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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion se realiza en la fabrica de Empaques Flexibles, la empresa en estudio
aporta con el 31% de la produccion a nivel nacional, en la misma no existe una estandarizacion
procedimental de las actividades productivas, incidiendo en una alta rotacion de personal, mala
calidad de los productos y baja productividad, por lo cual, se establece una propuesta de
estandarizacion del proceso de sellado de fundas plasticas mediante un manual de procedimientos
para mejorar la productividad de fundas plasticas tipo T-shirt. Se aplican herramientas de
ingenieria como: Diagrama de Ishikawa, Pareto, Funcional y Cartas de Control. Como resultado
de su aplicacidon al proceso de sellado se pudo identificar que existen actividades que no agregan
valor al proceso de sellado y variabilidad en la produccion, creando tiempos improductivos que
alcanzan el 40.8% con respecto a la jornada laboral de 24 horas diarias, a causa de que el personal
carece de conocimientos en el proceso de sellado y adoptan modelos de trabajo empiricos, con los
cuales apenas superan un promedio de produccion correspondiente al 56,7% de rendimiento con
respecto a la capacidad tedrica de la planta. Se propone la aplicacion de un manual de
procedimientos elaborado en base a la herramienta de ingenieria SMED para el proceso de sellado,
las actividades que no generan valor son eliminadas, otras se transforman de internas a externas,
se estandariza siete procedimientos con los tiempos establecidos e indicando la secuencia de pasos
que se deben desarrollar en cada actividad dentro del proceso, se elabora un manual de
procedimientos, con lo cual se garantiza un incremento en la produccién del 76,49% debido al

nuevo modelo de trabajo estandarizado.

Palabras clave: empirico, estandarizacion, mejora, productividad, tiempos improductivos.
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THEME: “STANDARDIZATION OF THE PLASTIC DISPOSABLE SEALING PROCESS AT
A FLEXIBLE PACKAGING COMPANY”

AUTHOR: Luis Eduardo Toapanta Niebla
TUTOR: Ing. Villacis Guerrero Jacqueline del Pilar Mgs.
ABSTRACT

This research is carried out in the Flexible Packaging factory. The company under study
contributes 31% of the production at national level, in the same one there is no procedural
standardization of the productive activities, affecting high staff turnover, bad quality of the
products and low productivity, therefore, a proposal of standardization of the process of sealing of
plastic bags is established by means of a manual of procedures to improve the productivity of
plastic disposable type T-shirt. Engineering tools such as: Ishikawa Diagram, Pareto, Functional
and Control Charts are applied. As a result of their application to the sealing process, it was
possible to identify that there are activities that do not add value to the sealing process and
variability in production, creating unproductive times that reach 40.8% with respect to the 24-hour
working day, because staff lack knowledge in the sealing process and adopt empirical work
models, their average production is only 56.7% of yield compared to the theoretical capacity of
the plant. The application of a procedure’s manual based on the SMED engineering tool is
proposed for the sealing process, activities that do not generate value are eliminated, others are
transformed from internal to external, seven procedures are standardized with established times
and indicating the sequence of steps to be developed in each activity within the process, a manual
of procedures is created, which guarantees an increase in production of 76.49% due to the new

standardized work model.

KEYWORDS: empiric, standardization, improvement, productivity, unproductive times.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Los plésticos son materiales sintéticos los cuales se fabrican a partir del petréleo o gas natural, si
bien es cierto, a nivel mundial el uso de plésticos se ha vuelto de vital importancia porque facilitan
nuestra vida diaria, ya que son fabricados a base de un material ligero, duradero y relativamente
econdmico, debido a ello su amplia gama de aplicaciones, entre las mas destacadas el envasado,
la construccion y los productos domésticos, segun la revista Plastics Europe a nivel mundial los
plasticos circulares en sus diferentes tipos representaron el 9.8% de la produccién en el 2021, es
decir, de 390.7 millones de toneladas (Mt) (Plastics Europe, 2022).

Figura 1
Distribucion de la produccién mundial de plasticos por aplicacion
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NOTA: Datos tomados de (Plastics Europe, 2022, pag. 22),
Elaborado por el Investigador

En la opinion de Veronica Alcantara en la revista Tecnologia del Plastico dice que dentro del sector
de la industria del plastico se puede incrementar la productividad con pasos sencillos, eliminando
varias actividades que no agregan ningun tipo de valor, esto se logra implementando Lean

Manufacturing el cual comenzé desde los afios 80 y que hoy en dia lo aplican que varias empresas



a nivel mundial con el objetivo de ser competitivas en un mercado lleno de exigencias, es por ello
las cifras en porcentaje promedio (TECNOLOGIA DEL PLASTICO, 2023).

Figura 2
Uso promedio de Lean Manufacturing a nivel mundial
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Elaborado por el Investigador

Alex Suarez en la revista de Tecnologia del Plastico nos argumenta que para tener una empresa
con un sistema de excelencia es necesario tener los procesos estandarizados esto se logra
implementando Lean, al estar preparadas las empresas es de mayor facilidad la implementacion
de la Industria 4.0 (TECNOLOGIA DEL PLASTICO, 2023).

Es claro notar a menudo el crecimiento industrial que tiene el sector del plastico y la alta demanda

dentro del empaque es asi que los actores principales a nivel mundial son:

Amcor PLC

Sonoco Productos Company
Plastipak Packaging do Brasil Ltda.
Graham Packaging Company
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Berry Global



Empresas que tienen procesos estandarizados poseen politicas y comprometidas en desarrollar
nuevos productos garantizando la satisfaccion de sus clientes (EL EMPAQUE, 2023).

En los Gltimos afios la industria del empaque y el embalaje ha crecido con gran rapidez y América
Latina es un ejemplo de crecimiento constante ya que su actividad representa un crecimiento
aproximado del 5% anual. Latinoamérica representa el 7 % del valor mundial en empaques y segln
la revista EI Empaque el aporte seria de 43 mil 300 millones de dolares, es decir, que a pesar de
las crecientes regulaciones y actos legislativos que las entidades gubernamentales de cada pais
imponen las empresas evolucionan y adoptan nuevas estrategias para el crecimiento en este caso
de Ecuador utilizan al menos el 50% de materiales reciclados en sus empaques flexibles de un solo
uso y la campafia por reciclar se vuelve mas fuerte para el desarrollo de nuevas posibilidades de
empaques flexibles cada vez mas sustentables (EL EMPAQUE, 2023). En un periodo de tiempo
comprendido entre el 2013 y 2023 la produccion pasara de 363.000 millones a 415.000 millones

de unidades, llegando al 2,4% de crecimiento anual (mundo PMMI, 2019)

En el Ecuador la industria del plastico representa el 1,2% del Producto Interno Bruto con una
produccion anual de 500 mil toneladas de plastico, siendo uno de los sectores mas dinamicos de
la economia del pais (La Hora, 2019), con mas de 600 empresas a nivel nacional distribuidas en
Guayaquil el 64%, Quito el 27% y entre Cuenca, Ambato y Machala el 9% generando empleo a
mas de 19.000 personas que trabajan directamente en los procesos productivos y mas de 120.000

empleos generados de manera indirecta (ASEPLAS, 2023).

La produccién de plasticos de las principales empresas del pais como: Flexiplast, Productos
Paraiso del Ecuador, Tinflex, Bopp del Ecuador, Novovasos, Cubiertplast, Golderie Trading, y
Printopac, alcanza las 62,423 mil toneladas de productos plasticos, y las fundas plasticas
representan un poco mas del 50% de esta cifra ver Tabla 1Tabla 1
Produccion de plasticos de las principales empresas fabricantes de plasticos de un solo uso en
Ecuador, para lo cual en su proceso productivo implementan el 31% de material reciclado como
aporte del cuidado al medio ambiente (SECRETARIA DE DESARROLLO PRODUCTIVO,
2021), la fabricacion de fundas plasticas en muy importante ya que en los hogares el 78,9% de la
poblacién utiliza fundas plasticas desechables seglin una encuesta realizada en el afio 2017 por el
Instituto Ecuatoriano de Estadistica y Censos (INEC) (La Hora, 2019).



Tabla 1
Produccion de plésticos de las principales empresas fabricantes de plésticos de un solo uso en Ecuador

TOTAL )
PRODUCTO PRODUCCION %
(Toneladas)
Fundas 31.254,64 50,07%
Sorbetes 0,23 0,00%
Vasos / Tarrinas 16.239,68 26,02%
Cubiertos 1.586,79 2,54%
FOAM 13.341,84 21,37%
62.423,18 100%

NOTA: Datos tomados de (SECRETARIA DE DESARROLLO PRODUCTIVO, 2021)
Elaborado por el Investigador

La empresa de Empaque Flexibles por su parte se dedica a la fabricacion de empaques plasticos
de un solo uso y plasticos tipo perfiles, en el afio 2021 obtuvo un aporte del 31% de la produccion
a nivel nacional, es decir, 19,350 mil toneladas de produccion, teniendo como principal giro de
negocio las fundas tipo camiseta (T-Shirt) con mayor demanda en el mercado con un 43% del total

de la produccién.

Tabla 2
Produccion de plasticos de la empresa de Empaques Flexibles

TOTAL
TIPO DE PRODUCTO PRER?SCZ:&IPN %
(Toneladas)

Tradicional 4.288,96 22%
Fundas T-Shirt Industriales 5.298,13 27%
Productos de Exportacion 4.149,86 21%
Productos Especiales 1.692,91 9%
Fundas T-Shirt Stock 3.016,92 16%
Perfiles e Inyeccion 904,13 5%

19.350,90 100%

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador



A partir de octubre del 2022 existio gran rotacion de personal debido a jubilaciones, despidos y
renuncias de varios operadores, como consecuencia los operadores empezaron a realizar sus
actividades de forma empirica ya que no existe un procedimiento establecido para realizar las
tareas en el proceso de sellado y el Unico modelo que existe es el aplicado por las personas de
mayor experiencia y antigliedad en la empresa, lo que ha provocado una reduccion significativa

en la produccidn del afio en curso.

Tabla 3
Produccion de plésticos del afio en curso de la empresa de Empaques Flexibles

TOTAL
TIPO DE PRODUCTO PRODUCCION ANO %
2023 (Toneladas)

Tradicional 3.660,62 19%
Fundas T-Shirt Industriales 3.911,89 20%
Productos de Exportacion 4.065,35 21%
Productos Especiales 1.507,14 8%
Fundas T-Shirt Stock 1.603,95 8%
Perfiles e Inyeccion 351,72 2%

15.100,67 100%

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador

Antecedentes

Esta empresa de empaques flexibles esta dedicada a la fabricacion de fundas plasticas para el sector
industrial, asi como para exportacion a EEUU, hace 5 afios aproximadamente la empresa contaba
con 9 selladoras Marca LEMO con afio de fabricacién 1989, las cuales cada maquina producia
alrededor de 160.000 fundas es decir alrededor de 700 kg en un turno de 12 horas diarias, pero la
capacidad instalada con esas maquinas no era suficiente para cubrir la demanda de 3.6 millones de
fundas diarias que en kilogramos redondea las 16 toneladas, adicional los insumos utilizados

superaban los costos programados.

Como estrategia de la alta administracién en el afio 2019 se decide reemplazar con 9 maquinas de
Gltima generacion importadas de Taiwan su modelo Hemingstone HM-1100ST3 y con capacidad

tedrica de produccién de 362.880 fundas (2.255 kg) en un turno de 12 horas diarias, considerando



un factor de eficiencia del 70% que recomienda el fabricante de las maquinas, sin embargo, ya
instaladas las méaquinas la produccién en campo fue de solo 180.000 a 210.000 fundas (1.118 kg)
como maximo de produccion este rango de produccion es dependiendo del operador.

La falta de un modelo de estandarizacion ha provocado la ata rotacion de personal, ya que al no
tener ningn conocimiento del proceso productivo se encuentran expuestos a cometer errores, la
curva de aprendizaje se torna imposible ya que el inico modelo de trabajo que adoptan es de forma
empirica, es decir, ensefiado por el personal de mayor experiencia en la empresa y como
consecuencia de estos problemas se ve reflejado en la disminucion significativa de la produccion,
tiempos improductivos, mala calidad de los productos y excesivo consumo de suministros para las
maquinas, todos estos factores criticos han ocasionado también incumplimientos en las fechas de
entrega de pedidos a los clientes.

Para poder reducir estos factores y ser mas eficientes es necesario realizar un anélisis de los
problemas actuales para que nos permita administrar mejor los recursos como lo demuestran
(Buele y otros, 2024), y mediante la propuesta de estandarizar el proceso de sellado de fundas
plasticas buscar reducir los tiempos improductivos estan afectando a la produccién y mejorar la
productividad, asi como lo demuestra Parrefio Alvarez (2022) es su tesis titulada “Estandarizacion
del proceso productivo de fabricacion de envases plasticos en la empresa INDUPLAES ubicada
en la ciudad de Latacunga”, que logré incrementar la produccion de envases en un 5.23% gracias
a la estandarizacion de tiempos en el cambio de moldes (Parrefio Alvarez, 2022), y también lo hace
notar Javier Paucar en su tesis titulada Estandarizacion de los procesos de mantenimientos de
vehiculos livianos en el Centro Automotriz Motor Pro, ya que al estandarizar los diferentes
procesos para el mantenimiento de los vehiculos se pudo eliminar esos tiempos improductivos y
transformarlos a tiempos Utiles generando con ello la eliminacién de 112,7 minutos en todo el
proceso, (Paucar Toapanta, 2023), para lograr los objetivos es necesario la ayuda de varias
herramientas de ingenieria como es el uso de un manual de procedimientos de manera que exista
orden y control de las actividades que debe desarrollar cada actor involucrado en el proceso asi
como lo afirma (Yerovi Giler, 2019), que es una guia para los nuevos colaboradores y para todo
el personal involucrado en el proceso, en nuestro caso de estudio para lograr estandarizar el proceso

de sellado de fundas plasticas .



El uso de reciclados en la industria del pléstico en Ecuador es una obligacion conforme a lo
dispuesto en la Ley de Simplificacion y Progresividad Tributaria, que empezé a regir a partir de
mayo del 2020, asi como también, la Ley organica para la racionalizacion, reutilizacion y
reduccion de pléasticos de un solo uso Registro Oficial N° 354, a partir de mayo del 2021, en el
Articulo 11, determina que se deben incorporar a las férmulas para transformacion de plésticos de
un solo uso un minimo del 50% de reciclado, y de esta manera se puede acceder a la rebaja del
50% de latarifa del ICE (Impuesto de consumos especiales), como aporte al cuidado del ambiente
la empresa en estudio incorpora méas del 50% a sus productos, (Ministerio de la Produccion
Comercio Exterior Inversiones y Pesca, 2021).

Marco Tebrico

Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa)

Su nombre se debe al ingeniero japonés Kaoru Ishikawa quien desarrollo esta herramienta y que
también es conocido como diagrama de espina de pescado es muy Util para poder determinar todos
los factores que estan influyendo en el resultado de un proceso o0 a su vez de algun problema en
particular, esta herramienta es muy Util ya que se puede determinar mediante las 6 M (mano de
obra, materiales, métodos, medio ambiente, mediciones y maquinas), cual es el la que mayor
influencia tiene y asi buscar la causa raiz a ese problema (Herrera Acosta & Fontalvo Herrera,
2011).

Figura 3
Diagrama de Ishikawa

Mano de obra ~ Maquinaria Maquinaria

> Planteamiento
del Problema
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Nota: Elaborado por el Investigador



Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una herramienta que nos sirve para la planificacion de los proyectos, por
medio de esta herramienta nos ayuda a tener una visualizacion de las actividades més practica, ya
que ilustra el trabajo por realizar, asi como el realizado en los diferentes periodos de tiempo que
se ha previsto terminar, con esto podemos dar seguimiento y de ser el caso replanificar, en nuestro
caso de estudio nos ayuda a realizar el seguimiento para la implementacion de la propuesta
metodoldgica (Niebel & Freivalds, 2009).

Figura 4
Diagrama de Gantt
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Elaborado por el Investigador

Diagrama de flujo del proceso

Es una representacion grafica de la secuencia de las actividades que se involucran en el proceso,
mediante este diagrama se puede realizar una evaluacion del proceso para ver factores criticos y
las oportunidades de mejora, para una correcta representacion grafica es necesario de un conjunto

de simbolos de diagrama del proceso (Niebel & Freivalds, 2009).



Figura 5

Simbolos utilizados para el diagrama de flujo
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Diagrama de Pareto

En produccién el 20% de los procesos generan el 80% de los productos, dentro de estos se
involucra al tiempo y a las cantidades producidas, el diagrama de Pareto es una gréafica que se
encarga de organizar los datos de forma descendente y los separa de izquierda a derecha por barras,
con ello nos permite diferenciar las causas mas importantes que afectan al proceso de las menos
importantes para de esta manera enfocar nuestros esfuerzo en los pocos vitales que van aportar el
80% de los resultados (Walter Stachu, 2009).



Diagrama de Pareto
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Esta técnica se desarrollo con el objetivo de reducir los tiempos de cambios de troqueles en las
prensas, para nuestro caso de estudio se aplicara con el objetivo de reducir los tiempos en los
cambios de rollos, asi como lo demuestra (Chicaiza Yanacallo, 2023), en su tesis titulada Disefio
de un sistema Lean Manufacturing en la empresa Raptor Accesorios 4x4 en la cual reduce los

tiempos gracias a esta metodologia.

Para un buen desarrollo de esta metodologia y que se adapte a los requerimientos de reduccion de
tiempos improductivos en el proceso de sellado se diagnosticara todo el proceso productivo
mediante un diagrama de recorrido donde bajo un analisis se determinaran las tareas internas y
externas, como resultado se convertiran las tareas internas en externas y se eliminaran varias tareas

que no agregan valor al proceso y son principal causa de los tiempos improductivos.

Indicadores de Gestion

Los indicadores de gestion son datos cuantitativos que nos ayudan a medir el comportamiento de
los procesos, para poder cuantificar pérdidas y posibles pocos vitales, adicional que proporcionan
la informacion necesaria para que la alta administracion pueda tomar decisiones, para el caso de
estudio se va a utilizar un indicador de tiempo improductivo (TI), tomando en cuenta todos los
tiempos improductivos que se generan por la falta de trabajo estandarizado y se lo calcula con la

siguiente ecuacion (Reinoso Lastra & Uribe Macias, 2014, pag. 82):
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Ecuacion 1

Tiempo Improductivo

minutos improductivos

Ti I ducti TI) =
lempo Improductivo (T1) minutos disponibles

Y para poder medir el rendimiento de nuestro proceso utilizaremos el KPI de rendimiento para que

nos proporcione informacidn de la eficacia y eficiencia en el proceso de sellado de fundas pléasticas

(Reinoso Lastra & Uribe Macias, 2014, pag. 78).

Ecuacion 2
Rendimiento
o Produccion real
Rendimiento (R) = — — — %100
Produccion tedrica maxima
Las 5S

Las 5S tienen un origen japonés, fue desarrollado con el proposito de mantener las areas de trabajo
limpias, seguras, organizadas y productivas, esta metodologia consta de 5 palabras con una
secuencia de pasos a seguir para lograr eliminar todo aquello que obstaculiza el flujo de trabajo,
organizandolo para lograr estandarizar y de esta manera conseguir areas de trabajo productivas y
eficientes (SOCCONINI & BARRANTES, 2023).

e SEIRI (Seleccionar): Como su nombre lo indica significa seleccionar y retirar de las areas
de trabajo todo lo que entorpece para realizar nuestras actividades operacionales

e SEITON (Organizar): Es organizar y ordenar aquellas herramientas u objetos que son
necesarios en las actividades diarias a fin de dar una rapida respuesta de localizacion.

e SEISO (Limpiar): Se trata de conservar las areas de trabajo limpias, asi como el entorno.

e SEIKETSU (Estandarizar): Es definir la manera en la cual se va a desarrollar las
actividades u operaciones y que todos la realicen bajo dicho estandar.

e SHITSUKE (Seguimiento): Con el objetivo de ir realizando mejoras es necesario realizar
un seguimiento a los estandares de esta manera se garantiza incluso el compromiso de los
involucrados (SOCCONINI & BARRANTES, 2023).
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Manual de Procedimientos

El manual de procedimientos dentro de una organizacion es fundamental ya que a nivel mundial
esta se mueve mediante procesos, y surge la necesidad de controlar de una manera eficiente cada
procedimiento, y las actividades que intervienen en un proceso para garantizar el buen
funcionamiento, optimizacion de recursos y evitar tiempos improductivos por mala operacion
(Celin Quilo, 2022).

Un manual de procedimientos tiene como objetivo principal la estandarizacién de las actividades
que se van a desarrollar para un proceso de produccién como es el caso del proceso de fabricacion
de fundas plasticas, la idea de la creacion de este manual de procedimientos es que la organizacion
no dependa de un persona natural para el desenvolvimiento adecuado de la operacion y asi estén
plasmadas en un manual de procedimientos las actividades que se van a desarrollar para completar

un proceso de produccion (Rodriguez, 2023).

Un manual de procedimientos es un documento que servira para realizar un control interno en la
organizacion, el cual se crea con el objetivo de tener informacion ordenada y detallada que va a
servir de guia para que el personal operativo pueda desarrollar las actividades y capacitaciones de
manera eficiente. Como el objetivo es determinar cada uno de los pasos que deben realizarse para
ejecutar un procedimiento dentro del proceso es necesario que este contenga ciertas partes como

son.

e Encabezado: Donde se puede identificar el nombre de la empresa, la fecha, el codigo del
procedimiento y la revision para nuestro caso de estudio serd 0 ya que es el primer
levantamiento.

e Macroprocesos: Describe el macro proceso de la organizacion para poder identificar la
cadena de valor a la cual se va aplicar el manual de procedimientos.

e Proposito: describe en rapidas palabras cual es el objetivo por el cual se desarrolla este
documento:

e Alcance: Describe al alcance del documento es decir que areas dentro de la organizacién
van a estar afectadas por el documento.

e Lider del proceso: Es la persona responsable de velar por la adecuada ejecucién del manual

de procedimientos.
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e Términos y definiciones: Son palabras poco usuales o que solo se maneja internamente en
la organizacion.

e Descripcién del procedimiento: Esta conformada por una estructura muy simple la cual
consta de filas y columnas que describen paso a paso las actividades que se deben llevar a
cabo para cumplir con el procedimiento y sus documentos necesarios para la ejecucion.

o Diagrama de flujo: En nuestro caso el diagrama funcional donde estan los actores con cada
una de las actividades que deben desarrollar diariamente.

e Indicadores: en nuestro caso el indicador serd el de produccion para poder medir la
produccion real contra la tedrica que nos indica en la capacidad instalada de la planta ver
Figura 18.

e Documentos generados: Todos los documentos que van a estar inmiscuidos en el proceso
de fabricacion de fundas pléasticas

e Aprobaciones del manual: EI compromiso y el apoyo de la alta direccion son necesarios
para la ejecucion de cualquier herramienta de mejora continua para lo cual se debe revisar

y aprobar.

Justificacion

La presente propuesta metodoldgica se considera importante en la empresa de Empaques

Flexibles, ya que de esta manera se puede identificar los factores criticos que existen en el proceso
de sellado y mediante la aplicacién de herramientas de Ingenieria Industrial incidir
directamente a la mejora de este proceso, para de esta manera poder eliminar los tiempos

improductivos generando un aumento significativo en la produccion.

La aplicacion de la estandarizacion en el proceso productivo se considera que va a generar
un impacto positivo en la empresa ya que al tener una guia de operacion se va a evitar que se
produzcan tiempos improductivos en las operaciones, confusiones de materiales y baja calidad de
los productos, con ello se pretende incrementar la produccion, generando mayor utilidad en la

empresa y las entregas de los pedidos se efectuaran en los tiempos establecidos.

Un proceso estandarizado se considera de utilidad para la organizacion, ya que permite

eliminar todas las actividades que no aportan valor al proceso, crea una cultura de trabajo
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organizada, genera condiciones de trabajo seguras y con ello permite al personal optimizar tiempos

Y recursos.

