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RESUMEN

El presente trabajo se desarrolla en Jesus Gomez S.L, una empresa ubicada en Rafelbunyol,
cuya actividad es la fabricacion de productos de ambientacion y cosmética.

Puesto que la empresa esta en pleno crecimiento, se estan realizando diversas mejoras que
permitan incrementar la productividad y la calidad de los productos. Es por esto, que el
objetivo de este trabajo es el analisis y estudio de una de las lineas de envasado, la cual
produce aproximadamente 147000 unidades al mes. Se propondran varios cambios que
permitan mejorar y se escogera el mas adecuado para el momento, dejando pendientes las
opciones no prioritarias para los siguientes afios.

Finalmente, se desarrollara la alternativa escogida y se explicaran todos los cambios que se
deben que realizar para llevarla a cabo, representando la nueva disposicion de la sala y
reflejando los nuevos tiempos de ciclo del producto.

Palabras Clave: Mejora Continua; Envasado; Lean Manufacturing; Tiempos; Mejora de
proceso.
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RESUM

El present treball es desenvolupa en Jesis Gomez S.L, una empresa ubicada a Rafelbunyol,
I'activitat de la qual és la fabricacié de productes d'ambientacid i cosmetica.

Ja que l'empresa esta en ple creixement, s'estan realitzant diverses millores que permeten
incrementar la productivitat i la qualitat dels productes. Es per acod, que |'objectiu d'aquest
treball és I'analisi i estudi d'una de les linies d'envasament, la qual produix aproximadament
147000 unitats al mes. Es proposaran diversos canvis que permeten millorar i es triara el més
adequat per al moment, deixant pendents les opcions no prioritaries per als seglients anys.

Finalment, es desenvolupara |'alternativa triada i s'explicaran tots els canvis que es deuen que
realitzar per a portar-la a cap, representant la nova disposicié de la sala i mostrant els nous
temps de cicle del producte.

Paraules clau: Millora Continua; Envasat; Lean Manufacturing; Temps; Millora de procés.
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ABSTRACT

This work is carried out at Jesis Gomez S.L, a company located in Rafelbunyol,whose activity is
the manufacture of ambient and cosmetic products.

Since the company is growing, several improvements are being made to increase productivity
and product quality.This is why the objective of this work is the analysis and study of one of th
e packaging lines, which produces approximately 147000 units per month. Several changes will
be proposed to improve and the most appropriate one will be chosen for the time being,
leaving the non-priority options pending for the next few years.

Finally, the chosen alternative will be developed and all the changes that must be made to

carry it out will be explained, representing the new layout of the room and reflecting the new
cycle times of the product.

Keywords: Continuous Improvement; Packaging; Lean Manufacturing; Times; Process
improvement.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

Actualmente, la mejora continua ha adquirido un papel muy importante en las industrias ya
que es el pilar fundamental para poder reducir los costes y los desperdicios, pudiendo una
empresa mejorar asi su posicidon en el mercado frente a sus competidores. Ademas, realizando
pequefias mejoras en la produccién, se consigue un producto de mayor calidad y con un valor
mayor, pero para poder detectar esas mejoras, primero se deberan descubrir y analizar los
puntos débiles y potenciar los puntos fuertes.

El Lean Manufacturing es la herramienta que pretende mejorar el proceso eliminando las
actividades que no afiaden valor al proceso de produccién, reduciendo los tiempos de
produccién y el coste, utilizando los minimos recursos y mejorando la calidad.

El sector de la ambientacidn y cosmética es muy competitivo, principalmente porque este tipo
de productos al no ser de primera necesidad deben resultar atractivos para el cliente. Ademas,
este Ultimo ano, a causa de la pandemia, las materias primas como el alcohol, se han
encarecido, obligando a las empresas de este sector a producir con un margen de beneficio
menor.

Por lo tanto, se deben cuidar todos los detalles para conseguir una sinergia entre el precio, el
aspecto y el contenido del producto con el fin de ser deseado por el cliente. Esto se consigue
gracias a la implantacion de la filosofia Lean Manufacturing en el proceso de produccion.
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CAPITULO 2. OBJETO Y ALCANCE DEL PROYECTO

El objetivo de este trabajo consiste en realizar un andlisis de situacidon y una propuesta de
mejora de una linea de envasado en una empresa de producciéon de cosmética y ambientacion.

Se escoge una linea debido a que por esta linea es por donde se va a envasar el producto
objeto del proyecto.

Dicha mejora estara destinada a reducir los desperdicios del proceso y a disminuir el tiempo de
ciclo del producto. Para ello, el alcance del proyecto sera:

e Andlisis de la situacidn actual del proceso productivo: con el fin de detectar aspectos
que se puedan mejorar.

e Valoracién de las posibles mejoras del proceso.

e Eleccidn de la opcién mas adecuada.

e Descripcién de la situacién final.

e Definicion de la nueva metodologia de trabajo.
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CAPITULO 3. ANTECEDENTES

Jesis Gomez S.L, es una empresa familiar dedicada al sector de la ambientacion y cosmética
gue apuesta por la mejora continua con la intencién de disminuir los desperdicios en sus
procesos. Esta en pleno crecimiento ya que en seis afios ha conseguido doblar sus ingresos y
triplicar el nimero de empleados invirtiendo en ampliar y mejorar las instalaciones y
preocupandose por el bienestar de su equipo.

Previamente, en la empresa, se llevé a cabo el estudio de una linea distinta a la linea objetivo
de este trabajo. En ese estudio se analizd el proceso del producto estrella de la linea para
identificar los desperdicios del proceso obteniendo como solucién, que unificando ambos
centros de trabajo se conseguia optimizar los beneficios procedentes de ese producto
consiguiendo elevar la productividad de la linea y eliminar desperdicios como el tiempo de
transporte o el inventario.

Como resultado de este estudio, se consiguid disminuir los desperdicios del proceso
eliminando los inventarios y transportes entre el centro de envasado y manipulado.

Como se ha mencionado anteriormente, la empresa cuenta con un margen de beneficio
reducido, por lo tanto, el proyecto va a contribuir a reducir los costes y desperdicios del
proceso productivo de la linea objeto del estudio.
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CAPITULO 4. JUSTIFICACION

4.1. JUSTIFICACION EMPRESARIAL

Debido al aumento de la demanda de un producto de ambientacién llamado Mikado Intense
de 100ml, la empresa se ha visto obligada a aumentar la polivalencia de sus lineas y producir
este producto en una linea en la que se realizaban otros productos totalmente distintos con
diferente metodologia de produccion.

En el resto de los productos que se realizan en esta linea trabajan dos operarios, mientras uno
abastece de envases la mdquina y luego los tapona, el otro operario esta al final de la linea o
bien expositando o depositando en gavetas el producto para ser finalizado en Manipulados?.
Pero para poder realizar el Intense, son necesarios cuatro operarios en la linea, uno en la
maquina y los otros tres al final de la linea estuchando el producto.

Por esta razdn, se ha detectado que la linea todavia no tiene las condiciones adecuadas debido
a que la mesa de finalizado actual no dispone de las dimensiones adecuadas para que haya
tres personas detrds, los operarios no tienen el material auxiliar?> en el puesto de trabajo,
tampoco tiene un buen acceso al plato de salida para los tres operarios y, por lo tanto, se
producen mayores desperdicios y tiempos de ciclo.

En la llustracion 1 se puede apreciar como cada mes la fabricacidon de Mikado Intense es mayor
puesto que se preparan pedidos mds grandes siendo la produccién de 2021 mucho mas
elevada que la del 2020.

Relacion entre produccion 2021 y 2020

35000
30000
25000 —
20000
15000
10000

5000

Enero Febrero Marzo Abril Mayo

@ Cantidad 2021 Cantidad 2020

llustracién 1: Relacién entre |la produccidon de 2020y 2021. Elaboracion propia

1 Zona de trabajo donde se finaliza el producto
2 Material auxiliar: tapones, estuches, cajas, sticks, envases y etiquetas.
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De cara a los proximos meses se han establecido unos objetivos de produccidon que son mucho
mas elevados que las cantidades que se produjeron durante el afio previo. En la siguiente
ilustracién se puede apreciar la relacidn entre los objetivos del afio 2021 y las unidades reales
gue se produjeron durante el afio 2020.

Relacidn entre objetivo 2021 y cantidad 2020
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70000
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40000

30000
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0

Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

E Objetivo 2021 Cantidad 2020

llustracién 2: Objetivos del 2021 v cantidad fabricada en el 2020. Elaboracion propia

De esta manera se aprecia que la cantidad a fabricar de este producto cada vez es mayor,
siendo muy relevante el acondicionamiento de la linea 9.2 para el envasado de este producto.

4.2 JUSTIFICACION ACADEMICA

Para la realizacién del proyecto de fin de grado se han empleado diversos conocimientos
adquiridos durante el grado que en el transcurso del trabajo se han ido afianzando puesto que
se ve su aplicacién en el mundo laboral fuera de los casos hipotéticos vistos en el aula. Por ello,
el trabajo de fin de grado es el ultimo ejercicio para la obtencién del grado de ingenieria de
organizacion industrial.
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CAPITULO 5. CONCEPTOS PREVIOS

5.1. TEORICOS

5.1.1 Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing se basa en los 14 principios (mostrados en la llustracion 3) del Toyota
Productios System, este sistema fue creado por Toyota en la década de los 60. El sistema de
produccién de Toyota, mas conocido como just in time es originario de Japén, ya que, debido a
la posguerra, el pais estaba devastado. Fue entonces cuando los japoneses cambiaron su idea
de trabajar, yendo desde el deseo de destacar en el drea bélica hasta el esfuerzo por ser
lideres en el ambito econdmico (Socconini, L.V,2019).

Lean Manufacturing es un proceso continuo que pretende eliminar o reducir los desperdicios
del proceso, considerando como desperdicio toda actividad que no agregue valor afadido al
producto pero que si consume recursos.

Toda aquella empresa que emplea Lean debe basarse en la mejora continua para ser capaz de
adaptarse facilmente a los constantes cambios.

Términos

« Aprendizaje continuo a través de kaizen,
Toyota et i o

« Ve y observa por ti mismo para comprender al completo la
situacion (genchi genbutsu).

+ Toma decisiones dk de forma consensuada,

contemplando todas las opciones posibles; implementa

rapidamente.

Resolucion

de problemas

(mejora continua
y aprendizaje)

« Forma a lideres que vivan la filosofia.

* Respeta, haz evolucionar y reta a tu gente y a tus
equipos.

« Respeta, haz evolucionar y ayuda a tus proveedores.

Gente y socios
(respeto, retos
y continua evolucion)

+ Crear «fiujos en los procesos para que aparezcan los

problemas.
+ Utilizar sistemas pull para evitar sobreproduccion.
Proceso « Nivelar la carga de trabajo (heijunka.
(eliminacién de los desperdicios) + Parar cuando aparece un problema de calidad (jidoka).

+ Estandarizar tareas para poder mejorar continuamente.

« Utilizar controles visuales con el objetivo de que los
problema: queden escondidos.

+ Utilizar tecnologia fiable, que haya sido probada.

Filosofia + Basa tus decisiones de gestién en una
(pensamiento a largo plazo) filosofia a largo plazo, a expensas de lo
que suceda con las metas a corto
plazo

llustracidn 3: Los 14 principios del Toyota Way. Liker,Jeffrey K.(2019)

5.1.2 Mapa de la cadena de valor

El Mapa de la cadena de valor permite representar graficamente los procesos a los que son
sometidas las materias primas para ser transformadas en producto terminado. Se emplea para
planificar diversas mejoras ya que proporciona datos importantes de los indicadores de cada
proceso y refleja aquellos procesos que aportan valor al producto y los que no. Todos aquellos
procesos que no aportan valor son considerados como desperdicios que se pretenden reducir
o eliminar (Garcia Sabater, JJ.; Maheut, J.) (2015).
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El primer mapa que se debe realizar es el mapa de la situacidn actual, mas conocido como VSM
AS IS. En este se plasma la situacion tal cual es actualmente. Para llevar a cabo un VSM hay que
seguir unos pasos:

1. Identificar al equipo de implementacién vy al responsable de este equipo.

Realizar una reunidn inicial donde se haga la planificacion del proyecto y se muestre la
necesidad de realizar el mapa.

