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RESUMEN

La presente propuesta tecnologica esta enfocada en la recopilacion de informacion del dia
a dia de producciéon en la linea de pastilla y con ella lograr identificar las diferentes
paradas que genera ineficiencia al momento de estar produciendo. A su vez poder realizar
varios tipos de andlisis que logren disminuir las diferentes pérdidas identificadas y con
ello proceder a realizar un control eficiente de forma diaria que lleve a tomar decisiones

para mejorar la productividad de la linea de pastillas.

Con la informacion obtenida en la linea de pastilla se plasmo el layout, el diagrama de
flujo del proceso de produccion, las velocidades por cada presentacion, los tiempos
improductivos del proceso, los perfiles de cargos de los integrantes de la linea.
Herramientas como lluvia de ideas, diagrama de Pareto lograron aportar a desarrollo de
los andlisis de las pérdidas identificadas.

Todo este proceso buscaba que el control diario se monitore mediante indicadores de
gestion, el cual con el pasar de los dias incrementar la eficiencia operativa y disminuir las

pérdidas.

Los indicadores que se contemplé seran los idoneos para un control eficaz y eficiente en
la linea de pastilla fueron: La Overall Equipment Effectiveness o Eficacia Global de
Equipos Productivos (OEE), Pérdidas y Cumplimiento.

Con los KPI's analizados, se pudo obtener resultados positivos en el incremento de la
Eficacia Global de Equipos Productivos (OEE), pasando de 69.67% (regular) a 79.50%
entrando en la valoracion de aceptable. Esto a su vez crea un efecto de disminucion en el
indicador de pérdida de 30.33% a 20.50%, analizado dentro de este proyecto con las tres
principales y el ultimo indicador que fue el cumplimiento termina siendo sostenible en el

tiempo.

El presente proyecto busca dar una vision de como los KPI's en la linea de pastilla puede
mediante la mejora continua buscar el beneficio que ayude a la compafiia Calbag S.A

reducir costos y ser mas competitivos.

viii



ABSTRACT

This technological proposal is focused on the collection of information on the day-to-day
production in the tablet line and with it, identify the different stops that generate
inefficiency at the time of production. At the same time, to be able to carry out various
types of analysis that reduce the different losses identified and thereby proceed to carry
out an efficient control on a daily basis that leads to making decisions to improve the

productivity of the pill line.

With the information obtained in the pill line, the layout, the flow chart of the production
process, the speeds for each presentation, the unproductive times of the process, the job
profiles of the members of the line were drawn up. Tools such as brainstorming, Pareto

diagram were able to contribute to the development of the analysis of the identified losses.

All this process sought that daily control be monitored through management indicators,

which with the passing of days increase operational efficiency and reduce losses.

The indicators that were contemplated will be the ideal ones for an effective and efficient
control in the pill line were: The Overall Equipment Effectiveness or Global Effectiveness

of Productive Equipment (OEE), Losses and Compliance.

With the analyzed KPIs, it was possible to obtain positive results in the increase of the
Global Effectiveness of Productive Equipment (OEE), going from 69.67% (regular) to
79.50%, entering the acceptable assessment. This in turn creates a decrease effect in the
loss indicator from 30.33% to 20.50%, analyzed within this project with the three main

ones and the last indicator that was compliance ends up being sustainable over time.

This project seeks to give a vision of how the KPI's in the pill line can, through continuous
improvement, seek the benefit that helps the company Calbaq S.A reduce costs and be

more competitive.
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CAPITULO 1: INTRODUCCION

1.1. Antecedentes

CALBAQ S.A. es una empresa fundada en el afio de 1972, con el propdsito de fabricar
productos de cuidado personal, produciéndose unicamente las marcas: A-1, Shantal y
Accion 24,

Para el afio de 1980 CALBAQ S.A. comienza con la produccién de su marca estrella
Tip’s. Inicialmente bajo esta marca se fabrico y comercializé Tip’s pastilla ambiental,
producto que actualmente es lider en esta categoria en el mercado ecuatoriano.
Actualmente la marca Tip’s tiene 27 lineas de productos como: pastillas ambientales,
pastilla germicida bafio, desinfectante, pastillas para limpiar y desinfectar el tanque del

inodoro, limpia vidrios, lavavajillas, limpiador en polvo, cloro entre otros.

Tip’s es hoy una marca orgullosamente ecuatoriana que se caracteriza por la innovacion
y evolucion constante, entregando nuevos productos de calidad para el cuidado del hogar,
como son el lavavajillas en crema tips 60°, una novedosa gama de fragancias de
ambientadores en spray, asi como las Ultimas tendencias en sistemas difusores de
fragancias bajo la marca Tip’s como bambd, eléctricos, automaticos, eliminador de

olores, velas, perlas, ambientadores para telas y aerosol con accion desinfectante.

CALBAQ S.A también participa en la categoria de cuidado de la ropa con su marca 123,
con espumas de carnaval con marcas lideres y reconocidas como Funkete, Samba,

Kaipirifia y Waka Waka.

Tras dedicar sus primeros afios exclusivamente a la produccién local, hoy en dia también
importa y comercializa productos de gran prestigio y calidad a nivel internacional:
Wrigley’s, Orbit, Five, Hubba Bubba, Skittles, Starburst, Haribo, Topps, Splenda,
Duracell, Detergente Liquido MAS, Nevella, Trojan, Baby Ruth, Butterfinger, Nerds,
entre otras. (CALBAQ S.A., 2017)



1.2. Situacién problemética

La planta de produccion de CALBAQ S.A., planifica mensualmente un volumen a
fabricar (presupuesto) y tiene como objetivo principal el cumplimiento de este. Antes de
arrancar el mes el area de produccién en conjunto con el area de planificacion coordina

la estrategia a implementar para que el requerimiento del presupuesto mensual se cumpla.

Se conoce que muchas empresas que han podido mantenerse en el mercado, lo han
logrado debido a las técnicas de planificacion y estrategias de negocio que han utilizado,
no por nada existen tantas metodologias desarrolladas, que haciendo uso de bases
cientificas son capaces de proporcionar los mejores resultados; pues, estas se aplican

constantemente en el mercado empresarial (Valdiviezo, 2020).

Mediante las velocidades de las lineas de produccién se analizan y coordina los turnos,
horarios y alimentacion del personal, entre otros aspectos. Diariamente se monitorea la
programacion de la produccion versus la produccion real simulando la productividad,
pero se sabe que la productividad es la relacion entre lo producido y los medios
empleados, tales como mano de obra, materiales, energia, etc. (Betancourt D. F., 2017),
por tal motivo se evidencia que no se estan cumpliendo al 100% los planes de produccion

diarios.

Una vez concluido el mes se ve reflejado un incumplimiento mensual del presupuesto o
en determinadas ocasiones para que la planta cumpla con su presupuesto mensual se
deben generar horas extras adicionales las cuales no estuvieron contempladas en la
coordinacion previo al arranque del mes. Esto ha provocado pérdidas econdmicas en la
empresa debido a la operacion no éptima de las lineas de produccion. Al final del mes se
comparte a las areas interesadas y gerencias el porcentaje del cumplimiento del

presupuesto mensual y los justificativos en las lineas que no cumplieron.

En el trabajo “Mejoras en la programacion de la producciéon de una empresa
farmacéutica”, se identificaron las causas del bajo nivel de cumplimiento en el plan de

produccion, de la constante acumulacion de lotes por fabricar y del exceso de horas-



hombre durante los procesos de envasado y acondicionado en la linea de liquidos no

estériles (Cabrera, 2015) lo que nos sirve de referencia para el trabajo a realizar.

En un mundo globalizado se busca conocer la evolucion de la administracion de
produccion, asi como también conocer las diferentes metodologias aplicadas por las
empresas industriales en la elaboracion de un producto y saber cuales son las estrategias
que hoy en dia los gerentes de produccion deben estar al tanto para poder aplicar para que

una empresa pueda liderar en el mercado. (Vilcarromero Ruiz, 2017)

Se puede decir que las auténticas mejoras de productividad y competitividad empresarial
son las que permiten conseguir una mayor produccion con los mismos 0 menores recursos
(personal, maquinaria e instalaciones productivas, etc.) o la misma produccion con menos
recursos, aprovechando siempre al maximo cada uno de los disponibles en cada momento
y estableciendo, a tal fin, objetivos progresivos de productividad, adoptando los
oportunos planes de accién para conseguirlos y evaluando sistematicamente los

resultados obtenidos para poder comprobar su eficacia. (AdminITEMSA, 2015)

CALBAQ S.A. maneja la metodologia de make to stock (hecho para almacenar), la cual
busca generar dos meses de inventario de cada producto que la planta fabrica. A la
fabricacion por stock, también se le conoce con los términos ingleses make to stock
(MTS). Consiste en producir los articulos de acuerdo con la demanda esperada. La
cantidad y el tipo de articulos que se hacen se determina de acuerdo con la gestién de
inventario. El inventario deseado se determina teniendo en cuenta las previsiones de
ventas. (Portal, 2018).

La sincronizacion de la planeacion de la produccion y la demanda real es un tema de
interés tanto para profesionales como para investigadores. Dicho en pocas palabras, la
localizacion del punto de desacople es una solucion que permite tener un equilibrio entre

eficiencia y flexibilidad (Gémez Jiménez, 2016).

Cada linea de produccion genera ordenes de fabricacion diarias, las cuales varian
dependiendo el batch que maneja la linea. Una vez que la orden de fabricacion se genera,

el area de bodega de materiales despacha a la planta las materias primas, material de
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empaque y comienza el proceso de la fabricacidn correspondiente a la secuencia que se
genero la orden de fabricacion. Una vez terminada la fabricacion esta es ingresada al
sistema SAP (systems, applications, products in data processing) para su respectiva
liberacion de la orden de fabricacion por el area de control de calidad y este ser llevado a

la bodega de producto terminado a espera de ser despachado a los diferentes clientes.

Dentro de SAP existen varios modulos de trabajo, entre ellos el de produccion. La orden
de fabricacion se basa en alguna lista de materiales para comenzar el proceso. Una vez
que se seleccione la lista de materiales (en el fondo, el producto a producir), deja la orden
de fabricacion con estatus PLANIFICADO, pues SAP Business One permite planificar

su produccién. (Bitsuser, 2017)

La planta de produccion de CALBAQ S.A., cuenta con cuatro lineas que estan divididas

de la siguiente manera:

e Linea de pastillas.
e Linea de desinfectantes.
e Linea de productos varios (botella y doypack).

e Linea de desinfectante y productos varios (desfvar).

De acuerdo con la figura 1, se ha podido evidenciar el layout de la planta de produccion
actual, donde podemos determinar de izquierda a derecha la linea de pastillas,
desinfectantes, varios botella, desfvar y varios doypack con su respectivo personal en

operacion y ubicaciones de trabajo.

De las cuatro lineas productivas, tan solo una posee un flujo automatizado, que es la de
pastillas. Las otras lineas poseen ciertos procesos automatizados, dejando de lado parte
de su flujo de manera artesanal. Cuando se habla de un proceso artesanal, significa que,
dentro de su proceso productivo, los operarios manualmente realizan operaciones que no

cuentan con sistemas tecnoldgicos para su facilidad.



Figura 1 Layout de la planta de la compafiia CALBAQ S.A.
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El desarrollo de esta propuesta se centrara en la linea de pastillas, la cual esta subdividida

de la siguiente manera:

e Area de preparacion del batch: molino / mezclador.

e Avrea de troquelado: compactacion de la pastilla.

e Area de empaque: envoltura de celofan / encartonado de la pastilla.

e Area de embalado: embalado de la pastilla en presentaciones de 24 o 144 unidades

por caja.

1.3. Formulacién del Problema

( Como contribuira la aplicacion de Key Performance Indicators (KPI’S) en el control del

proceso de produccion de la linea de pastillas en la compafiia CALBAQ SA?

1.4. Justificacion teédrica

En el area de produccion de laempresa CALBAQ SA ubicada en la ciudad de Guayaquil,
existe un deficiente control de la produccion diario en la linea de pastillas basado en su
presupuesto mensual, lo cual hace que la linea opere de forma no Optima y se tenga
pérdidas, por ejemplo: no facturados de ventas, excesivas horas extras, inconformidad en
los operarios, altos costos por orden de fabricacion, no conformidades, reproceso y

desperdicios no medidos.

Mediante este trabajo, se busca implementar la estandarizacion de todos los procesos que
se gestionan en esta linea, todo esto mediante el desarrollo de un analisis de la situacion
inicial que conlleve a la reduccion de tiempos improductivos, para de esta manera mejorar
la productividad, reducir las pérdidas de produccion y mejorar los costos en la

organizacion.



Con la finalidad de medir y posteriormente controlar el proceso de produccion de la linea
de pastilla, se buscara la aplicacion de Key Performance Indicators (KPI’S).
Posteriormente esta metodologia se replicara en el resto de las lineas de produccion de la
empresa CALBAQ SA.

1.5. Justificacion practica

La aplicacion de Key Performance Indicators (KPI’S) dentro de la linea de produccién de
pastillas traerd beneficios a la empresa dado que contribuira con el mejoramiento en la

operacion de los equipos ya que se contara:

e El personal mas capacitado mediante la medicién de las habilidades.

e La confiabilidad de los equipos al existir menos paradas producto de la identificacion
de las pérdidas mas recurrentes dentro de la medicion de la Overall Equipment
Effectiveness (OEE).

e Entrega a tiempo del producto planificado para que esté disponible en el momento de

ser requerido para la venta.