Todos los colaboradores que conformar el area de sellado de fundas plasticas tipo T-shirt
en la empresa de empaques flexibles son los beneficiaros de la presente propuesta metodoldgica,
ya que al seguir un estandar de trabajo se asegura la mejora continua de los procesos,
adicionalmente servird como guia para poder capacitar al nuevo personal y con ello evitar una alta

rotacion del mismo por problemas de adaptabilidad y fallas de operacion.

Se considera que este trabajo de investigacion es factible ya que se cuenta con toda la
informacion necesaria para el estudio y la apertura del personal operativo para realizar los cambios
pertinentes con el objetivo estandarizar el proceso de sellado de fundas plasticas tipo T-shirt y asi

realizar mejoras en el proceso productivo.

Objetivo General
Estandarizar el proceso de sellado de fundas plasticas aplicando herramientas de la
Ingenieria Industrial para el mejoramiento de la productividad de la empresa de Empaques

Flexibles.

Objetivos Especificos
e Diagnosticar el estado actual del proceso de sellado, utilizando métodos y herramientas de
recoleccidn de datos determinando los factores criticos del proceso.
e ldentificar las oportunidades de mejora en el proceso de sellado, empleando herramientas
de mejora continua que aporte a la solucion del problema detectado.
e Elaborar un manual de procedimientos, mediante el desarrollo de la informacion
documentada considerando el aporte de profesionales expertos en la empresa, encaminado

a la eliminacion de los tiempos improductivos en el proceso de sellado de fundas plésticas.
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CAPITULO I

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

La empresa de empaques flexibles se encuentra dedicada a la fabricacion y distribucion de fundas
plasticas y perfiles estd ubicado en la provincia de pichincha, cuenta con mas de 430 trabajadores
distribuidas en las seis areas de produccion las cuales entre todas realizan una produccién mensual
promedio de 1,61 mil toneladas como se nota en la Figura 12, cada area cuenta con tres procesos
productivos que son: Extrusion, Impresion y Sellado, por los cuales pasa la materia prima para ser
transformado bajo varias condiciones y llegar a su producto final que seria las fundas pléasticas a
base de polietileno y reciclado.

Proceso de Extrusion:

La palabra extrusion provine del latin “extrudere” el cual significa forzar un material a través de
un orificio, bajo este concepto la extrusion es un proceso continuo, donde la resina de polietileno
es fundida en un tornillo sin fin por la accion de temperatura y friccion para ser forzada a pasar
por una boquilla o dado en un molde para que este adquiera una seccién transversal igual a la del
orificio y por medio de rodillos haladores crear una lamina de polietileno con espesores y medidas
dadas por requerimiento del cliente (TECNOLOGIA DEL PLASTICO, 2023).

Figura 6
Proceso de Extrusion
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Proceso de Impresion:

Este proceso se lo realiza bajo peticion del cliente y costa de plasmar un disefio especifico en la
lamina de polietileno para lo cual es necesario de un tambor central, un rodillo anilox, un contra
impresor y unos cauchos de goma Ilamados Cyreles los cuales llevan el disefio que requiere el
cliente (EL EMPAQUE, 2023).

Figura 7
Proceso de Impresion

Proceso de Sellado:

El proceso consta de transformar la lamina de polietileno en los diferentes disefios que ofrece la
empresa de empaques flexibles en el caso de estudio seria las fundas tipo camiseta uno de los
procesos mas importante ya que se debe asegurar la calidad en disefio, propiedades mecanicas y
porcentaje de reciclado acorde para cuidado del medio ambiente (LOOR VIVANCO, 2023).

Figura 8
Proceso de Sellado
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Figura 9

Distribucion del area de produccion de fundas T-Shirt
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NOTA: Datos tomados de las instalaciones de la empresa de Empaques Flexibles

Elaborado por el Investigado
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Figura 10

Macro procesos para la fabricacion de empaques flexibles
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NOTA: Datos tomados del proceso de fabricacion de la empresa de Empaques Flexibles

Elaborado por el Investigador
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Figura 11
Diagrama de flujo para el proceso de produccion de fundas pléasticas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCCION DE FUNDAS PLASTICAS
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NOTA: Datos tomados del proceso de fabricacion de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador
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Descripcion del problema

El sellado es el altimo proceso antes de que el producto llegue al cliente externo, la empresa en la
actualidad tiene 9 selladoras practicamente nuevas, ya que su afio de fabricacion es en el 2019, es
un modelo Hemingstone HM-1100ST3 ver Anexo 1, con capacidad tedrica de produccién de
388.800 fundas (2416,39 kg) en un turno de 12 horas diarias, considerando un factor de eficiencia
del 75% como se demuestra en el Anexo 2, sin embargo cada maquina en campo tenia una
produccion de entre 180.000 a 210.000 fundas en un turno de 12 horas diarias, una produccion
relativamente baja, a partir de octubre del 2022 la produccion tuvo un decremento de produccion
comparado con el afio 2021 y parte del 2022 ya que existio una alta rotacion de personal debido a
jubilaciones, renuncias y despido de varios de los colaboradores de la empresa.

Llegar a un estdndar en la curva de aprendizaje es imposible ya que no existe un modelo
estandarizado a seguir y las personas encargadas de ensefiarles normalmente son personas que
trabajan varios afios en la empresa y el Unico modelo de trabajo que implementan es totalmente

empirico y se generan tiempos improductivos demasiado altos.

Figura 12
Comparativo de produccion anual en toneladas

COMPARATIVO DE PRODUCCION DE EMPAQUES FLEXIBLES

(TONELADAS)
2.000 Ton
1.800 Ton
1.600 Ton \Ag ) -,____.-'—Vf—-—_-h'l‘_.__—._.
1.400 Ton
1.200 Ton
1.000 Ton
800 Ton
600 Ton
400 Ton - - - - - —
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Total 2021 (Tn)| 1.61340 | 156190 | 178673 | 161672 | 1.624.44 | 158841 | 1.58443 | 150493 | L61384 | 164624 | 1.594,08 | 161579
Total 2022 (Tn)| 1.589.34 | 153594 | 164849 | 1612,57 | 1.628.30 | 153026 | 1.683,60 | 1.583,73 | 160664 | 137137 | 134864 | 125026
Total 2023 (Tn)| 1.078,87 | 1221,72 | 157975 | 137001 | 1.310.37 879,92 1.03723 | L4512 | 1.296,77 | 128920 | 1.303,77 | 128793

=#=Total 2021 (Tn) Total 2022 (Tn) Total 2023 (Tn)

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador
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Al tener una produccion relativamente baja ha ocasionado que el indice de incumplimientos se
eleve y varios pedidos los cuales ya fueron ofrecidos a los clientes sufran retrasos en sus entregas,

creando molestias y en algunos casos la anulacién total del pedido.

El afio 2023 se cierra con el 29% de los pedidos no han cumplido con las fechas de entrega y el
3% que aun siguen en proceso, sin contar que ante la desesperacién de la alta administracion se
decidi6 poner 2 operadores en maquina para cumplir con pedidos de mayor ingreso econémico lo
que se refleja en los picos altos de produccién Figura 12, sin embargo, el problema aumenta ya
que al volver a condiciones normales de un operador por méaquina la produccion sigue siendo baja

y nuevamente el problema persiste.

Figura 13
Comparativo del cumplimiento de los pedidos

Comparativo del Estados de los Pedidos
12000
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8000 = 5449 5439
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0 Ao 2021 Atio 2022 Ao 2023
Total de Pedidos 5628 5449 5439
Proceso 0 0 165
m No Cumple 806 910 1589
m Cumple 4822 4539 3685

H Cumple ®No Cumple Proceso Total de Pedidos

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador

Al realizar un analisis por producto ver Figura 14 notamos que la produccion de fundas T-Shirt
Industriales son las mas afectadas y es ldgico ya que es el area de mayor afectacion por temas de
alta rotacion de personal, los cuales no tienen ningun tipo de experiencia en las actividades

encomendadas y no existen procedimientos para tener un ritmo de trabajo estandar.
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Figura 14
Comparativo de produccion anual por tipo de producto en toneladas

Comparativo anual de produccién por tipo de producto (Ton)

6.000,00

5.000,00

4.000,00

3.000,00

2.000,00

1.000,00

. Tradicional Fundas T-Shirt Productos de Productos Fundas T-Shirt
Industriales Exportacion Especiales Stock

==@==TOTAL 2021 4.288,96 5.298,13 4.149,86 1.692,91 3.016,92
e=@==TOTAL 2022 4.365,47 4.731,52 4.327,00 1.659,04 2.787,96

TOTAL 2023 3.660,62 3.911,89 4.065,35 1.507,14 1.603,95

—e—TOTAL 2021 —e—TOTAL 2022 TOTAL 2023

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador

Perfilese
Inyeccion
904,13
543,19
351,72

Cabe destacar que el peso de las fundas es influido por su espesor y tamafio por lo que para poder

cuantificar la pérdida y el déficit que tiene la empresa es necesario que sea medible, para ello se

realiza una extraccion de informacion del sistema PAC en unidades producidas.

Figura 15
Comparativo de produccion anual en unidades

COMPARATIVO DE PRODUCCION DE EMPAQUES FLEXIBLES (UNIDADES)

500.000.000
450.000.000
400.000.000
350.000.000
300.000.000
250.000.000
200.000.000
150.000.000
100.000.000

50.000.000

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

e==@=== Total 2021 (Und) | 324.059.56 | 348.670.97 | 431.786.64 | 409.271.38 | 386.911.11 | 365.343.46 | 367.233.08 | 376.356.73 | 375.924.13

408.194.76

357.146.16

365.178.39

=@ Total 2022 (Und) | 337.934.11 | 324.648.05 | 371.975.45 | 366.628.36 | 367.979.92 | 311.222.81 | 399.644.25 | 338.898.85 | 379.115.02

278.282.20

255.070.33

228.425.34

Total 2023 (Und) | 190.076.55 | 185.243.57 | 302.197.86 | 277.980.78 | 274.956.72 | 204.427.87 | 198.700.55 | 294.364.92 | 274.988.73

263.596.95

251.316.03

282.546.23

—o—Total 2021 (Und)  —e=Total 2022 (Und) Total 2023 (Und)

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador

16




Como el problema de mayor incidencia en la produccidn se encuentra en los productos tipo Fundas
T-shirt industriales, se realiza el anélisis de comparacion con el afio 2021, ya que en este periodo
aun se contaba con el personal con mayor experiencia los cuales desarrollaron habilidades y

destrezas para realizar el trabajo de forma empirica.

Tabla 4
Comparativo de produccién de fundas T-Shirt anual en unidades

Fundas T-Shirt Industriales (Und)

Total 2021 Total 2022 Total 2023

998.154.090 914.833.370 749.302.826

100% 92% 75%

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador

En el 2022 se cerrd el afio con un decremento del 8%, ya que a partir de octubre empezaron los
problemas de rendimientos bajos, mientras que en el afio 2023 se cierra con el 75% siendo un afio
critico para la empresa en el cual la falta de un trabajo estandarizado se ve reflejado en la baja
produccion.

Figura 16
Comparativo mensual de fundas T-Shirt Industriales

COMPARATIVO DE PRODUCCION DE FUNDAS T-SHIRT INDUSTRIALES
(UNIDADES)
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Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
@ Total 2021 (Und) | 79.271.500 | 71.453.400 94.049.450 | 81.497.950 | 81.367.400 | 81.402.950 88.571.150 | 81.722.150 | 73.696.400 90.576.600 | 90.340.820 | 84.204.320
em@=== Total 2022 (Und) | 80.742.960 | 72.575.050 83.696.650 | 80.210.550 | 85.017.320 | 82.703.400 83.154.700 | 81.881.140 | 79.714.500 66.687.700 | 68.622.100 | 49.827.300

Total 2023 (Und) | 48.514.800 | 54.640.800 69.431.300 | 66.398.900 | 68.548.700 53.455.300 64.196.200 | 63.505.900 | 61.727.600 64.979.772 68.909.180 | 64.994.374

—e—Total 2021 (Und)  —e— Total 2022 (Und) Total 2023 (Und)

NOTA: Datos tomados del Sistema PAC de la empresa de Empaques Flexibles
Elaborado por el Investigador
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Recursos Humanos

La empresa tiene una ndmina de 430 personas de las cuales en el &rea de produccién de productos
industriales se contabiliza un total de 64 trabajadores distribuidos en los procesos de Extrusion,
Impresion y Sellado, la operacion de los diferentes procesos es continuo por lo que se trabaja dos
turnos diarios de 12 horas.

En el proceso de sellado para su buen funcionamiento se requiere de la parte direccional que esta
a cargo del gerente de polietileno, un jefe de area, quien cumple funciones especificas para un
adecuado control de la produccion se ayuda con 2 supervisores de sellado, 2 ayudantes, 18
operadores y 6 empacadores, sus procesos de apoyo constan de una persona encargada de la
planificacion, 2 personas de control de calidad y 4 personas de mantenimiento, es decir, un total

de 37 personas para cubrir las 24 horas diarias de trabajo.

Figura 17
Diagrama Organizacional del proceso de produccién de Sellado
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Elaborado por el Investigador
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A continuacion, se detalla las funciones del recurso humano para cubrir las 48 horas de trabajo:

Tabla 5
Cargos y funciones del recurso humano para el proceso de sellado
No Cargo Descripcion del cargo Cantidad
Es el encargado de organizar y controlar el proceso de
1 Gerente de produccion de sellado, como parte de la direccién en 1
Polietileno sus manos esta la responsabilidad para la toma de
decisiones.
- Encargado de la elaboracion y planificacion de las
2 Planificador g - yp 1
ordenes de produccion de sellado
Es el encargado del buen funcionamiento del area de
3 Jefe de area produccion de sellado, coordina las actividades y 1
realiza el seguimiento a la planificacion programada.
4 Supervisor de Encargado de ejecutar la planificacion programada, 9
sellado llenar los reportes de produccidn, proveer de insumos.
Encargado de alimentar los rollos en las maquinas,
5 Ayudante cuadrar los pedidos y realizar las 6rdenes de 2
mantenimiento de los diferentes dafios.
Encargado de llevar a cabo la operacion de la maquina
6 Operador arg ha ‘a operac 1€ 1a mag 18
realizando sus actividades, inspeccion y limpieza.
Encargado de empacar y armar los pallets con la
7 Empacador g pacar y ar 10s p . 6
cantidad de bultos o cajas solicitados por el cliente
8 Control de Encargados de realizar el muestreo de las fundas 9
Calidad plasticas de acuerdo a los requerimientos del cliente
- Encargado de los dafios mecanicos de la maquina
9 Mecénico 2
selladora
o Encargado de los dafios eléctricos de la maquina
10 | Eléctrico g a 2
selladora

Elaborado por el Investigador
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Trabajo justo y holguras razonables

Uno de los principios fundamentales en la industria es que todo colaborador merece un pago justo
diario, por lo tanto, la organizacion también merece un dia de trabajo justo, para lo cual el
colaborador realizard sus actividades de manera equitativa proporcionando un dia de trabajo
completo por el que se le estd remunerando, considerando las holguras razonables, retrasos
inevitables personales, (ir al bafio, desayuno, pausas activas, almuerzo, etc.) y también por fatiga
(Niebel & Freivalds, 2009) ver Anexo 5, ya que en la empresa caso de estudio tiene una carga
horraria de 12 horas en turnos rotativos, para determinar ese tiempo de holgura se puede determinar
con la siguiente tabla:

Tabla 6
Holguras razonables

Necesidades personales 5%
Fatiga bésica 4%
Por postura (parado) 2%
Monotonia 4%
Total 15%

Elaborado por el Investigador

Capacidad instalada de produccién

El proceso productivo de sellado cuenta con 9 maquinas Hemingstone modelo HM-1100ST3,
disefiadas para trabajar a 180 golpes/minuto en un maximo de 3 pistas ver Anexo 2, en base a estos
datos se plantea el modelo matematico para determinar la cantidad de fundas tedricas que se
deberia producir cada maquina en un turno de 12 horas (720 min), considerando un factor de

eficiencia del 85%.

Ecuacion 3
Modelo matemético para el calculo de produccién de fundas plésticas

. max.produccion ] y ) o
Cantidad de fundas = - * # de min. de produccién = # pistas * eficiencia
por minuto

180 golpes
Cantidad de fundas = Wg;}s_ * 720Ws * 3 x 85%

Cantidad de fundas = 330.480 fundas
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Ecuacion 4
Modelo matemético para el calculo del peso de 1000 fundas

Peso de 1000 fundas = ancho * largo * espesor * factor 1 * 0.88

* 0.88

Peso = (11,73 pulg + 2(3,35 pulg. )) * 20,47 pulg * 0,60 pulg » 0.0312 ulg?

Peso de 1000 fundas = 18,43 pulg * 20,47 pulg * 0,60 pulg * 0.0312 * (0.88

pulg?

r
Peso de 1000 fundas = 226,36W* 0.0312%* 0.88

Peso de 1000 fundas = 6,21 gr = 0.00621 kg

Nota: Datos tomados del Anexo 10 y Anexo 11

Ecuacion 5
Peso total de la produccién en 12 horas

Peso total de produccién en 12 horas = 330.480 * 0.00621 kg
Peso total de produccién en 12 horas = 2416,34 kg

Tedricamente se deberia tener una produccion de 330.480 fundas, con un peso de 2416.34
kilogramos, sin embargo en la actualidad la produccion més alta es la de un operador que alcanza
una produccién promedio de 278.700 fundas ver Figura 20, ya que adquirio habilidades y destrezas
empiricas por cuenta propia sin seguir ningun modelo estandarizado, sin embargo, en promedio la
produccion de todas las maquinas no sobrepasa las 187.285 fundas diarias ya que cada uno ha
adoptado modelos de produccién empiricos diferentes y habilidades que no se adaptan a un ritmo
de trabajo ordenado, por esta razén y segun la Ecuacion 2, el rendimiento de la produccion es de
solo el 56,7% sobre la capacidad tedrica instalada, cantidades que se deben mejorar en vista de
que esta baja produccion se debe a los tiempos improductivos por falta de un modelo de trabajo

estandarizado.
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Figura 18
Capacidad tedrica vs real promedio

Capacidad Teorica vs Real promedio

30% 70% Produccidon (Pcc) | Teorica | Real prom.
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i h,
100%

56,7%

Elaborado por el Investigador

Al realizar el andlisis individual en las cartas de control por maquina y operador podemos ver que
existe mucha variabilidad en el proceso de sellado ver Figura 19, y al realizar un analisis de
produccion por operador 4 de los 18 operadores realizan una produccion considerable la cual se

aproxima a la tedrica, esto operadores son personas que han adquirido habilidades y destrezas
empiricas.

Figura 19
Comparativo de valores individuales de produccién de fundas plasticas.
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Elaborado por el Investigador
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En promedio el operador 5 realiza una produccion de 278.700 fundas, es decir, que su trabajo y
las actividades que realiza representan un 77% de eficiencia, sin embargo, existen mucha
variabilidad en su produccion diaria ver Figura 19, varios tiempos improductivos en la operacion,
haciendo notar la falta de manuales de procedimientos para crear un estandar de trabajo.

Figura 20
Promedio de produccion por operador

Promedio de produccion por operador
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Elaborado por el Investigador
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Figura 21
Diagrama de flujo del proceso de sellado de fundas tipo T-Shirt
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Diagrama de recorrido del proceso sellado

Tabla 7

Diagrama de recorrido del proceso de sellado de fundas plésticas

L UNIVERSIDAD INDOAMERICA
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA CAMBIO DE ROLLO | OPERARIO MATERIAL MAQUINA
Diagrama Numero: 1 Hoja #: 1 RESUMEN
Objetivo: Verificar los tiempos en los ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
cambios de rollos
Operacion () 19
Método: Diagrama de andlisis del proceso Transporte » 6
Espera . 0
Método: Actual | ‘ Propuesto ‘ Inspeccion . 4
Lugar: Almacenamiento v 0
Elaborado por: Fecha: Distancia (mts) 122,5 mts
Tiempo 47,7 min
LUIS EDUARDO TOAPANTA 7/11/2023
Tiempo total del proceso 687,6 min (11,5 hr)
Aprobado por: Fecha: COMENTARIOS I:’\T%C;I’E\‘SOO COMPLETO HASTALAENTREGAAL CLIENTE
ING. JACQUELINE VILLACIS TOTAL |
DISTANCIA| TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
metros | Segundos | @ |mp |ID |l |V
Se enciende la maquina selladora, se . . . X
programa 1 0,5 20 ? |::> D v Si no enciende, se comunica al supervisor.
. . Si existe algun problema el operador busca al
Activa las llaves de aire y agua 1 05 5 L |::> D |:| v eléctrico o mecanico
E1 operador camina a llever las Flexdmetro, Llaves mixtas de diferente medida,
herramientas 9 18 120 @) >» D D v juego de.z Ilaves hexagonales, estilete,
destornillador plano y estrella
Realiza la limpeza de cuchillas 6 1 100 { |:> D | v
Limpieza de sellos y \erificacion de Si el tefl6n esta roto se informa al supervisor
teflon 6 145 + |:> DO \/  |parasu cambio.
\
Ajuste y calibracion de medidas 3 2 225 ‘ |::> D |:| v Dependiendo las especificaciones del cliente.
El operador camina a llevar los .
suministros 6 25 300 @) >» D I:l v Platos, troqueles, teflén, fundas de empaque.
Cambio de platos v troqueles 4 05 360 { I:> D I:l En el transcurso del dia sin ningdn tipo de
P ytroq ! V l6gica gira los platos o los cambia.
El operador camina a llevar el coche El operador busca el coche ya que no existe un
manual 3 18 120 O >- D D v lugar especifico de ubicacion
Verifica donde se encuentran los rollos y Muchas veces tarda més tiempo ya que tiene
los recoge con el coche manual 3 ° 60 { E> D D v que identificar si el rollo pertenece ala O.P.
. - Dependiendo la ubicacion del rollo y si esta
Llevael rollo hacia la maguina 3 10 180 @) >» D [ V accesible
Se sube el pisador y se corta el sobrante
sin impresién del rollo 9 0 { E> D D v

Elaborado por el Investigador
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\
Se colocacel eje en el nuevo rollo 3 15 D | ]
® o \Y
|
. |
Se monta el rollo en la méquina selladora 3 10 ( I:> D D v
Se camina para llevar la cinta adhesiva 9 10 90 O >» D D V )5/2 ‘;E éonr:ig; Iemn’er?szlr;?uZer]de se encuentre
Con la cinta adhesiva se une la pelicula de ‘
polietileno del rollo anterior con el nuevo 9 100 ‘ E> D D V
|
|
Se da marcha (Inicio del proceso) 9 10
? = DOV
I
Se controla la burbuja y se calibra los ‘ . . .
fuelles de las fundas plasticas 9 120 ‘\ |::> D |:| v Con la pistola de aire se le da la medida exacta
Se verifica que la medida del rollo se Al inicio de cadarollo, todo lo realizan
encuentre centrado 3 55 o E> D >. V empiricamente
Se para la operacion de la maquinay se Lo realizan de 2 a4 veces hasta que quede
ajustael rollo a lamedida correcta 8 120 ?/ E:> D I:l v cuadrado el rollo.
Il
[
Se recoge el desperdicio generado en el 9 2 50 “ I:l
cambio de rollo E:> D) V
Se camina para dejar el coche, la bobina, >.
la paletay la cinta adhesiva 3 20 180 o D I:l v
Se da marcha mientras se calibra fuelles y 4 Los pardmetros son en funcion de las
welocidad o 120 E> D D V caracteristicas del material
Verificar las medidas d I funds 0 5 (O || Hm | Ty [zl nspeccion praerifiar i e
Doblado y empaquetado de las fundas 135 213 ( I:> D |:| v
Inspeccién de la cantidad de fundas por e .
bulto 3 10 30 O |:> D ’ v Se pregunta al supervisor
!
T
Chequeo de calidad de sellos 3 15 O |:> E/) /- v
Se armay se pesan los bultos 1 1 ( |:> D |:| v Dependiendo del requerimiento del cliente.
T
Se entrega al empacador 1 10 ‘ |:> D D v Para que lo arme en el pallet
TOTAL 275 122,5 2859 19 6 0 0
RESUMEN
Evento Acciones Tiempo (min) Distancia (mts)
Operacién 19 594,9 min 30 mts
Transporte 6 85,5 min 546 mts
Espera - 0,0 min 0 mts
Inspeccidn 4 7,3 min 30 mts
Almacenamiento - 0,0 min 0 mts
687,6 min
Total 29 606 mts
11,5 horas

Elaborado por el Investigador
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El personal nuevo al no tener la suficiente experiencia o a su vez por comodidad, tiene que esperar
que los supervisores o los operadores de mayor experiencia les den realizando las diferentes
calibraciones de las maquinas ya que no tienen el conocimiento de los diferentes parametros y los
recursos e insumos totales que van a ocupar en el proceso de sellado de fundas plasticas.