3. Acudir a la planta para visualizar y conocer los procesos que se van a representar.
Ademads, se deberd realizar la toma de datos para poder calcular los indicadores de
cada proceso.

4. Realizar los célculos y dibujar el mapa.

5. Una vez representado el mapa de la cadena de valor, se deberan analizar el mapay
destacar las incidencias encontradas para asi poder mejorar la situacion actual.

Se emplean unos simbolos especificos para realizar el diagrama:

e Proveedor: se representa en la parte superior izquierda de la hoja y se debe
proporcionar el tamafio de lote que proporciona y la frecuencia de envio.

llustracion 4: Proveedor. Elaboracion propia

e Cliente: se representa en la parte superior derecha de la hoja y debe de ir acompanado
de la demanda diaria.

llustracidn 5: Cliente. Elaboracion Propia

e Cajas de procesos: representan a los centros de trabajo. La informacién relevante que
se proporciona es:

llustracién 6: Caja de procesos. Elaboracién propia

= Tiempo de ciclo (TC): tiempo que transcurre desde que se obtiene una pieza
hasta que se obtiene la siguiente.

= Tiempo de cambio: representa el tiempo que pasa desde que se para la
produccién para cambiar el envase o materia prima hasta que se vuelve a
obtener piezas buenas.

= Numero de operarios.
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=  Productividad: nimero de unidades que se han fabricado por hora y operario.

Numero de Uds Producidas

Productividad = S -
Horas X n? operarios

Ecuacidn 1: Productividad

= OEE: es el indicador que mide la capacidad de la que dispone la maquina para
hacer una operacién cumpliendo con la calidad y frecuencia deseadas y sin
producirse paradas.

OEE = Disponibilidad X Eficiencia X Tasa de Calidad

Ecuacion 2: OEE

o Disponibilidad de la maquina:
> Tiempo operativo: es el tiempo que la maquina esta disponible
descontando las paradas de mdquina durante la produccidn.
» Tiempo disponible: tiempo planificado de produccidn teniendo
en cuenta los descansos previstos.

Tiempo operativo

Di bilidad =
isponibiiiaa Tiempo disponible neto

Ecuacidn 3: Disponibilidad.

o Eficiencia:

Tiempo de ciclo ideal X Unidades entrantes al proceso

Eficiencia = - -
Tiempo operativo

Ecuacion 4: Eficiencia.

o First Time Through (FTT): porcentaje de unidades que cumplen a la
primera con la calidad estipulada sin necesidad de ser reprocesadas.

FTT N2 unidades entrantes en el proceso — reproceso

N¢ de unidades entrantes en el proceso

Ecuacion 5: First Time Throught
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PLANIFICACION TIEMPO PLANIFICADO

TIEMPO DISPONIBLE

DISPONIBILIDAD TIEMPO DISPONIBLE

TIEMPO PRODUCTIVO

RENDIMIENTO CAPACIDAD PRODUCTIVA

PRODUCCION REAL

CALIDAD PRODUCCION REAL

PIEZAS BUENAS

OEE

llustracion 7: Desglose OEE. Elaboracién propia

=  BTS: mide la adherencia del plan de produccidn con la produccién real,
teniendo en cuenta los volumenes de produccion, los dias de fabricaciény la
secuencia.

@)

Rendimiento Volumen: compara las unidades que sean producido con
las que se habian programado.

Numero de unidades producidas
Numero de unidades programadas

Rend.Volumen =

Ecuacion 6: Rendimiento de Volumen

Rendimiento del MIX:

Numero de unidades producidas para el Mix
Numero de unidades producidas

Rend.del Mix =

Ecuacion 7: Rendimiento del mix
Rendimiento de la secuencia:

N?de unidades producidas para Secuenciacion
N¢de unidades producidas para Mix

Rend. Secuencia =

Ecuacion 8: Rendimiento de la secuencia
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e Almacenes controlados: se tienen registradas las entradas y salidas de material.

llustracién 8: Almacenes controlados. Elaboracién propia

e Almacenes incontrolados: no se sabe la cantidad que hay dentro del almacén hasta
gue no se cuenta.

)

llustracién 9: Almacenes incontrolados. Elaboracién propia

e Movimiento de material:
=  PUSH: Se da cuando cada proceso tiene su propio programa de fabricacion y
consiste en que un proceso produce sin tener en cuenta las necesidades de los
procesos que hay a continuacion.

-:-:-JQ

llustracidon 10: Movimiento del material Push. Elaboracién propia

=  PULL: las piezas producidas se traspasan al proceso siguiente cuando lo
demande y en la cantidad que se demande.

|
1

llustracion 11: Movimiento del material Pull. Elaboracion propia

e Flujo de informacion. Existen tres tipos:
= Informacidn con participacion de personas.

—_—

llustracion 12: Flujo de informacidn con participacién de personas. Elaboracion propia

= Informacidn que se transmite de forma electrénica.

X

llustracion 13: Flujo de informacion electrdnica. Elaboracién propia
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= Centros de decision. Se debe indicar la frecuencia con la que se realiza la
comunicacion.

Control de produccion

[lustracion 14: Centro de decisidn

e Linea de tiempo: se representa debajo de los procesos y almacenes, distinguiendo los
procesos que aportan valor de los que no. Cuando un proceso aporte valor anadido la
linea bajara un escalén y cuando se acabe este proceso volvera a estar en la altura a la

gue estaba.
= Takt time: tiempo en el que se deberia fabricar una unidad para satisfacer la
demanda.
Tiempo disponible(turno, mes o dia)
TAKT =

Unidades demandadas por los clientes(al turno, mes o dia)

Ecuacion 9: Takt time

= Dock to dock (DTD): tiempo que transcurre desde que llega la materia prima
hasta que se envia al cliente.

DTD = Inventario de MP + Inventario de Obra en curso +
Tiempo de Produccién + Inventario de Producto Terminado

Ecuacidén 10: Dock to dock

El mapa de valor futuro (VSM TO BE) representa la mejor solucién a las incidencias

encontradas en la situacidn actual. Refleja donde se han de implementar las diferentes

herramientas de Lean Manufacturing pero cabe destacar que no es necesario que todas se

realicen al mismo tiempo, pudiéndose implementar las mejoras en funcidn de las necesidades

de la empresa.

Para crear el mapa futuro debe tenerse en cuenta:

e Siempre que se pueda debe crearse un flujo continuo.

e Silas operaciones no se pueden juntar se deberd de afadir supermercados con el fin
de unir los flujos discontinuos.

e Emplear los eventos kaizen (reldmpagos) para indicar que se deben aplicar las
herramientas Lean.

Cuando se haya realizado alguna de las mejoras propuestas se deberd realizar una

comparacién de los resultados obtenidos con respecto a los datos iniciales para asi ser capaces

de apreciar si la mejora ha cumplido las expectativas.

11
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La simbologia a tener en cuenta es:

e Reldmpago kaizen: se emplea para mostrar en qué punto se debe realizar una mejoray
gué herramienta Lean se debe utilizar para mejorar.

£E

llustracion 15: Reldmpago Kaizen. Elaboracién propia

e Supermercado: sirve para unir los flujos discontinuos.

llustracion 16: Supermercado. Elaboracién propia

e Tarjetas Kanban: se emplea para poder controlar la producciéon sincronizando los
requerimientos del cliente con los procesos productivos pudiendo asi realizar una
adecuada programacion de la produccion.

R

llustracion 17: Tarjeta Kanban. Elaboracion propia

5.1.2 Matriz de priorizacion (AHP)

Este método, creado por el profesor Thomas L. Saaty, fue pensado para dar respuesta a
problemas de toma de decisiones donde normalmente se cuenta con poca informacién o hay
que tener diversos aspectos en cuenta. Asi bien, este método se emplea para seleccionar una
alternativa teniendo en cuenta una serie de criterios jerarquizados (Yepes Piqueras, V., 2018).
Es muy importante seleccionar los criterios adecuadamente para que sea eficaz. Por otro lado,
no se deben de emplear mas de 7 criterios ya que supondria demasiadas comparaciones. Para

realizar la matriz correctamente se debe realizar los siguientes pasos: (Saaty, T.L, 1980).

Definir el objetivo de la matriz. Qué se pretende al realizar la matriz.
Enumerar las diferentes alternativas. Se exponen las posibles soluciones al problema.

Definir los criterios. Los criterios que hay que tener en cuenta para poder tomar la
decision adecuada.

4. Comparar los criterios. Para poder realizar la comparacidn, hay que realizar una matriz
con todos los criterios para poder compararlos entre si.

4.1. Para comparar los criterios se emplea la escala fundamental donde:



ANALISIS DE SITUACION Y PROPUESTA DE MEJORA DE UNA LINEA DE ENVASADO EN UNA

EMPRESA DE PRODUCCION DE COSMETICA Y AMBIENTACION

VALOR EXPLICACION

1 Si ambos criterios son igual de importantes

3 Si uno de los dos criterios es mds importante

5 Si uno de los dos criterios es bastante mas
importante

7 Si uno de los dos criterios es mucho mas
importante

9 Si un criterio es extremadamente mas

importante que el otro

Tabla 1: Valor de los criterios. Elaboracién propia

4.2.Realizar la matriz ddndole a cada criterio su valor en comparacidon con el otro

cumpliendo siempre que:

= Reciprocidad:

1
a;j = X entonces a;; = e
= Homogeneidad: siiy json igual de importantes
aij = ajl- =1

4.3.Se obtienen el peso de cada criterio que representa su importancia relativa.

Se realiza la matriz que relaciona la puntuacién de cada alternativa con el peso de cada
criterio. Las puntuaciones de las alternativas variaran desde 5 si cumplen
completamente con el criterio hasta 0 si no lo cumplen en nada.

Como resultado de esta ultima matriz se obtendra la alternativa adecuada, ya que se
escogerd la que mayor puntuacion haya obtenido, lo que significa que es la que
cumple un mayor porcentaje de criterios.

5.1.3 Diagrama causa-efecto

El diagrama de causa-efecto o también conocido como diagrama de Ishikawa, recibe este
nombre del que fue su creador, el quimico Kaoru Ishikawa. Su principal funcién es facilitar la
deteccion de los problemas y averiguar cuales son sus causas estructuradamente. Es por esto,
gue permite representar cualquier problema con sus causas. También es util para los procesos
de calidad, plazos de entrega y control de costes (Kaoru Ishikawa, 1994). Este diagrama tiene
una estructura clara:

1.

Se sitUa el problema a la derecha de la hoja descrito lo mds preciso posible y se dibuja
a su izquierda una flecha que llegue hasta la parte izquierda, esa linea va a ser el eje
del diagrama.

Sacar del eje tantas lineas como causas haya y se debe definir el nombre general de
estas causas.

Desglosar las causas generales en causas secundarias hasta que se llegue a una causa
sobre la cual se pueda actuar.

13
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Materiales Métodos Medidas

Caracterfstica
—a de calidad
(resultado)

Méquinas ~ Mano de obra

llustracién 18: Diagrama de Ishikawa. Fuente: Introduccion al control de calidad (1994)

5.1.4 Muda, Muriy Mura

Muda, Muri y Mura son tres conceptos importantes de la filosofia del lean manufacturing,
mediante ellas se pretende mejorar el proceso desde tres puntos de vista diferentes pero
relacionados entre si (Garcia Sabater, J.J, 2011).

e Muda: se define como muda cualquier actividad que consume recursos sin crear valor
afiadido para el cliente. Se suele distinguir entre dos categorias de muda:
1. Aguellas actividades que no se pueden eliminar inmediatamente
2. Aquellas actividades que mediante la mejora continua pueden ser eliminadas
rapidamente.

