales Trasegado

Se senaliza el espacio de colocacion de pallets de materiales
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Figura 66. Area de trasegado

Sefalizacién del area de materia prima

Figura 67. Area de trasegado de materiales

Sefializacion de ubicacion de pallets de materia prima
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Figura 68. Area de envasado de fragancias

Cambio de la distribucion del area de trasporte de PT

Figura 69. Area de Envasado
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Nueva senalizacién del area de envasado de Fragancias y Colonias
S o L= e
e . A - o

Figura 70. Linea de envasado de colonias

Sefializacion con cinta de seguridad para linea de envasado de colonias
75 = ! ¥ 7 4

alla ¢ - ¥ 3 = = o > 2

Figura 71. Linea de colonias
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Sefalizacion del tunel de Termo encogido con cinta de precaucion

———

Figura 72. Armadora de Cajas linea 1

Se realizé la sefalizacion de la maquina armadora de cajas de fragancias

=~

Figura 73. Llenadora de fragancias linea 2
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Sefalizacion de la llenadora semiautomatica de fragancias

L

Figura 74. Area de envasado colonias

Sefalizacion de posicion del Bulk de linea de colonias y envasado

Figura 75. Envasado Shampoo



Sefalizacion de la nueva linea de Shampoo

Figura 76. Envasado Desodorantes

Sefalizacion de la ubicacién de pallets para la nueva linea de Shampoo

Figura 77. Linea de envasado de desodorantes
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Senalizacion de la linea de envasado de desodorantes

e

Y] .

Figura 78. Area de PT Fragancias

Senfalizacion para pallets de producto terminado

Figura 79. Area de Envasado Fragancias

Senalizacion de linea de envasado de demostradores

T
¢ b
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5.3. Capacitaciones

Se realizaron capacitaciones a todo el personal operativo de planta, incluyendo
al personal del centro de distribucién en 5°Ss. En mantenimiento auténomo,
calibracion de equipos de trabajo y trabajo estandarizado y aseguramiento de la
calidad se capacito a 5 calibradores y 10 auxiliares de operacidén que aspiran ser

calibradores.

El siguiente cuadro resume las capacitaciones realizadas:

Capacitaciones
5°Ss Mantenimiento auténomo |Calibracion Calidad

Suministros que requieren|Llenadora de fragancias L
Control Estadistico de

las maquinas para su Trabajo Estandarizado
. . . L, procesos
correcto funcionamiento Calibracién
iQué ‘Ss? Armadora de Cajas
€Qué sonlas 55, Suministros eléctricos Trabajo Estandar'Jado Producto no conforme y
i icacié umini i iz
Temas Ejemplos y aplicacién J : ¢ gufa de defectos
en el lugar de trabajo Calibracion

Encelofanadoras
Uso de Crimpadoras y

Sistemas Mecanicos Trabajo Estandarizado ;
. L. control Crimper
Calibracién
Personal 60 15 15 15

Figura 80. Capacitaciones

5.4. Anéalisis de Costos

En toda organizacion, la falta de eficiencia genera pérdidas de tiempo,
materiales, recursos humanos, materia prima, etc., y esto necesariamente se

configura en una pérdida econdémica.

Las organizaciones buscan ser mas eficientes, mas productivas y con esto lograr

la eficacia y la excelencia operativa.

La empresa de cosmeéticos busca alcanzar de manera optima uno de sus 3

pilares que tienen como corporacién que es la “Excelencia operativa” y es por
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esta razdn que se presenta los resultados parciales del proyecto hasta la
actualidad.
5.4.1. Costos

La siguiente tabla presenta el valor del costo de la hora hombre y el costo de la

hora por maquina. Este es el punto de partida para el analisis:

Tabla 14.
Costos

COSTOS
Hora Hombre S 8,79
Hora Maquina S 19,80
Turno (Horas) 8

La planta de cosméticos trabaja en turnos de 8 horas, desde las 7 am hasta las
3:30 pm, teniendo 30 min de almuerzo. Durante el mes, se trabaja un promedio

de 26 turnos por cada una de las lineas de envasado de fragancias.