Es por esta razon que el mayor tiempo estdn caminando a llevar insumos y herramientas necesarias
para desarrollar su trabajo diario, las Unicas personas que tienen todas sus herramientas son los
supervisores y algunos de los operadores de mayor antigiedad en la empresa, no existen
actividades estandarizadas y cada operador realiza sus actividades a conveniencia y esto se ve
reflejado en variabilidades en las producciones que en la mayor parte son bajas con respecto a la
capacidad teorica ver Figura 18.

Para determinar las causas que inciden en la baja produccion, se realiza una evaluacion con el jefe
de planta y los supervisores, se toman datos de los problemas registrados diariamente en los
reportes de produccion ver Anexo 3y para identificar todos los factores involucrados se hace uso
de la herramienta del diagrama de causa-efecto.

Diagrama Causa - Efecto

Figura 22
Diagrama causa-efecto para identificar la baja produccién

Diagrama causa-efecto para el proceso de sellado

Mediciones Material Mano de obra

No existe un
levantamiento de
tiempos estandar

Material a base de Personal sin experiencia
productos reciclados

No hay un registro de
mnspeccion de medidas

Material descalibrado Alta rotacion de personal

No existe un registro

limpieza de cuchillas

Falta de material Trabaja empiricamente

Baja
~ Productividad

Controles antomaticos de

No existe un ritmo de temperatura no

trabajo estandar

Ruido excesivo

Falta de mantenimiento
Clima variado No hay procedimientos
Parametros de trabajo
desconocidos

Falta de orden v limpieza No hay instructivos de o _
arranque y parada MaAquinas practicamente
nuevas

Medio Ambiente Meétodos Maquinas
Elaborado por el Investigador
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Anélisis de los datos del problema

Indudablemente la falta de un sistema estandarizado en el proceso de sellado tiene efectos

negativos en la produccion, ya que al no contar con manuales de procedimientos los operadores

realizan sus actividades de manera empirica, de acuerdo con su experiencia y habilidades

adquiridas, dando como resultado producciones bajas y con alta variabilidad.

Mediante la tabulacion de los datos tomados del diagrama de Ishikawa ver Figura 22, y la

frecuencia con la que se dan los problemas, se describen todas las causas que originan en problema

de baja produccion.

Tabla 8
Tabulacién de los datos tomados del diagrama de Ishikawa
.| Frecuencia % %
6M Causa Frecuencia acumulada | Unitario | Acumulado

Métodos No existe un ritmo de 43 43| 2057%|  2057%
trabajo estandar

Métodos No hay procedimientos 38 81| 18,18% 38,76%

Métodos No hay instructivos de 33 114| 1579%|  54,55%
arranque y parada
No existe un

Mediciones levantamiento de 24 138 | 11,48% 66,03%
tiempos estandar

Mano de obra Alta rotacién de personal 16 154| 7,66% 73,68%

Mano de obra Trabaja empiricamente 10 164| 4,78% 78,47%

Material Falta de material 7 171 3,35% 81,82%

Mediciones No existe un registro 6 177| 2.87%|  84,69%
limpieza de cuchillas

Mano de obra Personal sin experiencia 6 183| 2,87% 87,56%

Maquina Falta de mantenimiento 5 188| 2,39% 89,95%

Medio ambiente IF.a'ta. de ordeny 5 193| 2,39%|  92,34%
impieza

Mediciones No hay un regisiro de 4 197| 1,91%|  94,26%
inspeccion de medidas

Méquina Parametros de trabajo 3 200| 1,44%|  9569%
desconocidos

Material Material descalibrado 3 203| 1,44% 97,13%
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6 M Causa Frecuencia Frecuencia % %
acumulada | Unitario | Acumulado
Méquina Maquinas practicamente 5 205| 0,96% 98.00%
nuevas
Medio ambiente | Clima variado 1 206| 0,48% 98,56%
. Material a base de o o
Material oroductos reciclados 1 207 0,48% 99,04%
Medio ambiente | Ruido excesivo 1 208| 0,48% 99,52%
Maquina Controles d_e temperatura 1 200|  0,48% 100%
no establecidos
Total 209 100%

Elaborado por el Investigador

Diagrama de Pareto

Mediante la utilizacion del diagrama de Pareto se podra determinar las causas principales que
influyen en el 80% del problema, de esta manera se podra priorizar ya que esta herramienta nos
permite identificar las causas principales que estan afectando al problema de producciones bajas y

con alta variabilidad en el proceso.

Figura 23
Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto de Causa
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Frecuencia 43 38 33 24 16 10 7 6 6 5 5 4 3 3 2 4
Porcentaje 21 18 16 11 8 5 3 3 3 2 2 2 1 1 1 2
% acumulado 21 39 55 66 74 78 82 85 88 90 92 94 96 97 98 100

Elaborado por el Investigador
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Tabla 9

Causas principales que afectan a la baja produccion

6 M Causa
Métodos No existe un ritmo de trabajo estandar
Métodos No hay procedimientos
Métodos No hay instructivos de arranque y parada
Mediciones No existe un levantamiento de tiempos estandar

Mano de obra

Alta rotacion de personal

Mano de obra

Trabaja empiricamente

Elaborado por el Investigador

Diagnostico del problema

La falta de un sistema estandarizado en el proceso de sellado tiene efectos negativos en la
produccion, ya que al no tener un ritmo de trabajo estandar sumado la falta de manuales de
procedimientos, los operadores realizan sus actividades de manera empirica, de acuerdo con su

experiencia y habilidades adquiridas, dando como resultado una alta rotacién de personal,

producciones bajas y con mucha variabilidad en el proceso.

Analisis de tiempos
Con relacién a las paradas programadas, se analiza que existen operaciones que se las puede

realizar simultdneamente, sin embargo, bajo el método empirico que se esta trabajando lo realizan

de manera independiente.
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Tabla 10
Tiempos de paradas programadas

Paradas programadas Minutos Frgﬁgﬁir;lcia (m-li-r?;?:)s)
Preparacion** 45 1 45
Cambio de rollo 15 3 45
Limpieza de cuchillas 6 5 30
Remiendos 10 6 60
Cambio de teflon* 10 1 10
Cambio de platos 5 4 20
Cambio de troqueles** 20 1 20

Total (min) 111 21 230
Total (horas) 3,83 horas

NOTA: *La frecuencia es semanal, ** La frecuencia es semanal y en cada cambio de pedido.
Elaborado por el Investigador

El tiempo actual de paradas programadas son de 230 minutos, es decir, 3 horas con 40 minutos,

tiempo que varia segun el nimero de acciones, sin embargo, el tiempo de paradas no programadas

€s mayor como se aprecia en la siguiente tabla:

Tabla 11

Tiempos de paradas no programadas
Paradas no programadas Minutos Frgcigﬁir;lcia (m-li_r?LtJ?(l)s)
Abastecimiento de insumos 8 9 72
Variacion de temperaturas 2 12 24
Programacion de velocidades 2 12 24
Programacion de presion 2 12 24
Atascamiento del material 15 3 45
Fallas en la calidad de las fundas 15 3 45
Decision del operador 20 3 60

Total (min) 64 54 294
Total (horas) 4,90 horas

Elaborado por el Investigador
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En un dia normal de produccion, se pierden en total al menos 294 minutos (4 horas y 54 minutos)

en paradas no programadas lo cual al transformarlo a produccion vemos que la pérdida es de

134.946 fundas ver Tabla 12.

Tabla 12
Pérdidas por tiempos improductivos

Pérdidas por Tiempo Improductivo

Velocidad 180
N° Pistas 3
Tiempo improductivo por turno 294
Peso de 1000 fundas 0,0062
Cantidad de fundas sin producir 134.946
Cantidad de kilogramos sin producir 838,01

Elaborado por el Investigador

Golpes/min

minutos
Kg
fundas

Kg

El tiempo improductivo se lo va a definir por medio del modelo matematico de los indicadores de

gestion ver Ecuacién 1 para determinar cuanto es la deficiencia en el proceso.

minutos improductivos

100

Tiempo Improductivo (TI) =

minutos disponibles

294 minutos

Tiempo Improductivo (TI) =

720 minutos *

100

Tiempo Improductivo (TI) = 40.8%

El tiempo improductivo es del 40.8% casi la mitad del tiempo que lo dedican a realizar actividades

gue no generan ningun tipo de valor al proceso de sellado.
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Area de estudio

Tabla 13
Area de estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de Investigacion: Mejora de procesos y calidad

Sub-Linea de Gestion de la calidad, Mejora continua, gestion de

Investigacion: procesos

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Procesos

Aspectos: Es/tar_ldarizacién del proceso de sellado de fundas
plasticas

Objeto de estudio: Empresa de Empaques Flexibles

Periodo de analisis: Enero 2023 a enero 2024

Modelo operativo

Figura 24
Modelo operativo
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Comprobar los
tiempos
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herramienta de .
procedimientos

Ingenieria SMED

estandarizado
con el manual de

!

procedimientos
Transformar las

operaciones \_ J

internas a
externas

Verificacién de
los resultados
obtenidos

Factibilidad para
la propuesta de
estandarizacion

[ J=
=)

Elaborado por el Investigador
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El modelo operativo que se va a utilizar es basado en el ciclo Deming o PHVA, ya que es una
herramienta muy Util para la estandarizacion de los procesos productivos, asi como para la mejora

continua.

Planificar:
Establecer la herramienta de Ingenieria SMED: Se va a utilizar la herramienta de ingenieria SMED

de manera que se pueda identificar y separar las operaciones externas e internas.

Transformar las operaciones internas a externas: Una vez identificadas las operaciones que no
agregan valor al proceso seran transformadas de internas a externas, algunas operaciones que no

agregan valor al proceso seran eliminadas.

Hacer:

Registro del nuevo modelo de trabajo estandarizado con el manual de procedimientos: Se realizara
un manual en el cual se determinara todos los procedimientos que conforman el proceso de sellado,
este manual de procedimientos estard conformado por: encabezado, objetivo, macroproceso,
proceso, alcance, lider del proceso, términos y definiciones, politicas, descripcion de los

procedimientos, actividades, diagramas de flujo, indicadores y firmas.

Verificar:
Comprobar los tiempos establecidos: Aplicando la herramienta SMED se comprobara los tiempos

que se emplearan en cada uno de los procedimientos que intervienen en el proceso de sellado.

Verificacion de los resultados obtenidos: Se verificara los resultados obtenidos, para evaluar si los
tiempos determinados son los mas eficientes, con el objetivo de incrementar la productividad de

la empresa.

Actuar:

Estandarizar los procedimientos: Una vez verificado la viabilidad de los procedimientos se
documentara a través de un manual de procedimientos, en la cual va a estar definida las diferentes
actividades paso a paso que deben seguir a fin de garantizar un flujo de trabajo sin pérdidas de

tiempo en cada uno de sus procedimientos.

Factibilidad para la propuesta de estandarizacion: Se verificara la factibilidad de la propuesta de

estandarizacién del proceso de sellado de fundas pléasticas.
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CAPITULO I

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Desarrollo de la herramienta de Ingenieria SMED

El proyecto tiene como finalidad la estandarizacion del proceso de sellado, para lo cual es necesario
la elaboracion de un manual de control interno para los diferentes procedimientos del proceso de
sellado de fundas plasticas tipo T-shirt, (Vivanco Vergara, 2017), y con la ayuda de la herramienta
de ingenieria SMED se pretende identificar las operaciones internas y externas, de manera que se
pueda transformar las operaciones internas en externas y suprimir aquellas actividades que no
afiaden valor al proceso de sellado, después de ello crear el manual de procedimientos que contenga
informacion con las instrucciones necesarias para la ejecucion correcta de cada procedimiento, la

cual sera la guia de la operacion para el proceso de sellado.

Tabla 14

Diagrama propuesto de analisis del proceso de sellado de fundas plasticas

. Tiempo Interna /
Actividades (min) Externa Responsable
Se enciende la maquina selladora, se 0,33 Externa Ayudante
programa
Activa las llaves de aire y agua 0,08 Externa Ayudante

Se elimina ya que las
18,00 Externa herramientas se van a
encontrar en cada maquina

El operador camina a llevar las
herramientas

Realiza la limpieza de cuchillas 10,00 Interna Operador

Limpieza de sellos y verificacion de teflon 14,50 Interna Operador

Ajuste y calibracion de medidas 11,25 Externa Ayudante

El operador camina a llevar los Se elimina ya que el

suministros 30,00 Externa supervisor entrega los
suministros

Cambio de platos y troqueles 1,00 Interna Operador

Ela?]ﬂg:ador camina a llevar el coche 6,00 Externa Supervisor y ayudante

Verifica donde se encuentran los rollos y 3,00 Externa Supervisor y ayudante

los recoge con el coche manual

Lleva el rollo hacia la maquina 9,00 Externa Supervisor y ayudante

Se sube el pisador y se corta el sobrante 10,50 Externa Supervisor y ayudante

sin impresidn del rollo
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. Tiempo Interna /

Actividades (min) Externa Responsable
Se coloca el eje en el nuevo rollo 0,75 Externa Supervisor y ayudante
Se monta el rollo en la maquina selladora 0,50 Externa Supervisor y ayudante

Se elimina ya que el
Se camina para llevar la cinta adhesiva 13,50 Externa supervisor entrega los
suministros
Con la cinta adhesiva se une la pelicula de -
polietileno del rollo anterior con el nuevo 15,00 Externa Supervisor y ayudante
Se da marcha (Inicio del proceso) 1,50 Interna Ayudante
Se controla |(El b_urbUJa y se calibra los fuelles de 18,00 Externa Ayudante
las fundas plasticas
Se verifica que la medida del rollo se encuentre 2.75 Externa Ayudante
centrado
Se para la operacion de la maquina y se ajusta 6,00 Externa Se elimina
el rollo a la medida correcta
gg :g::lc:)ge el desperdicio generado en el cambio 7.50 Externa Operador
Se camina para dejar e] coche, la bobina, la 9,00 Externa Ayudante
paleta y la cinta adhesiva
Se da marcha mientras se calibra fuelles y
velocidad 18,00 Externa Ayudante y Operador
Verificar las medidas de la funda 2,25 Interna Ayudante y Operador
Doblado y empaquetado de las fundas 479,25 Interna Operador
Inspeccion de la cantidad de fundas por bulto 1,50 Externa Supervisor y ayudante
Chequeo de calidad de sellos 0,75 Interna Ayudante y Operador
Se arma y se pesan los bultos 0,02 Interna Operador
Se entrega al empacador 0,17 Interna Operador
RESUMEN

Tipo de Actividad

Tiempo (min)

Externa

Interna

180,7 min

509,4 min

Total

Elaborado por el Investigador

690,1 min
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Al aplicar la herramienta SMED podemos ver que se puede optimizar 180,7 minutos al eliminar
actividades que no aportan valor y transformando algunas actividades internas en externas, para
de esta manera generar un nuevo diagrama de recorrido, asi como un diagrama funcional con la

representacion grafica de la secuencia de trabajo estandarizado.

Registro del nuevo modelo de trabajo estandarizado con el manual de procedimientos

Para lograr la estandarizacién del proceso de sellado de fundas tipo T-Shirt es necesario contar con
un manual de procedimientos, en el cual se describe el nuevo modelo de trabajo estandarizado ver
Anexo 26, el cual se justifica a través del formato 04 manual de procedimientos, entregado por la
Ing. Adriana Guevara recuperado y modificado de la bibliografia de (Vivanco Vergara, 2017),
para de esta manera evitar los tiempos improductivos, eliminan la duplicidad de funciones, sirven
como base para el adiestramiento y capacitacion del personal nuevo y mejorar el rendimiento en

la produccion en un 76,46%, este manual de procedimientos constara de los siguientes contenidos:

Encabezado
En esta parte se puede identificar el nombre de la empresa mediante un Logo, la fecha en la que
fue desarrollado el manual de procedimientos, el codigo del procedimiento y la revision para

nuestro caso de estudio sera 0 ya que es el primer levantamiento de informacion y de actividades.

Figura 25
Encabezado del manual de procedimientos

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL PROCESO DE
SELLADO DE FUNDAS PLASTICAS

Cédigo formato: MP-SELL-01 | Versién: 00 | Fecha de vigencia: 02/12/2023 | Pag.37/24 |
Objetivo

Establecer los lineamientos, pasos para ejecutar, y coordinar el proceso de transformacién en el
proceso de sellado de fundas plasticas tipo T-shirt, teniendo en cuenta los parametros de control

que permiten garantizar las especificaciones requeridas por los clientes.

Macro procesos

El macro procesos para la fabricacion de fundas plasticas comprende todos los departamentos y
actores involucrados en el proceso ya gque se encuentran interconectados y son esenciales para
alcanzar los objetivos estratégicos de la empresa de empaques flexibles teniendo como prioridad

la cadena de valor.
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Figura 26
Macro procesos para el proceso de sellado

MACRO PROCESOS
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DE SER EL CASO
Proceso

Para la empresa en estudio es el proceso de sellado de fundas pléasticas tipo T-Shirt. Proceso que
consiste en convertir la pelicula obtenida en extrusion o en impresién, en una funda plastica tipo
camiseta; para lo cual la pelicula es halada por el rodillo de arrastre pasando entre mordazas
(cuchillas de sello), los fuelleros, sello fondo y que en determinado tiempo y presion mediante un
golpe entre las dos caras unird la pelicula para obtener una funda rectangular y su modelo

dependera del troquel que le dara su forma final.

Figura 27
Proceso de sellado de fundas plasticas tipo T-Shirt
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Propdsito

Desarrollar el procedimiento con las diferentes actividades que debe realizar cada actor
involucrado en el proceso de sellado de fundas plésticas con el objetivo de eliminar los tiempos
improductivos en el area de sellado, mejorar la eficacia y la eficiencia garantizando calidad,

rapidez y productividad.

Alcance

El siguiente manual involucra a todas las personas que intervienen en el proceso de sellado de
fundas plasticas tipo T-shirt, aplica desde el momento que llega el pedido con los requerimientos
y necesidades del cliente hasta que se convierte en producto terminado y se lo entrega a bodega de

producto terminado.

Lider del proceso
Es la persona responsable de garantizar la adecuada ejecucion de las actividades que se detallan

en el manual de procedimientos que seran:

e Gerente de Polietileno.
e Planificador.

e Jefe de area.

Términos y definiciones
Al tener colaboradores con muchos afios de servicio se colocaran términos que se han venido
manejando internamente en la empresa de empaques flexibles, los cuales también serviran como

guia para capacitar al personal nuevo.

Tabla 15
Términos y definiciones

TERMINO DEFINICION
Glps/min Golpes por minuto.
Es una herramienta que realiza la operacion de conformado en
Troquel L o
las laminas de plastico (platos)
Troquelado Es la técnica que permite realizar los cortes a cualquier tipo

plastico para crear disefios especiales.
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TERMINO DEFINICION

. Tipo de troquelado de una funda plastica que en espafiol
T-shirt S .
significa camiseta.
O.P. Orden de produccion.
Piezas de plastico de forma circular de diferente diametro
Platos -
utilizadas para el troquelado.
Presion de Es la forma en que se distribuye la fuerza del troquel sobre la
troquelado superficie de la funda y el plato
Sellado Union del pléstico formando una bolsa plastica.
.| Es el doblez que posee la funda en los extremos laterales
Fuelle Lateral: |._ ".
izquierdo y derecho paralelo a la boca de la bolsa.

Politicas
e Legalesy reglamentarios por el MIPRO
e 1SO 9001: 2015 Sistemas de Gestion de Calidad.
e 1SO 14001: 2015 Sistemas de Gestion de Medio Ambiente.
e [SO 45001:2018 Sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo

Descripcion de los procedimientos
Esta conformada por una estructura muy simple la cual describen paso a paso las actividades de
cada uno de los siete procedimientos involucrados y los documentos necesarios para la ejecucion

correcta de las tareas que cada actor debera cumplir en el proceso de sellado.

Procedimiento para generar la orden de produccion

Procedimiento para la aprobacion de la orden de produccion
Procedimiento para la programacién de O.P. y asignacion de recursos
Procedimiento para la operacion de la maquina

Procedimiento para cambio de pedido

Procedimiento para pasar los remiendos del rollo

N o g~ e b

Preparacién y calibracion de la maquina selladora
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Tabla 16
Procedimiento para generar la orden de produccion

PROCEDIMIENTO PARA GENERAR LA
ORDEN DE PRODUCCION

Cddigo: PRO-SELL-01

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para la elaboracion de la O.P.

ALCANCE

Desde la recepcion del pedido con los requerimientos del cliente hasta la entrega de la orden de
produccion fisica

RESPONSABLE

Planificador: El cual sera el responsable de la generacion de la orden de produccion, cargada al
sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Recibir por parte del departamento de ventas el pedido del cliente.

e Se debe revisar todas las caracteristicas y especificaciones del producto.
e Asignar una Planta

e Validar los parametros contra los generados en el sistema PAC.

e Generar la O.P. en el sistema MMS.

e Imprimir la O.P.

e Entregar la O.P. al jefe de area para su revision.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

Sistema PAC
Sistema MMS
O.P.

Excel
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Tabla 17

Procedimiento para la aprobacion de la orden de produccion

PROCEDIMIENTO PARA LA
APROBACION DE LA ORDEN DE Cadigo: PRO-SELL-02

PRODUCCION

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para la aprobacion de la O.P.

ALCANCE

Desde la recepcion de la orden de produccidn fisica hasta la aprobacién para el arranque del

proceso.

RESPONSABLE

Gerente de Polietileno: El cual sera el responsable de la aprobacion de la orden de produccién

fisica, y en el sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Recibir por parte del jefe de planta la orden previamente revisada.

Constatar que coincida las caracteristicas de la O.P. fisica con las del sistema PAC y
MMS.

Firmar la O.P. fisica.

Aprobar la O.P. en el sistema MMS.

Entregar la O.P. firmada al jefe de planta para su respectiva planificacion.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

Sistema PAC
Sistema MMS
O.P.

Excel
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Tabla 18
Procedimiento para la programacion de O.P. y asignacion de recursos

PROCEDIMIENTO PARA LA
PROGRAMACION DE O.P. Y Codigo: PRO-SELL-03

ASIGNACION DE RECURSOS

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para la programacion de la O.P. y asignacion de recursos.

ALCANCE

Desde la recepcion de la orden de produccion fisica firmada hasta la asignacion de recursos y

planificacion con fecha de entrega establecida.

RESPONSABLE

Jefe de Area: El cual sera el responsable de dotar al personal operativo las condiciones
adecuadas de trabajo (herramientas, maquinas funcionales, ordenes de produccion, registros
entre otros); garantizar una correcta produccion segun la planificacion, tomando en cuenta las
velocidades promedio maquina y referencia; cumplimiento de las ordenes de produccion en las
fechas establecidas. Ademas de cumplir y hacer cumplir todas las normas de higiene, limpieza 'y

seguridad del area supervisada. Informar y entregar las ordenes de produccion al jefe de sellado.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Recibir O.P. fisica por parte del planificador.

e Revisar contra el sistema MMS que se encuentren todos los parametros y
especificaciones de la O.P. dentro de los rangos determinados.

e Enviar y recibir la O.P. firmada por el gerente de polietileno como aprobacion para el
inicio del proceso de produccion.

e Se coloca los parametros y especificaciones de la O.P. en una hoja de calculo en Excel
para determinar el tiempo en produccion y su posterior fecha de entrega.

e Serevisa el avance de la orden de produccidn en el sistema MMS y si ya se encuentra el

material (rollos en piso).
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Se actualiza en el sistema MMS.
Se asigna los recursos necesarios para una adecuada ejecucion de la O.P como:
e Operadores,
e Ubicaciones de los rollos producidos
e Hoja de planificacion
e Hoja de check list
e Reporte de produccion.
Se entrega los suministros necesarios para ejecutar el pedido como:
e Platos
e Troqueles
e Teflon
e Caja de herramientas.
Se realiza el seguimiento en la fabricacion del producto para lograr cumplir con las
fechas de entrega programadas.
Una vez culminada la O.P. se realiza una validacion contra el sistema MMS para
realizar el balance de masas y determinar la cantidad de desperdicio generada.
Se realiza la validacién y archivado de la O.P.
Adicional a ello se coordina constantemente con el personal de mantenimiento para el
control adecuado de mantenimientos correctivos y preventivos a fin de garantizar el

buen funcionamiento de las maquinas selladoras.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

Sistema PAC

Sistema MMS

O.P.