La filosofia Lean consiste en eliminar continuamente todos aquellos desperdicios
que formen parte del proceso, ya que, eliminando los desperdicios se consigue
mejorar la rentabilidad porque no se emplean recursos en actividades que no le
aportan valor al cliente y ademds un aumento en la satisfaccién del cliente puesto
gue las actividades que se llevan a cabo le aportan valor al cliente. Para poder
identificar los desperdicios de un proceso, es necesario saber los 7 tipo de
desperdicios que hay:

1. Sobreproduccidon: producir mas bienes de los que el cliente ha demandado.
2. Inventarios: materiales que se acumulan en cualquier punto del proceso que
no son necesarios para la produccién.
3. Retrabajos: Reparar productos que no han salido bien en la primera
fabricacién.
4. Esperas: Tiempos en los que la maquina o las personas estan paradas a causa
de que algo debe ocurrir o llegar.
5. Movimiento: personas en movimiento sin producir.
6. Transporte: Movimiento de productos o materiales de un lugar a otro.
7. Sobreproceso: realizar procesos que no son necesarios para satisfacer las
necesidades del cliente.
e Muri: se definen como muri todas aquellas actividades que requieren un esfuerzo
fuera de lo normal para los trabajadores provocando de esta forma cuellos de botella
o tiempos muertos. Esto se podria evitar realizando una buena planificacion de las
actividades y los recursos.
e Mura: representa las variaciones que tienen lugar en el proceso y que producen un
desequilibrio. Puede aparecer a causa de la variaciéon de la demanda, pero se puede
evitar realizando una buena planificacién de la produccién.
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5.1.5 Estandarizacion de procesos

La estandarizacién de los procesos consiste en plasmar en un documento un procedimiento
claramente con el fin de que una persona que no sepa nada de ese proceso sea capaz de
realizarlo siguiendo los pasos descritos en el documento. En los estandares debe tenerse en
cuenta la seguridad de los trabajadores y la calidad del producto. “Los estandares tienen que
ser lo suficientemente especificos como para ser guias utiles, pero lo suficientemente
generales como para permitir alguna flexibilidad” (Liker, Jeffrey K., 2019).

Puesto que la industria estd en constante cambio, el equipo que realiza el documento debe de
ser consciente de que posiblemente haya que hacer cambios como resultado de la aplicacion
de una mejora en el proceso. Es muy importante trabajar en equipo para realizar el estdndar
para asi describir el procedimiento de la mejor forma posible siendo capaces de resolver todas
las incégnitas que podrian surgirle a un trabajador del proceso. Después de ser realizado, debe
informarse al personal de la existencia del estandar e implantarlo y a continuacién, debe ser
auditado para comprobar que los operarios lo estan empleando.

La estandarizacion de un proceso se basa en cuatro fases:

1. Documentar el estandar recogiendo las mejores prdcticas y procedimientos teniendo
en cuenta las indicaciones.

2. Formar a los trabajadores en el uso del estandar y situarlo en un lugar donde sea
visible.

3. Auditar que se estd siguiendo el procedimiento estandar.

4. Mejorar el procedimiento mediante la mejora continua teniendo en cuenta al
operario para asi conseguir motivarlo.
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CAPITULO 6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

6.1. ACTIVIDAD Y UBICACION

Jesus Gomez S.L, es una empresa familiar con 30 afios de experiencia dedicada a la fabricacién
de fragancias, productos de belleza y ambientacion, que ha estado en constante crecimiento
consiguiendo estar presente en mas de 35 paises.

La empresa cuenta con 160 empleados y 11000 m? entre oficinas, plantas de fabricacidn,

envasado y almacenes. La actividad se desarrolla en 5 naves distintas situadas en el poligono
de Rafelbunyol como se puede apreciar en la llustracion 19.
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llustracién 19: Disposicion de las naves de trabajo. Elaboracién propia a partir de Google Maps

e Nave 1: Es la nave principal, la cual se divide en dos plantas. En la planta superior se
sitian las oficinas y un laboratorio donde se realizan pruebas de calidad y se
desarrollan nuevas férmulas para futuros productos. En la parte inferior se encuentran
tres salas de fabricacidn, doce lineas de envasado automdticas y un almacén de
recepciéon de materiales para envasar. Ademas, dispone de dos salas para almacenar
correctamente las materas primas necesarias para la fabricacion.
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e Nave 2: Mas conocida como “Manipulados”, porque es el espacio destinado a la
finalizacidon y encajado de productos que se han envasado en la Nave 1. Ademss,
realizan sets formados por varios productos distintos.

Ambas naves cuentan con un almacén propio donde disponen de los materiales que se van a
consumir en una semana (aproximadamente). Sin embargo, es en las otras tres naves donde se
encuentra la gran mayoria del stock del que se dispone, siendo material auxiliar y producto
finalizado.

e Nave 3: Este espacio se emplea para almacenar los productos que ya estan finalizados
y aptos para la distribucién. Los productos provienen de la Nave 1 (zona de envasado),
Nave 2 (zona de manipulado) de los talleres y de proveedores externos. Por lo tanto,
para controlar que la distribucién de los productos sea correcta, se dispone de una
pequefia oficina.

e Nave 4: Mas conocida como “Talleres”. Se almacena y se distribuye todo el material
necesario para la realizacién de algunos productos en talleres externos a la empresa.

e Nave 5: Es el almacén donde se encuentra todo el material auxiliar necesario para la
produccién (envases, tapones, etiquetas, cajas...). Es la nave encargada de distribuir el
material a las demads naves ya que es donde se recibe todo el material que proviene de
proveedores.

=

Talleres Proveedores

externos externos

llustracién 20: Diagrama de flujo del material. Elaboracion propia

En la llustracion 20 se muestra el flujo del material que se realiza entre los diversos centros de
trabajo de la empresa. Los centros de trabajo estan representados por los nodos azules y los
rectdngulos amarillos representan los talleres y proveedores externos. Las flechas mas gruesas
representan la recepcidon de materia prima (negra), material auxiliar (morada) y la salida del
producto al mercado (naranja). Los centros estan comunicados mediante: las conexiones
verdes que representan el material auxiliar, las rojas simbolizan al producto que esta en
proceso y las azules que representan el producto finalizado.
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6.2. MARCAS Y PRODUCTOS
Actualmente la empresa cuenta con:

e Flor de Mayo: es la marca dedicada a los productos de perfumeria y cuidado personal,
orientados al canal de cadenas de perfumeria y grandes superficies. Cuya pagina web
es: https://www.flormayo.com/es/

FI*R DE MAYO

llustraciéon 21: Logo Flor de Mayo

e La Casa de los Aromas: se especializa en los productos de ambientacidén con una
excelente relacion calidad-precio. Cuya pagina web es:
https://lacasadelosaromas.com/

R LA CASA
€ {s DE LOS AROMAS

llustracion 22: Logo la Casa de los Aromas

El estudio se va a centrar en un producto de ambientacién perteneciente a “La Casa de los
Aromas” llamado Mikado Intense de 100ml. Como puede apreciarse en la llustracion 23, el
producto se compone de:

e Mikado: liquido ambientador, hay un color distinto para cada aroma.

e Envase: recipiente que contiene el mikado.

e Sticks: varitas de fibra que absorben el aromay lo expanden en el aire.
e Estuche: envoltorio de cartdn, hay un disefio distinto para cada aroma.

Existen tres tipos de pedidos para este articulo:

e Pack de seis unidades.
e C(Caja de doce unidades.
e Palé de mil ochenta unidades.

Actualmente se fabrican los siguientes aromas de Mikado Intense:

e (Canela-naranja
e Frutos rojos

e (Océano
e Azahar
e Jazmin

e Galan de noche

e Mango
e Geranio
e Algoddn

e C(Cereza


https://www.flormayo.com/es/
https://lacasadelosaromas.com/
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e Vainilla
e lavanda
e Canela
e Tropical
e Rosas

Se emplea el mismo proceso para fabricar cada uno de los aromas.

La experiencia que se propone al cliente consiste en introducir dentro los sticks para que se
impregnen del ambientador y desprenda aroma.

llustracion 23: Mikado Intense de 100 ml

6.3 MISION, VISION Y VALORES

e Misién: Pretenden hacer vivir sensaciones a sus clientes que les despierten emociones
a través de sus fragancias y productos de belleza. Cuidando hasta el dltimo detalle, con
el fin de crear experiencias de uso irrepetibles.

e Visidn: Ser una empresa consolidada y con reconocimiento de marca, con presencia
significativa en el marcado de la cosmética y ambientacion, tanto nacional como
internacional.

e Valores: Los principios éticos sobre los que se asienta la cultura de Jesis Gomez S.L
son:

Equipo humano honesto, responsable y transparente

Una familia unida y sélida

Orientacion y cercania al cliente

Mejora continua

O O O O O

Actitud proactiva
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6.4 ORGANIGRAMA

Jesis Gomez S.L cuenta con tres accionistas principales.

Como se puede apreciar en la llustracion 24, el cargo méximo es el de directora general, de la

cual dependen el resto de los departamentos. Puesto que la mejora a realizar se encuentra en

una linea de envasado (Linea 9.2), se profundizara en la estructura del Departamento de

Produccién y Manipulados.

Como se aprecia en la llustracion 25, el Departamento de Produccién cuenta con una directora

de Operaciones de la cual dependen 5 departamentos:

e Envasado: Se realizan tres turnos, mafana, tarde y noche. Cada turno dispone de un

Jefe de Turno que supervisa el correcto funcionamiento de las lineas y se encarga de la

distribucidn de la mano de obra directa en cada una de ellas. La linea objeto del

proyecto es la linea 9.2 (L9.2) en la cual trabajan 4 operarios al turno.
e Fabricacién: Su funcidn es elaborar los productos que se van a envasar.

e Manipulados: Dispone de dos turnos de trabajo, uno de mafianas y otro de tardes. A

diferencia del departamento de envasado, en manipulados las personas se distribuyen
en mesas de trabajo donde en cada mesa hay cuatro operarios. En una de estas mesas
es donde se finalizan los productos que son envasados en la L9.2.

Talleres: Distribuyen el material a talleres externos para que sean finalizados.

Mejora Continua: Se encargan de analizar los datos de la planta de envasado teniendo
en cuenta el proceso de cada linea, pudiendo detectar asi problemas y posibles

soluciones para continuar mejorando.

Situados ambos organigramas en Anexo |: Organigrama lJesus Gémez S.L y Anexo Il

Organigrama del departamento de produccion respectivamente.

ORGANIGRAMA JESUS GOMEZ S.L

‘{
T

r T T T T T
Director/a Controller Director/a Responsable de Responsable Director/a
Sompess S Opermeone

1
Director/a Dpto.
Técnico

Jefe/a de Turno Manipulados y

Responsable Responsable Responsable Asistente Responsable Responsable
ion
Talleres

RRHH Administracion Disefio CA/FM Compras Logistica Fabricaci Mejora Continua

Responsable LAdmmis(mtivo/a L Disefiador/a Asistente Adjunto/a Resp. L Jefe/adeLLinea Operario/a
Cobros Ventas Grafico CA/FM Logistica Fabricacion Manipulados

Responsable Responsable Operario/a Operario L Envasador/a Repartidor/a
Pagos Comunicacion Picking, RPIs... Fabricacion Talleres

Técnico
Web/Ecommerce

Community
Manager

llustracidon 24: Organigrama Jesus Gomez. Fuente: Jesus Gomez (2021)

Instalaciones y Técnico &
proyectos Regulatory

L Electromecanico/a [— Responsable 1+D.