Tabla 15.
Turnos Mes

No. Turnos mes [Horas al mes
Turnos al mes L1 26 208
Turnos al mes L2 26 208

5.4.1.1. Situacion actual

Durante el periodo analizado, que va desde enero a abril del presente afo se

obtuvo pérdidas en el OEE de la siguiente manera:

Tabla 16.
OEE Enero-Abril

OEE Enero - Abril
Lineal 19,50%
Linea 2 26,30%
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De esta manera en la L1 se tuvo un OEE del 80,5% y en la L2 un 73,3% lo
muestra una afectacion directa a la eficiencia y productividad a las lineas de

envasado de fragancias.

Si contabilizamos este porcentaje de afectacion y lo trasladamos a horas por

turno de trabajo de 8 horas nos representa lo siguiente:

Tabla 17.

Horas Pérdidas

Pérdidas en Horas x turno
turno L1 1,56
turno L2 2,104

Es decir, por cada turno de trabajo se pierden entre 1,56 y 2,10 horas. Esto es
un numero ciertamente preocupante ya que la velocidad promedio de produccion
para las 2 lineas es de 1.800 unidades por hora. Entonces se estan dejando de

producir alrededor de 6.595 unidades por turno de trabajo, que representa lo

siguiente:
Tabla 18.
Venta
Unidades no producidas Ventaen$
Total 6595,2( S 263.808,00

Es decir, que las paras por turno de trabajo significan en venta publica $263.808
ddlares, lo cual es una importante suma que sin lugar a dudas beneficiaria a la

compafia.

La empresa de cosméticos, a razén de las paras de las lineas de envasado de
fragancias, esta perdiendo dinero, no solamente con las unidades que no se esta
produciendo y por supuesto en la venta que representarian esas unidades, sino
en el costo que significa tener a los empleados de cada una de las lineas parados

y por supuesto las maquinas paradas.
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El siguiente cuadro representan estos costos:

Tabla 19.

Costos Hora Hombre

Mensual Anual x14 empleados

Costo a la empresa por hombre L1 S 356,52 S 4.278,27 S 59.895,76
Costo a la empresa por hombre L2 S 480,85 S 5.770,18 S 80.782,49
Total S 837,37 S 10.048,45 S 140.678,25
Tabla 20.

Costos Hora Maquina

Mensual Anual ¥ 3 maguinas

Costo por maguina parada L1 5 803,09 | & 9.637.06 | & 28.911,17
Costo por maguina parada L2 S 108314 | S 12.997.67 | & 38.993,01
Total < 188623 (% 2263473 | % 67.004 18

La sumatoria de estos costos, que le afectan directamente a la planta de

produccion es el siguiente:

Tabla 21.
Costo total por paras en las lineas de envasado fragancias
| Total | $ 20858243 |

Sin lugar a duda es un costo significativo que, estan provocando las paras de las
lineas de envasado por las causas anteriormente expuestas.

5.4.1.2. Situacion esperada:

El objetivo de este trabajo de titulacion es alcanzar el 85% de OEE en cada una
de las lineas de envasado de fragancias que representaria lo siguiente:

Tabla 22.

Variacion OEE

OEE Analizado|OEE Esperado |Incremento esperado |Incremento en horas x Turno

Lineal 80% 85% 5% 0,36
Linea 2 73% 85% 11% 0,90
Total 1,26
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La variacion del OEE analizado y el esperado es de un 5% y un 11% en la linea
1y 2 respectivamente. Esto provoca una disminucion de tiempos de paras en

0,36 y 1,26 horas en las mismas lineas dando un total de 1,26 h.

El ahorro generado a la empresa, con respecto a esta disminucion de paras,

que significa el incremento del OEE es el siguiente:

Tabla 23.
Ahorro Personal Planta

Mensual Anual x14 empleados
Ahorro esperado L1 S 16,04 | S 192,52 | S 2.695,31
Ahorro esperado L2 S 54,34 | S 652,03 | $ 9.128,42
Ahorro esperado total S 70,38 | S 844,55 | § 11.823,73

El analisis presentado es con respecto al ahorro generado con respecto a las

horas hombre de los trabajadores de cada una de las lineas de produccion.