Check List,

Tarjeta del Producto
Reporte de produccion
Excel.

Caja de Herramientas

44




Tabla 19
Procedimiento para la operacion de la maquina

PROCEDIMIENTO PARA LA )
Cddigo: PRO-SELL-04

OPERACION DE LA MAQUINA

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios y el diagrama de recorrido para la operacién adecuada de la

maquina selladora de manera que facilite al personal su puesta en marcha.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal operativo del area de sellado

RESPONSABLE

Operador de Sellado: Es el encargado de producir los items bajo los estandares de calidad y
compararlo con el estandar aprobado en el arranque de la OP. Realizar los controles de acuerdo
con las exigencias del Producto, tales como hermeticidad, resistencia de los sellos, cuadre de
dimensiones de acuerdo al arte aprobado y/o a la muestra aprobada del arranque y registrarlos

correctamente

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Serealiza el Check List de recepcion de turno, comprobando que estén todas las
herramientas y recursos necesarios para empezar la operacion.

e Se debe verificar que la temperatura del sello inferior esté entre los 115 °C a 120°Cy
los sellos superiores A, B, C, entre 280 °C a 290 °C dependiendo el espesor de la
pelicula de polietileno.

e Se debe verificar el estado de las cuchillas, y realiza la limpieza en cada remiendo y/o
cambio de pedido, se registra la hora de realizacién para el control interno.

e Serealiza la limpieza de sellos en cada remiendo y/o cambio de pedido.

e Serealiza la verificacion del estado del teflon en cada remiendo, cambio de pedido

e Sial realizar la inspeccion se encuentran dafiado o roto sera sustituidos de inmediato.
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Se verificar el estado de los platos y el tiempo de trabajo ya que deben ser sustituidos
en un periodo de 4 horas de trabajo.

Se revisa el estado de los troqueles, asi como su tiempo de troquelado que no debe ser
mayor a los 2 segundos, en el cambio de pedido seran sustituidos conforme con los
requerimientos del cliente detallados en la O.P.

Si no esta programada la velocidad se tiene que ajustar a 180 glps/min.

Se verifica el aire de las mangas en cada arranque, remiendos y cambio de pedidos.
Se realiza la inspeccion de los sellos de las fundas plasticas periodicamente.

Se procede al doblado y empaquetado de las fundas.

Se armay se pesan los bultos.

Se entrega al empacador.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

O.P.

Check List.

Caja de herramientas.

Tarjeta del Producto.

Reporte de produccion.

Reportes de limpiezas de cuchillas.
Diagrama de recorrido

Diagrama de flujo

Tabla 20

Resumen del diagrama de recorrido operacional

RESUMEN
Evento Acciones | Tiempo (min) | Distancia (mts)
Operacion 8 611,9 min 0 mts
Transporte - 0,0 min 0 mts
Espera - 0,0 min 0 mts
Inspeccion 2 0,0 min 0 mts
Almacenamiento - 0,0 min 0 mts
611,9 min
Total 10 102 horas 0 mts

Elaborado por el Investigador
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Tabla 21
Diagrama de recorrido operacional

. UNIVERSIDAD INDOAMERICA
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
DIAGRAMA DE RECORRIDO OPERACIONAL OPERARIO MATERIAL MAQUINA
Diagrama Numero: 2 Hoja#: 1 RESUMEN
Objetivo: Verificar los tiempos de operacion ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacion () 19 8
Meétodo: Diagrama de andlisis del proceso Transporte » 6 0
Espera . 0 0
Método: Actual Propuesto Inspeccion . 4 2
Lugar: Amacenamiento 0 0
Elaborado por: Fecha: Distancia (mts) 122,5 mts 0
Tiempo 47,7 min 19,6 min
LUIS EDUARDO TOAPANTA 4/1/2024
Tiempo total del proceso 687,6 min (11,5 hr) 564 min (9,4 hr)
Aprobado por: Fecha: COMENTARIOS II:”\T%(;I,E\]SOO COMPLETO HASTALAENTREGAAL CLIENTE
ING. JACQUELINE VILLACIS
TOTAL |
DISTANCIA] TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
metros | minutos | @ » D B v
. ) =\ El check list incluye larecepcion de caja de
Checklist de recepcion de trmo ! > | v herramientas y suministros (ver manual)
Realiza la limpeza de cuchillas 6 3 ?/ I:> D V
Limpieza de sellos y werificacion de . X
tefl6n 6 3 + |:> D |:| v De estar roto se procede al cambio de teflon
Los trogueles se cambian al preparar un nuevo
Verificar estado de platos y troqueles 4 pedido a a su vez una vez por semana, los platos
ifi do de pl I 3 D |:| did los pl
con la frecuencia de la tarjeta de producto.
Ajustar velocidad a 180 Glp/min 1 1 E'\‘/ = v ls\g:le:stras se ajusta la velocidad se chequea los
Doblado y empaquetado de las fundas 330 1,6 ?/ I:> D |:| v Cada bulto lleva 1000 fundas
Se armay se pesan los bultos 10 1 + |:> D |:| v
Se entrega al empacador 10 1 ‘ E> D D v
TOTAL 367 0 19,6 8 0 0 2 0

Elaborado por el Investigador
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Tabla 22
Procedimiento para cambio de pedido

PROCEDIMIENTO PARA CAMBIO DE
PEDIDO

Cddigo: PRO-SELL-05

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios y el diagrama de recorrido para asegurar el correcto cambio de
pedido, de manera que facilite al personal su operabilidad, evitando los tiempos improductivos en

el arranque.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal de supervision del area de sellado,

supervisor de sellado y ayudante de sellado.

RESPONSABLE

Supervisor de Sellado y Ayudante: Estar pendiente de que los operadores validen
constantemente el cumplimiento de las especificaciones segun la frecuencia establecida en este
procedimiento, validar las velocidades en maquina, realizar el seguimiento de los rollos, controlar
la generacion de desperdicio estar pendiente de los cuadres de maquina, ayudando a cuadrar las
mismas Yy realizar la entrega a bodega de producto terminado previo paletizado en el sistema
MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Serealiza el Check List para verificar si se encuentran todas las herramientas necesarias
para realizar el cambio de pedido.

e Serealiza el paro de maquinay se coloca el paro de emergencia por seguridad de
operacion.

e Verificacién de la orden de produccién, medidas y cantidades requeridas por el cliente.

e EIl cambio de troqueles y platos es efectuado por el operador de la maquina.

e Se Levanta el rodillo pisador. Se corta el material restante en la bobina
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Sacar la bobina del eje Colocar el eje en el rollo nuevo

Se acciona el control que baja los brazos del des bobinador para colocar con el coche
manual el rollo nuevo.

Se levanta con el control de mando los brazos con el rollo nuevo.

Se remienda la manga del rollo nuevo con la manga del rollo terminado.

Se baja el rodillo pisador. Se centra el guiador de lamina.

Se ajusta la medida de las cuchillas de corte caliente con la que indica en la O.P.
Se retira el paro de emergencia

Se ajusta la temperatura del sello inferior esté entre los 115 °C a 120°C y los sellos
superiores A, B, C, entre 280 °C a 290 °C dependiendo el espesor de la pelicula de
polietileno.

Se ajusta las varillas que controlan el sello lateral.

Colocar aire a las mangas mientras se realiza la calibracion de los fuelles dependiendo de
las medidas dadas en la O.P.

Se coloca las medidas del largo, ancho de la funda que se encuentra en la O.P.

Se coloca en la programacion de la maquina la cantidad de fundas por clip

Se coloca el alisador a medida del largo de la funda.

Ajuste de tiempo de recorrido de las pinzas y ubicacion de la chequera.

Se ajusta la velocidad a 180 glps/min y tiempo de trogquelado en 1,4 segundos.

Se verifica que el giro del des bobinador sea el correcto.

Se quita el paro de maquina y se empieza a dar marcha.

Se revisa la calidad de los sellos, medidas de las fundas con la O.P. y calidad del

producto.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

O.P,

Check List,

Tarjeta del Producto,
Reporte de produccion,

Reportes de limpiezas de cuchillas.

49




Tabla 23

Diagrama de recorrido para el cambio de pedido

UNIVERSIDAD INDOAMERICA

1
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA CAMBIO DE PEDIDO | OPERARIO MATERIAL MAQUINA
Diagrama Nimero: 4 Hoja #: 1 RESUMEN
Objetivo: X:;;CIZL"’S tiempos en el cambio ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacion () 19 26
Método: Diagrama de analisis del proceso Transporte » 6 0
Espera » 0 0
Método: Actual | ‘ Propuesto ‘ Inspeccion . 4 3
Lugar: Almacenamiento v 0 0
Elaborado por: Fecha: Distancia (mts) 122,5 mts 0
Tiempo 47,7 min 96,0 min
LUIS EDUARDO TOAPANTA 4/1/2024
Tiempo total del proceso 687,6 min (11,5 hr) 96 min (1,6 hr)
Aprobado por: Fecha: COMENTARIOS I;”\T{%(;I'E\‘Sé) COMPLETO HASTALAENTREGAAL CLIENTE
ING. JA( ELINE VILLACI
G. JACQU CIS TOTAL I
DISTANCIA] TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
metros minutos | @ » » B v
. . N | El check list incluye la recepcion de caja de
Check list de recepcion de turno ! ° V| = v herramientas y suministros (ver manual)
Parar laméaquinay colocar el paro de Por seguridad la maquina tiene que estar fuera
emergencia ! ! ?/ E:> D D V de servicio
Verificacion de la orden de produccion 1 5 L ._‘,'_'\ B v eslec\ﬁ;:tfa medidas y cantidades solicitadas por
Cambio de trogueles y platos 1 10 ?/6 D | V
Levantar el rodillo pisador 1 1 + |::> DO v
Cortar el material restante en la bobina 1 2 L |::> DO V
Sacar la bobina del eje 1 1 ’ |::> D |:| v
Colocar el eje en el rollo nuevo 1 1 * =D OV
Levantar brazos con el rollo nuevo 1 1 |:> D | V
Remendar manga 1 3 ? |:> D | v
Bajar el pisador 1 1 ‘ I::} D [ v
Se centrael guiador de lamina 1 5 ? |:> D | V Dependiendo el ancho total del rollo
. . . I:l De manera que queden a la medida exacta de lo
Ajusta la medida de las cuchillas 1 15 I::} D V solicitado por el cliente
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Ajusta las temperaturas de sellos y Como se adjunta en el manual de
cuchillas ! ° E> D D V procedimientos
gﬁﬁ fas barillas que controlan el sello 1 5 * |:> D I:l V Para regular y asegurar el sello lateral
Llenar de aire las mangas 1 5 @ |:> D O V
Se ajusta los fuelleros 1 2 ? |:> D |:| v Los fuelles a medida que solicita el cliente
ijnzzloca las medidas del largo de la 1 2 * |:> D I:l v En la computadora de la maquina
Se coloca la cantidad de fundas por clip 1 1 ? |:> D |:| v Normalmente de 50 fundas por clip
Se coloca el alisador a medida del largo 1 2 I::} D D v Para que no se levanten las fundas
de la funda
Ajuste de tiempo de recorrido de las .
pinzas 1 5 + I::> D [ v Dependiendo el largo de la funda
Ubicacion de sello chequera 1 4 ‘ |:> D I:l v
Se configura velocidades y tiempos de .
roquelado 1 6 ) I:> D | [ v 180 glpd/min'y 1,2 segundos de troquelado
Verificar que el giro del des bobinador I:::
seael correcto ! ! ? D I:l v
Quitar paro de emergenciay dar marcha 1 1 + |:> D I:l v
Revisar sellos, medidas, cantidades y 1 5 L —N\ v
calidad del producto =Y
TOTAL 26 95 26 0 0 3

Elaborado por el Investigador

Tabla 24
Resumen del diagrama de recorrido para el cambio de pedido
RESUMEN
Evento Acciones Tiempo (min) Distancia (mts)
Operacion 26 95,0 min 0 mts
Transporte - 0,0 min 0 mts
Espera - 0,0 min 0 mts
Inspeccion 3 0,0 min 0 mts
Almacenamiento - 0,0 min 0 mts
95,0 min
Total 29 0 mts
1,6 horas

Elaborado por el Investigador
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Tabla 25
Procedimiento para pasar los remiendos del rollo

PROCEDIMIENTO PARA PASAR LOS
REMIENDOS DEL ROLLO

Cddigo: PRO-SELL-06

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios y el diagrama de recorrido para asegurar el correcto pase de
remiendos del rollo de manera eficiente y segura, evitando los tiempos improductivos.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal de supervision del area de sellado,

supervisor de sellado y ayudante de sellado.

RESPONSABLE

Supervisor de Sellado y Ayudante: Estar pendiente de que los operadores validen
constantemente el cumplimiento de las especificaciones segun la frecuencia establecida en este
procedimiento, validar las velocidades en maquina, realizar el seguimiento de los rollos,
controlar la generacion de desperdicio estar pendiente de los cuadres de maquina, ayudando a
cuadrar las mismas y realizar la entrega a bodega de producto terminado previo paletizado en el
sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Parar la maquina y colocar el paro de emergencia para evitar accidentes por
atrapamiento.

e Levantar el rodillo pisador.

e Tomar medidas del rollo terminado.

e Cortar el material restante en la bobina metalica.

e Sacar la bobina del eje y colocar el eje en el rollo nuevo.

e Centrar en base a las medidas tomadas del rollo terminado.

e Se acciona el control que baja los brazos del des bobinador para colocar el rollo nuevo.
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Se baja el rodillo pisador.

Se ajustar la velocidad a 180 glps/min.

Se revisa los sellos y la calidad del producto

Se quita el paro de emergencia y se da marcha a la maquina.

Se levanta con el control de mando los brazos con el rollo nuevo.

Se remienda la manga del rollo nuevo con la manga del rollo terminado.

Se coloca aire al eje para que el rollo quede seguro. Se coloca aire a las mangas.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

O.P., Tarjeta del Producto, Reporte de produccién, Reportes de limpiezas de cuchillas.

Tabla 26

Diagrama de recorrido para remiendos de rollos

UNIVERSIDAD INDOAMERICA

1
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA REMIENDOS OPERARIO MATERIAL MAQUINA
Diagrama Nimero: 3 Hoja #: 1 RESUMEN
Objetivo: Verificar los tiempos en los ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
remiendos

Operacién (] 19 17

Método: Diagrama de analisis del proceso Transporte » 6 0
Espera » 0 0

Método: Actual ‘ Propuesto ‘ Inspeccion . 4 1
Lugar: Almacenamiento v 0 0
Elaborado por: Fecha: Distancia (mts) 122,5 mts 0

Tiempo 47,7 min 24,0 min

LUIS EDUARDO TOAPANTA 4/1/2024
Tiempo total del proceso 687,6 min (11,5 hr) 24 min (0,4 hr)
Aprobado por: Fecha: COMENTARIOS II:;\ITTOECI;IE\‘SS COMPLETO HASTALAENTREGAAL CLIENTE
ING. JA( ELINE VILLACI
G. JACQU CIS TOTAL I
DISTANCIA] TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
metros minutos | @ » D B \ 4
Parar la m_aqumaycolocar el paro de 1 1 @ I:> D D v Por seg_urldad la méquina tiene que estar fuera
emergencia de servicio
Levantar el rodillo pisador 1 1 o I:> DO v Automético
Tomar medidas del rollo terminado 1 1 |::> DI v Al ser el mismo pedido hay que tomar las
? distancias del eje y el rollo

Cortar el material restante en la bobina 1 2 + |:> D D v
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Sacar la bobina del eje 1 1 + |::> DO V
Colocar el eje enel rollo nuevo 1 1 * I::} D I:l v
Centrar en base a las medidas tomadas 1 2 ? I::} D |:| v I(;?rsorzizrr:zsmrgedcgc::sr:z:lﬁr;a O Mover ningun
Se baja los brazos del des bobinador 1 1 ‘ E> D |:| v
Levantar brazos con el rollo nuevo 1 1 @ I:> D |:| v
Remendar manga 1 3 ® I:> D I:l v tseir:::;gda la manga del rollo nuevo con el
Bajar el pisador 1 1 ? |::> D | [ v
Verificar que el giro del des bobinador Al dejarlo fuera de servicio normalmente el
seael correcto ! ! + E> D D v sentido de guiro cambia
Quitar paro de emergenciay dar marcha 1 1 + |:> D |:| v
Colocar aire al eje para que quede seguro 1 1 + |:> D |:| v
Colocar aire a las mangas 1 2 + |::> D |:| v Las mangas de la pelicula de polietileno
Ajustar velocidad 1 1 + |:> D D v 180 glps/min
Revisar sellos y calidad del producto 1 3 = — v
TOTAL 17 24 17 0 0 0
Elaborado por el Investigador
Tabla 27
Resumen del diagrama de recorrido para remiendos de rollos
RESUMEN
: Tiempo Distancia
Evento Acciones np
(min) (mts)

Operacion 17 24,0 min 0 mts

Transporte i 0,0 min 0 mts

Espera i 0,0 min 0 mts

Inspeccion 1 0,0 min 0 mts

Almacenamiento 0,0 min 0 mts

24,0 min
Total : 0 mts
18 0,4 horas

Elaborado por el Investigador
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Tabla 28
Preparacion y calibracion de la maquina selladora

PREPARACION Y CALIBRACION DE LA _
Cddigo: PRO-SELL-07

MAQUINA SELLADORA

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para asegurar la correcta calibracién y preparacion de la maquina

selladora para evitar los tiempos improductivos.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal de supervicion del area de sellado,

supervisor de sellado y ayudante de sellado.

RESPONSABLE

Supervisor de Sellado y Ayudante: Estar pendiente de que los operadores validen
constantemente el cumplimiento de las especificaciones segun la frecuencia establecida en este
procedimiento, validar las velocidades en maquina, realizar el seguimiento de los rollos,
controlar la generacion de desperdicio estar pendiente de los cuadres de maquina, ayudando a
cuadrar las mismas y realizar la entrega a bodega de producto terminado previo paletizado en el
sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Serecibe la O.P., se verifica que se tenga todos los recursos necesarios para empezar en
proceso de produccién y se inicia el proceso en el sistema MMS.

e Se busca los rollos necesarios para ejecutar el proceso y se los lleva a la maquina
asignada en la planificacion.

e Se activa el paro de emergencia y se detiene la maquina selladora.

e Levantar el rodillo pisador para dejar libre la bobina del rollo terminado.

e Setoma las distancias del eje con la bobina del rollo terminado.

e Se cortar el material sobrante que se queda en la bobina.
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Se saca la bobina del eje y se coloca el eje en el rollo nuevo tomando como referencia
las distancias tomadas con anterioridad para que de esta manera quede centrado.

Si es pedido nuevo se lo centra tomando como referencia pedidos similares en medidas.
Se baja los brazos del des bobinador y se coloca el rollo para luego regresarlo a su
posicion inicial.

Se remienda la manga con la ayuda de la cinta adhesiva.

Se coloca aire al eje para que quede fijo el rollo.

Se baja el pisador, adicional se verifica que el giro del des bobinador sea el correcto.
Se ajusta la medida de las cuchillas de corte caliente con la que indica en la O.P.

Se retira el paro de emergencia y se ajusta la temperatura del sello inferior esté entre los
115 °C a 120°C y los sellos superiores A, B, C, entre 280 °C a 290 °C dependiendo el
espesor de la pelicula de polietileno.

Se ajusta las varillas que controlan el sello lateral.

Colocar aire a las mangas mientras se realiza la calibracion de los fuelles dependiendo
de las medidas dadas en la O.P.

Se coloca las medidas del largo, ancho de la funda que se encuentra en la O.P.

Se coloca en la programacion de la maquina la cantidad de fundas por clip y se coloca
el alisador a medida del largo de la funda.

Ajuste de tiempo de recorrido de las pinzas y ubicacion de la chequera.

Se ajusta la velocidad a 180 glps/min y tiempo de trogquelado en 1,4 segundos.

Se quita el paro de maquina y se empieza a dar marcha.

Se revisa la calidad de los sellos y calidad del producto.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

O.P.

Caja de herramientas.
Check List.

Tarjeta del Producto.
Reporte de produccion.

Reportes de limpiezas de cuchillas.
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Figura 28
Presion del troquel y temperaturas de la selladora

Figura 29
Cambio de platos y troqueles

Diagrama de flujo

Para mayor facilidad visual de los 7 procedimientos, se elabora un diagrama funcional donde se
encuentra el flujo de trabajo que cada actor debera seguir para alcanzar los objetivos planteados,
con tiempos que seran estandarizados por el diagrama de recorridos que se encuentra en cada uno
de los procedimientos, los cuales fueron evaluados con los profesionales de la empresa, este
diagrama servird también para determinar el alcance de cada procedimiento en el proceso de

sellado de fundas pléasticas. ver Figura 30.
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Figura 30
Diagrama de flujo propuesto para el proceso de sellado de fundas tipo T-Shirt
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Elaborado por el Investigador

58

Powered by

@ Fﬁ%deler




Indicadores
Para poder realizar mejoras en el proceso es necesario de indicadores que nos ayuden a tomar
decisiones efectivas, es por ello que se evaluara con el indicador de rendimiento y el de tiempo

improductivo ver Ecuacién 1y Ecuacion 2.

Tabla 29
Indicadores de productividad

NOMBRE Indicadores de productividad

Con estos indicadores se podra medir que tan productivos son los

DESCRIPCION .
operadores de las maquinas selladoras

FUENTE DE RESPONSABLE
FORMULA DE CALCULO O — DEL FRECUENCIA
INDICADOR
Rendimiento (R) o Hojade calculo |  jofe de Area
p 9 _ Diaria
= n.),d il real, ___ 4100 | ® Reportes de Supervisor
PTOduCClOTl teorica maxima .,
Produccién
Tiempo Improductivo (TI) e Hoja de calculo Jefe de Area
_ minutos improductivos o Reportes de Supervisor Mensual
minutos disponibles .,
Produccién

Documentos generados

Son todos los documentos elaborados que son necesarios para que los involucrados en el proceso
de fabricacion de fundas plasticas puedan desarrollar sus actividades de manera eficaz y eficiente,
teniendo en cada documento informacidn necesaria para realizar los controles y asi, garantizar que

todos los productos cumplan con los requerimientos y necesidades de los clientes.