Responsable
Calidad
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ORGANIGRAMA Produccién

Director/a Operaciones

Arantza Barcena

Responsable

Responsable Fabricacién Jefe/a de Turno .Respnnsable Responsab.Ie MEo Instalaciones y
Manipulados y Talleres Continua
proyectos
Adjunto/a Resp. . | . . -
Fabricacion Jefe/a de Linea Operario/a Manipulados Electromecénico/a
— Operario Fabricacién Envasador/a L— Repartidor/a Talleres

llustracidon 25: Organigrama del departamento de produccion. Fuente: Jesis Gomez (2021)

6.5 EQUIPO DE TRABAJO

El equipo de trabajo estda formado por todas aquellas personas que van a participar en el
desarrollo de la mejora de la linea, siendo los miembros de diferentes departamentos, pero
con un objetivo comun. Los miembros son:

e El equipo encargado de desarrollar la mejora es el de mejora continua, el cual esta
compuesto por tres técnicos.

e Por otro lado, los jefes de turno también son un pilar fundamental ya que van a ser el
principal respaldo de los técnicos de mejora continua, puesto que estos son los que
distribuyen al personal en las lineas, pueden aportar informacion valiosa acerca de la
polivalencia de los operarios para hacer una correcta distribucion.

e Los operarios involucrados en la mejora, ya que, haciéndoles participes del proceso se
consigue compromiso, motivaciéon y aprendizaje. Los operarios proporcionaran su
opinién acerca de las propuestas que se presenten con el fin de poder hacer el proceso
lo mas cdmodo posible y, al fin y al cabo, son ellos los que pueden dar feedback de los
cambios realizados. Involucrando a los operarios de esta manera se consigue aumentar
el conocimiento tacito del equipo pretendiendo que estas personas sean capaces de
ensefiar a otras personas.

e Manipulado debe participar también puesto que dos operarios de su plantilla deberan
trabajar en envasado cada vez que se vaya a realizar este producto.

e Mantenimiento deberd asistir en el acondicionamiento de mdquinas aportando su
visidn acerca de si realmente los cambios a realizar en las maquinas son viables o no.

e El equipo de calidad, para asegurarse de que al cambiar la metodologia de trabajo no
se pasa por alto ninguna practica que pueda afectar al producto.

e El director de operaciones ya que debe validar los cambios que se vayan a realizar en
la mejora.
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CAPITULO 7. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

7.1 INTRODUCCION

En el siguiente punto se va a representar el mapa de la cadena de valor de un producto de la
empresa concretamente del Mikado Intense de 100 ml, el cual ha experimentado un aumento
de demanda en el Ultimo afio. Mediante el mapa se pretende detectar problemas o aspectos
que se puedan mejorar en el proceso de produccion, ya que, el VSM permite visualizar los
desperdicios existentes en el proceso. Para ello se describird con detalle todo el proceso. Los
datos empleados provienen de un periodo desde julio del 2020 hasta abril del 2021.

7.2VSMAS IS

7.2.1 Descripcion del proceso

El proceso se va a describir desde el proveedor hasta el cliente a pesar de que se hayan
tomado los datos desde el cliente hasta el proveedor para que asi sea mds sencillo de
entender. Hay que tener en cuenta que en la producciéon del Mikado Intense participan
empleados de cuatro de los cinco centros que tiene la empresa, aunque los procesos mas
importantes se llevan a cabo en envasado y manipulado.

Realmente, el proceso empieza cuando en la reunién de seguimiento de pedidos diaria entre
los responsables de los departamentos de envasado, manipulados y compras, salta el aviso de
que ha entrado un pedido y no se dispone de suficientes unidades en el almacén como para
completar el pedido y seguir manteniendo el stock de seguridad.

A partir de ahi, cada uno empieza a realizar sus funciones:

e Responsable de planificacién: informa de en qué linea debe realizarse y cuantas
unidades son necesarias.
e Eljefe de turno es el encargado de:
= Pedir el material auxiliar a la Nave 5.
= Comunicar al responsable de fabricacién la cantidad de Mikado que se
necesita, el aroma que debe preparar y cuando necesita que esté fabricado.
= Distribuir a los operarios en las lineas de envasado.
= Proporcionar la hoja de ruta® de Mikado Intense a los operarios que vayan a
trabajar en la linea 9.2 cuando hayan finalizado el producto anterior.

3 Hoja de ruta: Documento que se emplea para el seguimiento del proceso productivo. Consta de la
cantidad que se debe producir, el nimero de la orden de fabricacion, el material necesario y la linea en
la que se va a llevar a cabo el envasado.
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e Responsable de fabricacion:
= Asegurarse de que se dispone de la materia prima que requiere la orden de
fabricacion emitida por el jefe de turno.
= Cerciorarse de que la fabricacién del mikado se hace con la antelacién
suficiente para que a calidad le de tiempo de analizar las muestras y dar el
apto antes de la fecha del envasado.
e Responsable del almacén de material auxiliar (Nave 5)
= Proporcionar al almacén de la Nave 1 el material auxiliar que ha solicitado el
jefe de turno.

Una vez que se haya fabricado el ambientador en el almacén de materias primas, calidad le
haya proporcionado el apto, el material auxiliar esté en el almacén de la Nave 1y la linea 9.2
esté libre, se puede comenzar el envasado.

Almacén

Mat. primas

o heas

Almacén

Nave 1

llustracidn 26: Distribucién nave de envasado

Para ver todos los célculos acudir al Anexo Ill: Calculos VSM AS IS.

e Proveedor de envases y tapones
El proveedor de envases es de origen internacional y emite palés de 3500 unidades.
Tarda en suministrar un pedido 20 dias desde que el departamento de compras lo
realiza. Los envases son de vidrio y de una medida de 100 ml. Por otro lado, el
proveedor de tapones es de origen internacional y emite palés de 84000 unidades. Se

realizan pedidos grandes para tener stock ya que el tiempo de suministro es muy
grande.
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e Proveedor de etiquetas
Es de origen nacional y normalmente envia rollos de 1500 unidades. El tiempo de
entrega es de 10 dias, aunque, de todas formas, en la nave de envasado se dispone de
una sala de etiquetas con un stock de seguridad por si hay retrasos. Se emplea una
etiqueta distinta para cada uno de los aromas que se produce, estas se guardan en una
sala situada en la nave de envasado (Nave 1).

e Proveedor de sticks y estuches
El proveedor de sticks es de origen internacional y el pedido tarda en llegar 30 dias.
Proporciona el producto en palés de 84000 unidades. Mientras que el proveedor de
estuches es de origen nacional y el tiempo de suministro es de 10 dias. Los estuches
llegan en palés de 5500 unidades. Mientras que si que se emplean estuches distintos
para cada aroma, los sticks son siempre la misma referencia para todos los aromas.

e Almacén Nave 5
En este lugar se almacena el material auxiliar para que esté preparado para cuando se
vaya a envasar ya que como la mayoria de los proveedores son de origen internacional
con tiempos de suministro largos, se realizan pedidos para varias producciones. El
encargado de pedir el palé que se necesite es el jefe de turno que deberd hacer un
pedido a la Nave 5 para que los carretilleros suministren a la Nave 1.

e Almacén Nave 1
El almacén estd ubicado fuera de la zona de envasado, ahi se almacenan todos los
palés que contienen el material necesario para envasar en las salas. Los palés se
almacenan en el hueco que haya libre en ese momento, lo que conlleva que a los
operarios les cueste encontrar los palés para suministrarse el material.
En el almacén son necesarios dos huecos palé, uno es para el palé de envases y el otro
para el palé que contiene estuches, sticks y botellas.

¢ Almacén Materia Prima/ Zona de fabricacion.

Es el lugar donde se fabrica el Mikado, el cual tarda en fabricarse aproximadamente 40
minutos. Previamente a empezar a fabricar, el responsable de fabricacién debe
comprobar que dispone de la materia prima necesaria para completar la ruta emitida
por el jefe de turno. Se fabrica en un GRG* donde se mezclan homogéneamente varios
componentes. La cantidad a fabricar depende de las unidades que demande la hoja de
ruta. Se debe prever que una vez esté fabricado el producto se debe esperar al APTO
de calidad, por lo tanto, se debe fabricar con tiempo puesto que calidad tarda en hacer
este tramite sobre una hora y media, una vez se ha dado el apto ya puede emplearse
para el envasado.

4 GRG: Gran Recipiente para mercancias a Granel.
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Con el fin de que los operarios puedan diferenciar facilmente cual es el GRG que deben
coger, se pegara una hoja encima con el nimero de referencia del producto y el
numero de lote que corresponde con el nimero que tiene el operario en la hoja de
ruta.

e Envasado Linea 9.2
La maquina de envasado del Mikado Intense esta ubicada en esta sala, y para realizar
este producto son necesarios 4 operarios. La mdaquina estd formada por: llenadora,
roscadora, loteadora y etiquetadora.

= Zona de llenado: El operario nimero 1 se encarga de alimentar a la llenadora
con envases vacios depositando estos en el plato de entrada, y una vez salen
de la maquina, el mismo operario, revisa que el llenado es correcto y tapona
las botellas a la salida de la mdaquina. A continuacién, emite los envases
taponados hasta la cinta de la etiquetadora, pasan por la etiquetadora vy
posteriormente por la loteadora hasta llegar a la parte posterior de la sala
donde se encuentra el plato de salida de la maquina.

= Zona de estuchado: Las botellas se acumulan en el plato de salida y entre los
tres operarios restantes, montan el estuche, agregan los sticks y depositan el
producto en gavetas de 22 unidades. Cuando el palé esta completo y calidad le
concede el APTO, se traslada hasta el almacén de manipulados a la espera de
ser finalizado.

Puesto que se envasan distintos aromas del producto, a la hora de producir el Mikado,
se pueden dar dos posibilidades:

= Cambio completo: el producto que se estaba envasando en la maquina
anteriormente era completamente distinto. En este caso, se debe realizar un
cambio de formato completo puesto que cambia el tipo de envase.

1. Se debe vaciar completamente la maquina del producto anterior para
evitar que haya contaminacion cruzada.

2. Cambiar los godets®, ajustar los pardmetros de llenado, la altura de las
boquillas, velocidad de giro de la llenadora y ajustar la velocidad de la
cinta con la velocidad del giro de la llenadora.

3. Modificar los pardmetros de la loteadora y cambiar el rollo de
etiquetas de un producto al otro.

= Cambio medio: el producto que se estaba envasando en la maquina
anteriormente era un aroma distinto de Mikado Intense de 100 ml. Este
cambio es mas sencillo que el cambio completo, dentro de la empresa es
conocido como cambio medio que implica Unicamente hacer un cambio de
aroma. Para realizarlo, es necesario:

1. Vaciar completamente la maquina del aroma anterior.

> Godets: pieza que sirve para evitar que el envase se tambalee con el movimiento de las cintas
transportadoras dentro de la maquina llenadora.

25



ANALISIS DE SITUACION Y PROPUESTA DE MEJORA DE UNA LINEA DE ENVASADO EN UNA

EMPRESA DE PRODUCCION DE COSMETICA Y AMBIENTACION

2. Se debera cambiar el rollo de la etiquetadora y cambiar el nimero de
lote.
Este cambio es mucho mas rapido puesto que los parametros de la maquina, la
cinta y la loteadora (altura y ancho de lote) no deben modificarse.

Actualmente, la linea funciona a tres turnos, aunque dependiendo de las necesidades
gue haya puede que temporalmente funcione a dos turnos.

Los operarios comentan que la persona que se situa en el extremo de la mesa opuesto
al plato no llega a coger envases y, por lo tanto, o bien tiene que desplazarse a
cogerlos él o se los tienen que pasar los operarios que si tienen alcance al plato.
Ademas, durante el periodo de estudio de la linea, se incorporan nuevos empleados y
debido a que para realizar el Mikado Intense se necesita mas personal de lo normal,
también empiezan a manipular en esta sala operarios que trabajan en otras lineas y
gue nunca habian manipulado este producto.

Con el fin de que se pueda entender la explicacién acerca de la metodologia de trabajo
se va a adjuntar la /lustracion 27 en la que se pueden ver las diferentes partes de la
linea y la disposicidn de los operarios. Para visualizar con mas detalle acudir al Plano 1.

gy

b b

[lustracidon 27: Disposicion actual de la linea 9.2

Almacén Manipulados

En este almacén se encuentran los articulos que se han envasado en la Nave 1 y que
estan esperando a ser finalizados en manipulados. Los productos pueden necesitar ser
finalizados:

= En cajas.

= En expositores.

=  Para completar un set junto con otros productos que hayan sido envasados en
la empresa o bien hayan sido subcontratados.

Cuando el palé procedente de la linea llega al almacén de manipulados se situa en el
hueco que haya libre hasta que sea manipulado.

Puesto que manipulados trabaja a dos turnos y envasado a tres, los palés se finalizan
en funcién de los pedidos.
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e Mesa de manipulado
En esta ubicacién se finaliza el producto, es decir, los envases estuchados procedentes
de envasado se retractilan y se colocan en una caja de 12 unidades ya finalizadas. Las
cajas se depositan en un palé. Para que el producto pueda ser finalizado, los operarios
de manipulados necesitan alrededor de la mesa de trabajo:

Palé de cajas para montar. 600 unidades

Palé de envases procedente de la linea 1100 unidades

Palé vacio para depositar las cajas de producto finalizado

Palé vacio para ubicar las gavetas vacias

O O O O O

Retractiladora

El proceso consiste en:

1. Uno de los dos operarios entra el palé de productos en SC y lo situa al lado de
la zona de retractilado.

2. SesitUa el palé vacio al final de la mesa y el palé con las cajas para montar.

3. El operario nimero 1 coge los estuches de seis en seis y los retractila.
Simultaneamente, el operario nimero dos va pegando las etiquetas a las cajas
y las monta.