Esto a su vez tendrd un impacto en temas de reduccion de horas extras, reduccion de
tiempos improductivos, mejora al momento de tomar decisiones basado en los

indicadores de eficiencia, pérdidas y cumplimiento.

Adicionalmente porque a través de este proyecto permitira al autor obtener su titulacion

como: Magister en Produccion y Operaciones Industriales.

1.6. Delimitacién
1.6.1. Delimitacion temporal

El tiempo de duracion designado para la investigacion e implementacion es de 5 meses,

desde noviembre del 2020 hasta marzo del 2021.



1.6.2. Delimitacién espacial

La investigacion e implementacion se la desarrollo en las instalaciones de la compafiia
CALBAQ S.A., a continuacion, se detalla la informacion de la empresa (ver tabla 1) y de

la ubicacién (ver figura 2):

Tabla 1 Informacién de la compariia CALBAQ S.A.

Nombre / Razon Social Calbag S.A.

Nombre Comercial Calbag S.A.

Provincia Guayas Ruc 0990135630001
Cantdn Guayaquil

Ciudad Guayaquil

Parroquia Tarqui

Direccion km 11 % via Daule

Referencia Junto a empresa Linde (antes Aga)
Teléfono/extension 04 2103001

Coordenadas Geogréficas latitud Grados: 2 Minutos: 6  Segundos: 12.6

Coordenadas Geogréficas longitud Grados: 79  Minutos: 56 =~ Segundos: 7.648

Figura 2 Ubicacion de las mstalauones de la companla CALBAQ S.A.
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1.6.3. Delimitacion académica

Las materias que permite realizar este proyecto son:

e Disefio de sistemas de produccién y operaciones.

e Investigacion de operaciones.

e Modelos matematicos de optimizacion de la produccion.

e Simulacién en produccidon y operaciones.

e Control estadistico en los procesos productivos.

e Planeacion y control de la produccion.

e Sistemas de gestion de calidad en los procesos productivos.
e Técnicas aplicadas a la mejora de la produccién.

e Tecnologia en el disefio de procesos.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Controlar el proceso de produccion de la linea de pastillas en la compafiia CALBAQ SA

aplicando Key Performance Indicators (KPI’S).

1.7.2. Objetivos especificos

e Medir la capacidad y la productividad de planta de produccion en la linea de pastillas
mediante la Overall Equipment Effectiveness (OEE).

e ldentificary analizar las causas de las principales pérdidas de la productividad durante
el ultimo trimestre del afio 2020.

e Diagnosticar las habilidades operativas del personal que integran de planta de

produccion en la linea de pastillas.

e Elaborar KPI's relacionados a la productividad en la linea de produccion de pastillas.



CAPITULO 2: MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes de investigacion

En este capitulo se va a poder compartir trabajos realizados asociados con la tematica
(articulos académicos, proyectos, tesis), que tengan relacion con al actual proyecto de
titulacién enfocado a la administracion, mejora y optimizacion de procesos mediante la

implementacion de Key Performance Indicators (KPI’S).

El autor Byron Aroche (Aroche, 2013), en su investigacion “Disefio de la investigacion
de implementacion de indicadores de productividad en produccion y mantenimiento de
una fabrica de tuberia de PVC”, indica que las industrias en busca de la sostenibilidad de
sus negocios, se han enfocado en la reduccidn de costos de produccién, manteniendo la
elaboracion de productos de calidad que satisfagan las expectativas del cliente mediante

la aplicacion de indicadores de gestion.

Los autores Richard Hedman, Mukund Subramaniyan y Peter Almstrom (Hedman,
Subramaniyan, & Almstrom, 2016), en su estudio “Analisis de factores criticos para la
medicion automatica de OEE”, indica que la creciente digitalizacion de la industria
proporciona medios para adquirir y analizar los datos de fabricacion. Como consecuencia,
las empresas estan invirtiendo en sistemas de ejecucion de fabricacion manual o
automatica, donde la medicion de la eficacia global del equipo (OEE) a menudo es una

parte central y una razén importante para la inversion.

Otros autores, como Sefias Sandoval Edinson Benigno y Malca Silva Jorge Luis indican
en su estudio que la globalizacién, el crecimiento poblacional y la tendencia de los
usuarios al buscar productos innovadores y de calidad, hace que las empresas estén en
crecimiento constante, garantizando que los productos cumplan con las condiciones y
estandares requeridos por los clientes. Hoy las empresas tienen la necesidad de mejorar
continuamente de manera sistematica. (Sefias Sandoval & Malca Silva, 2018).
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2.2. Bases teodricas
2.2.1. Productividad

La productividad es una medida econémica que calcula cuantos bienes y servicios se han
producido por cada factor utilizado (trabajador, capital, tiempo, tierra, etc.) durante un

periodo determinado.

El objetivo de la productividad es medir la eficiencia de produccion por cada factor o
recurso utilizado, entendiendo por eficiencia el hecho de obtener el mejor o0 maximo
rendimiento utilizando un minimo de recursos. Es decir, cuantos menos recursos sean
necesarios para producir una misma cantidad, mayor sera la productividad y por tanto,

mayor seréa la eficiencia.

De este modo, la productividad nos permite responder a las siguientes preguntas: ¢ Cuanto
produce al mes un trabajador? ¢ Cuanto produce una maquinaria? La respuesta bien podria
ser, un trabajador produce 30 unidades por mes o 0,25 unidades por hora trabajada. Esto
es a lo que llamamos productividad. (Sevilla, 2019)

2.2.2. KPI

El término KPI, siglas en inglés, de Key Performance Indicator, cuyo significado en
castellano vendria a ser Indicador Clave de Desempefio 0 Medidor de Desempefio, hace
referencia a una serie de métricas que se utilizan para sintetizar la informacion sobre la
eficacia y productividad de las acciones que se lleven a cabo en un negocio con el fin de
poder tomar decisiones y determinar aquellas que han sido mas efectivas a la hora de
cumplir con los objetivos marcados en un proceso o proyecto concreto. (Blanco, 2017)

Los KPI también son conocidos como indicadores de calidad o indicadores clave de
negocio que pueden ser utilizados y aplicables en cualquier area de negocio y sector
productivo. (Blanco, 2017)
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“El objetivo ultimo de un KPI es ayudar a tomar mejores decisiones respecto al estado
actual de un proceso, proyecto, estrategia 0 campafia y de esta forma, poder definir una

linea de accion futura.”

2.2.3. OEE

El OEE es un indicador que mide la eficacia de la maquinaria industrial, y que se utiliza
como una herramienta clave dentro de la cultura de mejora continua. Sus siglas
corresponden al término inglés “Overall Equipment Effectiveness” o “Eficacia Global de

Equipos Productivos”.

En las empresas a menudo existe la necesidad de poder cuantificar la productividad y
eficiencia de los procesos productivos. Ademas, hay que tener en cuenta que sélo lo que
se mide se puede gestionar y mejorar. Ahi es donde entra el OEE. Esta herramienta es
capaz de indicar, mediante un porcentaje, la eficacia real de cualquier proceso productivo.
Esto es un factor clave, para poder identificar y paliar posibles ineficiencias que se

originen durante el proceso de fabricacion. (Touron, 2016)

2.2.4. Calculo OEE

El célculo OEE, o Overall Equipment Effectiveness (Eficacia Global de Equipos
Productivos), es un indicador utilizado para medir la eficiencia de los equipos de una
industria, siendo considerado uno de los principales indices del analisis de la

productividad industrial.

Por medio del OEE es posible identificar la frecuencia en la que su maquinaria esta
disponible para funcionamiento, el tiempo de produccion y la cantidad de productos

producidos en condiciones de comercializacion, o sea, sin defectos. (Kreutzfeld, 2017)
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Para hacer el célculo de OEE es utilizada la formula:

disponibilidad x rendimiento x calidad = indice OEE

A continuacion, se detalla la informacion que muestra como obtener los tres factores del
OEE. (ver figura 3):

Figura 3 Factores del OEE.

PLANIFICACION TIEMPO TOTAL

Tiempo planeado

Tiempo
muerto

- Capacidad productiva
o Ritmo
reducido

Drefectos v

Nota: Extraido de eficiencia global de los equipos (OEE), Bryan Salazar L6pez, 2019
(Lopez, 2019)

retrabajos

2.2.5. Disponibilidad

Cociente del tiempo productivo, entre el tiempo disponible, para un periodo de
produccion determinado. Se ve afectada por las paradas que se producen en el proceso de
fabricacion como, por ejemplo: arranques de maquinas, cambios, averias y esperas.
(Touron, 2016)
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2.2.6. Rendimiento

Cociente de la produccion real, entre la capacidad productiva, para un periodo de
produccion determinado. El rendimiento se ve afectado por las micro paradas y la
velocidad reducida. (Touron, 2016)

2.2.7. Calidad

Cociente de la produccion buena, entre la produccion real. El porcentaje de calidad se ve

lastrado por retrabajos o piezas defectuosas. (Touron, 2016)

2.2.8. Ejemplo del calculo OEE

Imaginemos que deseamos calcular el OEE de una linea de etiquetado de botellas a lo
largo de un turno de 8 horas con un descanso planificado de 30 minutos.

Tiempo disponible = Tiempo Produccion Planificado [480min] — Tiempo descanso

programado [30min] = 450min.

Supongamos que ha habido 3 paradas largas que influyen en la disponibilidad, con una
duracion total de 90 minutos.

Disponibilidad = (Tiempo productivo [360min] / Tiempo disponible [450min]) * 100 =
80%.

Consideramos que el Tc unitario para el etiquetado de esta referencia Unica es de 2

segundos y en total se han producido 8100 botellas.

Rendimiento = (Produccion Real [8100uds] / Capacidad productiva [10.800uds. en
360min.]) * 100 = 75%.

De esas 8100 botellas producidas, 7290 han sido unidades validas, mientras que los 810

restantes no han pasado los tests de calidad.
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Calidad = (Piezas Buenas [7290uds] / Produccion Real [8100uds]) * 100 = 90%

Por lo tanto, el OEE:

OEE = Disponibilidad [80%] * Rendimiento [75%] * Calidad [90%] = 54.00%

(Berganzo, 2019)

2.2.9. ¢Como interpretar el valor del OEE?

El valor obtenido en el indicador OEE tiene una valoracion cualitativa, muchos expertos

coinciden en la siguiente relacion:

Tabla 2 Valoracion cualitativa de OEE.

OEE

Valoracién

Descripcion

0% — 64%

65% — 74%

75% — 84%

85% — 94%

95% — 100%

Deficiente
(Inaceptable).

Regular.

Aceptable.

Buena.

Excelente.

Se producen importantes pérdidas econdmicas. Existe
muy baja competitividad.

Es aceptable solo si se esta en proceso de mejora. Se
producen pérdidas econdmicas. Existe baja
competitividad.

Debe continuar la mejora para alcanzar una buena
valoracion. Ligeras pérdidas econdmicas.
Competitividad ligeramente baja.

Entra en valores de Clase Mundial. Buena
competitividad.

Valores de Clase Mundial. Alta competitividad.

Fuente: (L6pez, 2019)
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2.2.10.,Qué es el TPM?

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una metodologia Lean Manufacturing de
mejora que permite asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones,
de los equipos, y del sistema, mediante la aplicacion de los conceptos de: prevencidn,

cero defectos, cero accidentes, y participacion total de las personas.

Cuando se hace referencia a la participacion total, esto quiere decir que las actividades de
mantenimiento preventivo tradicional pueden efectuarse no solo por parte del personal de
mantenimiento, sino también por el personal de produccién, un personal capacitado y

polivalente. (Salazar, 2019)

2.2.11. Las 16 grandes pérdidas industriales — TPM

El objetivo del TPM es combatir las pérdidas. El Instituto Japonés de Mantenimiento de
Plantas (JIPM) ofrece un listado de 16 Grandes Pérdidas Industriales que son

independientes del sector o tamafio de la compafia. (Verzini, 2021)

Cada empresa tiene el desafio de investigar como impactan cada una de estas pérdidas en

su propia organizacion, cuantificarlas y eliminarlas. (ver figura 4)

Figura 4 Estructura de las 16 grandes pérdidas.

1 Breakdown
= e - 2 Cambio de Formato
pos as debidas . 3
principalmente al uso del Equipo 3 Cambio de Piezas
4 Start up
5 Chokotei
6 Velocidad
7 Defectos de calidad y retrabajo
Apagado Maquinaria 8 LEGEL R ELTHLETE]
J erenciamiento
10 Movimientos operacionales
5 Tipos de Pérdidas Relacionadas
conllcs Recu Hiaroe 1 Organizacién de la Linea
12 Logistica
13 Mediciones y Ajustes
14 Fuente de Energia
3 Tipos de Pérdidas
Relacionadas con los Materiales 18 Manteiniento/ Repirestos
y la Fuente de Energia 16 Irrecuperables

Nota: Extraido de Escuela de Liderazgo Aprendizaje Experiencial, 2020 (Garcia, 2020)

16



2.2.12. Diagrama causa-efecto

El Diagrama Causa-Efecto es llamado usualmente Diagrama de “Ishikawa” porque fue
creado por Kaoru Ishikawa, experto en direccion de empresas, quien a su vez estaba muy

interesado en mejorar el control de la calidad. (Lean, 2014)

Se trata de una herramienta para el analisis de los problemas que basicamente representa

la relacion entre un efecto (problema) y todas las posibles causas que lo ocasionan.