Tabla 30
Documentos generados

DOCUMENTOS DESCRIPCION RESPONSABLE

Documento de Excel con 2 pestafias en el cual se encuentra

Tarjeta de | toda la informacion y requerimientos del cliente, asi como | Jefe de Planta
Producto los recursos necesarios para la operacion ver Tabla 31 y Supervisor
Tabla 32.
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DOCUMENTOS DESCRIPCION RESPONSABLE

Lista de los diferentes materiales y herramientas necesarias | SUPETVIsor

Check List para el buen desenvolvimiento sin pérdidas de tiempo en la | Ayudantes

operacion del proceso de sellado ver Tabla 33. Operadores

Reporte en el cual los operadores detallan su produccion | Supervisor

Reportes de|diaria con los tiempos de ejecucion y los diferentes | Ayudantes
produccién problemas suscitados en el transcurso de la jornada de
. Operadores
trabajo

) Documentos de Excel con el resumen de las producciones
Medidores de| ] ) ] ] ]
diarias y de los tiempos improductivos para medir el nivel | Jefe de Planta

productividad o o
de eficiencia y eficacia de los operadores.
Tabla 31
Documento de Excel con la informacion de los requerimientos de los clientes
A ¢ D E F G H I1,J K L M N 0 |2 | o | ®» | s | T | U
TUNIDA U:;D UNIDAD CANTIDAD PAQUE | PESO |BULTOS BULTO/
CLIENTE| REFERENCIA CODIGO ANCHO FUELLE LARGO |DPOR POR POR SOLICITADA TEPOR| DEL POR | CAJA CATA PLATOS
. . E] . . . .| CLIP .| BULTO, . |BULTC. | BULTO , |PALLET, .
" 322 X292 Platos requeridos.
Cliente B Producto B 70001236 12 " 35 " 20 " 20 20 1.000 522 20 5.22 84 X135 CAJA @300
| " " Platos requeridos:
Cliente C Producto A 282444 850 " 250 " 1750 " 40 80 4.800 18.68 60 18.68 36 N/A Sl @300
| " " Platos requeridos:
Cliente D Producto B 850 " 250 " 1750 " 40 80 4.800 18.68 60 18.68 36 N/A Sl @300
i " "Platos requeridos
) Cliente E Producto A 2824860 850 " 250 " 1750 " 40 80 4.800 18.68 60 18.68 36 NA Sl @300
4 322 X292 " Pratos requeridos.
L Cliente F Producto B 7000162 115 " 325 " 2 " 50 50 1.000 5.44 20 5.44 84 X135 CAJA @300
| " " Platos requeridos.
) Cliente G Producto A 1562.10 2 " 3 "2 ! 20 100 2.500 20.76 25 20.76 36 N/A Sl @300
" 322 X292 " Platos requeridos:
} Cliente H Producto B 70001.84 1m0 3 A ! 50 50 1.500 735 30 735 72 XAT0 CAJA @300
" " Platos requeridos:
| Cliente A Producto A 3927.09 2 " 3 o2t 50 50 1.500 9.79 30 9.79 72 N/A Sl @300
" "Platos requeridos
j Cliente B Producto B 392708 1050 " 275 " 20 " 50 50 2500 13.18 50 13.18 54 NA Sl @300
4 " Pratos requeridos.
) Cliente C Producto A 6131.14 2 " 3 o250 50 50 2.000 17 40 17 54 NA Sl @300
" " Platos requeridos.
! Cliente D Producto B 2020.21 9 "o25% " 18 " 20 20 2.000 8.99 40 8.99 72 N/A Sl @300
" 322 X292 " Platos requeridos:
3 Cliente E Producto A 70001.23 2 " 35 " 2 " 50 50 1.000 522 20 522 84 X135 CAJA @300
r " 322 X 292 " Platos requeridos:
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Tabla 32

Tarjeta del producto

Tabla 33
Check List

EMPRESA DE EMPAQUES FLEXIBLES

TARJETA DEL PRODUCTO
Cliente: Cliente A
Referencia Producto A
Cadigo 2824.49
Fecha de Inicio 14/1/2024
Cantidad solicitada 4.050.000 fundas

DATOS GENERALES

DETALLES DEL SELLADO

DATOS DEL EMPAQUE

Ancho: 11,73" Unidad por Clip: 50
Largo: 20,47" Unidad por Paquete: 100
Fuelle: 3,35" Paquete por Bulto: 10
Troquel: T-Shirt  |Unidad por Bulto: 1.000
Tipo de Empaque: Bulto Peso del Bulto: 17.79
Medida de Caja: N/A Bultos por Pallet: 35

Tiempo aproximado de Produccion: 147 horas / 6,1 dias

Platos requeridos: @ 300

Cantidad: 63

Tiempo de cambio de platos cada 4 horas o cada 105.840 fundas producidas

Check list de recepcion de turno
Avance
8%

Nimero Suministros Check
1
2 Hoja de registro de produccién O
3 Tarjeta del producto |
4 Platos y troqueles O
5  |Teflon térmico O
6 Caja de herramientas O
7 Juego de llaves hexagonales |
8 Juego de llaves mixtas O
9  |Estilete O
10  |Flexémetro O
11 |Destornillador plano O
12 |Destornillador estrella L]
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Aprobaciones del manual

El compromiso y el apoyo debe ser en primera instancia por parte de la alta direccion, ya que sin
el apoyo de los altos mandos no se podra ejecutar al 100% la propuesta de estandarizacion del
proceso de sellado de fundas plésticas tipo T-Shirt, es por ello que este documento para su
validacion y ejecucion es necesario ser revisado, analizado y posterior a ello aprobado.

Tabla 34
Acta de aprobacion del manual de procedimientos

ACTA FINAL DE APROBACION

COD: MP-SELL-01 FECHA: 02/12/2023 | VERSION: 00

APROBACION FIRMA FECHA

Nombre

Gerente General
ELABORACION/REVISION /ASESORIA FIRMA FECHA

Nombre:

Cargo

Resultados esperados

Comprobar los tiempos establecidos

Se identifican los pocos vitales en el proceso de sellado de fundas plasticas basado en un modelo
empirico, los que seran corregidos mediante un manual de procedimientos que garantizara junto
con el analisis propuesto se tendria 612 minutos productivos, los cuales convertidos a cantidad en
unidades y kilogramos indicaria una produccion diaria de 330.480 fundas con un peso de 2052.3
kilogramos en cada maquina como se puede ver en la Tabla 36, en la cual se detalla la velocidad
de la maquina y el nimero de pistas para el calculo de la cantidad a producir en un dia normal de

produccion.
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Tabla 35
Resumen del andlisis propuesto

Paradas programadas Minutos Acciones al Total
propuesto dia (minutos)

Preparacion*** 30 1 30
Cambio de rollo y cambio de 8 3 24
platos
Rem!endos y limpieza de 4 6 24
cuchillas*
Cambio de teflon** 7 1 7
Cambio de trogueles*** 10 1 10
Total (min) 59 12 95
Total (horas) 1,58 horas
Total minutos de trabajo + 720
Total de minutos en dias i 48
normales
Total minutos de almuerzo y ) 60
holguras razonables

Total de minutos productivos 612

Elaborado por el Investigador

Tabla 36

Tiempos y produccién en maquina propuestos

Tiempos y produccion en maquina propuestos

Velocidad

No de Pistas

Tiempo de produccion 1 turno 12 horas

Peso de 1000 fundas

Cantidad de fundas propuestas

Cantidad de kilogramos propuestos

Elaborado por el Investigador

180 Golpes/min

3

612 minutos

0,00621 Kg

330.480 fundas

2052,3 Kg

Con la estandarizacion del proceso de sellado se garantiza un incremento en la produccion del

76,46% con respecto a la produccion actual que en promedio es de 187.285 fundas bajo un modelo

de trabajo empirico, el analisis se lo realiz6 por cada maquina y en un turno de 12 horas de trabajo

ver Tabla 37, para tener una idea de la cantidad en unidades y el precio que la empresa en promedio

va a incrementar en sus ventas se toma el precio de las mil fundas del Anexo 13y se lo evalGa en

la Tabla 37, Tabla 38 y Tabla 39.
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Tabla 37
Andlisis de mejoras con la propuesta de estandarizacion en 1 maquina y 1 turno

Anélisis de mejoras con la propuesta de estandarizacion
(1 maquina 1 turno)

Cantidad de fundas propuestas 330.480 fundas
Cantidad de fundas producidas 187.285 fundas
Incremento a la produccion actual 76,46%

Total de produccién a incrementar 143.195 fundas
Peso de 1000 fundas 0,00621 Kg
Cantidad de kilogramos 889,2 Kg
Costo de las 1000 fundas 16,2 ddlares

2.319,8 dolares
Elaborado por el Investigador

Tabla 38
Andlisis de mejoras con la propuesta de estandarizacion en 9 maquinas y 2 turnos en 1 dia

Analisis de mejoras con la propuesta de estandarizacion
(9 maquinas 2 turnos 1 dia)

Cantidad de fundas propuestas 5.948.640 fundas
Cantidad de fundas producidas 3.371.130 fundas
Incremento a la produccién actual 76,46%

Total de produccion a incrementar 2.577.510 fundas
Peso de 1000 fundas 0,00621 Kg
Cantidad de kilogramos 16.006 Kg
Costo de las 1000 fundas 16,2 ddlares

41.755,7 ddlares
Elaborado por el Investigador
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Tabla 39
Andlisis de mejoras con la propuesta de estandarizacion en 9 maquinas y 2 turnos en 1 mes

Anélisis de mejoras con la propuesta de estandarizacion
(9 maquinas 2 turnos 1 mes)

Cantidad de fundas propuestas 118.972.800 fundas
Cantidad de fundas producidas 67.422.600 fundas
Incremento a la produccion actual 76,46%

Total de produccién a incrementar 51.550.200 fundas
Peso de 1000 fundas 0,00621 Kg
Cantidad de kilogramos 320.127 Kg
Costo de las 1000 fundas 16,2 dolares

835.113,2 dodlares

Elaborado por el Investigador
Con el incremento del 76,46% de produccion la empresa de empaques flexibles generaria ventas
mensuales adicionales de 835.113,2 ddlares ver Tabla 39 y un ahorro de 7.231.9 dolares por

tiempos improductivos en mano de obra ver Tabla 40.

Tabla 40
Pérdidas mensuales por tiempos improductivos en mano de obra

Pérdidas mensuales por tiempos improductivos en
mano de obra

Costo de colaborador (c/ hora) $4,10
Horas improductivas 4,9
Numero de operadores 18
Costo diario $361,60
Costo mensual 7.231,959

Elaborado por el Investigador
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Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta de estandarizacion
La Implementacion se daré a partir de marzo del 2024, después de realizar el primer acercamiento
con el Gerente de Planta, para posterior a ello desarrollar un cronograma de implementacion ver

Tabla 41, en el cual se encuentra los recursos humanos y el tiempo estimado para la

implementacién de la propuesta.

Tabla 41
Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta de estandarizacion
Colaboradores
o 2
Ble8le|l2|g
= c = S
Desarrollo del S| 8 = || 8| g| 8| 5
Actividades Cronograma de Recursos 8| o s | 22| 83 § S E
Actividades ElElalsg| 8| 2|3|E|8
-& o | E e a a| > 8| &
FlelEg|g8| 3| |90
v [ -
o S
(O]
L (;ons[sge en exponer la Computador con
Presentacion de | situacion actual del la presentacion de
la propuesta al proceso de sellado y los la pro uesta 8 5 1 1
Gerente de objetivos y los recursos M:E\)nugl de !
Planta gue se necesita para la .
implementacion. procedimientos
Aprobacion de | Consiste en la aprobacion
la propuesta y la autorizacion para i 2 1 1 1 1
realizada desarrollar la propuesta.
Socializacion Consiste en dar a conocer gonmprgé %c;?[:gnun
de la propuesta | los diferentes documentos los fgrmatos 4 4 1 1
con el jefe de que lleva el manual de necesarios para la
Planta procedimientos. implementacion.
Presentacion de todos los }\Jﬂr;;l?;?%létador,
Induccion al formatos y el modelo de rocedimientos
Gerente de trabajo estandarizado para presentacic’)n dey 5 |10 1 1
Polietileno el proceso de sellado de Ipos diaaramas
fundas plésticas. 9 '
documentos.
Presentacion de todos los l&ggg;?%gtador’
Capacitaciones formgtos yel mgdelo de procedimientos,
al jefe de Planta trabajo estandarizado para presentacion de 2 6 1 1
el proceso de sellado de los diaaramas
fundas plasticas. g '
documentos.
Presentacion de todos los Un proyector y un
Capacitaciones | formatos y el modelo de computador con
a Supervisores | trabajo estandarizado para | los formatos 6 6 1 2 2 |24 1
y Operadores el proceso de sellado de necesarios para la
fundas plésticas. implementacion.
S Consiste en dar a conocer
Socializacion los diferentes documentos Manual de
del manual de ue lleva el manual de procedimientos 10 | 1 1 2 2 |24 1
procedimientos g . fisico
procedimientos.
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Flexémetro,
Implementacion estilete, juego de
p Entrega de caja de Ilaves mixtas y
de las h . h | 7 1 24
herramientas erramientas exagonales,
destornillador
plano y estrella
Implementacion
delmaale | ENOgn el de | Boseos | 7 |
procedimientos P
Pruebas en campo de la
Prueba piloto aplicacion de las Manual de
de la actividades que contiene procedimientos 10 | 2 24
estandarizacion | el manual de fisico
procedimientos
Cumplimiento de las
- actividades paso a paso, Manual de
Evaluacion de . .
resultados Toma d_e’tlempos, p,r(_)cedlmlentos 5 1 24
evaluacion y fisico
modificaciones
Estandarizacion L . Caja de
Aplicacion del estandar de -
del proceso de trabajo en las 9 selladoras Herramlentas e 10| 1 24
Sellado insumos
Manual de
Seguimiento Mejora Continua procedimientos 5 105
fisico
TOTAL 81
Elaborado por el Investigador
Tabla 42
Total de horas empleadas por cargo
Cargo Tiempo (horas)
Gerente de Planta 6
Gerente de Polietileno 12
Jefes de Planta 24,5
Supervisores 27
Ayudantes 27
Operadores 288
Presentador* 480
Total, horas empleadas 864,5
Total, dias empleados 81

Nota: *Tiempo de 3 meses que se contrataria a una persona para capacitar e implementar.
Elaborado por el Investigador
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Figura 31
Cronograma de planificacion para la implementacion de la propuesta
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Prop 20/3/2024| 2913/2024) B

Aprobacion de la propuesta
realizada

Socializacion de la propuesta con
los Jefes de Planta

30/3/2024| 17412024 | |

2/412024| 6/4/2024 ﬁ—l

Induccion al Gerente de Polietileno | 7/4/2024| 12/4/2024 E‘l

Capacitaciones a Jefes de Planta | 13/4/2024{ 15/4/2024

I
<«

Capacitaciones a Supervisores y
Operadores

Somahz.ac.lon del manual de o304l 351200 j—l
procedimientos

ImpIementauon de las 4512004 117572004 L ]
herramientas

ImplemeqtaC|on del manual de Lors004 197512004 Ejv
procedimientos

Prueba piloto de la estandarizacidn | 20/5/2024{ 30/5/2024 B

Evaluacion de resultados 31/5/2024| 5/6/2024 %‘i

16/412024| 221412024 %7’

Estandarizacion del proceso de
Sellado

Seguimiento 17/6/2024| 22/6/2024

6/6/2024 16/6/2024 %w

Elaborado por el Investigador
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Andlisis de costos

Para el desarrollo de la propuesta de estandarizacion del proceso de sellado de fundas plésticas en
la en la empresa de Empaques Flexibles, se requiere implementar herramientas ver Tabla 43 y
Anexo 16, las que son necesarias para evitar los tiempos improductivos en el proceso por

recorridos innecesarios del personal, con un costo total de $455,67 para las 9 maquinas selladoras.

Tabla 43
Costo de herramientas necesarias para la propuesta de estandarizacion
Producto Precio Cantidad Total
Caja de herramientas $8,10 9 $72,90
Juego de llaves
hexgag orales $3,70 9 $33,30
Juego de llaves mixtas $27,90 9 $251,10
Estilete $2,09 9 $18,81
Flexémetro $3,49 9 $31,41
Destornillador plano $3,45 9 $31,05
Destornillador estrella $1,90 9 $17,10
$455,67

Elaborado por el Investigador

También se requiere de una persona que se encargara de capacitar y realizar el analisis de tiempos
y seguimiento en la estandarizacion del proceso para lo cual va a emplear un tiempo de 480 horas
con un costo de $ 2531,80, y $2191,71 para el personal de planta que requiere capacitacion para

el buen funcionamiento de la propuesta ver Tabla 44.

Tabla 44
Costo por capacitaciones

Gerente Gerente Jefes

de de de Supervisores Ayudantes Operadores Presentador
Planta Polietileno Planta 2 2 (24) (D)
(1) (1) (1)
Horas
empleadas en la 6 12 24,5 27 27 288 480
implementacién
Costo de
colaborador (c/ $38,00 $29,61 $5,27 $6,95 $4,10 $4,10 $5,27
hora)
Subtotal $228,01 $355,33  $129,23 $187,73 $110,69 $1.180,73 $2.531,80
Costo Total por participacion en la implementacién $4.723,51

Elaborado por el Investigador
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El célculo de las horas necesarias para la capacitacion fue tomado de Tabla 42 en la cual se
encuentra el resumen de horas por cargo, finalmente en la Tabla 45 se puede apreciar el costo total
para implementar la estandarizacion del proceso de sellado de fundas plasticas, cuyo monto es de
$5279,18.

Tabla 45
Costo Total para la Implementacion

Calculo del Costo Total
Costo Total de Participacion en

Capacitaciones $455,67
Costo Total de Manuales y registros $100,00
Costo Total de Herramientas $4.723,51
Costo Total para Implementacion $5.279,18

Factibilidad para la propuesta de estandarizacion

Para determinar qué tan factible es la propuesta de estandarizacion y que tan beneficiosa es la
implementacion de herramientas a cada maquina selladora se evaluara con el indicador de costo-
beneficio, en el cual al realizar una division entre las pérdidas que esta sufriendo la empresa contra
los costos de implementacion su valor debe ser mayor a 1, de lo contrario la propuesta no es
factible.

Ecuacion 6
Costo-beneficio

Beneficio Perdidas mensuales (considerando solo pérdidas en mano de obra)

Costo Costo de la propuesta de implementacion

Beneficio  $7232.96
Costo  $5279.18

Beneficio
——=137>1
Costo

Como el resultado es mayor a 1 quiere decir que la propuesta es factible y el tiempo de

recuperacion de la inversion sera de solo un mes.
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CAPITULO IV

Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

Se realiza el diagndéstico del estado actual del proceso de sellado mediante el uso de
herramientas, tales como: Diagrama de Ishikawa, Pareto, Funcional y las Cartas de Control.
Se determina como factores criticos del proceso a los siguientes: no existe un ritmo de
trabajo estandar, no hay procedimientos, no hay instructivos de arranque y parada, no existe
un levantamiento de tiempos estandar, alta rotacion de personal, el trabajo se lo realiza de
manera empirica, falta de capacitacién al nuevo personal. Por lo antes expuesto, en el afio
2023 se obtuvo un rendimiento del 56.7% y se produjo una reduccion de la produccion en
un 25% con respecto a los afios 2021 y 2022.

Al emplear la herramienta SMED de mejora continua con la finalidad de identificar las
oportunidades de mejora, se detectaron las siguientes actividades que no aportan valor al
proceso de sellado: tiempos improductivos por abastecimiento de insumos, variacion de
temperaturas, velocidades de las maquinas no establecidas, programacion de presion de
trogueles, fallas en la calidad de las fundas, decision del operador, lo anteriormente
planteado indica la necesidad de estandarizar las etapas del proceso de sellado de fundas
plasticas con la finalidad de incrementar la productividad. Las paradas no programadas
suman un total de 294 minutos y al evaluarlo mediante el indicador de tiempo improductivo
representa el 40.8% del total de las horas de trabajo.

Se establecié un manual de procedimientos correspondiente al Proceso de Sellado de
Fundas Plasticas tipo T-shirt que consta de siete procedimientos los mismos que a
continuacion se detallan: procedimiento para generar la orden de produccion,
procedimiento para la aprobacion de la orden de produccién, procedimiento para la
programacion de O.P. y asignacién de recursos, procedimiento para la operacion de la
maquina, procedimiento para cambio de pedido, procedimiento para pasar los remiendos
del rollo, preparacion y calibracion de la maquina selladora. Con su aplicacién y basado en
la herramienta SMED se estima tener un tiempo productivo de 612 minutos y generar un

incremento en la produccion de un 76,46%.

71



Recomendaciones

Socializar los procedimientos estandarizados, con la finalidad de delimitar las funciones y
responsabilidades de los colaboradores, con esto se evitara las confusiones y duplicidad de
actividades que generan tiempos improductivos, adicional que serviran como base para
realizar capacitaciones al personal nuevo evitando la alta rotacion de personal.

Realizar un andlisis ergondémico para determinar si los problemas de baja productividad se
ocasionan debido a la fatiga al realizar actividades repetitivas.

Se recomienda a la alta directiva en el menor tiempo posible la implementacién del manual
de procedimientos y brindar la capacitacién sobre el nuevo modelo de trabajo, con la
finalidad de estandarizar el proceso de sellado de fundas plasticas tipo T-Shirt e
incrementar la productividad.

Elaborar un diagrama de Ishikawa para determinar el tiempo improductivo provocado a

causa del material descalibrado.
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ANEXOS

Anexo 1
Afio de fabricacion de la maquina selladora

Anexo 2
Capacidad de produccion de la maquina
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Anexo 3
Reportes de produccion diaria




Anexo 4
Diagrama de recorrido
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Anexo 5

Tipos de holguras

Necesidades || Fatiga Fatiga Demoras Demoras || Holguras I Holguras |
personales basica variable inevitables evitables ||adicionales| | por politica !

Y Y Y

Holguras constantes Holguras especiales
i

Tiempo Tiempo

Holguras totales + p — X P

normal estandar
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Anexo 6
Tabla de ponderaciones para cada tipo de holgura

Holguras constantes

Necesidades personales 5
Fatiga bdsica 4
Holguras de descanso variables
Holguras por postura
Parado 2
Incémodo (fexionado, acostado, en cuclillas) 10
Niveles de iluminacion
Un nivel (una subcategoria de IES) abajo de lo recomendado 1
Dos niveles abajo de lo recomendado 3
Tres niveles (categoria IES completa) abajo de lo recomendado 5
Esfuerzo visual (atencion estrecha)
Trabajo fino 2
Trabajo muy fino 5
Esfuerzo mental
Primera hora 2
Segunda hora 4
Cada hora sucesiva +2
Monotonia
Primera hora 2
Segunda hora 4
Cada hora sucesiva +2
Anexo 7
Tamarfio de muestra
N'V?I de Z alfa Tamarfio de muestra
Confianza
99,7% 3 N 5.184
99% 2,58 Z 2,58
98% 2,33 P 0,5
96% 2,05 Q 0,5
95% 1,96 e 0,3
90% 1,645 n 18,4
80% 1,28
50% 0,674
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n

n = Tamano de muestra buscado

N*xZg*xp*q

N =Tamarno de la Poblacion o Universo
Z = Parametro estadistico que depende el Nivel de Confianza (NC)
e = Erro de estimacion maximo aceptado

p = Probabilidad de que ocurra el evento estudiado (éxito)