4. Cuando hay dos packs de seis unidades retractilados, el operario 2 los
introduce en la caja, la precinta y la deposita en el palé.

5. Una vez se han encajado todas las unidades, el operario nimero 1 saca el palé
de producto finalizado mientras que el operario 2 devuelve el palé vacio de
cajas y de producto de SC al almacén.

El tiempo de ciclo del proceso completo es de 6,83 segundos por cada envase. Durante
la medicion de datos, se aprecia como el tiempo de ciclo es variable segun el turno
porgue no hay una metodologia de trabajo estandarizada.

En manipulados se trabaja a dos turnos y se ha podido observar que el nimero de
unidades finalizadas varia en funcidon de que operarios se encuentren en la mesa. Los
operarios de este departamento afirman que cada vez que se realiza este producto
encuentran unidades defectuosas, de hecho, el dia que se toman los datos se detectd
una incidencia: los sticks no estaban puestos en el hueco correcto como se muestra en
la llustracion 28.

llustracién 28: Ejemplo de defecto del estuchado. Elaboracién propia
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e Almacén Salida Manipulados
En esta zona se ubica el palé de producto finalizado antes de ser movido a la Nave 3 de
producto finalizado. Cada palé estd compuesto por 1.080 unidades.

e Almacén Nave 3
Es el lugar donde se ubica el producto finalizado. El almacén esta clasificado en dos
zonas: en la parte superior estan ubicados los palés completos y la inferior se destina a
los palés para picking. Cuando un palé de picking se termina se debe bajar el palé de la
ubicacién superior para reponer el palé vacio.
En el almacén se sigue un orden FEFO® es decir, el primer lote en caducar es el
primero en salir.
En el momento en el que se tomaron los datos, el ERP muestra que hay en stock
70.483 unidades de 11 aromas distintos.
El responsable de logistica apunta que es inusual recibir pedidos de packs de 6
unidades y que esto es una ventaja puesto que en el caso de tener que preparar un
pedido de este tipo deben montar una caja nueva para poder enviar el producto y la
caja que se queda en el almacén con solo un pack de 6 se tiene que emplear para otro
pedido individual.

e C(Cliente

Con motivo de la pandemia y la cuarentena, se han tomado los datos desde julio que
es cuando las ventas volvieron a la normalidad.

Desde el mes de julio hasta el mes de abril se han suministrado 251.184 unidades, es
decir, 1.226 unidades al dia. Ademads, se ha podido observar cémo no todos los aromas
tienen la misma demanda, el de Frutos Rojos es el mas demandado con 41.126
unidades vendidas en este periodo de tiempo.

Actualmente, los clientes pueden realizar tres tipos de pedidos:

= Palés completos.

= (Cajas de 12 unidades.

= Packs de 6 unidades: lo que conlleva que en el almacén haya palés con cajas
abiertas en la zona inferior.

6 FEFO: gestion del almacén donde el primer producto en caducar es el primero en ser extraido del
almacén.
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7.2.2VSMAS IS

Una vez descrito el proceso se va a realizar el dibujo del VSM, donde se expresaran los
diferentes tiempos de cada proceso, los centros por los que pasa y, sobre todo, se podra
visualizar claramente cuales son aquellas actividades que no aportan valor al producto y por lo
tanto son consideradas como desperdicios que se pretenderdn eliminar o al menos reducir.

Para realizar el diagrama se ha empleado el programa Lucidchart el cual proporciona los
simbolos necesarios.

Como se puede apreciar en la llustracion 29, el producto pasa por diversos almacenes y se
transporta por cuatro centros distintos: Nave 5, Envasado, Manipulados y Picking, suponiendo
estas actividades un claro desperdicio. Para ver con mas detalle acudir al Anexo IV: VSM AS IS.

Cliente
1226 uds/dia

3500 uds Planificacion semanal
20 dias 15 dias

Mensaje electronico
15 dias

Control de
Proveedor produccion

Takt= 68, 27 slenv
DTD=80,5165 dias
Tiernpo valor= 43,425
T no valor=80,516 dias

0=243,87
udsth*op
2tumas

N 3 tipas de pedido
740 Uds s Toses s To medic= 1,475
og8ala 67,50

1280 ucs 300 Ucs
P 1044 dlas 00 cajes= 7200 Uds 230088

8,56 dias 3.1 dias 244 dias 0,326 dias 5,38 dias 1,73 dias 0,6 dias 0,88 dias 57,5 dias
|Valor total= 80,5165 dias|

[ ] 045 [ ] 34725 [ 6835 14Ts Total sin valor=80,516

dias

llustracion 29: VSM AS IS
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7.3 INCIDENCIAS ENCONTRADAS

Con el fin de detectar el problema y averiguar sus causas, se empleard el diagrama de
Ishikawa, el cual se adaptard al problema que se pretende resolver con el proyecto.

La informacion acerca de los problemas en el proceso se ha obtenido a partir de los partes de
trabajo que los operarios introducen cada turno en Efiprod donde indican los diversos
problemas que han tenido a lo largo del turno. Ademas, cuando se habia confeccionado la
primera lista, se hizo una reunidn con el jefe de turno para contrastar ideas, pudiendo aportar
este algunas incidencias mas que los operarios no mencionaron. Finalmente, se tratd el tema
durante la reunién top 60 del equipo de mejora continua para estructurar los problemas y se
obtuvo el diagrama correspondiente con la llustracion 30.

RIESGOS

MAQUINA INNECESARIOS

. Caidas de los
Sucesivas paradas

por atasco productos durante

el transporte Posible deterioro
del producto en el
almacén
El puesto de
trabajo no es
Movimientos innecesarios Holgura del tapén adecuado

ara abastecerse de material .
P No hay estandares de )
. Color del ambientador
trabajo
. . incorrecto
Los operarios trabajan en

un espacio muy reducido
Botellas mds gruesas

MANO DE

OBRA MATERIALES

llustracién 30: Diagrama de Ishikawa. Elaboracidn propia
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Analizando el diagrama, se aprecia que el problema del proceso es que el puesto de trabajo no

es adecuado y por ello se da lugar a diferentes desperdicios. Como puede observarse en la

llustracion 30:

La maquina tiene sucesivas paradas puesto que el estuchado del envase es el cuello de
botella y en la situacién actual no pueden anadirse a mas operarios en esta parte del
proceso puesto que la actual mano de obra ya trabaja en un espacio reducido.

Por otro lado, a lo largo del proceso se corren riesgos innecesarios como que el
producto se deteriore en su estancia en el almacén o que pueda sufrir una caida
durante el transporte.

Ademas, se realizan movimientos innecesarios por parte del personal puesto que no
disponen del material auxiliar en su puesto de trabajo y deben desplazarse a otro
punto de la sala para abastecerse.

En cuanto al personal, no estd correctamente formado ya que no se dispone
estandares de trabajo y por este motivo se producen errores como el mencionado en
el punto 7.2.1 Descripcion del proceso, donde un operario por no estar formado
introduce los sticks en el lugar incorrecto (se sabe que no es un hecho puntual ya que
se encontraron 150 estuches con defecto en un palé de 1.100).

Por ultimo, los problemas de calidad que se repiten con frecuencia son holgura en los
tapones, botellas mds gruesas y por lo tanto no se pueden introducir en el plato de la
llenadora y el color incorrecto del ambientador debido a un error por parte del equipo
de fabricacion.

INCIDENCIA POSIBLE SOLUCION
Sucesivas paradas de maquina Adaptar el ritmo de la maquina al ritmo de
estuchado.
Riesgos innecesarios Eliminar la estancia del producto en

almacenes intermedios.

Movimientos innecesarios Disponer del material necesario en el puesto
de trabajo.
Personal no formado Realizar un estandar de trabajo.
Problemas de calidad Cambiar de proveedor.

Tabla 2: Resumen de incidencias
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7.4 CONCLUSION

En primer lugar, se ha realizado un analisis profundo del proceso que sigue el producto,
tomando datos y realizando los célculos pertinentes para realizar el mapa de valor de la
situacion actual. En el diagrama se han podido visualizar todas aquellas actividades del proceso
que no aportan valor afadido al producto mostradas en la linea del tiempo. Una vez
detectadas las incidencias, se ha recurrido al grafico de Ishikawa para revisar las posibles
causas a los problemas obteniendo como resultado que el principal problema del Mikado
Intense de 100 ml es que el puesto de trabajo no es adecuado produciéndose asi diferentes
desperdicios como movimientos innecesarios por parte del personal, trasporte entre naves e
inventario innecesario del producto.

Por esta razdn, las ideas de mejora se centrardn en solucionar estos problemas tratando de
eliminar o reducir los desperdicios.
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CAPITULO 8. PROPUESTAS DE MEJORA

8.1 INTRODUCCION

En este capitulo se van a exponer las posibles alternativas para solucionar los problemas
detectados en el capitulo anterior. Posteriormente, se evaluaran estas alternativas mediante
una matriz de priorizacidn donde se tendra en cuenta diferentes criterios a la hora de tomar la
decisién.

8.2 POSIBLES SOLUCIONES AL PROBLEMA

Como bien se ha mencionado anteriormente, el objetivo es eliminar los desperdicios
encontrados en el proceso de produccién del Mikado Intense de 100ml. Para ello se van a
analizar las posibles opciones, para finalmente determinar cual de ellas es la que mas se ajusta
al resultado esperado.

Cabe destacar, que los criterios y alternativas se propusieron durante una reunion top 607 del
departamento de produccion, donde entre los diferentes responsables de los departamentos y
el equipo de cada uno de ellos aportaron su opinién acerca de las necesidades del producto y
la empresa.

Ademas de las opciones descritas a continuacion, se propuso continuar trabajando igual
puesto que hasta el momento se habia cumplido con la demanda, pero se descartd
inmediatamente porque no iba en la linea de la filosofia de la empresa que pretende mejorar
continuamente.

También se propuso incorporar al proceso una taponadora, pero después de que cada
participante de la reunién aportase su punto de vista, se llegd a la conclusidon de que la
maquina no podia ir mas rapido debido a que con mayor velocidad de dosis, el liquido hacia
espuma y se desbordaba. Ademas, la taponadora suponia una inversién demasiado grande que
no permitiria adecuar el puesto de trabajo y eliminar el problema del espacio de trabajo. Sin
embargo, se decidié dejar como una mejora para un futuro que cambiando la formulacién del
liguido ambientador se solventaria el problema de los desbordamientos y una vez se hubiera
acondicionado el puesto de trabajo seria una buena inversién para automatizar el proceso de
llenado.

7 Top 60: reunién semanal de una hora donde se revisan los resultados de los indicadores de la semana
anterior, se tratan las incidencias y se visualiza la planificacion de la semana posterior.
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Las opciones son:

Envasar en SC®y finalizar en manipulados.

Finalizar en linea uniendo los centros de envasado y manipulado, de esta forma todos
los envases que salgan de la linea lo hardn ya encajados.

Contratar a mas personal en envasado para poder igualar el ritmo de envasado al de
manipulados.

Para escoger la mejor solucién se empleara una matriz de priorizacidn, explicada en el capitulo

5, donde se expondran distintos criterios que influirdn en la toma de la decisién. Aquella

opcién con mas puntos positivos sera la escogida.

Finalmente se obtuvieron los siguientes criterios siendo estos mencionados de mdas a menos

importancia:

1.

Eliminar inventario. Actualmente, se ha detectado que los productos pasan por varios
almacenes antes de su salida hacia el cliente. Este almacenamiento supone un gasto
econdmico innecesario que se pretende eliminar.

Eliminar el transporte. El transporte que se realiza del producto estuchado entre la
nave de envasado y manipulado para ser finalizado.

No requiere mas recursos humanos. Se quiere aprovechar la polivalencia de los
operarios.

No requiere mds recursos materiales. Puesto que la empresa esta realizando una
importante reforma no es un buen momento para realizar un gran desembolso,
aungque se prioriza el hecho de que se eliminen los desperdicios del proceso.