También es denominado diagrama de Espina de Pescado por su parecido con el esqueleto

de un pescado.

El diagrama causa-efecto estd compuesto por un recuadro que constituye la cabeza del
pescado, una linea principal, que constituye su columna, y de 4 a més lineas apuntando a
la linea principal formando un &ngulo de unos 70° que constituyen sus espinas
principales. Cada espina principal tiene a su vez varias espinas y cada una de ellas puede
tener a su vez de dos a tres espinas menores mas. Esquematicamente el diagrama causa-

efecto tiene la siguiente forma: (ver figura 5)

Figura 5 Diagrama Causa-Efecto (Diagrama Ishikawa)
Causa Efecto

[ Hombre ][ Magquina ][ Entorno ]

N\ N

Pl

FProblema

Subcausa

Causa principal

[ Material ][ Metodo ][ Medida ]

Nota: Extraido de Progressa Lean, 2014
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2.2.13.Diagrama de Pareto

El principio o regla de Pareto nos dice que, para diversos casos, el 80% de las
consecuencias proviene del 20% de las causas. No son cifras exactas, pues se considera
un fundamento empirico observado por Vildredo Pareto y confirmado posteriormente por

otros expertos de diversas areas del conocimiento.

Algunos enunciados clasicos de la ley:

e EI 80% del éxito proviene del 20% de tu esfuerzo
e EI 80% de tu ingreso proviene del 20% de tu esfuerzo
e EI 80% de los ingresos se generan con 20% de los clientes

e EI80% de las ventas se genera por el 20% de los productos

En una situacion problemaética:

El 80% de “problema” se genera del 20% de “causas” (Betancourt D. , 2016)

2.2.14.Lluvia de ideas

El proceso conocido como lluvia de ideas (o también popular en inglés como
brainstorming) es un proceso didactico y practico mediante el cual se intenta generar
creatividad mental respecto de un tema. Tal como lo dice su nombre, la lluvia de ideas
supone el pensar rapida y de manera espontanea en ideas, conceptos o palabras que se
puedan relacionar con un tema previamente definido y que, entonces, puedan servir a
diferentes fines. El proceso de lluvia de ideas es hoy en dia muy utilizado en espacios

tales como reuniones laborales, en clases, en debates, etc.

La nocién de lluvia de ideas parte del hecho de ampliar la participacion, democratizarla,
a todos los presentes en el espacio en el cual la reunion o el evento se lleva a cabo. Esto
es asi porque se considera que muchas mentes, con sus particularidades, contribuyen
mejor a la generacion de ideas y de posibles proyectos, que una sola. La lluvia de ideas

entonces comienza con la definicion de un tema o quizas también con el establecimiento
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de un problema o conflicto a resolver. Luego se invita a que los miembros o los presenten
propongan ideas, conceptos, posibles soluciones, formas de actuar, respecto de ese tema
o conflicto planteado. Es por esto mucho menos estructurado y rigido que otras técnicas

de planeamiento conocidas. (Bembibre, 2010)

2.2.15. SW2H

5W2H es una herramienta de gestion que a través de 7 cuestionamientos nos permite
elaborar un plan de accién de forma sistematica y estructurada. Su aplicacion es sencilla
y puede realizarse individual o en grupo. Cuando menciono cuestionamientos nos

referimos a:

5W2H: What (Qué), Why (Porqué), When (Cuando), Where (Dénde), Who (Quién), How
(Como) y How much (Cuénto).

De ahi su nombre, de la inicial en inglés de cada palabra. 5SW2H. (Betancourt D. , Ingenio
Empresa, 2018)
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CAPITULO 3: METODOLOGIA

3.1. Tipo de investigacion

El presente proyecto posee un disefio no experimental, que implican la recoleccion vy el
analisis de datos cuantitativos y cualitativos, para lograr determinar en diferentes bases
los resultados esperados, ya que el presente proyecto posee una gran parte en materia

cuantitativa como también nimeros y resultados que deben ser medidos.

El alcance del presente proyecto de titulacion es de caracter descriptivo, por el cual se va
a poder mantener una mejor organizacion y visualizar los cambios que se pretenden

determinar a lo largo del trabajo.

3.2.  Nivel de investigacion

El presente proyecto se lo realizara en la linea de pastillas, la cual esta subdividida de la

siguiente manera:

e Avrea de preparacion del batch: molino / mezclador.

e Avrea de troquelado: compactacion de la pastilla.

e Area de empaque: envoltura de celofan / encartonado de la pastilla.

e Area de embalado: embalado de la pastilla en presentaciones de 24 o 144 unidades

por caja.

Mediante el siguiente diagrama de flujo (figura 6), podremos entender graficamente cada
uno de los procesos de fabricacion en la linea de pastilla desde la preparacion del bach

hasta la culminacion como producto terminado.
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Figura 6 Diagrama de flujo de la linea de pastilla

Molienda de
paradiclorobenceno

Mezcla de colorante,
fragancia, carbonato

No Conforme

Revision de Troquelado de Correccion de
Calidad pastilla peso

Conforme

No Conforme

Registro de Empaque de pastilla
peso en celofan

Conforme

Encartonado de
pastilla

Codificado de
trazabilidad

Embalado de pastillas
en corrugado

Sellado automatico
del corrugado

Estibado de corrugado
al pallet

Nota: Realizado por el autor
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A su vez la linea maneja 4 diferentes referencias, las cuales son:

e Pastilla ambiental de 95 gramos
e Pastilla bafio de 90 gramos
e Pastilla ambientol de 75 gramos

e Pastilla todo ambiente de 60 gramos

La linea de pastillas cuenta con un recurso humano que es de 5 integrantes, los cuales

trabajan en turnos de 12 horas, 6 dias a la semana.

3.3. Determinacion de la muestra

La muestra y seleccion de los participantes, debido a las cualidades de que el presente
proyecto es de caracter descriptivo, se ha determinado la necesidad de realizar entrevistas

a todo aquel personal que esté implicado en la linea de pastillas.

Lo cual va a lograr determinar las necesidades del proyecto y las recomendaciones que

se buscan plantear. Los participantes que se van a entrevistar son:

e Operarios de linea de pastillas.
e Contratista de mantenimiento.
e Asistente de produccion.

e Proveedores de maquinarias.

e Gerente General.

3.4. Tipos de instrumentos de investigacion en correspondencia con la
informacion primaria y secundaria seleccionada para el estudio

Se procedera a realizar entrevistas a los diferentes involucrados de la linea de pastillas,

estas se las realizaran de forma presencial y virtual. La entrevista busca mediante
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diferentes herramientas de mejora continua determinar diferentes causales de pérdidas y

a la vez oportunidades de mejora.

La informacion se almacenara de forma fisica y electronica.

3.5. Tratamiento de la informacion

3.5.1. Medir la capacidad y la productividad de planta de produccion en la
linea de pastillas mediante la Overall Equipment Effectiveness (OEE).

Los datos obtenidos de las entrevistas diarias se almacenaran en una base de datos
electronica llamada presupuesto de produccion mensual, hoja pastilla (anexo 1),
posteriormente se tabulara. El tipo de investigacién aplicada por los autores Guevara, C.
G., & Silvera (Guevara, 2019), explicativa, cuantitativa y cuasi experimental, como

instrumentos se utilizd la entrevista y la ficha resumen en la metodologia TPM.

La hoja electronica presupuesto de produccién mensual, hoja pastilla contard con la

siguiente informacion:

e Categoria del producto (ambiental, bafio, ambientol, todo ambiente).
e Cddigo del producto.

e Descripcién del producto.

e Batch o lote por cada categoria.

e NUmeros de batch o lotes a fabricar.

e Unidades a fabricar en el mes.

e Dias del mes.

e Total producido

e Total pendiente

e Cumplimiento del presupuesto.

23



En la misma base de datos, contaremos con la hoja pastillas OEE (anexo 2), el cual
almacenara la informacion en minutos en relacion a lo producido y la velocidad por cada

referencia.

La hoja electronica (presupuesto de produccién mensual), en su hoja llamada pastillas

(OEE) contaréa con la siguiente informacion:

e Categoria del producto (ambiental, bafio, ambientol, todo ambiente).
e (Cadigo del producto.

e Descripcion del producto.

e Velocidades en unidades por minuto.

e Dias del mes.

e Total de tiempo en minutos diario, semanal y mensual.

3.5.2. Identificar y analizar las causas de las principales pérdidas de la
productividad durante el altimo trimestre del afio 2020.

Con la informacion obtenida se procedera a identificar la OEE con la que inicia la linea
y a su vez se identificara las tres principales pérdidas, para esto utilizaremos la
herramienta Diagrama de Pareto. El OEE maés alla de medir la eficiencia operacional, la
disponibilidad de los equipos y la tasa de calidad. También es una herramienta efectiva

en la deteccidn de fallas (Rubio Ramirez, 2015).

En la base de datos electrénica (presupuesto de produccion mensual), contaremos con la
hoja pastillas OEE (anexo 3), el cual almacenaré la informacion en minutos en relacion a
las paradas generadas en un turno de producciéon y colocadas en la pérdida que
corresponda.

La hoja electronica presupuesto de produccion mensual, hoja pastillas (OEE) contara con

la siguiente informacion:

e Tiempo de produccion planificado por diario.
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e Pérdidas planificadas diarias.

e Tiempo disponible

e Pérdidas no planificadas diarias.

e Tiempo en minutos por cada pérdida.
e Dias del mes.

e Total de tiempo en minutos por cada pérdida diario, semanal y mensual.

Se procedio a trabajar con el equipo de operarios (figura 7), para basado en las 16 grandes
pérdidas industriales — TPM, para darle el significado alineado al proceso de la linea de

pastillas.

Nota: Realizado por el autor

A continuacidn, se detalla el significado de cada pérdida y el ejemplo practico que se le

dio para el proceso de produccion en la linea de pastillas:

3.5.2.1. Pérdidas 01 Averias (breakdown)

Interrupciones no planificadas mayores a 10 minutos, donde hay pérdida de operacion del

equipo.

Motivos:
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e Reemplazo de componentes o piezas: Cambio de rodamiento por dafio de banda de
entrada en la encartonadora.
e Dafio de equipo / ajuste de equipo (> 10 min): Ajuste de sensor de nivel en el tornillo

sin fin de las troqueladoras. (25 minutos).

3.5.2.2. Pérdidas 02 Cambio (changeover)

Tiempo total utilizado (incluyendo ajustes necesarios) en pasar del Gltimo producto (a
velocidad y calidad normal), hasta el primer producto de la préxima produccion. (15

minutos en condiciones operativas del proceso).

Motivos:

e Cambio de presentacion: Cambio de Tip's ambiental lavanda x24 a supermaxi
ambiental lavanda x24.

e Cambio de producto: Cambio de Tip's germicida frutilla x24 a Tip’s germicida
manzana canela x24.

e Cambio de formato: Cambio de ambiental a germicida; cambio de germicida a todo

ambiente.

3.5.2.3. Pérdidas 03 Cambio de piezas (cutting blade change)

Pérdida por reemplazo de herramientas al término de la vida atil (desgaste normal) o

insumos durante el proceso productivo.

Motivos:

e Cambio de mordaza.

e Cambio de cuchilla.

e Cambio de celofan.

e Cambio de tinta de codificacion.

e Cambio de ventosa.
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3.5.2.4.  Pérdidas 04 Inicio/fin de produccién (start up / ramp down)

Inicio de produccién: Tiempo total utilizado (incluyendo ajustes) para alcanzar la
velocidad y calidad normales (15 minutos en condiciones operativas del proceso).

Fin de produccion: Tiempo para parar la linea y establecer condiciones apropiadas para

el comienzo de la produccién.

Motivos:

e Inicio de produccion: Arranque después de un fin de semana.

e Finde produccion: Parada por fin de semana.

3.5.25. Perdidas 05 Pequefias paradas (chokotei)

Interrupciones no planificadas igual a menores a 10 minutos.

Motivos:

e Atranque de producto. Se traba las mordazas de la flowpack por entrar dos pastillas
unidas al sistema. (6 minutos)

e Ajustes (< 10 min). Ajuste de la solapa en la encartonadora. (8 minutos)

3.5.2.6. Pérdidas 06 Velocidad (speed)

Pérdida de velocidad (media en tiempo) de una linea trabajando a velocidad menor o

mayor que la velocidad estandar para un producto.

Motivos:

e Velocidad reducida.
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Velocidad aumentada.

3.5.2.7.  Pérdidas 07 Defectos y retrabajos (defects and rework)

Tiempo perdido en la produccion de productos no conformes y tiempo para retrabajar

productos no conformes en la linea.

Motivos:

Cajas individuales: Cajas individuales pegadas
Celofan: Celofan no sella por ser diferente el material.
Paradicloro: Paradicloro humedo.

Cajas de empaque: Cajas de empaqgue con diferentes medidas.

3.5.2.8.  Pérdidas 08 Paros programados (shutdown)

Esta pérdida hace referencia a la interrupcion programada de la linea.