El ahorro generado con respecto a los equipos de las lineas es el siguiente:

Tabla 24.
Ahorro por maquinaria

Mensual Anual x 3 maquinas
Ahorro esperado L1 S 36,14 | S 433,67 | $ 1.301,00
Ahorro esperado L2 S 122,39 | S 1.468,74| S 4.406,21
Ahorro esperado total S 158,53 | S 1.902,40| $ 5.707,21
Tabla 25.
Ahorro total anual
|Total |$ 1753094 |

Sin embargo, este monto no es el Unico que beneficiaria a la compania. El tiempo
que se ganaria reduciendo las paras en las lineas de envasado no solo genera
un ahorro en costos, sino que también generaria mas unidades y esto repercute
en venta directa de la companiia. Por esta razon el siguiente cuadro representa
las unidades producidas con este tiempo aprovechado en la produccion. Hay que

tomar en cuenta que durante el mes existe un promedio de 26 turnos de trabajo
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por cada linea de produccion y que las unidades promedio producidas por 1 hora
de trabajo son 1.800 y el precio de venta promedio es de $ 40.00 representan

los siguientes resultados:

Tabla 26.

Situacion Esperada

Tiempo x Turno| Unidades x turno| Unidades Mensual Unidades anuales Monto de venta
1,26 2.275,20 59.155,20 709.862,40 | S 28.394.496,00

Cabe recalcar que la empresa de cosméticos maneja su plan de produccion a
partir de una estimacion de la demanda. En caso de que la demanda crezca sin
duda este monto se haria tangible, sin embargo la eficiencia de estas lineas de
produccidén genera un reajuste de la planeacion de la produccidon que repercute
no solamente en un ahorro de costos de hora hombre y hora maquina en las
lineas de envasado de fragancia, sino que también en todas las demas lineas de
trabajo ya que al cumplir la planeacion de la produccién en menor tiempo,
pueden reasignarse los mismos recursos para las demas lineas de produccion
de la planta de cosméticos. Por otra parte, el factor de rotacion de inventarios
que esta dado por la divisidon entre el costo de ventas para el inventario es de
0,784. La razon es porque por el complejo modelo de negocio que posee la
empresa de cosméticos, se tiene estimado un inventario para 2,5 campanas al
afno, es decir, el inventario se calcula para abastecer 8 semanas al ano, por lo
cual la rotacién es menor. Esto se debe a que la capacidad de reaccion con
respecto a los materiales para la produccion de fragancias es escasa, ya que los
Lead Time de los productos es en promedio 6-9 semanas de acuerdo con el

proveedor y tipo de materia prima y material a utilizar.

Por esta razoén, utilizando el factor de inventarios las unidades serian las

siguientes:

e Factor rotacion de inventarios: 0,784
e Unidades Anuales: 556.532,1216
e Venta Anual: $ 22.261.284.864
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5.4.2. Primer anédlisis

Durante los meses Julio — Agosto se realizé la primera revision del OEE de las
lineas de envasado obteniendo ya los primeros resultados arrojados desde el

inicio de la propuesta de mejora.

En los siguientes graficos se representa el OEE de Julio — Agosto:

5.4.2.1. Lineade envasado de Fragancias 1:

AJUSTE DE PARAMETROS:
FALTA DE MATERIALES: 0.8%
ALISTAMIENTO:

PARD: 4.8°%;

AVERIA DE EQUIPO: O
PROBLEMAS DE CALIDAD:
La pérdida de welocidad:
La perdida de calidad:

QEE: 82.4%
Figura 81. OEE Julio-Agosto Linea 1
5.4.2.2. Lineade envasado de Fragancias 2:
AJUSTE DE PARAMETROS
ALISTAMIENTO
FALTA DE MATERIALES:
PARO: 53.89¢
AVERIA DE EQUIPO:
PROBLEMAS DE CALIDAD: 0.1%
Lz pérdida de velocidad: 2.5%
L= pérdida de calidad: 8.7%
OEE: 77.0%

Figura 82. OEE Julio-Agosto Linea 2



A finales de agosto ya se presenta un incremento en este indicador en un:
Tabla 27.

Incremento Actual

Incremento

Lineal

1,9%
Linea 2

3,3%
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6. Conclusiones y Recomendaciones

6.1. Conclusiones

Se realizaron a lo largo de la propuesta de mejora 2 documentos con el fin de
incluirlos en la gestion documental. Se diagramé todo el proceso de envasado
de fragancias y se entrego el archivo con el levantamiento de procesos. Dentro
de este mismo tema, se levantd el SIPOC del sub proceso de envasado de
fragancias y se lo entrego directamente para que valide el director de planta. Por
otra parte, se capacitdé a mas de 60 personas pertenecientes a la planta de
produccion, y al centro de distribucidon por razones que rotan personal entre la
operacion. Se inicid con la implementacion de las 5°Ss y se establecid el plan
entregandoles a los supervisores de envasado la continuacion del plan de
implementacion. Por otra parte, se capacité en trabajo estandarizado a los
calibradores principales de cada uno de los equipos de las lineas de envasado
de fragancias dotandoles de toda la informacion relacionada a sus equipos.