S e2x(N-1)+Zixpxq

g =(1-p) =Probabilidad de que no ocurra el evento estudiado

Anexo 8

Tabla de datos de 18 producciones diarias por operador

Cliente Maquina | Cod. | Nombre U.M. | Paquetes Produccion | TEORICO | %

ProductoO | HMGO01 | 01 Operador 1 4000 50 200000 330480 | 61%
ProductoO | HMGO01 | 01 Operador 1 4000 48 192000 330480 | 58%
ProductoD | HMG 02 | 01 Operador 1 700 300 210000 330480 | 64%
Producto G | HMG 02 | 01 Operador 1 2000 96 192000 330480 | 58%
Producto J HMG03 | 01 Operador 1 1500 120 180000 330480 | 54%
Producto B HMG03 | 01 Operador 1 4000 35 140000 330480 | 42%
Producto P HMG04 |01 Operador 1 1000 190 190000 330480 | 57%
Producto L HMG04 |01 Operador 1 4000 45 180000 330480 | 54%
Producto P HMGO05 |01 Operador 1 1000 196 196000 330480 | 59%
Producto L HMGO05 |01 Operador 1 4000 48 192000 330480 | 58%
Producto P HMG 06 | 01 Operador 1 4000 52 208000 330480 | 63%
Producto C HMG06 | 01 Operador 1 2500 80 200000 330480 | 61%
Producto P HMG 07 |01 Operador 1 1000 201 201000 330480 | 61%
Producto K HMG 07 | 01 Operador 1 4000 44 176000 330480 | 53%
Producto D HMG 08 | 01 Operador 1 700 281 196700 330480 | 60%
Producto K HMG 08 | 01 Operador 1 1500 102 153000 330480 | 46%
Producto P HMG 09 |01 Operador 1 700 205 143500 330480 | 43%
Producto D HMG09 |01 Operador 1 3000 36 108000 330480 | 33%
Producto D HMGO01 | 02 Operador 2 700 296 235200 330480 | 71%
ProductoQ | HMG 01 | 02 Operador 2 900 230 235200 330480 | 71%
ProductoQ | HMG 02 | 02 Operador 2 900 200 254400 330480 | 77%
ProductoQ | HMG 02 | 02 Operador 2 900 226 220500 330480 | 67%
Producto O | HMG 03 | 02 Operador 2 2500 81 283200 330480 | 86%
Producto J HMG 03 | 02 Operador 2 1500 139 235200 330480 | 71%
Producto N HMG 04 | 02 Operador 2 2500 81 297600 330480 | 90%
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Producto Q HMG 04 | 02 Operador 2 900 190 240000 330480 | 73%
Producto O HMG05 | 02 Operador 2 4000 49 278400 330480 | 84%
Producto J HMG05 | 02 Operador 2 2000 74 235200 330480 | 71%
ProductoQ | HMG 06 | 02 Operador 2 900 207 268800 330480 | 81%
Producto P HMG 06 | 02 Operador 2 2000 61 225600 330480 | 68%
Producto O | HMG 07 | 02 Operador 2 4000 45 255000 330480 | 77%
Producto G | HMG 07 | 02 Operador 2 1500 135 220500 330480 | 67%
ProductoQ | HMG 08 | 02 Operador 2 1000 158 235200 330480 | 71%
ProductoQ | HMG 08 | 02 Operador 2 2500 41 216000 330480 | 65%
ProductoO | HMG 09 | 02 Operador 2 4800 29 235200 330480 | 71%
Producto P HMG09 | 02 Operador 2 4800 24 220800 330480 | 67%
ProductoD | HMG 01 | 03 Operador 3 3000 43 129000 330480 | 39%
ProductoC | HMG 01 | 03 Operador 3 1000 128 128000 330480 | 39%
ProductoH | HMGO02 | 03 Operador 3 2000 92 184000 330480 | 56%
ProductoC | HMG 02 | 03 Operador 3 1000 124 124000 330480 | 38%
Producto A | HMG 03 | 03 Operador 3 2000 99 198000 330480 | 60%
Producto A | HMG 03 | 03 Operador 3 2000 70 140000 330480 | 42%
ProductoH | HMG 04 | 03 Operador 3 2000 55 110000 330480 | 33%
ProductoH | HMG 04 | 03 Operador 3 2000 47 94000 330480 | 28%
Producto J HMGO05 | 03 Operador 3 2000 100 200000 330480 | 61%
ProductoH | HMGO05 | 03 Operador 3 2000 66 132000 330480 | 40%
ProductoQ | HMG 06 | 03 Operador 3 900 230 207000 330480 | 63%
ProductoH | HMG 06 | 03 Operador 3 2000 60 120000 330480 | 36%
Producto A | HMG 07 | 03 Operador 3 2000 101 202000 330480 | 61%
Producto A | HMG 07 | 03 Operador 3 2000 101 202000 330480 | 61%
ProductoN | HMG 08 | 03 Operador 3 4800 27 129600 330480 | 39%
Producto A | HMG 08 | 03 Operador 3 2000 55 110000 330480 | 33%
ProductoH | HMG 09 | 03 Operador 3 2000 85 170000 330480 | 51%
ProductoH | HMG 09 | 03 Operador 3 2000 55 110000 330480 | 33%
ProductoQ | HMG 01 | 04 Operador 4 900 210 288000 330480 | 87%
ProductoQ | HMG 01 | 04 Operador 4 900 204 268800 330480 | 81%
Producto G HMG 02 | 04 Operador 4 2000 100 252000 330480 | 76%
Producto K HMG 02 | 04 Operador 4 1500 63 238700 330480 | 72%
Producto Q HMGO03 | 04 Operador 4 900 230 260000 330480 | 79%
Producto O HMGO03 | 04 Operador 4 900 185 249600 330480 | 76%
Producto L HMG 04 | 04 Operador 4 4000 50 250000 330480 | 76%
Producto G HMG 04 | 04 Operador 4 1500 67 244800 330480 | 74%
Producto A | HMG 05 | 04 Operador 4 2000 93 279000 330480 | 84%
Producto L HMG 05 | 04 Operador 4 4800 26 246000 330480 | 74%
ProductoD | HMG 06 | 04 Operador 4 700 260 264000 330480 | 80%
Producto P HMG 06 | 04 Operador 4 4000 38 254400 330480 | 77%
Producto O | HMG 07 | 04 Operador 4 4000 47 288000 330480 | 87%
Producto J HMG 07 | 04 Operador 4 1500 121 261000 330480 | 79%
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Producto N HMG08 | 04 Operador 4 2500 80 236600 330480 | 72%
Producto Q HMG08 | 04 Operador 4 900 213 220500 330480 | 67%
Producto N HMGQ09 | 04 Operador 4 900 200 254400 330480 | 77%
ProductoD | HMG 09 | 04 Operador 4 3000 45 249000 330480 | 75%
ProductoD | HMGO01 | 05 Operador 5 700 300 322200 330480 | 97%
Productoc A | HMGO01 | 05 Operador 5 2000 105 302400 330480 | 92%
Producto G | HMG 02 | 05 Operador 5 2000 105 302400 330480 | 92%
Producto F HMG 02 | 05 Operador 5 4000 53 289800 330480 | 88%
Producto J HMG 03 | 05 Operador 5 1500 140 283500 330480 | 86%
ProductoO | HMG 03 | 05 Operador 5 4000 51 278100 330480 | 84%
Producto B HMG04 | 05 Operador 5 1500 142 277200 330480 | 84%
Producto L HMG04 | 05 Operador 5 4000 49 265500 330480 | 80%
Producto L HMGO05 | 05 Operador 5 4000 52 264600 330480 | 80%
ProductoD | HMGO05 | 05 Operador 5 700 300 225900 330480 | 68%
ProductoD | HMG 06 | 05 Operador 5 700 284 306000 330480 | 93%
ProductoQ | HMGO06 | 05 Operador 5 2500 85 215100 330480 | 65%
Producto J HMGO07 | 05 Operador 5 1500 59 314000 330480 | 95%
ProductoD | HMG 07 | 05 Operador 5 700 308 222300 330480 | 67%
ProductoD | HMG 08 | 05 Operador 5 700 305 292600 330480 | 89%
ProductoD | HMG 08 | 05 Operador 5 700 302 289800 330480 | 88%
Producto | HMG 09 | 05 Operador 5 4800 44 288000 330480 | 87%
Producto F HMG 09 | 05 Operador 5 2000 104 277200 330480 | 84%
ProductoQ | HMG 01 | 06 Operador 6 900 230 207000 330480 | 63%
ProductoO | HMG 01 | 06 Operador 6 2500 77 192500 330480 | 58%
ProductoQ | HMG 02 | 06 Operador 6 2500 80 200000 330480 | 61%
Producto P HMG 02 | 06 Operador 6 1000 190 190000 330480 | 57%
ProductoN | HMG 03 | 06 Operador 6 1500 132 198000 330480 | 60%
ProductoO | HMG 03 | 06 Operador 6 4800 15 72000 330480 | 22%
ProductoG | HMG 04 | 06 Operador 6 1500 132 198000 330480 | 60%
Producto L HMG 04 | 06 Operador 6 4800 37 177600 330480 | 54%
Producto J HMG 05 | 06 Operador 6 1500 134 201000 330480 | 61%
Producto L HMG 05 | 06 Operador 6 4000 45 180000 330480 | 54%
Producto R HMG 06 | 06 Operador 6 2500 84 210000 330480 | 64%
Producto Q HMG 06 | 06 Operador 6 900 165 148500 330480 | 45%
Producto O HMG 07 | 06 Operador 6 4800 41 196800 330480 | 60%
Producto B HMG 07 | 06 Operador 6 1500 116 174000 330480 | 53%
Producto O HMG 08 | 06 Operador 6 4000 50 200000 330480 | 61%
Producto F HMG 08 | 06 Operador 6 1500 125 187500 330480 | 57%
ProductoO | HMG 09 | 06 Operador 6 2500 82 205000 330480 | 62%
Producto | HMG 09 | 06 Operador 6 4800 24 115200 330480 | 35%
ProductoD | HMG 01 | 07 Operador 7 1500 110 165000 330480 | 50%
Producto P HMG 01 | 07 Operador 7 1000 172 132000 330480 | 40%
Producto P HMG 02 | 07 Operador 7 1000 145 145000 330480 | 44%
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Producto | HMG 02 | 07 Operador 7 9600 13 124800 330480 | 38%
Producto O HMG 03 | 07 Operador 7 4800 38 152400 330480 | 46%
Producto | HMG 03 | 07 Operador 7 9600 12 115200 330480 | 35%
Producto L HMG 04 | 07 Operador 7 4800 36 172800 330480 | 52%
Producto F HMG 04 | 07 Operador 7 1500 63 94500 330480 | 29%
Producto P HMGO05 | 07 Operador 7 1000 154 154000 330480 | 47%
Producto B HMGO05 | 07 Operador 7 1500 81 121500 330480 | 37%
ProductoQ | HMG 06 | 07 Operador 7 2500 77 192500 330480 | 58%
Producto | HMG 06 | 07 Operador 7 9600 14 134400 330480 | 41%
Producto B HMG 07 | 07 Operador 7 1500 117 165500 330480 | 50%
Producto N | HMG 07 | 07 Operador 7 4800 39 147200 330480 | 45%
ProductoQ | HMG 08 | 07 Operador 7 2500 67 167500 330480 | 51%
Producto | HMG 08 | 07 Operador 7 9600 9 86400 330480 | 26%
Producto P HMG09 | 07 Operador 7 1000 152 152000 330480 | 46%
Producto | HMG09 | 07 Operador 7 9600 11 105600 330480 | 32%
ProductoQ | HMGO01 | 08 Operador 8 900 230 290000 330480 | 88%
Producto P HMGO01 | 08 Operador 8 4000 50 249600 330480 | 76%
ProductoC | HMG 02 | 08 Operador 8 1000 128 266700 330480 | 81%
ProductoD | HMG 02 | 08 Operador 8 700 285 240000 330480 | 73%
ProductoO | HMG 03 | 08 Operador 8 4000 51 286000 330480 | 87%
Producto J HMG 03 | 08 Operador 8 1500 125 216000 330480 | 65%
ProductoC | HMG 04 | 08 Operador 8 1000 87 252000 330480 | 76%
Producto F HMG 04 | 08 Operador 8 1500 140 216000 330480 | 65%
Producto P HMG 05 | 08 Operador 8 1000 200 244800 330480 | 74%
Producto L HMG 05 | 08 Operador 8 4800 39 216000 330480 | 65%
ProductoD | HMG 06 | 08 Operador 8 700 300 303000 330480 | 92%
Producto P HMG 06 | 08 Operador 8 4000 49 240000 330480 | 73%
Producto P HMG 07 | 08 Operador 8 1000 204 273600 330480 | 83%
Producto B HMG 07 | 08 Operador 8 1500 114 216000 330480 | 65%
Producto P HMG 08 | 08 Operador 8 4000 48 230400 330480 | 70%
ProductoN | HMG 08 | 08 Operador 8 4800 40 225600 330480 | 68%
Producto O | HMG 09 | 08 Operador 8 2500 57 268800 330480 | 81%
Producto C HMG 09 | 08 Operador 8 1000 115 254800 330480 | 77%
Producto Q HMGO01 | 09 Operador 9 900 215 193500 330480 | 59%
Producto B HMGO01 | 09 Operador 9 1500 65 97500 330480 | 30%
Producto G HMG 02 | 09 Operador 9 2000 95 190000 330480 | 57%
Producto B HMG 02 | 09 Operador 9 1000 175 175000 330480 | 53%
Producto N HMG 03 | 09 Operador 9 4000 49 196000 330480 | 59%
Producto B HMG 03 | 09 Operador 9 1000 152 152000 330480 | 46%
Producto L HMG 04 | 09 Operador 9 4000 47 188000 330480 | 57%
Producto C HMG 04 | 09 Operador 9 2500 62 155000 330480 | 47%
Producto L HMG 05 | 09 Operador 9 4000 51 204000 330480 | 62%
Producto H HMG 05 | 09 Operador 9 2000 77 154000 330480 | 47%
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Producto P HMG06 | 09 Operador 9 4000 44 176000 330480 | 53%
Producto G HMG06 | 09 Operador 9 2000 56 112000 330480 | 34%
Producto G HMG 07 | 09 Operador 9 1500 118 177000 330480 | 54%
Producto B HMG 07 | 09 Operador 9 1500 95 142500 330480 | 43%
ProductoH | HMG 08 | 09 Operador 9 2000 100 200000 330480 | 61%
Producto G | HMG 08 | 09 Operador 9 2000 53 106000 330480 | 32%
Producto | HMG09 | 09 Operador 9 1500 125 187500 330480 | 57%
ProductoC | HMG 09 | 09 Operador 9 2500 74 185000 330480 | 56%
ProductoQ | HMGO01 | 10 Operador 10 2500 78 195000 330480 | 59%
ProductoQ | HMGO01 | 10 Operador 10 1500 125 187500 330480 | 57%
Producto G | HMG 02 | 10 Operador 10 2000 102 204000 330480 | 62%
Producto B HMG02 | 10 Operador 10 1000 175 175000 330480 | 53%
Producto B HMGO03 | 10 Operador 10 1000 169 169000 330480 | 51%
ProductoO | HMG 03 | 10 Operador 10 2500 53 132500 330480 | 40%
Producto L HMG04 | 10 Operador 10 4800 41 196800 330480 | 60%
Producto L HMG04 | 10 Operador 10 4000 49 196000 330480 | 59%
Producto P HMGO05 | 10 Operador 10 1000 180 180000 330480 | 54%
Producto L HMGO05 | 10 Operador 10 2500 57 142500 330480 | 43%
ProductoC | HMG 06 | 10 Operador 10 1000 187 187000 330480 | 57%
ProductoQ | HMG 06 | 10 Operador 10 2500 61 152500 330480 | 46%
Producto O | HMG 07 | 10 Operador 10 4000 52 208000 330480 | 63%
Producto Q | HMG 07 | 10 Operador 10 900 225 202500 330480 | 61%
Producto F HMG 08 | 10 Operador 10 1500 120 180000 330480 | 54%
ProductoH | HMG 08 | 10 Operador 10 2000 75 150000 330480 | 45%
ProductoQ | HMG 09 | 10 Operador 10 900 201 180900 330480 | 55%
ProductoO | HMG 09 | 10 Operador 10 4000 44 176000 330480 | 53%
ProductoQ | HMGO01 | 11 Operador 11 2500 79 197500 330480 | 60%
Producto K | HMG 01 | 11 Operador 11 9600 16 153600 330480 | 46%
ProductoO | HMG 02 | 11 Operador 11 4800 41 196800 330480 | 60%
ProductoQ | HMG 02 | 11 Operador 11 2500 68 170000 330480 | 51%
ProductoO | HMG 03 | 11 Operador 11 4800 40 192000 330480 | 58%
Producto H HMG 03 | 11 Operador 11 2000 86 172000 330480 | 52%
Producto L HMG 04 | 11 Operador 11 4000 46 184000 330480 | 56%
Producto B HMG 04 | 11 Operador 11 1000 150 150000 330480 | 45%
Producto L HMGO05 | 11 Operador 11 4000 50 200000 330480 | 61%
Producto H HMGO05 | 11 Operador 11 2000 80 160000 330480 | 48%
Producto C HMG06 | 11 Operador 11 1000 152 152000 330480 | 46%
ProductoD | HMG 06 | 11 Operador 11 700 197 137900 330480 | 42%
Producto K | HMG 07 | 11 Operador 11 4000 52 208000 330480 | 63%
Producto E HMG 07 | 11 Operador 11 2500 81 202500 330480 | 61%
Producto H HMG 08 | 11 Operador 11 2000 99 198000 330480 | 60%
Producto N HMG 08 | 11 Operador 11 4800 26 184800 330480 | 56%
Producto A | HMG 09 | 11 Operador 11 2000 88 176000 330480 | 53%
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Producto N HMG09 | 11 Operador 11 4800 34 163200 330480 | 49%
Producto Q HMGO01 | 12 Operador 12 900 230 207000 330480 | 63%
Producto E HMGO01 | 12 Operador 12 3000 42 126000 330480 | 38%
Producto B HMG02 | 12 Operador 12 1000 190 190000 330480 | 57%
Producto E HMG 02 | 12 Operador 12 700 221 154700 330480 | 47%
Producto J HMGO03 | 12 Operador 12 1500 122 183000 330480 | 55%
ProductoO | HMG 03 | 12 Operador 12 2500 53 132500 330480 | 40%
ProductoM | HMG 04 | 12 Operador 12 2500 53 132500 330480 | 40%
Producto S HMGO04 | 12 Operador 12 1500 69 103500 330480 | 31%
Producto P HMGO05 | 12 Operador 12 1000 210 210000 330480 | 64%
Producto P HMGO05 | 12 Operador 12 2000 49 98000 330480 | 30%
ProductoQ | HMGO06 | 12 Operador 12 900 125 112500 330480 | 34%
Producto P HMGO06 | 12 Operador 12 700 138 96600 330480 | 29%
ProductoK | HMG 07 | 12 Operador 12 2500 82 205000 330480 | 62%
Producto B HMGO07 | 12 Operador 12 1000 179 179000 330480 | 54%
Producto P HMG08 | 12 Operador 12 2000 101 202000 330480 | 61%
Producto F HMG08 | 12 Operador 12 8000 11 88000 330480 | 27%
ProductoO | HMG 09 | 12 Operador 12 4000 52 208000 330480 | 63%
Producto J HMG09 | 12 Operador 12 1500 98 147000 330480 | 44%
ProductoQ | HMGO01 | 13 Operador 13 900 230 207000 330480 | 63%
Producto E HMG 01 | 13 Operador 13 700 250 175000 330480 | 53%
Producto E HMG 02 | 13 Operador 13 700 300 210000 330480 | 64%
Producto S HMG 02 | 13 Operador 13 1500 138 207000 330480 | 63%
Producto E HMG 03 | 13 Operador 13 700 290 203000 330480 | 61%
ProductoO | HMG 03 | 13 Operador 13 4000 49 196000 330480 | 59%
ProductoM | HMG 04 | 13 Operador 13 1500 130 195000 330480 | 59%
ProductoG | HMG 04 | 13 Operador 13 2000 96 192000 330480 | 58%
Producto J HMG 05 | 13 Operador 13 1500 109 163500 330480 | 49%
Producto A | HMG 05 | 13 Operador 13 2000 68 136000 330480 | 41%
ProductoQ | HMG 06 | 13 Operador 13 900 219 197100 330480 | 60%
ProductoQ | HMG 06 | 13 Operador 13 900 215 193500 330480 | 59%
Producto E HMG 07 | 13 Operador 13 700 301 210700 330480 | 64%
Producto E HMG 07 | 13 Operador 13 3000 33 99000 330480 | 30%
Producto | HMG 08 | 13 Operador 13 9600 15 144000 330480 | 44%
Producto N HMG 09 | 13 Operador 13 4800 38 182400 330480 | 55%
Producto O HMG 09 | 13 Operador 13 2500 68 170000 330480 | 51%
Producto Q HMGO01 | 14 Operador 14 900 211 189900 330480 | 57%
Producto P HMGO01 | 14 Operador 14 1000 171 171000 330480 | 52%
ProductoQ | HMG 02 | 14 Operador 14 2500 79 197500 330480 | 60%
ProductoK | HMG 02 | 14 Operador 14 2500 70 175000 330480 | 53%
Producto P HMG 03 | 14 Operador 14 4800 39 187200 330480 | 57%
Producto B HMG 03 | 14 Operador 14 1000 167 167000 330480 | 51%
ProductoM | HMG 04 | 14 Operador 14 4000 49 196000 330480 | 59%
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Producto K HMG04 | 14 Operador 14 4000 22 88000 330480 | 27%
Producto A HMGO05 | 14 Operador 14 2000 100 200000 330480 | 61%
Producto O HMGO05 | 14 Operador 14 4800 23 110400 330480 | 33%
ProductoO | HMG 06 | 14 Operador 14 4800 34 163200 330480 | 49%
ProductoG | HMG 06 | 14 Operador 14 2000 58 116000 330480 | 35%
ProductoN | HMG 07 | 14 Operador 14 4000 51 204000 330480 | 62%
ProductoO | HMG 07 | 14 Operador 14 4800 41 196800 330480 | 60%
Producto E HMGO08 | 14 Operador 14 700 285 199500 330480 | 60%
ProductoK | HMG 08 | 14 Operador 14 9600 15 144000 330480 | 44%
Producto J HMGO09 | 14 Operador 14 2500 66 165000 330480 | 50%
ProductoK | HMG 09 | 14 Operador 14 9600 17 163200 330480 | 49%
ProductoQ | HMGO01 | 15 Operador 15 900 230 207000 330480 | 63%
Producto E HMGO01 |15 Operador 15 3000 47 141000 330480 | 43%
Producto B HMG02 | 15 Operador 15 1000 170 170000 330480 | 51%
Producto E HMG02 | 15 Operador 15 700 211 147700 330480 | 45%
Producto A | HMGO03 | 15 Operador 15 2000 65 130000 330480 | 39%
Producto E HMGO03 | 15 Operador 15 3000 37 111000 330480 | 34%
ProductoO | HMG 04 | 15 Operador 15 1500 125 187500 330480 | 57%
ProductoK | HMG 04 | 15 Operador 15 4000 28 112000 330480 | 34%
ProductoM | HMGO05 | 15 Operador 15 4800 41 196800 330480 | 60%
ProductoM | HMG 05 | 15 Operador 15 4000 47 188000 330480 | 57%
ProductoH | HMG 06 | 15 Operador 15 2000 96 192000 330480 | 58%
Producto P HMG 06 | 15 Operador 15 2500 63 157500 330480 | 48%
Producto K | HMG 07 | 15 Operador 15 9600 21 201600 330480 | 61%
Producto O | HMG 07 | 15 Operador 15 4800 38 182400 330480 | 55%
Producto P HMG 08 | 15 Operador 15 2000 88 176000 330480 | 53%
ProductoN | HMG 08 | 15 Operador 15 4800 18 86400 330480 | 26%
ProductoG | HMG 09 | 15 Operador 15 1500 128 192000 330480 | 58%
ProductoQ | HMGO01 | 16 Operador 16 900 230 207000 330480 | 63%
Producto J HMG 01 | 16 Operador 16 1500 135 202500 330480 | 61%
ProductoQ | HMG 02 | 16 Operador 16 2500 81 202500 330480 | 61%
ProductoQ | HMG 02 | 16 Operador 16 1000 199 199000 330480 | 60%
Producto O HMGO03 | 16 Operador 16 4000 52 208000 330480 | 63%
Producto O HMGO03 | 16 Operador 16 4800 19 91200 330480 | 28%
ProductoM | HMG 04 | 16 Operador 16 4800 31 148800 330480 | 45%
ProductoM | HMG 04 | 16 Operador 16 4800 26 124800 330480 | 38%
Producto P HMGO05 | 16 Operador 16 4000 46 184000 330480 | 56%
ProductoQ | HMG 05 | 16 Operador 16 2500 68 170000 330480 | 51%
ProductoQ | HMG 06 | 16 Operador 16 900 189 170100 330480 | 51%
Producto J HMG 06 | 16 Operador 16 2000 61 122000 330480 | 37%
Producto N HMG 07 | 16 Operador 16 4800 18 86400 330480 | 26%
Producto N HMG 08 | 16 Operador 16 4800 40 192000 330480 | 58%
Producto B HMG 08 | 16 Operador 16 1500 87 130500 330480 | 39%
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Producto | HMG09 | 16 Operador 16 4800 32 153600 330480 | 46%
Producto F HMG09 | 16 Operador 16 4000 28 112000 330480 | 34%
Producto Q HMGO01 | 17 Operador 17 2500 72 180000 330480 | 54%
ProductoM | HMGO01 | 17 Operador 17 4800 37 177600 330480 | 54%
ProductoK | HMG 02 | 17 Operador 17 9600 20 192000 330480 | 58%
Producto B HMG 02 | 17 Operador 17 1000 155 155000 330480 | 47%
Producto J HMGO03 | 17 Operador 17 1500 132 198000 330480 | 60%
ProductoM | HMG 03 | 17 Operador 17 4000 45 180000 330480 | 54%
ProductoM | HMG 04 | 17 Operador 17 4000 45 180000 330480 | 54%
ProductoO | HMG 04 | 17 Operador 17 2500 45 112500 330480 | 34%
Producto J HMGO05 | 17 Operador 17 1500 118 177000 330480 | 54%
ProductoM | HMGO05 | 17 Operador 17 4800 35 168000 330480 | 51%
Producto P HMGO06 | 17 Operador 17 4000 50 200000 330480 | 61%
ProductoQ | HMG 06 | 17 Operador 17 900 198 178200 330480 | 54%
Producto O | HMG 07 | 17 Operador 17 4800 42 201600 330480 | 61%
Producto O | HMG 07 | 17 Operador 17 4800 40 192000 330480 | 58%
ProductoQ | HMGO08 | 17 Operador 17 900 230 207000 330480 | 63%
ProductoO | HMG 08 | 17 Operador 17 4800 42 201600 330480 | 61%
ProductoM | HMG 09 | 17 Operador 17 4000 50 200000 330480 | 61%
Producto P HMG09 | 17 Operador 17 1000 177 177000 330480 | 54%
Producto | HMGO01 |18 Operador 18 4800 42 201600 330480 | 61%
ProductoQ | HMGO01 | 18 Operador 18 900 120 108000 330480 | 33%
ProductoO | HMG 02 | 18 Operador 18 4800 36 172800 330480 | 52%
ProductoO | HMG 02 | 18 Operador 18 4800 29 139200 330480 | 42%
Producto N HMGO03 | 18 Operador 18 4000 50 200000 330480 | 61%
ProductoM | HMG 03 | 18 Operador 18 4000 45 180000 330480 | 54%
ProductoM | HMG 04 | 18 Operador 18 4800 36 172800 330480 | 52%
ProductoK | HMG 04 | 18 Operador 18 4000 22 88000 330480 | 27%
ProductoM | HMGO05 | 18 Operador 18 4800 39 187200 330480 | 57%
Producto J HMGO05 | 18 Operador 18 2000 91 182000 330480 | 55%
Producto P HMG 06 | 18 Operador 18 4000 42 168000 330480 | 51%
ProductoQ | HMG 06 | 18 Operador 18 900 156 140400 330480 | 42%
Producto J HMG 07 | 18 Operador 18 2000 85 170000 330480 | 51%
Producto H HMG 07 | 18 Operador 18 2000 55 110000 330480 | 33%
Producto N HMG 08 | 18 Operador 18 4800 32 153600 330480 | 46%
Producto E HMG 08 | 18 Operador 18 8000 19 152000 330480 | 46%
Producto B HMG 09 | 18 Operador 18 1500 114 171000 330480 | 52%
Producto | HMG 09 | 18 Operador 18 4800 28 134400 330480 | 41%

Nota: Datos tomados de la Empresa de Empaques Flexibles
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Anexo 9
NUmero de ciclos recomendado de observacion

Tabla 10.2 Nomero recomendado de ciclos de observacion

0.10 200
0.25 100
0.50 [il}]
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 3
20.00-40.00 5
40.00 o mas 3

Anexo 10
Foérmulas para el calculo del peso de las fundas

; Pulgadas

ﬁ Espesor, Miktsimes de

12 = Factor de densided. Alts densided: | 1,22
Baja densidad: 1,187
NOTA: En cawo de gue son mine, se debe dividir of peso resuftante por 2.