Motivos:

Mantenimiento  planificado: Mantenimiento programado segun plan de
mantenimiento.

No orden de produccion: 210 minutos trabajan en la linea de varios, después de la
jornada de 510 minutos en la linea de pastillas.

Prueba planificada: Prueba de Tip”s tanque.

Comida: 30 minutos de almuerzo.

Fin de semana/Feriados.

Reuniones/capacitaciones programadas: Reunion programada por el departamento
médico.

Limpieza programada: Limpieza al inicio del mes.

Falta de material conocido: Falta de paradicloro en la siguiente semana.
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3.5.2.9. Pérdidas 09 Gerenciamiento (management)

Pérdida de tiempo generada por problemas de gerenciamiento o administracion.

Motivos:

e Falta de materiales (materia prima/material de empaque desde bodega)
e Falta de comunicacion.

o Falta de repuestos.

e Falta de programacion de operadores.

e Prueba no planificada.

e Accidentes.

e Solicitud de requerimiento de produccién fuera de la planificacion.

e Riesgos de seguridad.

e Reuniones no programadas.

3.5.2.10. Peérdidas 10 Movimientos operacionales (cualificacion)

Pérdida de tiempo por falta de habilidades y conocimiento de los integrantes de la linea.

Motivos:

e Falta de conocimiento: Operador de maquina no sabe como subir el peso en una

produccion.
e Falla de ejecucion de procedimiento: Embalador en una produccion de ambiental

frutilla x144 unidades guarda en una caja de empaque solo 143 unidades.

3.5.2.11. Pérdidas 11 Organizacion de la linea (line organization)

Pérdida de tiempo por falta de operadores en la linea y operadores que deben trabajar en

mas equipos que inicialmente se habian planificado.
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Motivos:

e Falta de mano de obra: Operador falta por permiso medico del IESS y se reduce la
velocidad para compensar la carga de trabajo.

e Comida: 15 minutos de merienda.

3.5.2.12. Pérdidas 12 Logistica (logistics)

Tiempo perdido en entrega ineficiente de materia prima o material de empaque para la

linea.

Motivos:

e Falta de polvo base: Falta de entrega de paradicloro al preparador.

e Falta de abastecimiento desde bodega: No se entrega completo las cajas individuales.

3.5.2.13. Perdidas 13 Mediciones y ajuste

Esta pérdida es provocada por ajustes durante la produccion para evitar fallas de calidad

en el producto terminado.

Motivos:

e Ajuste para prevenir la falla de calidad: Ajuste de guias de encartonadora por salir la
caja individual con la solapa abierta.

e Limpieza no programada: Limpieza de cabezal de la codificadora por salir entre
cortado el mensaje de la trazabilidad.

e Peso fuera de especificaciones.

3.5.2.14. Perdidas 14 Fuente de energia

Esta pérdida es generada por una fuente de energia externa e interna.
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Motivos:

e Falta de electricidad.

e Falta de aire comprimido.

3.5.2.15. Peérdidas 15 Mantenimiento / repuestos

Tiempo perdido después de un mantenimiento o cambio de repuesto por estos haber sido

de mala calidad.

Motivos:

e Materiales para el mantenimiento de mala calidad.

e Herramientas para el mantenimiento de mala calidad.

3.5.2.16. Pérdidas 16 Rendimiento de materiales

Pérdida referente a las unidades en mal estado que no pudieron ser reprocesadas.

Motivos:

e Desperdicio.

3.5.3. Diagnosticar las habilidades operativas del personal que integran de
planta de produccién en la linea de pastillas.

En la medida que la planta ha ido creciendo, esta no ha sido indiferente con la linea de
pastilla la cual fue automatizando cada etapa de sus procesos. Por eso es importante
realizar un diagnostico de las habilidades actuales y mediante una descripcion de cargo
de cada integrante, determinar si se cumple cada una de las actividades encomendadas
que logren la ejecucion de los objetivos de la linea de produccion.
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En el anexo 4 se muestra la descripcidon de cargo, en ella podremos evidenciar cada
habilidad que debe contar los integrantes de la linea de pastilla'y a la vez nos dara la pauta
para determinar mediante un check list (anexo 5) si estas se cumplen acorde a la situacion

actual.

A continuacion, se detalla el nUmero de persona que trabaja en la linea de pastilla y el

cargo que ocupa cada integrante:

e Lider de linea: 1 integrante
e Operador de proceso: 1 integrante
e Operador de maquina: 1 integrante

e Obreros varios: 2 integrantes

3.5.4. Elaborar KPI's relacionados a la productividad en la linea de
produccion de pastillas.

Con la informacion recolectada se procedera a elaborar los KPI’s alineados al proceso de

produccion de la linea de pastillas, los cuales seran los siguientes:

e OEE
e Pérdidas

e Cumplimiento

Estos daran los resultados que ayudaran al proceso de produccion mejorar su

productividad, reducir el costo por 6rdenes de fabricacion.

A su vez nos dara la informacion con que indicadores de gestion KPI’s. trabajara la linea
de pastillas. Tal como indica el autor (Setijono, 2007), los indicadores son necesarios
para poder mejorar: “Lo que no se mide no se puede controlar, y lo que no se controla no

se puede gestionar”.
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Cada indicador contara con un grafico de barra para que sea mas facil la comunicacion

visual a los colaboradores y a la vez un control visual basado en una meta planteada.

El indicador de OEE, se visualizara en un grafico de barra en cual mostrara diariamente
el indicador con acumulado semanal y mensual. Para el calculo de este indicador,
tomaremos de referencia la formula de OEE y esta sera alimentada de la informacion

ingresada de la hoja electronica del presupuesto de produccion.

El indicador de pérdidas, se visualizara en un grafico de barras apiladas, para que se pueda
identificar cual es la mas representativa. El indicador se mostrara de diariamente con un
acumulado semanal y mensual. Para el calculo de este indicador, tomaremos de referencia
las 16 pérdidas y esta serd alimentada de la informacion ingresada de la hoja electronica

del presupuesto de produccion.

El indicador de cumplimiento, se visualizard en un gréfico de barra en cual mostrard
diariamente el indicador mensual. Para el célculo de este indicador, tomaremos de
referencia lo presupuestado al inicio del mes contra lo real producido al término del mes
y esta sera alimentada de la informacion ingresada de la hoja electronica del presupuesto

de produccion.
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CAPITULO 4: RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Andlisis, interpretacion y discusion de resultados

En este capitulo se enfocaré en la demostracion de los resultados obtenidos durante el
proceso de investigacion, el cual mediante las diferentes metodologias han evidenciado
un desarrollo para la aplicacion de Key Performance Indicators (KPI’S) dentro de la linea

de produccidn de pastillas.

4.2. Presentacion de resultados

4.2.1. Capacidad y la productividad de planta de produccion en la linea de
pastillas mediante la Overall Equipment Effectiveness (OEE).

La informacidn de la Overall Equipment Effectiveness (OEE), se decidié que la medicion
se realizara de forma diaria, por turno de trabajo y esta se almacenaria en la base de datos
electronica llamada presupuesto de produccion mensual, hoja pastilla (anexo 1). En la

base de datos electronica, vamos a evidenciar la OEE, diaria, semanal y mensual.

Como lo vimos en el capitulo 2, bases tedricas, el calculo de la OEE en la linea de
produccion de pastillas fue mediante la aplicacion de: Disponibilidad (%) x Rendimiento
(%) x Calidad (%).

La linea de produccion de pastillas tiene un turno planificado de 720 min (12 horas) y
tiene una parada planificada por alimentacion de 30 minutos. Su tiempo disponible para

el calculo de la OEE sera de 690 minutos.
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En las tablas 3, 4 y 5, podemos observar las eficiencias de la linea de produccion de pastillas en el altimo trimestre del 2020.

Tabla 3 OEE octubre/2020.

VARIABLES SEM 40 SEM 41 12 13 14 15 16 17 18 SEM 42 SEM 43 SEM 44 OCTUBRE
DISPONIBILIDAD 77,25% 72,53% 76,13% 82,53% 80,03% 63,67% 77,42% 75,82% #iDIV/0! 75,93% 70,34% 74,44% 74,10%
RENDIMIENTO 100,00% 100,00%  100,00% 100,00%  100,00%  100,00% 100,00%  100,00% #iDIV/0! 100,00%  100,00% 100,00% 100,00%
CALIDAD 99,73%  100,00%  100,00% 99,62%  100,00%  100,00% 100,00%  100,00% #;DIV/0! 99,94%  100,00% 100,00% 99,93%
OEE 77,04% 7253% 76,13% 82,21% 80,03% 63,67% 77,42% 7582% #;DIVIO! 7589% 70,34%  74,44% 74,05%
Tabla 4 OEE noviembre/2020
VARIABLES SEM 45 9 10 11 12 13 14 15 SEM 46 SEM 47 SEM 48 SEM 49 NOVIEMBRE
DISPONIBILIDAD 81,75% 40,88% 67,15% 55,35% 52,82% 43,73% #iDIV/0! #iDIV/0! 51,99% 76,13% 78,10% 89,69% 71,99%
RENDIMIENTO 100,77%  100,00% 100,00%  100,00% 100,00% 100,00%  #iDIV/0! #iDIV/0! 100,00%  100,00%  102,09% 100,00% 100,91%
CALIDAD 100,00 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%  #iDIV/0! #iDIV/0! 100,00% 99,91%  100,00% 100,00% 99,98%
OEE 82,38% 40,88% 67,15% 55,35% 52,82% 43,73% #DIV/O! #DIV/O! 51,99% 76,06% 79,74%  89,69% 72,63%
Tabla 5 OEE diciembre/2020
VARIABLES 1 2 3 4 5\ 6 SEM 49 SEM 50 SEM 51 SEM 52 SEM 53 DICIEMBRE
DISPONIBILIDAD 41,81% 72,02% 59,41% 63,83% 100,00%  #iDIV/0! 60,56% 62,01% 62,33% 60,72% 69,38% 62,33%
RENDIMIENTO 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%  #jDIV/0! 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
CALIDAD 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%  #iDIV/0! 100,00% 99,97% 100,00% 100,00% 100,00% 99,99%
OEE 4181% 72,02% 59,41%  63,83% 100,00% #DIV/O!  60,56%  61,99%  62,33% 60,72%  69,38% 62,33%
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En las tablas 6, 7 y 8, podemos observar las eficiencias de la linea de produccion de pastillas en el primer trimestre del 2021.

Tabla 6 OEE enero/2021
VARIABLES SEM 01 11 12 13 14 15 16 17 SEM 02 SEM 03 SEM 04 ENERO
DISPONIBILIDAD 76,16% 75,56% 62,05% 64,78% 76,49% 86,69% 87,17%  #iDIV/0! 75,43% 83,88% 80,29% 78,99%
RENDIMIENTO 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%  #iDIV/0! 100,00% 100,00% 100,00% 100,00%
CALIDAD 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% #iDIV/0! 100,00% 99,77% 99,38% 99,80%
OEE 76,16%  7556% 62,05% 6478% 7649% 86,69% 87,17% #DIV/0!  7543% 83,69%  79,79% 78,83%

Tabla 7 OEE febrero/2021

VARIABLES SEM 05 SEM 06 15 16 17 18 19 20 21 SEMO07 SEM 08 FEBRERO

DISPONIBILIDAD 75,95% 71,57%  #iDIV/0! #iDIV/0! 87,80% 94,80% 92,35% 57,77%  #iDIV/0! 83,07% 79,45% 77,08%
RENDIMIENTO 100,00%  100,00%  #{DIV/Q! #iDIV/0! 100,00%  100,00%  100,00%  100,00%  #iDIV/0! 100,00%  100,00% 100,00%
CALIDAD 99,31% 99,43%  #iDIV/0! #iDIV/0! 99,08%  100,00% 93,14% 98,84%  #iDIV/0! 97,61% 99,03% 98,91%
OEE 75,42%  71,16% #iDIV/0! #;DIV/0! 86,99% 94,80% 86,01% 57,10% #iDIV/0! 81,09% 78,68% 76,24%

Tabla 8 OEE marzo/2021

VARIABLES SEM09 SEM10 SEM11 22 23 24 25 26 27 28 SEM12 SEM13 MARZO

DISPONIBILIDAD 88,22% 85,96% 75,32% 93,63% 89,98% 92,74% 86,66% 70,95% 86,93%  #{DIV/0! 86,81% 81,55% 84,00%
RENDIMIENTO 100,00%  100,00%  100,00%  100,00%  100,00%  100,00%  100,00%  100,00%  100,00%  #DIV/O! 100,00% 100,00% 100,00%
CALIDAD 99,55% 99,52% 98,66% 99,55% 99,55% 99,46% 99,54% 99,84% 99,47%  #iDIV/0! 99,56% 99,04% 99,33%

OEE 87,82% 8555% 74,32% 93,21% 89,58% 92,24% 86,26% 70,84% 86,47% #{DIV/0! 86,43%  80,76%  83,43%



Se puede apreciar que el Gltimo trimestre del 2020 la linea de produccion de pastillas
maneja eficiencias por debajo del 75%, pero lo mas relevante que salio de la recopilacion

de los datos, la falta de claridad de las pérdidas que no permitian el incremento de la OEE.