Se trabajo en el clima laboral de la planta a través de un concurso 5°'Ss que a la
vez se realiz6 con el fin de capacitar y afianzar los conocimientos existentes en
el personal.

Se realiz6 actividades para acercar a los lideres de la operacién con el personal
de planta para lograr una motivacién a los mismos en su lugar de trabajo, y esto
terminé dando como resultado que de las 15 personas que estuvieron durante el
tiempo trabajado (abril-junio) con un contrato de 6 meses como eventuales se

queden de manera permanente en la compafiia 7 personas.

El trabajo inici6 por definir la situacién actual de la planta de produccion,
encontrando las falencias y las fortalezas de manera visual y documental. Se
entendid el funcionamiento de los procesos y se definié que documentos existian

para conocer a fondo el proceso de produccién.

Se levanté la informacion acerca de los problemas que tenian las lineas de
envasado de fragancias. Existian varias razones para las afectaciones al OEE,

sin embargo, se encontrd una razén fundamental que afecto al desarrollo normal
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de las lineas de envasado de fragancias. La rotacion de personal sin lugar a duda
es un golpe para cualquier organizacién, sin embargo, tener gente poco
capacitada para que asuma retos importantes en puestos claves para la planta

genero importantes efectos durante la produccion.

A través de las herramientas de definicion de problema como lo es el Diagrama
de Pareto, se pudo encontrar la causa principal que genera una afectacién al
OEE. Posteriormente se encontro la causa raiz del problema que fue el tener
personal poco calificado a cargo, y no generar una capacitacion integral para
todos los calibradores y aspirantes a calibradores para igualar los conocimientos

y que la produccidon no se vea afectada de manera sustancial.

Al realizar la primera revisién de la situacién de las lineas de envasado de
fragancias, se obtuvo la necesidad de proponer una capacitacion e
implementacion de la herramienta 5°'Ss ya que es la base para cualquier

implementacion de las herramientas de manufactura esbelta.

La buena relacioén entre las diferentes areas de una empresa u organizacion es
fundamental para lograr un ambiente de trabajo productivo. Es por esta razén
que se realiz6é el concurso de las 5'Ss con el fin de capacitar al personal, y
generar un mejor clima laboral que permita un ambiente de aprendizaje y
camaraderia para facilitar la implementacién de las herramientas, donde el

principal recurso, son los trabajadores de la planta de produccion.

La capacitacion constante al personal es fundamental, para que los
conocimientos se vayan afianzando y se logre realizar de la mejor manera las

actividades en el puesto de trabajo.

Es necesario tener al personal adecuado para cada uno de los puestos que se
posee en una organizacion. El personal no solamente tiene que tener la actitud,
sino que el perfil técnico para cada uno de los puestos de trabajo. En este caso

se necesitan prioritariamente profesionales técnicos para los puestos de
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calibracion, que tengan conocimientos basicos de mecanica, metrologia

sistemas mecanicos, neumaticos y eléctricos.

Se realizd el analisis econdmico de lo que significa ser mas eficientes en las
lineas de envasado de fragancias. El aumentar el OEE en un 5% y en un 11,7%
en cada una de las lineas significa un ahorro anual de aproximadamente
$17.600, sin embargo, con esto no solo se genera un ahorro en cada una de las
lineas, sino que se puede generar un planeamiento de la produccién mas
eficiente para cada una de las lineas de envasado que posee la empresa de
cosmeéticos, incluso el centro de distribucion ya que el personal también rota por
el CD (Centro de Distribucidon) cuando el numero de pedidos crece en la

compafia.

El trabajo estandarizado sin lugar a duda es una herramienta que permite
maximizar la eficiencia en la produccion, pero también es un apoyo determinante
cuando se tiene documentado las actividades a realizar, ya que, en las
empresas, la rotacion de personal es normal, pero se tiene que buscar que esto

afecte lo menos posible a la organizacion.