A continuacidn, en la Tabla 2, se realizara la matriz de comparacion de criterios para obtener el

peso porcentual de cada uno:

Ponderacion
Criterio 1 Criterio 2 Criterio 3 Criterio 4 Suma
(sobre 1) %

Criterio 1 1/1 1/1 9/1 7/1 18 0,43 43,0%
Criterio 2 1/1 1/1 9/1 7/1 18 0,43 43,0%
Criterio 3 1/9 1/1 1/1 1/3 1,56 0,037 3,7%
Criterio 4 1/7 1/7 3/1 1/1 4,3 0,103 10,3%

41,86 1 100,0%

Tabla 3. Matriz de ponderacion de los criterios. Elaboracion propia.

Una vez conocida la ponderacién de cada criterio se procedera a realizar la matriz que

relaciona la puntuacién de cada alternativa con el peso de cada criterio. Las puntuaciones de

las alternativas variardn desde 5 si cumplen completamente con el criterio hasta 0 si no lo

cumplen en nada. Por ello se va a puntuar primero cada una de las alternativas.

8 Envasar en SC: El producto se encuentra envasado, taponado, loteado y etiquetado, pero no se ha

estuchado ni finalizado.
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1. Alternativa 1: Envasar en SC y finalizar en manipulados.

e Criterio 1: No elimina inventario porque no se modifica el paso por almacenes,
su puntuacién es 0.

e Criterio 2: No elimina el transporte entre naves porque se tiene que seguir
haciendo, su puntuacion es 0.

e Criterio 3: Se podria aprovechar la polivalencia de los empleados ya que, los
tres operarios que actualmente estuchan el producto acudirian a manipulados
a estuchar y finalizar. Puesto que no requiere nuevos recursos humanos su
puntuacion es un 5.

e C(riterio 4: Debido a que tampoco necesita nuevos recursos materiales, su
puntuacién es un 5.

2. Alternativa 2: Finalizar en linea uniendo los centros de envasado y manipulado.

e (Criterio 1: Puesto que se finaliza el producto en la misma sala, se elimina el
almacenamiento entre ambas naves. Su puntuacion es 5.

e (Criterio 2: Ademas elimina los transportes entre ambas naves, por lo tanto, su
puntuacion es 5.

e Criterio 3: No requiere de nuevos recursos humanos puesto que cuando se
realice este producto, las dos personas que estaban en el departamento de
manipulados pasardan a envasado, aprovechando asi la polivalencia vy
optimizacion de los recursos. Su puntuacién es un 5.

e Criterio 4: Si que requiere una inversidon en recursos materiales, porque a
pesar de que la maquina continle siendo la misma, se necesita una nueva
mesa de finalizado porque la mesa de trabajo actual no estd acondicionada
para finalizar productos. Su puntuacidén es un 2.

3. Alternativa 3: Contratar a mas personal en envasado para poder igualar el ritmo de
envasado al de manipulados.

e Criterio 1: Su puntuacion es 0 porque no modifica los almacenamientos entre
naves.

e Criterio 2: Puesto que se necesita hacer el mismo transporte que en la
situacién actual su puntuacion es 0.

e Criterio 3: Implica la contratacion de nuevos recursos, su puntuacion es 0.

e Criterio 4: Seria necesario comprar una mesa de trabajo sencilla puesto que
todas las mesas de las que dispone la empresa estan ocupadas. Su puntuacién
es un 4 porque seria una pequefa inversion.

En la siguiente matriz (Tabla 3) se puede observar la eleccién de la alternativa correcta en
funcién de las puntuaciones asignadas anteriormente y el peso porcentual de cada criterio.

35



ANALISIS DE SITUACION Y PROPUESTA DE MEJORA DE UNA LINEA DE ENVASADO EN UNA
EMPRESA DE PRODUCCION DE COSMETICA Y AMBIENTACION

Criterio 1 Criterio 2 Criterio 3 Criterio 4
c [ c [
sl o _| 8 o _| 8§ o _| % o _
5| = 5| = 5| = s = TOTAL
(= [a [ o
Alternativa | Envasar | o | 53| o | o |043| 0 | 5 |0037|0,185| 5 |0,103|0515| 07
1 en SC
Alternativa | Finalizar | o | o 3| 15| 5 |043|215| 5 |0037|0,185| 2 |0,03|0206| 4,691
2 en linea
Contratar
A'ter;at"’a per:;’”a' 0 (043 0o | 0 ]043| 0o | o |0037| 0 | 4 |0,103|0,412| 0,412
envasado

Tabla 4: Matriz de priorizacion. Elaboracién propia

Finalmente, la alternativa que obtiene una mayor puntuacidn es el de finalizar en linea lo cual
supone situar el proceso de envasado y manipulado en el mismo centro cumpliendo
completamente todos los criterios excepto el criterio que implica la inversién en recursos
materiales ya que, que para adecuar el puesto de trabajo para mas personas se necesita una
mesa mas grande donde los operarios puedan trabajar adecuadamente.

Por otro lado, atendiendo a los apuntes del responsable de logistica que menciona que
inusualmente se reciben pedidos de seis unidades. Ademas, cuando se preparan estos pedidos
debe montarse una caja nueva para preparar el pedido y ademas dejar una caja incompleta en
el almacén que solo puede emplearse en otro pedido de seis. Para saber a ciencia cierta si es
coherente eliminar este tipo de pedido, se recopilan datos acerca de las ventas de cada
producto de cada tipo de pedido.
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Cod Capt. Serv. Se~rvido. Servido en Servido en Servido en
Producto Desc Producto ANF) total | ANOen pac.ks de 6 cajas pallets

unidades euros unidades completos
48181 Cféoll\zml_w ;:S?gs”:gigglz 24.579 35.665 € 5,00% 80,00% 15,00%
48167 f ('JA(jl\ili gs’:&o &':;EA’:LSLIZ\ 18.769 27.405 € 6,00% 79,00% 15,00%
49775 CAJ'llzogﬂl\:iAAI\DZOAII_:\LLENSE 3.044 4.545 € 2,00% 83,00% 15,00%
48198 CAJ'll gol\'\/]ﬂlf ﬁE\? Alll\l\j SENSE 15.597 22.884 € 6,00% 79,00% 15,00%
48303 CAJ'IPZ Ol\\//l\l/lé:Dl(goG'\E/lIT-ANIO 7.304 10.221 € 7,00% 88,00% 5,00%
49768 CAJ'll gol\'\/]ﬂlf '_?_‘E (())PIIELIIE_NSE 3.115 4.689 € 5,00% 80,00% 15,00%
48228 CAJ'iS wat\/iloNllTLT AE NSE 13.287 19.422 € 6,00% 79,00% 15,00%
48174 CAJ.112 Ol(\)/l'\l/'l< f CDE(';IEIELENSE 12.273 17.779 € 6,00% 79,00% 15,00%
48204 CAJ'?%SA“;TAJEAEEENSE 11.495 16.833 € 6,00% 79,00% 15,00%
48211 CAJ'llé (;\ANIITAODCOE 'LNNT(;ENSE 15.144 22.012 € 6,00% 79,00% 15,00%
48150 CAJ'llozom:_K:P GOOIDNCT)ENNSE 13.712 19.909 € 6,00% 79,00% 15,00%

Tabla 5: Comparacion de las ventas de cada tipo de producto

Como bien se puede apreciar en la Tabla 4, la venta del pack de 6 unidades de todos los
aromas es inferior al 7% de las ventas representando unas ventas infimas. Por este motivo, se
ha decidido eliminar la posibilidad de realizar un pedido de un pack de 6 unidades, siendo las
opciones de pedido por cajas o palés. De esta forma, se elimina el retractilado del proceso ya
gue es innecesario puesto que se va a vender la caja entera. Gracias a esta modificacion, se
ganara espacio en la sala ya que, no hay que ubicar un espacio de retractilado y se disminuira
el tiempo de ciclo del proceso ademas del coste del producto.

8.3 CONCLUSION

De esta forma, la alternativa seleccionada serd unir el proceso de envasado y manipulado en la
misma linea, haciendo que ambos departamentos trabajen en serie. Esto supone eliminar el
inventario puesto que los productos no esperaran en el almacén a ser finalizados y, por otro
lado, se eliminardn también los transportes entre estas naves. También se reducira el tiempo
de ciclo y el coste del producto puesto que se eliminara el retractilado del producto al eliminar
la posibilidad de realizar un pedido de seis unidades después de haber comprobado que las
ventas de este tipo de pedido son muy bajas. Sin embargo, sera necesario una pequefa
inversién puesto que la mesa de la que se dispone actualmente no es lo suficientemente
grande para abarcar ambos procesos. Ademds, no es necesario contratar a mas personal
porque aprovechando la polivalencia de los equipos, cuando se realice este producto en la
linea 9.2, las dos personas que antes finalizaban en manipulados pasaran a envasado.
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CAPITULO 9. SITUACION FUTURA

9.1 INTRODUCCION

Finalmente, la alternativa seleccionada ha sido unificar el proceso de envasado y manipulado
en el mismo centro, eligiendo la linea 9.2 de envasado para ubicar el proceso.

A continuacidn, se va a calcular cuantas personas van a trabajar en la linea, los cambios que se
han de realizar en la sala para adaptarla a la nueva situacion, la nueva metodologia de trabajo
y finalmente se describira la situacién final mediante un mapa futuro de la cadena de valor.

9.2 ANALISIS PREVIO

Para poder determinar las necesidades de recursos de la nueva situacién es necesario realizar
un analisis previo del proceso productivo del Mikado Intense de 100 ml donde se contemplen
los datos mas importantes que influyan en la unién de ambos centros.

En primer lugar, se va a analizar el proceso de envasado obteniendo los datos del software de
la empresa Efiprod®. Para poder determinar una nueva metodologia de trabajo es necesario
saber qué velocidad lleva la linea en funcion del nimero de operarios que haya en la linea.
Como se ha descrito en el punto 7.2.1 Descripcion del proceso, en la linea, por cada turno
trabajan cuatro operarios. Cada uno de ellos tenia su funcidon: uno se encargaba de
aprovisionar la maquina con envases vacios y taponar los envases que salian llenos y la funcion
de los otros tres operarios era montar los estuches, introducir los envases dentro de los
estuches, colocar dentro los sticks y cuando tuvieran la gaveta llena depositarla en el palé.
Trabajando de esta forma se conseguia obtener una media de 3.150 unidades en cada uno de
los tres turnos.

Por otro lado, es importante conocer la velocidad maxima a la que se ha conseguido trabajar
para saber a hasta qué velocidad se puede llevar la maquina. Para ello es necesario saber el
ndmero maximo de unidades que se ha conseguido hacer en un turno y cuantos minutos
estuvo parada la maquina. Segun los datos, el maximo de unidades que se ha conseguido en la
linea con cuatro operarios es de 3.504 unidades en un turno en el cual la maquina estuvo
funcionando correctamente 323 minutos y por lo tanto hubo 137 minutos de paradas
imprevistas. Teniendo en cuenta solo los minutos en los que la maquina estuvo funcionando,
se puede obtener el valor de la velocidad maxima de la linea.

° Efiprod: sistema de gestidn de la produccién en tiempo real.
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3504 _ env

Velmsx = 353~ = 1084 -

Ecuacion 11: Velocidad maxima

En este caso, si la maquina estuviera funcionando durante todo un turno a esta velocidad
maxima, se podria conseguir producir la cantidad ideal de envases al turno:

env

Cantidad ideal = 10,84 x 460 min = 4986
turno

Ecuacion 12: Cantidad ideal de unidades

La cantidad ideal representa la cantidad de envases que se van a poder llenar, aunque esta
cantidad es directamente proporcional al nimero de operarios que hay en la linea ya que,
cuantos mas operarios haya mayor sera la cantidad de unidades envasadas.

En conclusién, habiendo cuatro operarios en la linea se consigue una produccién media de
3150 unidades al turno, una produccion maxima de 3504 unidades al turno, se puede alcanzar
una velocidad de 10,84 envases por minuto y finalmente si la maquina no tiene paradas
imprevistas se conseguiria una produccion ideal de 4986 unidades al turno.

Después de eliminar el retractilado del proceso, el tiempo de ciclo de estuchado vy finalizado
del producto sera de 26,73 segundos afiadiendo un 10% de error para asegurarse de que en
caso de haber medido un tiempo erréneamente se alcanzard la produccion, el tiempo de ciclo
es de 29,4 segundos.