Con la segmentacion de las pérdidas se procede al analisis de cada una de ellas e

identificar cuales son las mas representativas para el respectivo periodo.

4.2.2. ldentificar y analizar las causas de las principales pérdidas de la
productividad durante el altimo trimestre del afio 2020.

El incremento de la Overall Equipment Effectiveness (OEE) en el primer trimestre del
2021, se debe al trabajo realizado en la disminucion de las pérdidas. Para esto se realizo
la identificacion correspondiente y con ella el respectivo analisis para poder dar el

tratamiento que corresponda.

4.2.2.1. Ildentificacion y analisis de las principales pérdidas.

Se procede a la recopilacion de informacion basado en las 16 grandes pérdidas
industriales — TPM, para darle la tabulacidn correspondiente alineado al proceso de la

linea de pastillas.

Se inicia con el desarrollo de un diagrama de Pareto la cual detallara las diferentes
pérdidas representadas numérica y porcentualmente. En la tabla 9 se mostrara la
informacion correspondiente a las pérdidas de la linea de pastillas en el Gltimo trimestre
del 2020.
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Tabla 9 Diagrama de Pareto - linea de pastillas

DIAGRAMA DE PARETO - LINEA DE PASTILLAS

TIEMPO %
_ . ic- o
PERDIDAS oct-20 nov-20 dic-20 PRO(ME)DIO % ACUMULADO ACUMULADO
CAMBIO 1006,50 1140,00 1806,51 1317,67 31,04% 1317,67 31,04%
AVERIAS 418,48 558,02  2267,65 1081,38 25,47% 2399,05 56,52%
MEDICIONES Y AJUSTE 908,94 200,29 91521 674,81 15,90% 3073,87 72,41%
DEFECTOS Y RETRABAJOS 220,12 619,52 46,00 295,21 6,95% 3369,08 79,37%
GERENCIAMIENTO 472,25 155,00 186,02 271,09 6,39% 3640,17 85,75%
CAMBIO DE PIEZAS 240,00 265,00 220,00 241,67 5,69% 3881,83 91,45%
ORGANIZACION DE LA LINEA 0,00 105,00 420,00 175,00 4,12% 4056,83 95,57%
MOVIMIENTOS OPERACIONALE 99,99 182,16 147,92 143,36 3,38% 4200,19 98,95%
PEQUERNIAS PARADAS 15,92 58,00 23,65 32,52 0,77% 4232,72 99,71%
INICIO/EIN DE PRODUCCION 0,00 0,00 30,00 10,00 0,24% 4242,72 99,95%
VELOCIDAD 0,00 3,55 3,03 2,19 0,05% 424491 100,00%
LOGISTICA 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00% 424491 100,00%
FUENTE DE ENERGIA 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00% 424491 100,00%
MANTENIMIENTO / REPUESTOS 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00% 424491 100,00%
RENDIMIENTO DE MATERIALES 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00% 424491 100,00%
3382,20 3286,54 6065,98 424491 100,00%

TOTAL

Como se puede apreciar, el 80% acumulado de las pérdidas, es consecuencia de las 4

primeras pérdidas (20%), las cuales son:

e Cambio.
e Averias.
e Medicionesy ajuste.

e Defectos y retrabajos.

Para el presente proyecto se trabajara en las primeras tres pérdidas. En el siguiente grafico

(figura 8) se aprecia de mejor manera lo antes mencionado:
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Figura 8 Diagrama de Pareto - linea de pastillas

DIAGRAMA DE PARETO - LINEA DE PASTILLAS
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Nota: Realizado por el autor
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Una vez que se identificaron las pérdidas mas representativas se procede al analisis

correspondiente de cada una de ellas para con las diferentes herramientas de analisis.

4.2.2.1.1. Andlisis de la pérdida cambio.

Se procedera con el analisis de la pérdida cambio, asociado los tres motivos establecidos

para la linea de pastilla. Para esto utilizaremos el Diagrama de Pareto con la finalidad de

entender cudl sub perdida es la mas representativa y a su vez se procedera con el

respectivo analisis.

En la tabla 10 se mostrara la informacion correspondiente a la pérdida cambio de la linea

de pastillas en el Gltimo trimestre del 2020.

Tabla 10 Diagrama de Pareto - pérdida cambio

DIAGRAMA DE PARETO - PERDIDA CAMBIO

TIEMPO %
a - ic- o
PERDIDAS oct-20 nov-20 dic-20 PR(?nl\]/liE)DIO % ACUMULADO ACUMULADO
CAMBIO DE FORMATO 908,94 891,00 141251 1070,82 76,68% 1070,82 76,68%
CAMBIO DE PRODUCTO 284,00 249,00 370,00 301,00 21,55% 1371,82 98,23%
50,00 0,00 24,00 24,67 1,77% 1396,48 100,00%

CAMBIO DE PRESENTACION

TOTAL 1242,94  1140,00 1806,51 1396,48 100,00%

Como se puede apreciar, el 76.68% acumulado de la pérdida cambio esté representado

por la sub-pérdida de cambio de formato. En el siguiente grafico (figura 9) se aprecia de

mejor manera lo antes mencionado:
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Figura 9 Diagrama de Pareto — pérdida cambio

DIAGRAMA DE PARETO - PERDIDA CAMBIO
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Para identificar qué cambio de formato es el mas representativo en tiempo y en frecuencia,

se mostrara la tabla 11 el tiempo entre cambio y cambio dependiendo el producto y el

numero de cambios en el ultimo trimestre del 2020:

Tabla 11 Tiempo de cambios de formato

CAMBIO DE FORMATOS

DE A CAMBIOS T(omTinA)L T(SIQ)L
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA BARO DE 90 g 7 98904 | 14142
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g 1 12000 | 120,00
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 0 0,00 0,00
PASTILLA BARO DE 90 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g 9 136500 | 151,67
PASTILLA BARO DE 90 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g 1 22500 | 22500
PASTILLA BARO DE 90 PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 2 17751 | 88,76
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g 1 4000 | 4000
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA BARO DE 90 g 1 13500 | 13500
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 0 0,00 0,00
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g 0 0,00 0,00
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA BARO DE 90 g 4 16000 | 40,00
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g 0 0,00 0,00
TOTAL 26 321245 12356
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Se evidencia que los cambios mas representativos ya sea estos en frecuencia como en son
de ambiental de 95 gramos a bafio de 90 gramos y viceversa. Adicional a esto podemos

apreciar diferentes promedios para los diferentes tipos de cambios de formato

Con esta informacion se procede a realizar una lluvia de ideas con los diferentes
departamentos involucrados, como son produccién (operadores y administrativos),
planificacion, mantenimiento y determinar las diferentes causales que hacen que los
cambios de formatos sean el mayor impacto en la pérdida cambio. A continuacion,

determinados las diferentes causales:

e Tiempo de cambio no estandarizado. Se estandarizara el tiempo de los cambios de
formato.

e Actividades de los operarios no establecidas. Se designa las actividades de cada
integrante una vez que comienza el cambio de formato.

e Elevado numero de cambios de formatos. Se acuerda con el area de planificacion a
realizar un anélisis para coordinar corridas de produccion mas extendidas, sin

afectacion al area comercial.

Con las diferentes causales ya determinadas se procede a realiza las actividades sugeridas
y ver los resultados en el primer trimestre del 2021. A continuacion, se detalla los

resultados:

4.2.2.1.1.1. Tiempo de cambio no estandarizado.

En la tabla 12 se aprecia los tiempos estandares establecidos al inicio del primer trimestre
del 2021 para los diferentes cambios de formato, basado en el mejor tiempo realizado en
el ultimo trimestre del 2020. Esto se toma como referencia mas no es la representacion

real.
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Tabla 12 Tiempo estandar de cambios de formatos por producto
TIEMPOS ESTANDAR DE CAMBIOS DE FORMATOS

DE A TIEMPO (min)
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA BANO DE 90 g 120
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g 120
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 45
PASTILLA BANO DE 90 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g 120
PASTILLA BANO DE 90 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g 120
PASTILLA BANO DE 90 g PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 45
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g 120
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA BANO DE 90 g 120
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 45
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g 45
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA BANO DE 90 g 45
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g 45

Como se puede apreciar los tiempos de cambio de formatos quedaron estandarizados en

120 minutos, excepto en las producciones de la pastilla todo ambiente de 60 gramos.

Esto se debe a que en empacado de este producto es de forma manual y solo usa la
troqueladora #2, no usa la encartonadora siendo esta ultima la que tiene el grado de

complejidad més alto en los cambios de formatos.

Esta informacidn es compartida a todo el equipo, para que se tenga claro el objetivo en
tiempo de cada cambio de formato.

4.2.2.1.1.2. Actividades de los operarios no establecidas.

Se procede a realizar una lista de actividades que cada integrante debe de realizar en la
medida que comienza el cambio de formato. En la tabla 13 y tabla 14 se detalla la lista de

actividades con el respectivo tiempo.
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Tabla 13 Lista de actividades para cambios de formatos 120 minutos

LiDER DE LINEA PREPARADOR EMBALADOR 1
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD TIEMPO
(min) (min) (min)
CAMBIO DE FORMATO PREPARACION DE PREPARACION DE
EN LA 105 BATCH 20 CODIFICADORA 20
ENCARTONADORA
CAMBIO DE FORMATO
AJUSTE Y ARRANQUE 15 FLOWPACK 85 SOPORTE A PREPARADOR 100
AJUSTE Y ARRANQUE 15
TOTAL 120 TOTAL 120 TOTAL 120
OPERADOR EMBALADOR 2
ACTIVIDAD TIEMPO ACTIVIDAD TIEMPO
(min) (min)
CAMBIO DE FORMATO DESPEJE DE AREA 'Y
TROQUELADORA 1 60 PREPARACION DE 30
MATERIALES
CAMBIO DE FORMATO
TROQUELADORA 2 60 SOPORTE A OPERADOR 90
TOTAL 120 TOTAL 120
Tabla 14 Lista de actividades para cambios de formatos 45 minutos
LiDER DE LiNEA PREPARADOR EMBALADOR 1
TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ACTIVIDAD (MIN) ACTIVIDAD (MIN) ACTIVIDAD (MIN)
CAMBIO DE FORMATO 20 PREPARACION DE 20 PREPARACION DE 20
FLOWPACK BATCH CODIFICADORA
AJUSTE Y ARRANQUE 15 AJUSTE ¥ 15 SOPORTE A PREPARADOR 15
ARRANQUE
TOTAL 45 TOTAL 35 TOTAL 35
OPERADOR EMBALADOR 2
TIEMPO TIEMPO
ACTIVIDAD (MIN) ACTIVIDAD (MIN)
CAMBIO DE DESPEJE DE AREA Y
FORMATO 0 PREPARACION DE 30
TROQUELADORA 1 MATERIALES
CAMBIO DE
FORMATO 45 SOPORTE A OPERADOR 15
TROQUELADORA 2
TOTAL 45 TOTAL 45

Definiendo las actividades de los operarios, se procede a realizar el analisis Diagrama

Causa-Efecto (Diagrama Ishikawa), para dejar como precedente del porque existe un

elevado tiempo al momento del cambio de formato y con esto tomar acciones a futuro.
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A continuacion, en la figura 10 se muestra el analisis realizado:

Figura 10 Diagrama Causa-Efecto Cambio de formato
Mano de Obra Maiquina

Entrenamiento deficiente Elevado nimero de componentes

Falta de habilidades técnicas Lugares de dificil acceso

\ Elevado tiempo al

> momento del
cambio de formato
Herramientas inadecuadas Actividades no definidas_

Falta de herramientas Falta de procedimiento

Material Método
Nota: Realizado por el autor
Se puede apreciar ocho diferentes causas de las 4M (mano de obra, maquina, material y

método) en andlisis Diagrama Causa-Efecto, las cuales serviran de referencia para tomar

acciones con responsables y reducir el tiempo de cambio de formato.

4.2.2.1.1.3. Elevado niumero de cambios de formatos.

La representacion real la evidenciaremos en la tabla 15 donde con el mismo esquema de
recopilacion de informacion que se manejo en la tabla 11, evidenciaremos los numeros
de cambios de formato y el tiempo promedio por producto para el primer trimestre del
2021.
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Tabla 15 Tiempo de cambios de formato ler Q 2021

CAMBIO DE FORMATOS

DE A CAMBIOS T(?n-li-nA)L -I(-;:ggl)'

PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA BANO DE 90 g 2 257,85 128,93
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 ¢ 1 99,00 99,00
PASTILLA AMBIENTAL DE 95 g PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 6 250,00 41,67
PASTILLA BANO DE 90 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 ¢ 3 354,69 118,23
PASTILLA BANO DE 90 g PASTILLA AMBIENTOL DE 759 1 132,00 132,00
PASTILLA BANO DE 90 g PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 4 175,00 43,75
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 ¢ 1 55,00 55,00
PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g PASTILLA BANO DE 90 g 1 115,00 115,00
PASTILLA AMBIENTOL DE 759 PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g 2 85,00 42,50
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA AMBIENTAL DE 95 ¢ 7 304,00 43,43
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA BANO DE 90 g 4 175,81 43,95
PASTILLA TODO AMBIENTE DE 60 g PASTILLA AMBIENTOL DE 75 g 2 90,00 45,00

TOTAL 34 2093,35 61,57

Se puede apreciar que el numero de cambios de formatos se incrementd en el primer

trimestre del 2021 en un 30.7% sin embargo, se redujo el promedio del tiempo de cambios

de formato en un 49.8%.