Nota: Datos tomados de la Empresa de Empaques Flexibles
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Anexo 11
Velocidad de la Maquina

|__s10]

51©
' 180
49

manual de
troqueladora

ange
‘ | Language

——

Anexo 12
Calculos del costo de mano de obra (hora/hombre)

RUBRO\EMPLEADO Gerente Ger.en.te de | Jefes de | Supervis Ayudantes | Operadores | Presentador | TOTAL

de Planta| Polietileno Planta ores

Salario Minimo Vital (2023 460,0 460,0 460,0 460,0 460,0 460,0 460,0
Sueldo 4500,0 3500,0 600,0 800,0 460,0 460,0 600,0 8600,0
IESS Patronal (11,35%) 510,8 397,3 68,1 90,8 52,2 52,2 68,1 976,1
13 375,0 291,7 50,0 66,7 38,3 38,3 50,0 716,7
14 38,3 38,3 38,3 38,3 38,3 38,3 38,3 115,0
FR 375,0 291,7 50,0 66,7 38,3 38,3 50,0 716,7
Vacaciones 187,5 145,8 25,0 33,3 19,2 19,2 25,0 358,3
Desahucio 93,8 72,9 12,5 16,7 9,6 9,6 12,5 179,2
TRANSPORTE 0,0
Total Mensual 6080,3 4737,7 843,9| 11125 656,0 656,0 843,9 11661,9
Incremento 35,12% 35,36%| 40,66%| 39,06% 42,60% 42,60% 40,66%
Personal 3,0 3,0 1,0 12,0 12,0 12,0 6,0
Total 18241,0 14213,0 843,9] 13349,6 7871,5 78715 5063,6 33297,9
Horas mes 160 160 160 160 160 160 160 480
Costo Minuto 0,633 0,494 0,088 0,116 0,068 0,068 0,088
Costo Hora 38,002 29,610 5,275 6,953 4,100 4,100 5,275
Costo hora extra 50% 38,002 29,610 5,275 6,953 4,100 4,100 5,275
Costo hora extra 100% 50,669 39,481 7,033 9,271 5,466 5,466 7,033
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Anexo 13
Costo del producto

PRODUCTOS
RG CANT FACT/ TRANS PEND| PRODU|U.M. [PESOPEND. |CODIGO [PRODUCTO MEDIDAS PVENTA| %D| PNETO| TOTAL
01 4,050.00 0.00 1 4,050, ! TIAECOLOGICA VERDE ;
0.00 050.00 0.00| MIL 0.000{5139.100 . 7HFL3 35X00.47506 11.73+FL3.35%20.47x0.60 16.20{ 0.00| 16.2000| 65,610.00
4,050.00 0.00 0.00 4,050.00 TOTAL PEDIDO 052-003-000011824 0.00% 65,610.00
SUBTOTAL NETO: 65,610.00
DSCTO.PROD :0.00% : 0.00
SUBTOTAL: 65,610.00
VA 12.00%: 7,873.20
TOTAL: 73,483.20
INSTRUCIONES GENERALES: /, O-F 39472 PESO 7.06 PRECIO $2.29 SELLAR BIEN FUELLES LATERALES
OBSERVACIONES:
Nota: Datos tomados de la Empresa de Empaques Flexibles
Anexo 14
Datos del sistema PAC
[FeenTE Fovedstos oo Ecustr s \
DIARIO de TRANSACCIONES par TIPQ Del: 21 Al: 21 por Del: 0 Al zzz ‘ORDENADQ por: tipotra03,nocompl3, ocumen03
RG PRODUCTO  MEDIDAS REFER. UMED  FAMILIA DESTIHO CLIENTE PEDIDO CANT.  COSTUNIT. VALOR  PRECIOFOB
21- INGRESD 001-0024000114830 21/Feb/2022 0001 FACIER OPO00B043 - P-05-0032451-00-033 - 34
Selladera MOB
0 001,227 MRS.5.20 MR, SPECI 11.50+7.00:2 TRADEFROFRODUCTS LLC  MILLER  TIPOd ﬁ‘;ﬁ;’s: = 052:0024000032451 2100 2104 44150 0.00
502)
TOTAL 21-INGRESO 001-002-000114830 2100 44150 0.00
21- INGRESO 001-002-000114831 21iFeb202201:14 FACWEE OPOU0OG188 - PO5-021207400-002 - 35
Sellzdors HMG
|AT201810008-1
0 239,248 SIN IMPRESION AMAR 14 5048 00x2 EMPORIO COMERCIALSCC MILLAR  TIROq HSTZIISDT 000-000-000212074 7% 1288 84680 0.0
E2518)
TOTAL 21- INGRESO 001-002000114831 7% 84680 0.00
21- INGRESD 001-002000114832 21/Feb/2022 01:58 FACIER CPODODBSG! - P-05-0008488-00-005 - 30
Selladors HMG
TIENDAS INDUSTRIALES AT201910008-2
00 513378 03.03.03.03 HOVETE 19.00+10.00x , o, i 2 MILLAR TIFO 4 Tl 052-003-000008468 3000 nn 71200 0.00
E2517)
TOTAL 21-INGRESO 001-0024000114832 000 71200 0.00
21- INGRESO 0010020001483 21/Feb/2022 0238 FACIER OPO00B043 - P-05-0032451-00-034 - 4
Selladera MOB
[ 001,227 MRS.5.20 MR, SPECI 11,50+7.00:2 TRADEFROFRODUCTS LG MILLAR  TIFOd 32‘;(3&;15: - 0520020003245 210 2080 43880 0.0
503)
TOTAL 21- INGRESD 001-002-000114833 2100 43880 0.00

ﬂ CONSULTAR * GAR Bl Brcer

Nota: Datos tomados de la Empresa de Empaques Flexibles
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Anexo 15
Datos descargados y ordenados

E Diario de Transacciones-20220226-1416 [Vista protegida] - Excel Tambillo Paraiso2 e

Archivo  Inicio  Insertar  Disposicién depégina  Formulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda Nitro Pro 9 Q Qué desea hacer?

v VISTA PROTEGIDA  Tenga cuidado: los archivos de Internet pueden contener virus. Si no tiene que editarlo, es mejor que siga en Vista protegida. Habilitar edicién x

A3633 M & 4
IS B C D E F G H | J K L M N 0] P Q R 5 T u E

1 |Productos Del; 21/Fe Al: 25/Fek Sabado 26 cmontene ind4 L

2 | PATENTE Provedatos del Ecuador S.A.

3

4 |DIARIO de por TIPO [ por Del: 0 ORDENADO por: tipotra03nocomp03acurren03

5

6 | TIPO de TRANSACCION NUMERO FECHA USUARIO OBSERVACIONES

7 |RG_ CODIGO _ PRODUCTO MEDIDAS REFER. U.MED  FAMILIA DESTINO CLIENTE PEDIDO CANT. COST.UNIT.

8

9 |21- INGRESO 001-002-000114630 21/Feb/2022 00:01 PACWEB OP00006043 - P-05-0032451-00-033 - 84

10 |00 7001,227 MRS.S.20 MR. SPECI 11.50+7.00x2 TRADEPRO PRODUCTMILLAR  TIPOd  Selladora MOB 408-1 052-002-000032451 21 2

11 |TOTAL 21- INGRESO 001-002-000114630 21

12

13|

14

15

16|21 - INGRESO 001-002-000114631 21/Feb/202201:14 PACWEB OP0O0006156 - P-05-0212074-00-002 - 35

17 |00 2389,246 SIN IMPRESION AMAR 14.50+8.00x2 EMPORIO COMERCIAMILLAR - TIPOd  Selladora HMG IAT2( 000-000-000212074 47,25 1

18 | TOTAL 21- INGRESO 001-002-000114631 47,25

19

20|

21

2

23|21 - INGRESO 001-002-000114632 21/Feb/2022 01:56 PACWEB 0OP00006591 - P-05-0008468-00-005 - 30

24 00 5139,76 03.03.03.03 HOMETE 19.00+10.00% TIENDAS INDUSTRIAIMILLAR -~ TIPOd  Selladora HMG IAT2( 052-003-000008468 30 2

25 | TOTAL 21- INGRESO 001-002-000114632 30

26 =

Worksh: ] ] I

Insertar  Disposicion depdgina ~ Férmulas ~ Datos  Revisar  Vista  Ayuda  NitroPro9 Q Qué desea hacer?

ol - —
i S == |2
]

’__D:J D Bolnsertar ~ | 2 éY p

P ’ £0 00 Formato  Darformato Estilos d BB | (gl Ord B
= FTPEFNI Smvycons - | 5 % 38| fome Dl g oty pemy
Portapapeles 12 Fuente ] Alineacin ] Nimero ] Estilos Celdas Edicion ~
Al h b3 RG @
4 A B & D E F G H | J K L M N 0 P Q R 5 T u E
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Nota: Datos tomados de la Empresa de Empaques Flexibles

91



Anexo 16
Cotizacion de precio de herramientas

r
irecuento

= Categorias Holidays Enwio gratis Destacados Visa Tiendas ~

%, Elegir mas productos

Carrito[ 7 productos)

Producto Precio Cantidad Total

Caja de Herramientas Rimax Ekonoplus de 14

‘ 40cm 5810 - 1 + 5810

Eliminar

Juego de Llaves Hexagonales DeWalt 8
Piezas. 53.70 - 1 #* 5370

Eliminar

Juego de Llave Mixta Ace Label - International
9 Fiezas $27.29 - 1 + 527.29

Eliminar

Estilete Retractil con Mango de Caucho

- —= _ $2.09 - 1 |+ £2.09

Eliminar

Flexdmetro Basico Stanley 3m/10 13mm

B 5349 - 1 + 53.49
Chmenar
Destomillador Plano Tactix 3/8 = 87
N 5345 - 1 + 5345
Chmenar
Destornillador Estrella Tactiz # 2 x 87

r B 5190 - 1 * 5190
Ehmanar

Total estimado (7 productos): $50.02
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Anexo 17
Limpieza de Sellos

Anexo 18
Temperaturas de los Sellos

E'BD E‘BS | c8l-|

SEALING TEM. SEALING TEM.
| i©)
EWM(B) EmmC)
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Anexo 19
Ajuste de Fuelles

Anexo 20
Ajuste Alisador
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Anexo 21
Cambio de teflon

Anexo 22
Limpieza de Cuchillas
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Anexo 23
Cambio de Platos

Anexo 24
Cambio de Troqueles
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Anexo 25

Aprobacion abstract departamento de idiomas

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
Faculty of Engineering, Industry and Production
Industrial Engineering

AUTHOR: TOAPANTA MIEBLA LUIS EDUARDO
TUTOR: VILLACIS GUERRERO JACQUELIME DEL

ABSTRACT

STANDARDIZATION OF THE PLASTIC DISPOSABLE SEALING PROCESS AT A
FLEXIBLE PACKAGING COMPANY.

This research is camed out in the Flexible Packaging factory. The company under study
contributes 31% of the production at national level, in the same one there is no
procedural standardization of the productive activities, affecting high staff tumower, bad
quality of the products and low productivity, therefore, a proposal of standardization of
the process of sealing of plastic bags is established by means of a manual of
procedures to improve the productivity of plastic disposable type T-shirt. Engineering
tools such as: Ishikawa Diagram, Pareio, Functional and Controd Charts are applied. As
a result of their application to the sealing process, it was possible to identify that there
are activities that do not add value to the sealing process and variakility in production,
creating unproductive times that reach 40.8% with respect to the 24-hour working day,
because staff lack knowledge in the sealing process and adopt empincal work models,
their average production is only 58.7% of yield compared to the theoretical capacity of
the plant. The application of a proceduwre’s manual based on the SMED engineering tool
is proposed for the sealing process, activities that do not generate value are eliminated,
others are transformed from intemal to external, seven procedures are standardized
with established times and imndicating the sequence of steps to be developed in each
activity within the process, a manual of procedures is created, which guarantees an
increase in production of TE.49% due to the new standardized work model.

KEYWORDS: empiric,
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Anexo 26
Manual de procedimientos

'l Universidqd
' Indoamerica

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA EL
PROCESO DE SELLADO DE FUNDAS
PLASTICAS EN UNA EMPRESA DE
EMPAQUES FLEXIBLES

2024
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1. OBJETIVO
Establecer los lineamientos, pasos para ejecutar, y coordinar el proceso de transformacion en el
proceso de sellado de fundas pléasticas tipo T-shirt, teniendo en cuenta los pardmetros de control
que permiten garantizar las especificaciones requeridas por los clientes.

2. MACROPROCESO
El macro procesos para la fabricacion de fundas plasticas comprende todos los procesos y
actividades que se encuentran interconectados y son esenciales para alcanzar los objetivos

estratégicos de la empresa de empaques flexibles teniendo como prioridad la cadena de valor.

MACRO PROCESOS

" PROCESO PARA EL SELLADO DE FUNDAS PLASTICAS TIPO T-SHIRT

% PROCESOS llisces GERENTEDE |5\ ANIFICADOR | JEFE DE AREA| SUPERVISOR U'EJ
= | |ESTRATEGICOS | g | ReqUERIMIENTO DE VENTAS [gy| POLIETILENO &
-' 3
O 0
- -
1 L
@) a)
") Z
LU » Q
@) 0
< 3
0 N
7 7]
w >
8 oROCES0S DE ORDEN DE MANTENIMIENO <

GESTION DE TALENTO
P APOYO REQUERIMIENTO DE PERSONAL | | MANTENIMIENTO HUMANO URASAORTE
DE SER EL CASO
3. PROCESO

SELLADO DE FUNDAS PLASTICAS TIPO CAMISETA (T-SHIRT)

Proceso que consiste en convertir la pelicula obtenida en extrusién o en impresion, en una funda
plastica tipo t-shirt; para lo cual la pelicula es halada por el rodillo de arrastre pasando entre
mordazas (cuchillas de sello), los fuelleros, sello fondo y que en determinado tiempo y presion
mediante un golpe entre las dos caras unira la pelicula para obtener una funda rectangular y su

modelo dependeréa del troquel que le dara su forma final.
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4. PROPOSITO
Desarrollar el procedimiento con las diferentes actividades que debe realizar cada actor
involucrado en el proceso de sellado de fundas plasticas con el objetivo de eliminar los tiempos
improductivos en el area de sellado, mejorar la eficacia y la eficiencia garantizando calidad,

rapidez y productividad.

5. ALCANCE
El siguiente manual involucra a todas las personas que intervienen en el proceso de sellado de
fundas plasticas tipo T-shirt, aplica desde el momento que llega el pedido con los requerimientos
y necesidades del cliente hasta que se convierte en producto terminado y se lo entrega a bodega

de producto terminado.

6. LIDER DEL PROCESO
e Planificador
e Gerente de Polietileno

e Jefe de planta
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7. TERMINOS

Términos y definiciones

TERMINO DEFINICION

Glps/min Golpes por minuto.
Troauel Es una herramienta que realiza la operacion de conformado en las
d laminas de plastico (platos)
Es la técnica que permite realizar los cortes a cualquier tipo plastico
Troquelado . q~ P . f Pop
para crear disefios especiales.
T-shirt Tipo de troquelado de una funda plastica que en espaiiol significa
camiseta.
O.P. Orden de produccion.
Platos Piezas de plastico de forma circular de diferente didmetro utilizadas
para el troquelado.
Presion de|Es la forma en que se distribuye la fuerza del troquel sobre la
troquelado superficie de la funda y el plato
Sellado Union del plastico formando una bolsa pléastica.
Es el doblez que posee la funda en los extremos laterales izquierdo
Fuelle Lateral:
y derecho paralelo a la boca de la bolsa.

8. POLITICAS
e Legalesy reglamentarios por el MIPRO
e 1SO 9001: 2015 Sistemas de Gestion de Calidad.
e SO 14001: 2015 Sistemas de Gestion de Medio Ambiente.

e [SO 45001:2018 Sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo
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9. DESCRIPCION DE LOS PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA GENERAR LA Cédigo: PRO-SELL-01

ORDEN DE PRODUCCION

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para la elaboracion de la O.P.

ALCANCE

Desde la recepcion del pedido con los requerimientos del cliente hasta la entrega de la orden de
produccion fisica

RESPONSABLE

Planificador: El cual sera el responsable de la generacion de la orden de produccion, cargada al
sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Recibir por parte del departamento de ventas el pedido del cliente.

e Se debe revisar todas las caracteristicas y especificaciones del producto.
e Asignar una Planta

e Validar los parametros contra los generados en el sistema PAC.

e Generar la O.P. en el sistema MMS.

e Imprimir la O.P.

e Entregar la O.P. al jefe de area para su revision.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

Sistema PAC
Sistema MMS
O.P.

Excel
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PROCEDIMIENTO PARA LA
APROBACION DE LA ORDEN DE Cadigo: PRO-SELL-02

PRODUCCION

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para la aprobacién de la O.P.

ALCANCE

Desde la recepcion de la orden de produccion fisica hasta la aprobacion para el arranque del

proceso.

RESPONSABLE

Gerente de Polietileno: El cual sera el responsable de la aprobacion de la orden de produccion

fisica, y en el sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Recibir por parte del jefe de planta la orden previamente revisada.

e Constatar que coincida las caracteristicas de la O.P. fisica con las del sistema PAC y
MMS.

e Firmar la O.P. fisica.

e Aprobar la O.P. en el sistema MMS.

e Entregar la O.P. firmada al jefe de planta para su respectiva planificacion.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

e Sistema PAC y Sistema MMS
e O.P

e Excel
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PROCEDIMIENTO PARA LA
PROGRAMACION DE O.P. Y Codigo: PRO-SELL-03

ASIGNACION DE RECURSOS

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para la programacion de la O.P. y asignacién de recursos.

ALCANCE

Desde la recepcion de la orden de produccion fisica firmada hasta la asignacion de recursos
y planificacion con fecha de entrega establecida.