Después de realizar el analisis econdmico, se pudo determinar en un valor
monetario el ahorro de la compafia con respecto a la hora maquina, y la hora
hombre, sin embargo, también se analiz6 las unidades que se pueden llegar a
producir en el afio, al ser mas eficientes en la produccion alcanzando un 85% de
OEE en las dos lineas de fragancias, lo que significaria mas de 700.000.00
unidades producidas que representan alrededor de $28.000.000.00 en venta al
afno. De esta manera se demuestra no solamente un ahorro, sino un potencial
ingreso a la compafiia, mas unidades al mercado, y por lo tanto un incremento

en la participacion dentro del negocio de fragancias a nivel nacional.

El liderar equipos de trabajo es fundamental para llevar a cabo proyectos de
mejora continua. Liderar a mas de 65 personas dentro de la planta de cosméticos

fue un reto, sin embargo, se puso en practica, las habilidades comunicativas y
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de liderazgo desarrolladas a lo largo de la carrera de Ingenieria en Produccion

Industrial.

6.2. Recomendaciones

La planta de produccion de la empresa de cosméticos posee grandes
herramientas implementadas, como lo son Buenas Practicas de Manufactura, un
excelente sistema de Gestion de la Calidad y de seguridad, sin embargo,
herramientas basicas no estan siendo tomadas en cuenta, como el TPM, SOS y
JES, con relacion al Trabajo estandarizado, SMED, etc., lo que podria generar

grandes beneficios a la organizacion.

Con respecto a las lineas de envasado de fragancias, es necesario hacer
adecuaciones a las maquinas, como la inclusion de valvulas volumétricas en el
llenado de fragancias, que genere una exactitud durante el proceso de llenado
para la optimizacion de Bulk MP y, con esto, representar un ahorro sustancial a

la compaiiia.

La implementacion del balanceo de linea y la estandarizacion de cada uno de
los procesos en las lineas de envasado de fragancias es completamente

necesario, para garantizar un proceso estable.

Un levantamiento integral de tiempos y movimientos es fundamental, para
determinar mejoras importantes durante el envasado de fragancias ya que, de

esta manera, se puede determinar oportunidades de mejora para el proceso.

La disminucion de la rotacidon de personal es muy importante dentro de la planta
de cosméticos, ya que al ser procesos especificos que realizan los operarios de
la planta, se pierde mucho tiempo capacitando de manera empirica a los nuevos
colaboradores y se pierde al colaborador que aprendié de buena manera cada
uno de los procesos. Esto se debe a que gran parte de los integrantes de la

planta de produccion que son auxiliares de operaciones, poseen un contrato
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solamente por 6 meses lo que hace complicado mantener a los buenos
colaboradores.

Por ultimo, una forma de mantener a la gente conectada es realizar
capacitaciones mas ludicas y practicas que tedricas, que lleven a todos los
colaboradores a salir de la rutina del dia a dia y les permita crecer de manera

integral a cada uno de ellos.

Se recomendd realizar este mismo plan con las demas lineas de envasado de la
planta de produccién (Desodorantes, Shampoo, Colonias, Demostradores), la
misma que fue aceptada por parte de la alta direccion buscando ser mas

eficientes en todas las lineas de trabajo.
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ANEXOS



Formato ROM:

COR.D2.4.1.0.FR 001
REPORTE DE OPORTUNIDADES DE MEJORA (ROM) — —
Pagina: Version:
ldel 02
Proceso: D2 Administracidn del Sistema de Gestion Sub proceso: D2.4.1 Gestidn de Oportunidades
Nombre (s): Consecutivo:
Area (s): Fecha de reporte: / /

Situacion actual (Describa la situacion)

Descripcion de la Oportunidad de Mejora (¢ Cdmo crees que se puede mejorar)

Qué beneficios obtendriamos con la mejora propuesta?

* Campos de llenado obligatorio por el Dueiio de Proceso

Accion de Mejora I:I Proyecto de Mejora |:|

* Lider Asignado:

No Aplica |:|

* Recibi retroalimentacion de mi propuesta

* Ocurrencia SE:

Observaciones:

Video 5°Ss:

Leon, Andrés, 2017, 5°Ss Final, Ecuador, https://youtu.be/ak3WuJfsnP8



https://youtu.be/ak3WuJfsnP8