Esta reduccion se debe a que se aprovecharon las producciones de pastilla todo ambiente

de 60 g el cual no usa la maquina encartonadora, para anticipar el cambio de formato

donde use la encartonadora y la troqueladora #1 y asi ganar ese tiempo valioso y proseguir

con el siguiente proceso.

Todo el trabajo realizado en la pérdida cambio dio como resultado que esta disminuya,

en el siguiente grafico (figura 11) se evidencia lo antes mencionado:
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Figura 11 Resultado de pérdida cambio

Pérdida cambio
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Nota: Realizado por el autor

4.2.2.1.2. Andlisis de la pérdida averia.

7,72%

feb-21

6,22%

mar-21

La pérdida averia se trabajoé con la informacién de las paradas no planificadas con

intervencion técnica mayores a 10 minutos. Dentro de los diferentes problemas

identificados en la perdida averia, se debe a:

e Dafios de los equipos.

e Reemplazo de componentes o piezas.

En la tabla 16 se mostrara la informacion correspondiente a la pérdida averia de la linea

de pastillas en el Gltimo trimestre del 2020.

Tabla 16 Diagrama de Pareto - pérdida averia

DIAGRAMA DE PARETO - PERDIDA AVERIA

TIEMPO %
PERDIDAS oct-20 nov-20  dic-20  PROMEDIO % ACUMULADO .\
(min)
DANO DE EQUIPO/AJUSTE 53505 339,07 1769,99 781,77 72,29% 781,77 72,29%
DE EQUIPO (> 10 min)
REEMPLAZO DE 182,23 21895 497,66 299,61 27,71% 1081,38 100,00%

COMPONENTES O PIEZAS

418,48 558,02 2267,65 1081,38
TOTAL

100,00%
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Como se puede apreciar, el 72.29% acumulado de la pérdida averia esta representado por
la sub-pérdida de averia de dafio de equipo / ajuste de equipo (> 10 min). En el siguiente

grafico (figura 12) se aprecia de mejor manera lo antes mencionado:

Figura 12 Diagrama de Pareto — pérdida averia
DIAGRAMA DE PARETO - PERDIDA AVERIA
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Nota: Realizado por el autor

Con el desglose de las sub-pérdidas averia, se procedera al andlisis y posterior resultado.

4.2.2.1.2.1. Dainio de los equipos.

Dentro de las principales causales de paradas por dafio de algin componente de los
diferentes equipos existentes se identific6 que no se contaba con un plan de
mantenimiento que evite que la averia se manifieste. Por ello se trabajo con los diferentes
manuales (figura 12) de los equipos identificados en la linea, para con ello crear un plan
de mantenimiento (figura 13) el cual identifique cada uno de los componentes y dar la

respectiva frecuencia de intervencion.
Los manuales con los que se trabajo son:

e Manual de la troqueladora. (figura 13)

e Manual de la flowpack
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e Manual de la encartonadora

e Manual de la selladora de caja.

Figura 13 Manuales de linea de pastillas

J. BONALS S.A. AMT.
BEY 07007

® [ 4.-MANUAL DE MANTENIMIENTO |
1
2
|\ 3
VPN 4
5
6
R é —
® oo I~ 8
y 9
10
1
I _’—— 12
13
9 ] 14

Nota: Realizado por el autor

Se creo un formato electronico donde se crearia el plan de mantenimiento (figura 14), en

ella contara con lo siguiente:

e Sistema

e Sub-Sistema.

e Frecuencia

e Actividad a realizar.
e Cantidad
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e Tipo de tarea: Mecanico, eléctrico, etc.

e Ejecutor: Contratista interno, contratista externo, operador.
e Costo unitario.

e Ultimo cambio.

e Préximo cambio.

Figura 14 Plan de mantenimiento de linea de pastillas
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8| 112 IMOTORPRINCIPALSHP 24 (REBOBINADO DEMOTORY REMPLAZD DE PERNOS DARADOS Y/0 0XIDADOS 2 ELECTRICO {CONTRAT, EXTERNO! §
9| 13 (EFRINCIPAL 12 CAMBIODECHUMACERASF 208 /UC208.2¢ 2 WECANICO £ CONTRAT, EXTERNO| § - |:
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Nota: Realizado por el autor

Esto ayudo a reducir las paradas por averia, ya que de forma planificada se realizaba los

mantenimientos, se mantiene un numero de repuestos necesarios para la intervencion,

gano en el aprendizaje técnico en la parte operacional.

Se

Se da los lineamientos a los integrantes de la linea de pastilla, para cuando identifiquen

una anomalia técnica, esta sea reportada a la persona de mantenimiento y esta a su vez

analice la criticidad y mediante un flujo de mantenimiento y reparaciones (figura 15)

pueda direccionarse y gestionarse de forma correcta.
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Figura 15 Diagrama de flujo mantenimiento y reparaciones.
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Por cada intervencion a los equipos de la linea de pastilla por mantenimiento, se

procedid a realizar un informe (figura 16) donde se detallaba lo siguiente:

e Falla encontrada.

e Evaluacion y descripcion de la falla.

e Procedimiento a realizar.

e Resultado final.

e Materiales y herramientas utilizadas.
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Figura 16 Informe técnico de mantenimiento.
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Nota: Realizado por el autor

4.2.2.1.2.2. Reemplazo de componentes o piezas.

Esta sub-pérdida, dentro del analisis termina siendo consecuencia de no tener frecuencia
de cambios de componentes que por vida Gtil ya habian cumplido su tiempo. Por tal
motivo con lo trabajado en la sub-pérdida dafio de los equipos, hablada anteriormente se

lograré disminuir.

Todo el trabajo realizado en la pérdida averia dio como resultado que esta disminuya, en

el siguiente grafico (figura 17) se evidencia lo antes mencionado:
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Figura 17 Resultado de pérdida averia

Pérdida averia
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4.2.2.1.3. Andlisis de la pérdida medicion y ajuste.

La pérdida medicion y ajuste, esta ligada a la habilidad en el proceso de produccién de
cada operador en la linea de pastilla, que pueda mejorar mediante la experiencia del dia a
dia y la ensefianza que con la parte técnica puedan ir adquiriendo bajo un

acompafiamiento de la parte administrativa de produccion.

Esta pérdida como lo vimos anteriormente es provocada por ajustes de parte del operador
durante la produccion para evitar fallas de calidad en el producto terminado. Dentro de

los diferentes problemas identificados en la pérdida medicion y ajuste, se debe a:

e Ajuste para prevenir la falla de calidad.
e Limpieza no programada.

e Peso fuera de especificaciones.

En la tabla 17 se mostrara la informacion correspondiente a la pérdida medicion y ajuste

de la linea de pastillas en el ultimo trimestre del 2020.
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Tabla 17 Diagrama de Pareto - pérdida medicion y ajuste
DIAGRAMA DE PARETO - PERDIDA MEDICION Y AJUSTE

TIEMPO
. . %
PERDIDAS oct-20  nov-20 dic-20 PROMEDIO % ACUMULADO  \ ~yMULADO
(min)
AJUSTE PARA PREVENIR LA
FALLA DE CALIDAD 908,94 170,29 915,21 664,81 95,13% 664,81 95,13%
0,00 30,00 72,19 34,06 4,87% 698,88 100,00%

LIMPIEZA NO PROGRAMADA
PESO FUERA DE
ESPECIEICACIONES 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00% 698,88 100,00%

TOTAL 908,94 200,29 987,40 698,88 100,00%

Como se puede apreciar, el 95.13% acumulado de la pérdida medicién y ajuste esta
representado por la sub-pérdida de medicion y ajuste para prevenir la falla de calidad. En

el siguiente grafico (figura 18) se aprecia de mejor manera lo antes mencionado:

Figura 18 Diagrama de Pareto — medicion y ajuste
DIAGRAMA DE PARETO - PERDIDA MEDICION Y AJUSTE

750,00 ® 100,00%
90,00%
500,00
=
£
S 80,00%
£
QL
F 250,00
70,00%
0,00 e 60,00%
AJUSTE PARA PREVENIR LA FALLA LIMPIEZA NO PROGRAMADA PESO FUERA DE ESPECIFICACIONES

DE CALIDAD

s TIEMPO PROMEDIO (min) ==0==0 ACUMULADO

Nota: Realizado por el autor

4.2.2.1.3.1. Ajuste para prevenir la falla de calidad.

La sub perdida ajuste para prevenir la falla de calidad, es la més representativa dentro de
la pérdida medicion y ajuste, por ello de procedid a realizar un acercamiento con las
diferentes empresas contratistas o proveedoras de repuestos o servicios de mantenimiento

para en conjunto ir mejorando el nivel de conocimiento de calibracion de equipos.
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En la linea de pastillas, con los diferentes contratistas, proveedores de repuestos o
servicios de mantenimiento, se procedié a subdividir los equipos y asignarle un
responsable que ayude a mejorar los tiempos de ajuste y calibraciones, la cual se estipulo

de la siguiente manera:

e Area de preparacion del batch: molino / mezclador. No aplica

e Area de troquelado: compactacion de la pastilla. Responsable: Taller Genial Master
e Area de empaque: envoltura de celofan. Responsable: Taller Genial Master
e Area de empaque: encartonado de la pastilla.  Responsable: Motor Ulich (UCM)
e Area de embalado: codificado. Responsable: Coreptec

e Area de embalado: selladora de caja. Responsable: Finktec

El acompafiamiento de cada una de las empresas contratistas, proveedores de repuestos o
servicios de mantenimiento, reforzo de buena manera las dudas en calibraciones durante
el proceso productivo. A continuacion, damos varios ejemplos que validan lo antes

mencionado:

En el area de troquelado, especificamente en la troqueladora 1 se presentaba un problema
de calibracién del sensor de nivel para la tolva receptora de producto, esta actividad que
inicialmente comenz6 como una parada técnica, paso a ser una calibracion operacional
con la capacitacion brindada por parte del Taller Genial Master, que ensefio a los

operarios a calibrar el sensor (figura 19) y a su vez redujo en tiempo de parada.

“calbod

Nota: Realizado por el autor
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En el area de empaque, especificamente en la envoltura de celofan se presentaba un
problema de constante calibracion en el sistema de sellado transversal en unas de sus
mordazas, esto debido a que se encontraban mal calibradas o desajustadas. Este ajuste o
calibracién netamente del operario provocaba paradas constantes, se realiz6 el
acercamiento con el Taller Genial Master, el cual ensefio al grupo de operarios de la linea
de pastillas como realizar la calibracion correctamente (figura 20) y esta quede fija

durante la produccién.

Figura 20 Ajuste de mordazas transversales de la flowack

P———

Nota: Realido'bor el autor

En el &rea de empaque, especificamente en la encartonadora se presenta un problema por
desajuste el cierre de las cajas individuales. Junto a la empresa Motor Ulich (UCM), se

reforzo los puntos criticos para que la calibracion y el ajuste sea el correcto (figura 21).

Figura 21 Ajuste de guias de encartonadora

L TR Y
o T 0 BN i

Nota: Realizado por el autor

56



Todo el trabajo realizado en la pérdida medicion y ajuste dio como resultado que esta

disminuya, en el siguiente grafico (figura 22) se evidencia lo antes mencionado:

6,60%

5,50%

4,40%

3,30%

2,20%

1,10%

0,00%

Figura 22 Resultado de pérdida medicion y ajuste

Pérdida medicion y ajuste

5,23%

1,71%

oct-20 nov-20

Nota: Realizado por el autor

5,68%
5,00%
3,45%
3,10% I
dic-20 ene-21 feb-21 mar-21

4.2.3. Diagnosticar las habilidades operativas del personal que integran de

planta de produccion en la linea de pastillas.

Para el diagndstico de las habilidades operativas se trabajo con base en la descripcion de

cargo de cada integrante y a la vez este se plasmo en un check list de habilidades con 10

aspectos a evaluar. Los 10 aspectos para evaluar fueron los siguientes:

e Servicio al cliente: Capacidad para atender las necesidades tanto de clientes internos

como externos.

e Poder de acatamiento: Escucha y cumple las instrucciones tanto verbales como

escritas provenientes de sus superiores y las ejecuta correctamente.

e Trabajo en equipo: Se adapta con facilidad al trabajo en grupo, colabora con los

mismos y es responsable de sus tareas y de las del equipo.

e Compromiso con el trabajo: Esfuerzo, dedicacion y cumplimiento empleado en cada

una de sus tareas y obligaciones.

e Productividad: Cumple los objetivos definidos por la organizacién a fin de que las

operaciones se realicen eficientemente. Objetivos con respecto a:
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» Politicas
» Procedimientos
> Presupuesto del area

e Capacidad: Capacidad para la:
> Diversificacion: Capaz de manejar tareas multiples en un mismo tiempo.
» Aprendizaje: Capta explicaciones y nuevos retos con facilidad.

e Iniciativa para el desarrollo personal: Disposicion personal para buscar la superacion
y aumentar conocimientos que aseguren la competitividad y efectividad a la
produccion.

e Comunicacion: Expresa sus pensamientos e ideas de forma clara y concisa, ya sea
oral o escrito.

e Conocimientos: Conocimiento necesario que posee para ejecutar sus funciones
correctamente con respecto a su area e implicitas en otras:

Conocimientos académicos

Conocimiento de procesos y politicas de la organizacion

Uso correcto de recursos

Manejo eficiente de utilitarios de windows (excel, word, etc)

YV V V V V

Manejo eficiente de los sistemas de calidad
e Control emocional: Capacidad para adoptar una debida actitud y comportamiento,

frente a situaciones de riesgo y decision.