RESPONSABLE

Jefe de Area: El cual seré el responsable de dotar al personal operativo las condiciones
adecuadas de trabajo (herramientas, maquinas funcionales, ordenes de produccion, registros
entre otros); garantizar una correcta produccién segun la planificacion, tomando en cuenta
las velocidades promedio maquina y referencia; cumplimiento de las ordenes de produccion
en las fechas establecidas. Ademas de cumplir y hacer cumplir todas las normas de higiene,
limpieza y seguridad del area supervisada. Informar y entregar las ordenes de produccion al

jefe de sellado.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Recibir O.P. fisica por parte del planificador.

e Revisar contra el sistema MMS gue se encuentren todos los parametros y
especificaciones de la O.P. dentro de los rangos determinados.

e Enviar y recibir la O.P. firmada por el gerente de polietileno como aprobacion para
el inicio del proceso de produccion.

e Se coloca los parametros y especificaciones de la O.P. en una hoja de calculo en

Excel para determinar el tiempo en produccion y su posterior fecha de entrega.
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e Se revisa el avance de la orden de produccion en el sistema MMS y si ya se
encuentra el material (rollos en piso), es decir, Extruido o impreso se asigna la O.P.
a una maquina selladora.

e Seactualiza en el sistema MMS.

e Se asigna los recursos necesarios para una adecuada ejecucion de la O.P como:

Operadores,

Ubicaciones de los rollos producidos

Hoja de planificacion

Hoja de check list

Reporte de produccion.
e Seentrega los suministros necesarios para ejecutar el pedido como:
e Platos
e Troqueles
e Teflon
e Caja de herramientas.
e Serealiza el seguimiento en la fabricacion del producto para lograr cumplir con las
fechas de entrega programadas.
e Unavez culminada la O.P. se realiza una validacion contra el sistema MMS para
realizar el balance de masas y determinar la cantidad de desperdicio generada.
e Serealiza la validacién y archivado de la O.P.
e Adicional a ello se coordina constantemente con el personal de mantenimiento para
el control adecuado de mantenimientos correctivos y preventivos a fin de garantizar
el buen funcionamiento de las maquinas selladoras.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

e Sistema PAC, Sistema MMS, O.P., Check List, Tarjeta del Producto, Reporte de

produccion, Excel, Caja de Herramientas.
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PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION )
Codigo: PRO-SELL-04

DE LA MAQUINA

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios y el diagrama de recorrido para la operacion adecuada de la

maquina selladora de manera que facilite al personal su puesta en marcha.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal operativo del area de sellado

RESPONSABLE

Operador de Sellado: Es el encargado de producir los items bajo los estandares de calidad y
compararlo con el estdndar aprobado en el arranque de la OP. Realizar los controles de acuerdo
con las exigencias del Producto, tales como hermeticidad, resistencia de los sellos, cuadre de
dimensiones de acuerdo al arte aprobado y/o a la muestra aprobada del arranque y registrarlos

correctamente

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Serealiza el Check List de recepcion de turno, comprobando que estén todas las
herramientas y recursos necesarios para empezar la operacion.

e Se debe verificar que la temperatura del sello inferior esté entre los 115 °C a 120°C y
los sellos superiores A, B, C, entre 280 °C a 290 °C dependiendo el espesor de la
pelicula de polietileno.

e Se debe verificar el estado de las cuchillas, y realiza la limpieza en cada remiendo y/o
cambio de pedido, se registra la hora de realizacién para el control interno.

e Se realiza la limpieza de sellos en cada remiendo y/o cambio de pedido.
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e Se realiza la verificacion del estado del teflon en cada remiendo y/o cambio de pedido,
si al realizar la inspeccion se encuentran dafiado o roto seran sustituidos de inmediato.

o Se verificar el estado de los platos y el tiempo de trabajo ya que deben ser sustituidos
en un periodo de 4 horas de trabajo.

e Se revisa el estado de los troqueles, asi como su tiempo de troquelado que no debe ser
mayor a los 2 segundos, en el cambio de pedido serén sustituidos conforme con los
requerimientos del cliente detallados en la O.P.

e Sino esta programada la velocidad se tiene que ajustar a 180 glps/min.

e Se verifica el aire de las mangas en cada arranque, remiendos y cambio de pedidos.

e Serealiza la inspeccion de los sellos de las fundas plasticas periodicamente.

e Se procede al doblado y empaquetado de las fundas.

e Searmay se pesan los bultos.

e Seentrega al empacador.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

e O.P.

e Check List.

e Caja de herramientas.

e Tarjeta del Producto.

e Reporte de produccién.

e Reportes de limpiezas de cuchillas.
e Diagrama de recorrido

e Diagrama de flujo

10
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L UNIVERSIDAD INDOAMERICA
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
DIAGRAMA DE RECORRIDO OPERACIONAL OPERARIO MATERIAL MAQUINA
Diagrama Niimero: 2 Hoja#: 1 RESUMEN
Objetivo: Verificar los tiempos de operacion ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacion (] 19 8
Método: Diagrama de anélisis del proceso Transporte » 6 0
Espera » 0 0
Método: Actual | ‘ Propuesto | Inspeccion . 4 2
Lugar: Almacenamiento v 0 0
Elaborado por: Fecha: Distancia (mts) 122,5 mts 0
Tiempo 47,7 min 19,6 min
LUIS EDUARDO TOAPANTA 4/1/2024
Tiempo total del proceso 687,6 min (11,5 hr) 564 min (9,4 hr)
Aprobado por: Fecha: COMENTARIOS II:’NR_I—CI)E(;I’E\‘SS COMPLETO HASTALAENTREGAAL CLIENTE
ING. JACQUELINE VILLACIS
TOTAL [
DISTANCIA| TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
metros minutos | @ » DB v
Check list de recepcion de turno 1 5 = = v Bl chec_k list incluyg I.a recepci6n de caja de
herramientas y suministros (ver manual)
Realiza la limpeza de cuchillas 6 3 ?/ I::) D |:| v
l_eifrr(gieza de sellos y erificacion de 6 3 + E:) D |:| v De estar roto se procede al cambio de teflon
Los troqueles se cambian al preparar un nuevo
Verificar estado de platos y troqueles 3 4 I::> D D v pedido aa su vez una vez por semana, los platos
con la frecuencia de la tarjeta de producto.
. . . =\ Mientras se ajusta la velocidad se chequea los
Ajustar velocidad a 180 Glp/min 1 1 > v sellos.
/
Doblado y empaquetado de las fundas 330 16 ?/ I::) D v Cada bulto lleva 1000 fundas
Se armay se pesan los bultos 10 1 + |::> D v
Se entrega al empacador 10 1 * E:> D D V
TOTAL 367 0 19,6 8 0 0 2 0|
Evento Acciones | Tiempo (min) | Distancia (mts)
Operacion 8 611,9 min 0 mts
Transporte - 0,0 min 0 mts
Espera - 0,0 min 0 mts
Inspeccion 2 0,0 min 0 mts
Almacenamiento - 0,0 min 0 mts
611,9 min
bl
Total 0 mts
10 10,2 horas
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PROCEDIMIENTO PARA CAMBIO DE )
Cddigo: PRO-SELL-05

PEDIDO

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios y el diagrama de recorrido para asegurar el correcto cambio de pedido,

de manera que facilite al personal su operabilidad, evitando los tiempos improductivos en el arranque.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal de supervision del area de sellado, supervisor

de sellado y ayudante de sellado.

RESPONSABLE

Supervisor de Sellado y Ayudante: Estar pendiente de que los operadores validen constantemente
el cumplimiento de las especificaciones segun la frecuencia establecida en este procedimiento, validar
las velocidades en maquina, realizar el seguimiento de los rollos, controlar la generacion de
desperdicio estar pendiente de los cuadres de maquina, ayudando a cuadrar las mismas y realizar la

entrega a bodega de producto terminado previo paletizado en el sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Serealiza el Check List para verificar si se encuentran todas las herramientas necesarias
para realizar el cambio de pedido.

e Serealiza el paro de maquinay se coloca el paro de emergencia por seguridad de operacion.

e Verificacién de la orden de produccién, medidas y cantidades requeridas por el cliente.

e EIl cambio de troqueles y platos es efectuado por el operador de la maquina.

e Se Levanta el rodillo pisador. Se corta el material restante en la bobina

e Sacar la bobina del eje Colocar el eje en el rollo nuevo

e Se acciona el control que baja los brazos del des bobinador para colocar el rollo nuevo.
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e Se levanta con el control de mando los brazos con el rollo nuevo.

e Seremienda la manga del rollo nuevo con la manga del rollo terminado.

e Se baja el rodillo pisador. Se centra el guiador de lamina.

e Se ajusta la medida de las cuchillas de corte caliente con la que indica en la O.P.

e Se retira el paro de emergencia

e Se ajusta la temperatura del sello inferior esté entre los 115 °C a 120°C y los sellos
superiores A, B, C, entre 280 °C a 290 °C dependiendo el espesor de la pelicula de
polietileno.

e Se ajusta las varillas que controlan el sello lateral.

e Colocar aire a las mangas mientras se realiza la calibracion de los fuelles dependiendo de las
medidas dadas en la O.P.

e Se coloca las medidas del largo, ancho de la funda que se encuentra en la O.P.

e Secoloca en la programacion de la maquina la cantidad de fundas por clip

e Se coloca el alisador a medida del largo de la funda.

e Ajuste de tiempo de recorrido de las pinzas y ubicacién de la chequera.

e Se ajusta la velocidad a 180 glps/min y tiempo de trogquelado en 1,4 segundos.

e Se verifica que el giro del des bobinador sea el correcto.

e Se quita el paro de maquinay se empieza a dar marcha.

e Serevisa la calidad de los sellos, medidas de las fundas con la O.P. y calidad del producto.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

e O.P,

e Check List,

e Tarjeta del Producto,

e Reporte de produccién,

e Reportes de limpiezas de cuchillas.
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1 UNIVERSIDAD INDOAMERICA
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA CAMBIO DE PEDIDO | OPERARIO MATERIAL MAQUINA
Diagrama NUmero: 4 Hoja #: 1 RESUMEN
Objetivo: ;’:L‘;CIZL'OS tiempos en el cambio ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacion (] 19 26
Método: Diagrama de andlisis del proceso Transporte - 6 0
Espera - 0 0
Método: Actual | | Propuesto | Inspeccion . 4 3
Lugar: Almacenamiento v 0 0
Elaborado por: Fecha: Distancia (mts) 122,5 mts 0
Tiempo 47,7 min 95,0 min
LUIS EDUARDO TOAPANTA 4/1/2024
Tiempo total del proceso 687,6 min (11,5 hr) 96 min (1,6 hr)
Aprobado por: Fecha: COMENTARIOS r'\lj?TOECI;I’E\‘SOO COMPLETO HASTALAENTREGAAL CLIENTE
ING. JACQUELINE VILLACIS
TOTAL [
DISTANCIA] TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
metros minutos | @ ‘ » B \ 4
. i —N | El check list incluye la recepcién de caja de
Check list de recepcion de turno ! 5 = ' v herramientas y suministros (ver manual)
Parar laméquinay colocar el paro de Por seguridad la maquina tiene que estar fuera
emergencia ! ! ?/ E> D D V de servicio
Verificacion de la orden de produccion 1 5 L ‘—V'_'\ B v :Iec\ﬁ:r:ga medidas y cantidades solicitadas por
Cambio de troqueles y platos 1 10 ./6 DOV
Levantar el rodillo pisador 1 1 ? |:> DO v
Cortar el material restante en la bobina 1 2 L |:> DI v
Sacar la bobina del eje 1 1 ’ |:> D | v
Colocar el eje en el rollo nuevo 1 1 ‘ |:> D |:| v
Levantar brazos con el rollo nuevo 1 1 ? |:> D v
Remendar manga 1 3 + |:> DI v
Bajar el pisador 1 1 + |:> D | v
Se centra el guiador de lamina 1 5 Dependiendo el ancho total del rollo
I guiador de 1ami pendiendo el anch | del roll
. . . D De manera que queden a la medida exacta de lo
Ajusta la medida de las cuchillas 1 15 I:> D v solicitado por el cliente
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Ajusta las temperaturas de sellos y Como se adjunta en el manual de
cuchillas ! 5 + I:> D D V procedimientos
gjtl;?: las barillas que controlan e sello 1 5 ‘ |:> D D v Pararegular y asegurar el sello lateral
Llenar de aire las mangas 1 5 o |:> D | v
Se ajusta los fuelleros 1 2 ? I:> D |:| v Los fuelles a medida que solicitael cliente
ijnszloca las medidas del largo de la 1 2 + E> D D v En la computadora de la méquina
Se coloca la cantidad de fundas por clip 1 1 + |:> D |:| v Normalmente de 50 fundas por clip
Se colocael alisador a medida del largo 1 2 I:> D |:| v Para que no se levanten las fundas
de lafunda
Ajuste de tiempo de recorrido de las .
pinzas 1 5 + I:> D |:| v Dependiendo el largo de la funda
Ubicacion de sello chequera 1 4 ‘ |:> D D v
S fi locidades y ti d .
trz;s;;ggraw octdades y tiempos de 1 6 O I:> D |:| v 180 glpd/miny 1,2 segundos de troquelado
Verificar que el giro del des bobinador
seael correcto ! ! ? I:> D D v
Quitar paro de emergenciay dar marcha 1 1 + |:> D D v
Revisar sellos, medidas, cantidades y L N [
calidad del producto ! 5 =T H v
TOTAL 26 0 95 26 0 0 3 0
RESUMEN

Evento Acciones | Tiempo (min) | Distancia (mts)

Operacién 26 95,0 min 0 mts

Transporte 0,0 min 0 mts

Espera ) 0,0 min 0 mts

Inspeccién 3 0,0 min 0 mts

Almacenamiento 0,0 min 0 mts

95,0 min
Total 29 0 mts
1,6 horas
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PROCEDIMIENTO PARA PASAR LOS )
Cddigo: PRO-SELL-06

REMIENDOS DEL ROLLO

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios y el diagrama de recorrido para asegurar el correcto pase de

remiendos del rollo de manera eficiente y segura, evitando los tiempos improductivos.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal de supervision del area de sellado,

supervisor de sellado y ayudante de sellado.

RESPONSABLE

Supervisor de Sellado y Ayudante: Estar pendiente de que los operadores validen constantemente
el cumplimiento de las especificaciones segun la frecuencia establecida en este procedimiento,
validar las velocidades en maquina, realizar el seguimiento de los rollos, controlar la generacion de
desperdicio estar pendiente de los cuadres de maquina, ayudando a cuadrar las mismas y realizar la

entrega a bodega de producto terminado previo paletizado en el sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Parar la maquina y colocar el paro de emergencia para evitar accidentes por atrapamiento.
e Levantar el rodillo pisador.

e Tomar medidas del rollo terminado.

e Cortar el material restante en la bobina metélica.

e Sacar la bobina del eje y colocar el eje en el rollo nuevo.

e Centrar en base a las medidas tomadas del rollo terminado.

e Se acciona el control que baja los brazos del des bobinador para colocar con el coche

manual el rollo nuevo.
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e Se baja el rodillo pisador.

e Se ajustar la velocidad a 180 glps/min.

e Serevisa los sellos y la calidad del producto

e Se quita el paro de emergencia y se da marcha a la maquina.

e Se levanta con el control de mando los brazos con el rollo nuevo.

e Se remienda la manga del rollo nuevo con la manga del rollo terminado.

e Secoloca aire al eje para que el rollo quede seguro. Se coloca aire a las mangas.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

O.P., Check List, Tarjeta del Producto, Reporte de produccion, Reportes de limpiezas de cuchillas.

UNIVERSIDAD INDOAMERICA

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA REMIENDOS OPERARIO MATERIAL MAQUINA
Diagrama Numero: 3 Hoja#: 1 RESUMEN
Objetivo: Verificar los tiempos en los ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
remiendos
Operacion [ ) 19 17
Método: Diagrama de andlisis del proceso Transporte » 6 0
Espera » 0 0
Método: Actual | | Propuesto | Inspeccién - 4 1
Lugar: Almacenamiento \ 4 0 0
Elaborado por: Fecha: Distancia (mts) 122,5 mts 0
Tiempo 47,7 min 24,0 min
LUIS EDUARDO TOAPANTA 4/1/2024
Tiempo total del proceso 687,6 min (11,5 hr) 24 min (0,4 hr)
Aprobado por: Fecha: COMENTARIOS IIDNR%%I’E\ISOO COMPLETO HASTALAENTREGAAL CLIENTE
ING. JACQUELINE VILLACIS TOTAL |
DISTANCIA| TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
metros minutos | @ » » - v
Parar la mgqumay colocar el paro de 1 1 ? |:> D D v Por seg_urldad la méquina tiene que estar fuera
emergencia de servicio
Levantar el rodillo pisador 1 1 + I:> D | v Automatico
Tomar medidas del rollo terminado 1 1 |:> DI Al ser el mismo pedido hay que tomar las
V distancias del eje y el rollo
Cortar el material restante en la bobina 1 2 + |:> D |:| v
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Sacar la bobina del eje 1 1 + |:> DI v
Colocar el eje en el rollo nuevo 1 1 + I:> D |:| V
Centrar en base a las medidas tomadas 1 2 + |:> D D v Eﬁsofizmﬁ,{zeﬁm:ﬁ? 1o moter ningun
Se baja los brazos del des bobinador 1 1 ‘ E> D D V
Levantar brazos con el rollo nuevo 1 1 @® I:> D |:| v
Remendar manga 1 3 ® I:> D D v tSeerrrneirrr:ai;ekr;da lamanga del rollo nuevo con el
Bajar el pisador 1 1 ? |:> DO v
Verifi 1 giro del des bobinad Al dejarlo fi d ici Imente el
saclconecto | : + =D UV [enidodgiocamba
Quitar paro de emergenciay dar marcha 1 1 + |:> D |:| v
Colocar aire al eje para que quede seguro 1 1 + |:> D |:| v
Colocar aire a las mangas 1 2 + |:> D |:| v Las mangas de la pelicula de polietileno
Ajustar velocidad 1 1 + I:> D D V 180 glps/min
Revisar sellos y calidad del producto 1 3 :‘/'\ |y v
TOTAL 17 0 24 17 0 0 1 0
RESUMEN

Evento Acciones | Tiempo (min) | Distancia (mts)

Operacion 17 24,0 min 0 mts

Transporte i 0,0 min 0 mts

Espera i 0,0 min 0 mts

Inspeccion 1 0,0 min 0 mts

Almacenamiento i 0,0 min 0 mts

24,0 min
Total : 0 mts
18 0,4 horas
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PREPARACION Y CALIBRACION DE LA _
Cddigo: PRO-SELL-07

MAQUINA SELLADORA

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para asegurar la correcta calibracion y preparacion de la maquina
selladora para evitar los tiempos improductivos.

ALCANCE

El siguiente documento es de uso exclusivo del personal de supervision del area de sellado, supervisor

de sellado y ayudante de sellado.

RESPONSABLE

Supervisor de Sellado y Ayudante: Estar pendiente de que los operadores validen constantemente el
cumplimiento de las especificaciones segun la frecuencia establecida en este procedimiento, validar las
velocidades en maquina, realizar el seguimiento de los rollos, controlar la generacion de desperdicio
estar pendiente de los cuadres de maquina, ayudando a cuadrar las mismas y realizar la entrega a bodega

de producto terminado previo paletizado en el sistema MMS.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

e Serecibe la O.P., se verifica que se tenga todos los recursos necesarios para empezar en
proceso de produccién y se inicia el proceso en el sistema MMS.

e Se busca los rollos necesarios para ejecutar el proceso y se los lleva a la maquina.

e Se activa el paro de emergencia y se detiene la maquina selladora.

e Levantar el rodillo pisador para dejar libre la bobina del rollo terminado.

e Setoma las distancias del eje con la bobina del rollo terminado.

e Se cortar el material sobrante que se queda en la bobina.
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e Sesaca la bobina del eje y se coloca el eje en el rollo nuevo tomando como referencia las
distancias tomadas con anterioridad para que de esta manera quede centrado.

e Si es pedido nuevo se lo centra tomando como referencia pedidos similares en medidas.

e Se baja los brazos del des bobinador y se coloca el rollo en su posicién inicial.

e Seremienda la manga con la ayuda de la cinta adhesiva.

e Secoloca aire al eje para que quede fijo el rollo.

e Se baja el pisador, adicional se verifica que el giro del des bobinador sea el correcto.

e Se ajusta la medida de las cuchillas de corte caliente con la que indica en la O.P.

e Seretira el paro de emergencia y se ajusta la temperatura del sello inferior esté entre los 115 °C
a 120°C y los sellos superiores A, B, C, entre 280 °C a 290 °C dependiendo el espesor de la
pelicula de polietileno.

e Se ajusta las varillas que controlan el sello lateral.

e Colocar aire a las mangas mientras se realiza la calibracion de los fuelles dependiendo de las
medidas dadas en la O.P.

e Se coloca las medidas del largo, ancho de la funda que se encuentra en la O.P.

e Se coloca en la programacion de la maquina la cantidad de fundas por clip y se coloca el
alisador a medida del largo de la funda.

e Ajuste de tiempo de recorrido de las pinzas y ubicacion de la chequera.

e Se ajusta la velocidad a 180 glps/min y tiempo de troquelado en 1,4 segundos.

e Se quita el paro de maquina y se empieza a dar marcha.

e Serevisa la calidad de los sellos y calidad del producto.

DOCUMENTO / SISTEMA / HERRAMIENTAS

e O.P

e Caja de herramientas.
e Check List.

e Tarjeta del Producto.

e Reporte de produccién y Reportes de limpiezas de cuchillas.
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10. DIAGRAMA DE FLUJO

Proceso de sellado de fundas plasticas Mapeo “TO BE”
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11. INDICADORES

Indicadores de productividad

NOMBRE

DESCRIPCIO
N

maquinas selladoras

Con estos indicadores se podra medir que tan productivos son los operadores de las

p . FUENTE DE RESPONSABLE FRECUENC
FORMULA DE CALCULO VERIFICACION DEL INDICADOR VAN
Rendimiento (R) o Hoja de calculo Jefe de Area
i Diaria
= PT(.)IdUCClIOT.l real’ ___«100 | ® Reportesde Supervisor
Produccion tedrica maxima Produccion
Tiempo Improductivo (TI) « Hoja de célculo Jefe de Area
_ minutos improductivos o Reportes de Supervisor Mensual
minutos disponibles Produccién
12. DOCUMENTOS GENERADOS
DOCUMENTOS DESCRIPCION RESPONSABLE

Documento de Excel con 2 pestafias en el cual se encuentra toda

la informacién y requerimientos del cliente, asi como los recursos

Jefe de Planta

la referencia..

Tarjeta de ] »
necesarios para la operacion ver jError! No se encuentra el
Producto ; : ; Supervisor
origen de la referencia. y jError! No se encuentra el origen de | >YP
la referencia..
Lista de los diferentes materiales y herramientas necesarias para | Supervisor
) el buen desenvolvimiento sin pérdidas de tiempo en la operacion | Ayudantes
Check List )
del proceso de sellado ver jError! No se encuentra el origen de
Operadores
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DOCUMENTOS

DESCRIPCION RESPONSABLE

Reportes de

produccién

Reporte en el cual los operadores detallan su produccion diaria
con los tiempos de ejecucion y los diferentes problemas suscitados

en el transcurso de la jornada de trabajo

Supervisor

Ayudantes

Operadores

Medidores de

productividad

Documentos de Excel con el resumen de las producciones diarias
y de los tiempos improductivos para medir el nivel de eficienciay

eficacia de los operadores.

Jefe de Planta

Figura 32
Datos de la tarjeta de producto
A c D E F 6] B [T 9 (K] L |'M N o P Q R s T u
vsma [N pxmap caxTIDAD | PAQUE | PESO | BULTOS N
CLIENTE REFERENCIA CODIGO ANCHO FUELLE LARGO |DPOR | POR | o rraps| TEPOR| DEL POR | CAJA | 00 | PLATOS
=l - p - . = .| CLp.| o | BULTO =l . |BULTC.| BULTO. | PALLET. - & v
e ¥ >
*  Clente A Producto A v 22449 N3 " 335 " 20471 " 50 100 1000 4.050.000 10 177 35 NA Bulto. v 300
322 X292 Piatos requeridos
CienteB  ProductoB 7000123 12 " 350 * 20 %0 50 1.000 522 20 522 8 X135 CAJA 2300
"Pitos requeridos
Clente G Producto A 282444 850 " 250 " 1750 0 80 4800 18.68 60 18.68 » NA si 2300
% " Piatos requeridos
ClenteD  Producto B 850 | * | 250 | * | 1750 O 80 4800 18,68 60 1868 3 NA sl 0300
" Puatos requeridos
) Chente E Producto A 2824 60 850 " 25 “° 1750 40 80 4800 1868 60 1868 36 NA SI 9300
322 X 292 " Pratos requeridos
Chente F Producto B 7000162 1150 325 2 50 50 1.000 544 20 b 44 8 X135 CAJA @ 300
" Pratos requeridos
Cliente G Producto A 156210 12 3 21 50 100 2500 2076 25 2076 36 NA sI 2 300
322 X292 " Pratos requeridos
| CienteH  Producto B 7000184 11 3 21 50 50 1500 735 30 735 72 X170 CAU 2300
" Pratos requeridos
| Ciente A Producto A 302100 12 3 2 0 50 1.500 979 30 9.79 72 NA si 2300
" Platos requeridos:
CienteB  Producto B 392708 1050 275 20 50 50 2500 13.18 50 1318 54 NA si 0300
" Piatos requeridos
Clente G Producto A 613114 12 3 2150 50 50 2000 17 ) 17 54 NA si 0300
e
ClenteD  Producto B 20021 9 250 18 50 50 2000 899 40 899 7 NA si 0300
322 X292 " Piatos requeridos
Chente E Producto A 70001 23 12 350 20 50 50 1.000 522 20 522 84 X135 CAJA @ 300
4 322 X 292 " Platos requeridos

23



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DEL
PROCESO DE SELLADO DE FUNDAS

PLASTICAS

Cddigo formato: MP-SELL-01

‘ Version: 00

| Fecha de vigencia: 02/12/2023

| pag. 24/ 24

Figura 33
Tarjeta de Producto

EMPRESA DE EMPAQUES FLEXIBLES
TARJETA DEL PRODUCTO

Cliente: Cliente A
Referencia Producto A
Codigo 2824.49
Fecha de Inicio 14/1/2024

Cantidad solicitada

4.050.000 fundas

DATOS GENERALES

DETALLES DEL SELLADO DATOS DEL EMPAQUE
Ancho: 11,73" Unidad por Clip: 50
Largo: 20,47 Unidad por Paquete: 100
Fuelle: 3.35" Paquete por Bulto: 10
Troquel: T-Shirt Unidad por Bulto: 1.000
Tipo de Empaque: Bulto Peso del Bulto: 17.79
Medida de Caja: N/A Bultos por Pallet: 35

Tiempo aproximado de Produccion: 147 horas / 6,1 dias

Platos requeridos: © 300

Cantidad: 63

Tiempo de cambio de platos cada 4 horas o cada 105.840 fundas producidas

Figura 34
Check List
Check list de recepcion de turno
Avance
8%
Nimero Suministros Check

1
2 Hoja de registro de produccion O
3 Tarjeta del producto O
4 Platos y troqueles |
5 |Teflén térmico 1
6 Caja de herramientas O
7 Tuego de llaves hexagonales U
8 Tuego de llaves mixtas O
9  |Estilete U
10 |Flexometro (I
11  |Destornillador plano U
12 |Destornillador estrella U

13. APROBACIONES DEL. MANUAL

ACTA FINAL DE APROBACION
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