Por ultimo, se tendrd en cuenta todo el material que es necesario tener en la sala para poder
hacer una correcta distribucidn. Para ello, se diferenciara el material en dos grupos:

e Comun en todos los aromas:
= Envases: se encuentran almacenados en palés de 3.500 unidades.
= Tapones: se entra una caja a la sala ya que dentro de una caja hay 7.000
tapones.
= Sticks: se entra un palé de 9 cajas de sticks donde cada caja contiene 2.000
unidades, pero hay que tener en cuenta que cada envase va acompafiado de 5
sticks.
= (Cajas: un palé de cajas para montar en el cual hay 600 cajas.
e Diferente para cada aroma:
=  Estuches: un palé de estuches que contiene 5.500 unidades que se distribuyen
en 20 cajas de 275 unidades.
= Etiquetas: en cada rollo hay 1.500 etiquetas. Se abastecen con dos rollos.
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9.3 NECESIDAD DE PERSONAL

En este apartado se va a realizar un equilibrado de cargas con el objetivo de que no cambie el
numero de operarios dedicados al proceso evitando que alguno de estos tenga tiempos
ociosos, debido a que uno de los criterios de eleccidn de las mejoras a realizar es que se quiere
emplear la polivalencia de los operarios.

Se va a calcular el nimero de operarios que es necesario para poder realizar todas las
actividades teniendo en cuenta los tiempos de envasado y manipulado. Teniendo en cuenta las
unidades que se pueden envasar, se calculard el nUmero de operarios que son necesarios para
realizarlas. Se contemplaran las siguientes situaciones:

e Sijtuacién ideal: el numero de unidades que se podrian producir en el caso de que no
hubiera paradas imprevistas en la maquina.

e Situacién maxima: el mayor nimero de unidades que se ha conseguido realizar en un
turno.

e Sjtuacién media: la media de envases que se sacan en un turno.

En primer lugar, puesto que el cuello de botella del proceso es el estuchado del producto, en la
maquina se situara a un solo operario ya que, la maquina puede llegar a ir mucho mas rapido
de lo que un operario tarda en montar un estuche. De todas formas, como si se realiza el
llenado mas rapido el liquido hace mucha espuma y se desborda, la maquina no podria
funcionar mas rapido de lo que lo hace actualmente.

A continuacion, en el manipulado del producto, se calculara el personal necesario para poder
obtener las unidades de cada situacion teniendo en cuenta el tiempo de ciclo total
afiadiéndole un 10% de margen de error (29,4 s). Puesto que lo que se pretende averiguar son
los operarios necesarios, se tomard como tiempo de ciclo el tiempo que tarda un operario en
manipular una unidad. El nimero de operarios necesario se calcula mediante la siguiente
formula:

env sXop. 1min 1turno

j0 = T X
Operario turno o( env 60s 460 min

Ecuacién 13: Operarios necesarios en la linea

Finalmente, la suma de los operarios necesarios para cada parte del proceso sera la suma de
operarios necesarios en la situacion futura.

1 TURNO FINALIZADO

Situacidon| Unidades | Operarios necesarios
Media 3.150 3,35
Maxima 3.504 3,73

Ideal 4.986 5,31
OPERARIOS 4,13

Tabla 6: Operarios necesarios en el estuchado del producto. Elaboracién propia




ANALISIS DE SITUACION Y PROPUESTA DE MEJORA DE UNA LINEA DE ENVASADO EN UNA
EMPRESA DE PRODUCCION DE COSMETICA Y AMBIENTACION

Tal y como se ha descrito en el VSM, en el proceso se podia encontrar a dieciséis operarios
distribuidos de la siguiente forma: cuatro operarios por cada uno de los tres turnos de
envasado (uno en maquina y tres estuchando) y cuatro operarios de finalizado distribuidos en
dos turnos al dia. Después de haber realizado los calculos, se obtiene que se seguira
manteniendo el mismo numero de operarios, pero distribuidos de una forma distinta.
Empleando la Ecuacién 13: Operarios necesarios en la linea, se obtiene que con 5 operarios en
la zona de finalizado se podran realizar 4.693 unidades al turno.

Distribucion operarios situacidn inicial Distribucion operarios situacion futura
Maquina | Mesa de estuchado | Manipulados Maquina Finalizado
1 3 2 1 5

Tabla 7: Comparacion de la distribucién de operarios

En cada uno de los tres turnos se podra encontrar:

e 1 operario en la maquina.
e 5 operarios finalizando el producto.

Si en algin momento alguno de los operarios de la zona sucia®® tiene tiempo ocioso, servira de
apoyo en aquel punto del proceso en el que sea necesario, pero se entrard en profundidad en
este tema al describir la metodologia de trabajo.

10 Zona sucia: Parte de la sala que se emplea para finalizar el producto y que estd separada mediante
una pared de la zona de llenado. A esta zona los envases deben entrar cerrados para que no puedan
contaminarse.
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9.4 VSM TO BE

Como se ha mencionado en los apartados anteriores, se va a unificar proceso de envasado y
manipulado en el mismo centro, ahorrando asi transportes y almacenamientos innecesarios.
Ademads, de esta forma se hace posible la optimizacién de recursos aprovechando la
polivalencia de los empleados.

También, se elimina la posibilidad de realizar pedidos de seis unidades porque son pedidos que
no se reciben habitualmente y suponen una limitacion ya que, cuando se abre una caja para un
pedido individual, el pack restante que queda en el almacén solo puede utilizarse para otro
pedido individual. Gracias a este Ultimo cambio, se consigue mejorar el tiempo de finalizado
del producto porque no es necesario retractilar los estuches, desde este momento, se
introduciran los doce estuches dentro de la caja y se cerrara en la linea dicha caja.

Y por ultimo la comunicacidn, el cambio que se ha realizado es que, en el futuro, el
responsable de logistica acudira a la reunién diaria de seguimiento de pedidos donde se
anuncian los pedidos que entran y se comprueba el stock del que se dispone en la empresa. En
la situacion actual estd comunicacidn no existia, el responsable de logistica debia adquirir esta
informacidn por su cuenta y podia haber faltas de informacion.

Control de
produccion

Cliente
D= 1226
und/dia

Proveedor
3500 und/palé
T sum= 20 dias

Semanal

Envasado + Finalizado

— [_.._> (____> Picking
— —
Tc= 35,84 s/env 2 tipos de pedido

3 turnos — /\IC= 1,1s
®

llustracién 31: VSM TO BE. Elaboracion propia

En un futuro, se planteard comprar una taponadora para automatizar completamente el
envasado del Mikado. De esta forma, la persona que actualmente tapona podria encargarse de
suministrar la linea o servir de apoyo a otras salas.
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Ademas, en un plazo de dos afios, la empresa debera disponer del certificado de la norma IFS
HPC! para poder continuar produciendo articulos de cosmética y ambientacién. Esto supondra
aislar la zona sucia de la zona limpia de la sala y eliminar el flujo de personas entre ambas
zonas. Esta condicidn restringe la posibilidad de que el operario de la zona de llenado pueda
suministrar material a la zona de finalizado.

9.5 DESCRIPCION DEL NUEVO PUESTO

El nuevo puesto de trabajo como resultado de la uniéon del envasado y manipulado en el
mismo centro, va a ubicarse en la linea 9.2 situada en la Nave 1 (zona de envasado). Es
necesario acondicionar esta sala para la nueva metodologia de trabajo puesto que no dispone
de las instalaciones necesarias para envasar, manipular y finalizar. De esta forma, se les
proporcionara a los operarios un lugar de trabajo practico y cdmodo.

9.5.1 Puesto de estuchado

Se pretende instalar una mesa donde los operarios puedan manipular el producto. Segun el
estudio realizado previamente, esta mesa debe tener un puesto de trabajo para cada uno de
los cinco operarios que se situaran en ella. La finalidad de la mesa es que, una vez etiquetados
y loteados, los envases entren en la mesa y salgan palés finalizados.

Aprovechando las quejas de los operarios (mencionadas en el punto 7.2.1 Descripcién del
proceso) mencionando que uno de los operarios no alcanzaba al plato desde su puesto, se ve
claramente que, si habiendo tres operarios no trabajan cémodamente, siendo cinco la
situacién seria imposible. Por esta razén, se pretende realizar un disefio donde los productos
se trasladen entre los puestos mediante una cinta transportadora. De esta forma, se eliminara
el plato de la maquina (se aprovechara para otra de las salas) siendo reemplazado por una
cinta que pase por delante de los puestos de trabajo de los operarios. A esta cinta llegaran ya
los productos llenos, taponados, etiquetados y loteados.

Después de observar la metodologia de trabajo de otra de las lineas por las cuales se realizaba
este producto, se llega a la conclusién de que el operario necesita tener en el puesto de
trabajo los envases llenos, estuches, sticks y cajas de finalizado. Después de haber completado
la caja, se deposita en la cinta situada en la parte superior de la mesa y el sexto operario las
cierra. Por lo tanto, se dispondra de dos cintas:

e Una cinta cuyo inicio esté en la salida de la loteadora y por donde se transporten las
botellas llenas, taponadas, etiquetadas y loteadas. El recorrido de la cinta se distribuira
en dos partes: el primer tramo ird desde la salida de la loteadora hasta el circuito
cerrado de la mesa y el segundo tramo sera el circuito cerrado de la mesa, el cual
mantendra las botellas dando vueltas por delante de los puestos de trabajo de los
operarios para que todos estos tengan al alcance envases para finalizar.

1 IFS HPC: “Es una norma para auditar la calidad y la seguridad de productos/ procesos de los
fabricantes de productos de limpieza de uso doméstico y productos del cuidado personal”.
(International Featured Standards, 2021).
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llustracién 32: Boceto cinta mesa de finalizado. Elaboracion propia

e Ademds, se situara otra cinta en la parte superior de la mesa, en la cual los operarios
depositaradn las cajas completas con el fin de que llegue al operario encargado de
cerrar las cajas.

llustracién 33: Boceto cinta superior mesa de finalizado. Elaboracidn propia

Es cierto que por esta linea se realizan mas productos a parte del Mikado Intense de 100 ml,
por lo tanto, es necesario que la mesa sea valida para producir articulos distintos. En cuanto al
espacio para operarios no habria problema ya que, ningun producto necesita mas operarios
que el Mikado.

Otro aspecto para tener en cuenta es el ancho de la botella, ya que, si la cinta fuese muy
estrecha los productos podrian no caber. Después de realizar un estudio de los productos que
se realizan habitualmente por la linea 9.2 y que se pretenden seguir envasando en el futuro
(no son una produccién personalizada puntual), se obtiene que el ancho de las botellas varia
desde los 4 centimetros hasta los 6 centimetros, por lo tanto, al ser la cinta transportadora de
12cm cabrian todos los envases perfectamente.

Ademas, se indicara que la cinta de la mesa deberd llevar una velocidad igual a la cinta de la
loteadora con el fin de que las botellas no se vuelquen al entrar y evitar asi posibles derrames
de producto.

Por otro lado, se instalaria una barrera de proteccién para que en caso de que la botella se
tumbe al entrar a la cinta no caiga al suelo, seglin se obtuvo en el estudio de medidas de
envase de productos, el envase mas alto mide 15 centimetros asi que con una medida entre 10
y 15 centimetros seria suficiente. Pero hay que tener en cuenta que la altura de los productos
no afecta solo en el protector, sino que también restringe la altura a la que debe estar la cinta
que transporta las cajas. Entonces, la distancia entre ambas cintas debe ser mayor de 15
centimetros (la medida de la botella mas alta) para no entorpecer el trabajo de los operarios.

Una vez solventados los problemas en relacién con el producto, se va a centrar el estudio en la
ergonomia de las personas. La ergonomia vela por la seguridad de los operarios evitando
lesiones por posturas incomodas causadas por malas condiciones de trabajo. Por lo tanto, las
medidas adecuadas que proporciona el INSST (Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el
Trabajo) son las que aparecen en la llustracion 34:
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( ALCANCE HORIZONTAL ]

llustracién 34: Area de trabajo sobre una mesa. Fuente INSST

Comparando los movimientos que deben realizar los operarios en el puesto de trabajo con los
proporcionados por el INSST se llega a la conclusion de que el rango de los movimientos no va
a ser mayor de un metro. La cinta por la que pasan los envases esta situada a 25 centimetros
del operario y, por lo tanto, para coger los envases de la cinta, montar el estuche y depositar la
caja en la cinta superior se estima que no es necesario que el puesto de trabajo mida mas de
un metro.