Con estos aspectos a evaluar se dio el proceso con el acompafiamiento de recursos
humanos dejando en claro que se busca dar una claridad de la situacion real de las

diferentes habilidades y con ello buscar acciones que logren mejorar cada una de ellas.

Si bien es cierto que este objetivo especifico no esta ligado a un resultado numérico final,
es el punto de partida que lograra en conjunto con el area de talento humano analizar que

fortalecer a cada uno de los integrantes dependiendo de su cargo.

En la figura 23 se muestra la evaluacion que se realizo al lider de linea Sr. Mauricio
Zambrano, previo a la evaluacion se le explicé cada uno de los aspectos y el fin de la

evaluacion.
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Figura 23 Evaluacion de habilidades y experiencias

CODIGO: 12/RH/PR/06-2

EVALUACION DE HABILIDADES Y EXPERIENCIAS DEL PERSONAL

N
calbaq (OPERARIOS)

PAGINA:
Fecha: 30 de marzo del 2021
Periodo: 2021
Nombre Empleado: Sr. Mauricio Zambrano
Cargo Desempeiiado: Lider de Linea
Nombre Evaluador: Ing. Juan Chavalie ‘ I "
Area: Produccién \{‘ i :‘
Favor llenar con una X el cuadrado que cumpla con fa calificacion otorgada al empleado, para cada aspecto calificado.
Aspecto a Evaluar | | A | B | C | D | E |Pond. Calif.
1. SERVICIO AL CLIENTE
Capacidad para atender las necesidades tanto de clientes internos como externos. | | X | | | | 10 85
2. PODER DE ACATAMIENTO
Escucha y cumple las instrucciones tanto verbales como escritas provenientes de sus | X | | | | | 10 100

superiores y las ejecuta correctamente.

3. TRABAJO EN EQUIPO
Se adapta con facilidad al trabajo en grupo, colabora con los mismos y es responsable de sus 10 100
tareas y de las del equipo. X

4. COMPROMISO CON EL TRABAJO 100
Esfuerzo, dedicacién y cumplimiento empleado en cada una de sus tareas y obligaciones. [ X ] [ [ [ [ 10
5. PRODUCTIVIDAD
Cumple los objetivos definidos por la organizacion a fin de que las operaciones se realicen eficientemente. Objetivos con respecto a: 10 89,91
- Politicas X 3,33 28,305
- Procedimientos X 3,33 28,305
- Presupuesto del area X 3,33 33,3
6. CAPACIDAD o5
Capacidad para la: | 10
- DIVERSIFICACION
Capaz de manejar tareas miltiples en un mismo tiempo. | | X | | | | 5 | 42,5
- APRENDIZAIJE
Capta explicaciones y nuevos retos con facilidad. [ [ x ] [ [ [ s 42,5
7. INICIATIVA PARA EL DESARROLLO PERSONAL
Disposicion personal para buscar la superacion y aumentar conocimientos que aseguren la X 10 85
competitividad y efectividad a la produccién
8. COMUNICACION 85
Expresa sus pensamientos e ideas de forma clara y concisa, ya sea oral o escrito | | X | | | | 10
9. CONOCIMIENTOS
Conocimiento necesario que posee para ejecutar sus funciones correctamente con respecto a su area e implicitas en otras: 10 74
- Conocimientos académicos X 2 14
- Conocimiento de procesos y X 2 17
- Uso correcto de recursos X 2 17
- Manejo eficiente de utilitarios X 2 12
- Manejo eficiente de los X 2 14
10. CONTROL EMOCIONAL
Capacidad para adoptar una debida actitud y comportamiento, frente a situaciones de riesgo y | X | | | 10 85
decision.
Promedio Ponderado 89
¢Estd de acuerdo con el resultado de su evaluaciéon? Si, No ({Por qué?)
Acciones a Tomar del evaluado: Se compromete a revisar los puntos mas bajos de la evaluacion para poder mejorarlos.
CALIFICACION TOTAL DE LA COMPETENCIA
PUNTOS ANALIZADOS CALIFICACION(SOBRE 100)
Educacion 85
Formacion (unicamente si ha recibido capacitacion en el periodo de evaluacion) 75
Habilidades y Experiencias 90
Promedio Total 83,3333

OBSERVACION EVALUADOR: Es un buen operador, sin embargo como lider de linea se necesita que sus habilidades en relacion al conocimiento de politicas,
procedimientos, utilitarios mejoren. Para ello se trabajara con el departamento de talento humano para crear un plan de capacitacion.

ACCIONES A TOMAR EVALUADOR:

Mauricio Zambrano tng. juan Chavalie O.
FUNCIONARIO GERENTE O JEFE DE AREA
EVALUADO EVALUADOR

Nota: Realizado por el autor

Como se puede apreciar en la figura 23, el Sr. Mauricio Zambrano obtiene un resultado

promedio ponderado de 89 puntos.
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Con esta informacion se procede a sacar las respectivas acciones en conjunto con el
evaluado, el evaluador y talento humano. Con las acciones a ejecutar se lograra mejorar
las habilidades de cada integrante que a su vez esto se manifieste con un incremento en

su rendimiento y desempefio en la linea de produccion.

Esta misma evaluacion se realizé a los otros integrantes de la linea de pastilla basado en

su descripcion de cargo.

4.2.4. Elaborar KPI's relacionados a la productividad en la linea de
produccion de pastillas.

Como se menciono en el capitulo 3, se procedera a elaborar los KPI’s relacionados a la
productividad en la linea de produccién de pastillas de manera grafica, para que este sea
lo mas entendible para los operarios y a su vez tengamos una comunicacién visual para

todos los colaboradores en general de la planta.

A continuacion, mostraremos los indicadores graficos del mes de marzo del 2021:

60



4.2.4.1. KPI's linea de produccion de pastillas — OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficacia Global de Equipos
Productivos).

La grafica de OEE (figura 24), esta determinada por columnas agrupadas, donde se aprecia la OEE en porcentaje por dia, semana y mes.

Figura 24 KPI's linea de produccion de pastillas — OEE
OFE PASTILLAS
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Nota: Realizado por el autor
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4.2.4.2. KPI's linea de produccion de pastillas — Pérdida.

La grafica de pérdida (figura 25), esta determinada por columnas apiladas y linea donde se aprecia las diferentes pérdidas acumuladas en porcentaje

por dia, semana y mes.

Figura 25 KPI's linea de produccién de pastillas — Pérdida

Arbol de Pérdidas - Linea de Pastillas

50,00% 15,00%
40.20%
10,00%
395% | ’
10,00%
3,00% A\ 35,00%
29,7%
27,82% "
105% 30,00%
A
3000% T : o0 24,68% f
1901% 20,73k 25,00%
20,00% 1845% 20,00%
%
14.92% : 15,1% 00 16,00%
1401% 14,0450 1327% ' 133% 13,07%
; 15,00%
10,549% 1084%
10,00% 17 993% 126%
. 1000%
] 0 || il I\ /BEEEA N l
5.00%
- HNEE, SH\/HST N Y = m\/E= =
1 1 3\ 6 O sems 5 9 1 1m0 -ORY% PO 11/ S S T A I MO 2 B M B % O M 2 3 31 SEMOD MARDD
-1000% 500%
I AVERIAS  CAMBIO CAMBIO DE PIEZAS N NICIOFIN DE PRODUCCIGN 1 PEQUERAS PARADAS I ELOCIDAD I DEFECTOS Y RETRABAIOS I GERENCIAMIENTO
I 1/OVIVIENTOS OPERACIONALES N ORGANIZACION DE LA LINEA I 0GISTICA 0 MEDICIONES Y AJUSTE 1 FUENTE DE ENERGIA 1 MANTENIMIENTO / REPUESTOS RENDIMIENTO DE MATERIALES 4= TOTALDEPERDIDAS

Nota: Realizado por el autor
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4.2.4.3.

KPI’s linea de produccién de pastillas — Cumplimiento.

La grafica de cumplimiento (figura 26), esta determinada por columnas agrupadas y linea donde se aprecia el cumplimiento mensual por cada una

de las presentaciones.

Figura 26 KPI’s linea de produccién de pastillas — Cumplimiento
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I Planeado 414720 250560 13104 128736 37584
I Real 385399 250325 13139 128376 35875
—&— Cumplimiento 92,9% 99,9% 100,3% 99,7% 95,5%
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50,0%

Nota: Realizado por el autor
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CONCLUSIONES

Se puede concluir, que el proyecto de implementacion en el control del proceso de
produccion de la linea de pastillas en la compafila CALBAQ S.A. ubicada en la ciudad
de Guayaquil mediante una propuesta de Key Performance Indicators (KPI’s), dio los

resultados planteados desde un inicio en el objetivo general y los objetivos especificos.

Se logré medir la capacidad y la productividad de planta de produccion en la linea de
pastillas mediante la Overall Equipment Effectiveness (OEE), una vez identificado las
eficiencias y pérdidas en el ultimo trimestre del 2020, se pudo dar paso al control de estas
y con ello mejorar la eficiencia operacional, pasando de 69.67% (regular) a 79.50%

(aceptable) al finalizar el primer trimestre del 2021.

Por lo indicado en el péarrafo anterior se identifico y analiz6 las pérdidas de la
productividad durante el dltimo trimestre del afio 2020, con ello se trabajo en las tres
primeras pérdidas y sus principales causas, las cuales se mitigaron con la finalidad de

reducir, creando un efecto de disminucion en el indicador de pérdida de 30.33% a 20.50%.

Las habilidades operativas del personal que integran de planta de produccién en la linea
de pastillas se evaluaron tomando de base la descripcion de cargo de cada colaborador y
con ello generar el check list que determinen una puntuacién base y con ello ver mediante
la ensefianza obtenida por la parte administrativa de produccion y esta complementada
por la parte técnica de los diferentes contratistas buscar que su nivel operacional se

incremente.

Lo trabajado Overall Equipment Effectiveness (OEE) y pérdidas, el elaborar un KPI's
para cada uno de ellos fue el siguiente paso debido al control que se queria ejercer
diariamente sumado a la comunicacion visual para el integrante de la linea de pastillas al
momento de mostrarles cada uno de los indicadores. Adicional a esto se mantuvo el

indicador de cumplimiento del plan de produccion.

El controlar el proceso de produccion de la linea de pastillas en la compafiia CALBAQ

SA aplicando Key Performance Indicators (KPI’S). se logré efectivizar con la ejecucion
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de cada objetivo especifico, con ello el equipo tanto operativo y administrativo aparte de
estar informado sobre la eficiencia diaria, tiene claridad de cada pérdida producida en la
linea de produccidon y como esto beneficia al cumplimiento del plan de produccion

mensual.

Existen beneficios intangibles como el aprendizaje para cada integrante de la linea de
pastilla, como lo fue el calcular el indicador de la OEE, como clasificar cada pérdida de
las 16 identificadas y la satisfaccion que cada integrante de la linea de pastillas con su

colaboracién beneficiara a la empresa.

65



RECOMENDACIONES

CALBAQ S.A, debe replicar los Key Performance Indicators (KPI’s) implementados en
la linea de produccion de pastillas bajo la misma metodologia a las otras lineas de
produccién. Debe considerar que, si bien existe una base, cada una de las lineas debe

adaptar las pérdidas a su linea de produccién.

Debe identificar por medio de los diferentes indicadores de gestion, las metas u objetivo
basado en la valoracion que maneja la OEE. Es de mucha importancia asociar los
indicadores de gestion con la reduccién de los costos de mano de obra, reduccion de

desperdicios, tiempos improductivos.

Validar la factibilidad que los indicadores de gestion sean monitoreados de forma virtual,
en linea y en cualquier momento, para esto se recomienda trabajar con ingresos en un
sistema informético como power Bl y asi desde cualquier dispositivo electronico sea este
celular, tablet, laptop revisar las eficiencias operacionales y las diferentes pérdidas con la

finalidad de tener un mejor control.
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ANEXOS

Anexo 1 Base de datos electronica - Presupuesto mensual

H ©- 03.- Presupuesto MARZO - 2021 - Excel &= x
Archivo Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Iniciar sesién ‘Q'_ Compartir
136 ~ e v
A B C D E N o] U v W X Y -
Mumer
1 | inea Codigo Descripcion r::: ode
2 lote
3 | 11011040301 [TIPS PAST. AMBT. CEREZASG g X 24 B864]35,00
4 | 11011040002 [TIPS PAST. AMBET. FRUTISS gX 24 864 86,00
5 | 11011040303 [TIPS PAST. AMBT. MANZANASES G X 24 864]30,00
6 | 11011040004 |TIPS PAST. AMET. FOTPOURRI S5 gX 24 BE4|7,00
7 11011040005 |TIPS PAST. AMBT.BRISAS DE LAVANDA S5 G X 24 £864)15,00
8 I 11011040006 [TIPS PAST. AMBT MANZ CANELASS G X 24 BE64133,00
9 | Z |11011040007 |TIPS PAST AMBT. CAMPOS DEJAZMIN 95 GRX24 B86416,00
10 | E 11011040010 | TIPS PAST. AMBT. CEREZA S5 G K 144 B864|53,00
11 | o |11011040011 |TIFS FAST. AMBT. FRUTIS5 X 144 B64|68,00
12_ :é( 11011040012 [TIPS PAST. AMBT. MANZANASS g% 144 864]25,00
13 | &£ |11011040013 |7iPs FAST. AMET. POTPOURRI 55 gX144 B64| 20,00
14_ E 11011040014 | TIPS PAST.AMBT.BRISAS DE LAVANDASS G X 144 B864)34,00
15| E 11011040015 | TIPS PAST AMBT MANZ CANELASS G X 144 864]50,00
16 | 11011040016 | TIPS PAST AMBT CAMPOS DE JAZMIN 55 GR X144 z64]|14,00
22| TIPS AMBIENTALES X 24 1] 0 0 1] 0 0 0
23 | TIPS AMBIENTALES X 144 1] [] [1] o ] 0 0
24 | TOTAL 104 |UMIDADES CON DEFECTO DE CALIDAD 400 480 417
25 | TIPS AMBIENTALES 40 g o o o o 0 o o
25_ UNIDADES CON DEFECTO DE CALIDAD
2?_ 11011050030 |TIFS BAND ANTIBACT CEREZA S0 G X 24 B64|32,00
28_ 11011050031 | TIPS BAND ANTIBACT FRUTI 90 G X 24 864]|34,00
29 | 11011050032 |TIPS BARD ANTIBACT MANZANA S0 G X 24 z64]|11,00
30 11011050033 |TIPS BAND ANTIBACT EUCALIPTO 30 G X 24 z64|s,00
31 | 11011050034 |TIFS BAND ANTIBACT BRIS LAVANDA S0 GR X 24 B64|33,00
32 g 11011050035 TIPS BANO ANTIBACT MANZ CANELA S0 G X 24 B864|20,00 -

Pastillas Desinfectantes Varios ':'B'
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Anexo 2 Base de datos electronica — Tiempo de produccion (min)

H - 03.- Presupuesto MARZO - 2021 - Excel &= X
Archivo  Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Iniciar sesion }-'1 Compartir
110 ~ feo || =tPastillas!L10/'Pastillas {QEE)'13D510 v

A B C D E F G H J K L i N 0 p Q R 5 T e
1 _| Linea Codigo Descripcion
2 1 2 3 4 5 & 7 2 9 10 11 12 13 14 15
3 11011040001 |TIPS PAST. AMBT. CEREZAS5 2 X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
4_ 11011040002 |TIPS PAST. AMBT. FRUTISS gX 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
5 | 11011043003 |TIPS PAST. AMBT. MANZANAGS G X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 10,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
6_ 11011040004 TIPS PAST. AMET. POTPOURRI 955X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
?_ 11011040005 |TIPS PAST. AMBET.BRISAS DE LAVAMDA 95 G X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
8: 11011040006 | TIPS PAST. AMBT MANZ CANELASS G X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 10,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
g ﬁ] 11011040007 |TIPS PAST AMBT. CAMPOS DEJAZMIN 95 GR X24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
10 E‘ 11011040010 |TIPS PAST. AMBT. CEREZASS G X 144 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 D,DD. 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
1 ‘|_ E 11011040011 TIPS PAST. AMBT. FRUTISS g% 144 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 10,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
12 | & |11011040012 |TiPs PAST. AMBT. MANZANA S5 £X 144 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 10,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
1 3: E 11011040013 |TIPS PAST. AMBT. POTFOURRI 85 gX 144 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
14 2 110110403014 |T|ps PAST AMBT BRISAS DE LAVANDASE G X 144 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 10,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
15: E 11011040015 [TIPS PAST AMBT MANZ CANELASS G X 144 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
1 5_ g 11011040016 |TIPS PAST AMBT CAMPOS DE JAZMIN 85 GR X144 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
1 }‘_ = _'nps PAST. AMBIENTAL MANZANA 406 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00| 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
18 11011040022 |TIPS PAST. AMBIENTAL MANZ. CANELA 40G 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
1 9_ 11011040045 |TIPS PAST. AMBIENTAL POTPOURRI 406 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
2{}_ 11011043033 |TIPS PAST. AMBIENTAL BRISAS DE LAVANDA 406G 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
21: 11011040042 |TIPS. PAST. AMBT. FRUTILLA 40G 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
22_ TOTAL 104 TIPS AMBIENTALES 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
23 TIEMPO POR DEFECTO DE CALIDAD 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 5,28 5,33 6,40 0,00 0,00 0,00 0,00
24 11011050020 | TIPS BAND ANTIBACT CEREZAS0 G X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
25_ 11011050031 |11Ps BANO ANTIRBACT FRUTI S0 G X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
26_ 11011050032 | TIPS BANO ANTIBACT MANZANASOG X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
2}'_ 11011050033 |T|Ps BAND ANTIEACT EUCALIPTO S0 G X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
25| 4 |11011050034 [1ips pafio ANTIBACT BRIS LAVANDA 50 GR X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
29_ 3 11011050035 | TIPS BAND ANTIBACT MANZ CANELASO G X 24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
3{}_ E 11011050036 |TPs BAND ANTIEACT CAMPOS DE JAZMIN 80 GR X24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
| Pastillas | Pastillas (OEE) @ v
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Anexo 3 Base de datos electronica — Pérdidas de produccion (min)

H - 03.- Presupuesto MARZO - 2021 - Excel B - &8 X

Archiva Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista Q ;Qué desea hacer? Iniciar sesion (Q'_ Compartir

P106 v fe || =SUMA(P103:P105) v
A B C D E F G H ] K L M N 0 P Q R 5 T U[«
Linea Codi Descripcion lEEeriT]
> - " ol T 5 [ 5 [ < [ s [ ¢ |  BXE s s [ o a2 o] = ERl e
90 TIEMPO DE PRODUCCION PLANIFICADO| 720,00 720,00 720,000 720,00: 720,000 720,00. 720,00 5040000 72000 720,000 720000 720,000 720000 720,00 720,00 so040000 721
91 |PERDIDAS
928  PAROS PROGRAMADOS (SHUTDOWN)
93 MANTENIMIENTO PLANIFICADO 0,00 0,00
94 NO ORDEN DE PRODUCCION 0,00 0,00
g5 PRUEBA PLANIFICADA 0,00 0,00
96 COMIDA 0,00 0,00
g7 FIN DE SEMANA 0,00 0,00
93 REUNIONES/CAPACITACIONES PROGRAMADOS 0,00 0,00
g9 LIMPIEZA PROGRAMADA 0,00 0,00
100 FALTA DE MATERIAL CONOCIDO 0,00 0,00
101 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 0,00 | g
102 TIEMPO DISPONIBLE| 720,00 | 720,00 i 720,00 | 720,00 i 720,00 . 720,00 : 720,00 | 5040,00| 720,00 720,00 : 720,00 ; 720,00 : 720,00 . 720,00 : 720,00 | 5040,00
103[1  AVERIAS ( BREAKDOWN)
104 REEMPLAZO DE COMPONENTES O PIEZAS 0,00 0,00
105 DAFIO DE EQUIPO / AJUSTE DE EQUIPD (> 10 min) 0,00 0,00
106] 000 | 000 | 000 { 000 | 000 { 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 0
107)2  CAMBIO (CHANGEOVER)
108 CAMBIO DE PRESENTACION 0,00 0,00
109 CAMBIO DE PRODUCTO 0,00 0,00
110 CAMBIO DE FORMATO 0,00 0,00
11 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 ! 000 | 000 | 000 000 | 000 { 000 | 000 | 000 @ 000 | 0,00 | 0g
112(3  CAMBIO DE PIEZAS [CUTTING BLADE CHANGE)
113 CAMBIO DE MORDAZA 0,00 0,00
114 CAMBIO DE CUCHILLA 0,00 0,00
115 CAMBIO DE CELOFAN 0,00 0,00
116 CAMBIO DE TINTA DE COFIFICACIGN 0,00 0,00
17 CAMBIO DE VENTOSA 0,00 0,00
118 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 0,00 | g
119/4  INICIO/FIN DE PRODUCCION { START UP / RAMP DOWN) .

Pastilas | Pastillas (OEE) () 1 v
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Anexo 4 Descripcién de cargo

calbaq

DESCRIPCION DE CARGO

CODIGO: 13/ ME/DE 25
HEVISION: §i
PAGING 1 DE 2

Cargo: Operador de Procesos

| Area: Produccion

Cargo del Jefe Inmediato: Jefe de Planta

I.

RESPONSABILIDAD BASICA

Proposito basico del cargo:

Cumplir con los procedimientos adecuados de preparacion, operacion v

mantenimientoe de los equipos bajo su responsabilidad, dependiendo a Iz

linea que pertenezca.

II.

RELACION ORGANIZACIONAL

Cargo de los subordinados:

MNinguno

ITI. RESPONSABILIDADES

QUE HACE COMO LO HACE PARA QUE LO HACE
Calibra v operz los| Usando las Para garantizar |z
equipos de | herramientas adecuadas | productividad en el
preparacion para la calibracion v los | flujo operacional.

dependiende a la
linea que pertenezca.

parametros adecuados
en los diferentes SKLU,

Inspacciona, reporta v
da mantenimiento a
los equipos de
preparacicn
dependiende a la
linea que pertenezca

Desarrollz revisiones
diarias a los equipos v si
lega a identificar una
posible falla en @l
funcionamiento, se debe
notificar su  respectivo
mantenimiento,

Para  asegurar &l
funcionamiento

correcto de los
equipos, garantizando
su confiabilidad.

Recepdon y
verificacion de
materias  primas vy

material de empaque.

Basado en la orden de
produccion se dirige a |z
Bodega de Materales

Para |la preparacion del
producto, previo
envasado o troquelada.

Toma muestra de
agua desminerzlizada

donde recibe los
insumos de parte dal
despachador.

Desde el tanqus de
almacenamiento de

Para asegurar que el
indicador de PPM este

enfocado en las lineas | agua  desmineralizada | dentro de los

que lo reguieran. coloca |z muestra en el | parametros de
envase v lo lleva al|preparacicn.
departamento de
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Anexo 5 Check List de evaluacién de habilidades

EVALUACION DE HABILIDADES Y EXPERIENCIAS DEL PERSONAL

A
calbaq (OPERARIOS)

CODIGO: 12/RH/PR/06-2

PAGINA:

Fecha:

Periodo:

Nombre Empleado:
Cargo Desempeiiado:
Nombre Evaluador:
Area:

Favor llenar con una X el cuadrado que cumpla con la calificacion otorgada al empleado, para cada aspecto calificado.

Aspecto a Evaluar | A | B | C | D | E |Pond. Calif.

1. SERVICIO AL CLIENTE

Capacidad para atender las necesidades tanto de clientes internos como externos. | | |

2. PODER DE ACATAMIENTO

Escucha y cumple las instrucciones tanto verbales como escritas provenientes de sus | | |

3. TRABAJO EN EQUIPO

Se adapta con facilidad al trabajo en grupo, colabora con los mismos y es responsable de sus
tareas y de las del equipo.

superiores y las ejecuta correctamente.
4. COMPROMISO CON EL TRABAJO

Esfuerzo, dedicacion y cumplimiento empleado en cada una de sus tareas y obligaciones. | [ [

5. PRODUCTIVIDAD

Cumple los objetivos definidos por la organizacién a fin de que las operaciones se realicen eficientemente. Objetivos con respecto a:

- Politicas

- Procedimientos

- Presupuesto del area

6. CAPACIDAD

Capacidad para la:

- DIVERSIFICACION

Capaz de manejar tareas multiples en un mismo tiempo. | | |

- APRENDIZAJE

Capta explicaciones y nuevos retos con facilidad. | | |

7. INICIATIVA PARA EL DESARROLLO PERSONAL

Disposicion personal para buscar la superacion y aumentar conocimientos que aseguren la
competitividad y efectividad a la produccién

8. COMUNICACION

Expresa sus pensamientos e ideas de forma clara y concisa, ya sea oral o escrito | | |

9. CONOCIMIENTOS

Conocimiento necesario que posee para ejecutar sus funciones correctamente con respecto a su area e implicitas en otras:

- Conocimientos académicos

- Conocimiento de procesos y

- Uso correcto de recursos

- Manejo eficiente de utilitarios

- Manejo eficiente de los

10. CONTROL EMOCIONAL

Capacidad para adoptar una debida actitud y comportamiento, frente a situaciones de riesgo y | |
decision.

Promedio Ponderado

¢Estd de acuerdo con el resultado de su evaluaciéon? Si, No ({Por qué?)

Acciones a Tomar del evaluado:

CALIFICACION TOTAL DE LA COMPETENCIA

PUNTOS ANALIZADOS CALIFICACION(SOBRE 100)
Educacion 100
Formacion (unicamente si ha recibido capacitacion en el periodo de evaluacion) 100
Habilidades y Experiencias 100
Promedio Total 100

OBSERVACION EVALUADOR:

ACCIONES A TOMAR EVALUADOR:

FUNCIONARIO GERENTE O JEFE DE AREA

EVALUADO EVALUADOR
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