Por otro lado, hay que tener en cuenta la ergonomia en cuanto a la postura del trabajador para
definir la altura que debe tener la mesa. Las medidas que recomienda el INSST son las
correspondientes con la llustracidn 35.

[ ALTURA DEL PLANO DE TRABAJO |

1r3bag 3 peeciesn Trabai poce penoso Trabag percso

llustracion 35:Altura del plano de trabajo. Fuente: INSST

En este caso, la postura del puesto de trabajo necesario es la correspondiente con la figura de
en medio puesto que se manipula el producto encima de la mesa y es necesario tener los
codos liberados para poder trabajar cdmodamente, por lo tanto, la medida recomendada por
el INSST oscila entre los 85 y los 95 centimetros.

Para que la cinta superior de la mesa no esté demasiado alta, se empleara una medida
intermedia correspondiente a 90 centimetros respecto del suelo. El inconveniente del puesto
es que la altura no se podra regular individualmente para los operarios, pero por ello se ha
considerado una medida estdndar. En el caso de que algun trabajador difiera mucho de la
altura del resto se evaluara la posibilidad de proporcionarle una plataforma.
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En cuanto al ambito visual, el trabajo a desempefar es considerado como trabajo con
demanda especial porque para comprobar que el lote esta correcto, deben leer letras muy
pequefias, pero es el inico momento puesto que para las demds funciones (estuchar y encajar)
se emplea un nivel de trabajo normal. De esta forma, la medida considerada aceptable por el
INSST es de una distancia de visidon de entre 12 y 25 centimetros.

Cabe destacar que la mesa dispondra de una seta de paro de emergencia tal como indica Real
Decreto 1215/1997, de 18 de julio, por el que se establecen las disposiciones minimas de
seguridad y salud para la utilizacion por los trabajadores de los equipos de trabajo (BOE,2021)
“Cada equipo de trabajo deberd estar provisto de un érgano de accionamiento que permita su
parada total en condiciones de seguridad”.

Teniendo en cuenta todos los aspectos anteriores, las medidas finales de la mesa seran las
correspondientes a las de la llustracion 36.

0,9

llustracién 36: Dimension de la mesa de finalizado. Elaboracién propia

Ademas, se ha tenido en cuenta uno de los desperdicios que surgian como resultado del mapa
de valor de la situacion actual y era que el personal realizaba movimientos innecesarios para
abastecer su puesto de trabajo de material auxiliar (estuches, sticks y cajas). Para evitar esos
movimientos, se ha instalado una balda a una distancia de 50 cm del borde de la mesa donde
se dispone de espacio para depositar las cajas de material auxiliar. De esta forma, los operarios
solo tendran que agacharse cuando necesiten material.

9.5.2 Puesto de finalizado

A continuacién de la mesa, se encuentra el puesto de finalizado, representado en la /lustracion
36. En esta mesa se va a encontrar un Unico operario, asi que se ha disefiado de la misma
altura que la parte de estuchado para cumplir igualmente con las necesidades de ergonomia.

Las cajas con doce unidades llegan abiertas hasta este puesto mediante una cinta
transportadora, estd situada en la parte superior de la mesa de estuchado que conecta con la
mesa de finalizado mediante una rampa con una altura apropiada para que el producto no se
dafie.
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El material que va a necesitar el trabajador de este puesto es una precintadora para cerrar las
cajas. Puesto que se tarda alrededor de dos segundos en cerrar una caja, no va a haber mas de
dos cajas acumuladas a la vez, pero por si acaso, el disefio de la mesa acepta una acumulacion
de hasta cuatro cajas, siendo las dimensiones de la mesa de 70 centimetros de largo y 80
centimetros de ancho. Para aprovechar el espacio, se ha instalado también una balda debajo
de esta seccidn de la mesa pudiendo asi depositar mas materiales auxiliares, herramientas o
cualquier cosa que sea necesaria. Ver Plano 3.

9.5.3 Situacion final

Después de todos los cambios realizados en los centros de trabajo y les mesas disefiadas, se
procede a organizar la mesa de la mejor forma posible aprovechando el espacio al maximo.

Después de haber medido la sala y comprobar que las medidas de la mesa entera son
coherentes con las dimensiones de la sala, se ubicaron los puestos de trabajo de acuerdo con

)

la llustracion 37. Para ver con mas detalle ver Plano 2.

& || |2

& D
| ———r— |

)

llustracidon 37: Distribucidn de la sala después de los cambios. Elaboracidn propia

Como se puede observar, en la zona de llenado se situara un Unico operario, mientras que en
la mesa de finalizado habra cuatro operarios manipulando el producto y uno finalizandolo. Con
el fin de optimizar espacio en la sala, se opta por situar el puesto de trabajo en “L” ya que
anteriormente, el espacio de trabajo que quedaba para la persona que estaba finalizando era
muy reducido vy dificultaba la entrada y salida de palés al estar situado al lado de la puerta.
Ademas, al situar la mesa en horizontal, se proporciona espacio para situar una mesa con el
ordenador y ubicar dos palés de material auxiliar.
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9.6 METODOLOGIA DE TRABAJO

Puesto que el puesto de trabajo es distinto, es necesario definir una nueva metodologia de
trabajo que sea igual para todos los turnos. Como bien se ha mencionado antes, la linea va a
estar ocupada por seis operarios trabajando de la siguiente manera:

e Operario 1: Serd el encargado del proceso de llenado, aprovisionarse del palé de
envases, abastecer a la maquina con envases vacios y taponarlos cuando ya estén
llenos. Como se ha mencionado anteriormente, este puesto no se ha modificado en
absoluto, por lo tanto, el operario podra recurrir al estdndar de trabajo de la estacién
de llenado que habia anteriormente.

e Operario 2,3,4 y 5: Estos operarios estaran trabajando en el estuchado del producto.
La mejora de la linea se centra en este sector del proceso puesto que el cambio que se
ha realizado en la mesa de trabajo y, por lo tanto, la forma de trabajar cambia
completamente, por ello, se va a realizar un estandar de trabajo (Anexo V: Estandar de
trabajo) de este punto del proceso. Las nuevas tareas se dividiran en repetitivas (seran
realizadas por todos los operarios) o eventuales (que las realizard un operario en
concreto).

= Eventuales:

o En los cambios de producto, el operario nimero 2, sera el encargado
de ajustar la etiquetadora, mientras que el operario nimero 3 ajustara
la loteadora. En ese momento, el operario 4 abastecera los puestos de
trabajo con estuches, sticks y gavetas y el operario 5 sacara las
etiquetas de las cajas.

o Cada operario montara una caja de finalizado cada 12 estuches puesto
gue en cada caja caben 12 envases.

= Repetitivas:

o Montar un estuche

o Coger un envase de la cinta y comprobar que el lote y la etiqueta son
correctos e introducirlo dentro del estuche.
Introducir los sticks dentro del estuche y cerrarlo.
Introducir el estuche dentro de la caja de finalizado
Cuando la caja esté completa con los 12 estuches, la pondra en la cinta
situada en la parte superior de la mesa para que lleguen hasta el
puesto de finalizado.

e Operario 6: Serd la persona que se situard en la seccion de finalizado (al final de la
mesa). Su trabajo consistira en recoger las cajas que vayan cayendo por la cinta hasta
la mesa para comprobar que estan todos los estuches y que estdn bien cerrados y
posteriormente, cerrarlas y depositarlas en el palé de finalizado. Puesto que es el
operario que tiene tiempo ocioso, sera el encargado de realizar los controles de
calidad del volumen de llenado, rellenara los partes de trabajo en Efiprod, sacara el
palé de finalizado cuando esté completo y abastecera a la linea de material cuando sea
necesario. En el caso de que siguiera teniendo tiempo ocioso, podria ir a realizar las
balas de cartdn en la compactadora.
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9.7 CONCLUSION

Después de haber analizado los puestos de estuchado y finalizado, se realizan unos calculos

teniendo en cuenta la velocidad maxima a la que se puede trabajar con el fin de determinar el

nimero de operarios que se necesitan en el proceso. A continuacién, mediante el mapa

futuro, se muestra como va a ser el proceso del Mikado Intense una vez se haya unido ambos

centros. Finalmente, teniendo en cuenta las medidas ergondmicas, se realiza el disefio de la

mesa a implantar y se explica la nueva metodologia de trabajo que se va a emplear en la linea.

INCIDENCIA POSIBLE SOLUCION SOLVENTADO
Sucesivas paradas de Adaptar el ritmo de la Si
maquina magquina al ritmo de
estuchado.
Riesgos innecesarios Eliminar la estancia del Si
producto en almacenes
intermedios.
Movimientos Disponer del material Si
innecesarios necesario en el puesto de
trabajo.
Personal no formado Realizar un estandar de Si
trabajo.
Problemas de calidad Cambiar de proveedor. No

Tabla 8: Incidencias solventadas

Finalmente, mediante la modificacion del puesto de trabajo de la linea 9.2, el estado de las

incidencias queda tal y como aparece en la tabla 8. Las soluciones que se han aplicado para

conseguirlo son las siguientes:

Sucesivas paradas de maquina: al aumentar el nimero de operarios en la zona de
finalizado y modificar el puesto de trabajo, se consigue eliminar las paradas de
maquina que se ocasionaban al tener atasco en el plato de salida. En el futuro, los
envases en lugar de acabar en el plato de salida entraran en la cinta de la mesa de
finalizado e irdn pasando por delante de todos los operarios.

Riesgos innecesarios: al unificar el centro de envasado y finalizado, se consigue
eliminar el transporte e inventario intermedio. Una vez el producto esté finalizado,
Unicamente se transportara hasta el almacén de la Nave 3 antes de ser distribuido al
cliente.

Movimientos innecesarios: en el futuro, gracias a la balda de debajo de la nueva mesa,
los operarios tendrdn en su puesto de trabajo el material necesario para finalizar el
producto, eliminando asi todos aquellos movimientos innecesarios que realizaban para
abastecerse de material.
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e Personal no formado: gracias al estdndar de la nueva metodologia de trabajo, todos
los operarios sabrdn exactamente como deben trabajar reduciendo la posibilidad de
error.

e Problemas de calidad: esta incidencia no se ha solventado ya que, de momento, a
pesar del producto que se deshecha por ser defectuoso, a la empresa le resulta mas
barato comprar en este proveedor. Por otro lado, los problemas de fabricacién se
solventaran en un futuro realizando un estandar de fabricacién por parte del
responsable del departamento de fabricacion.
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CAPITULO 10. PLANIFICACION

10.1 INTRODUCCION

En primer lugar, se van a describir las diferentes tareas que son necesarias para realizar el
proyecto y posteriormente, se realizard una planificacion inicial distribuyendo las tareas segun
la duracién de cada una.

A continuacién, se comparara la planificacion inicial con la planificacién real y en el caso de
que se hayan producido retrasos se expondrd el por qué.

10.2 DESCRIPCION DE LAS TAREAS

Las tareas que se deben realizar para llevar a cabo el proyecto son las siguientes:

TAREA DESCRIPCION

Toma de datos del VSM Recopilar todos los datos para realizar el
andlisis de la situacién inicial. Los datos
procederdn de la linea 9.2, del proceso de
finalizado en manipulados y de los elementos
auxiliares por los que pasa el producto.

Desarrollo del VSM Buscar informacién acerca de como hacer el
VSM y los conceptos tedricos
correspondientes. Realizar los calculos de los
indicadores y dibujar el diagrama.

Descripcidn de las incidencias Enumerar las incidencias que se han
encontrado tras el andlisis del proceso
mediante el diagrama de Ishikawa.

Definir las alternativas para resolver el | Reflejar las opciones de mejora con las que
problema cuenta la empresa. Estas se expusieron
durante una reunién top 60.

Definir los criterios de priorizacién Establecer las condiciones que van a priorizar
escoger una opcion u otra.

Hacer matriz de priorizacion Comparar las puntuaciones de los criterios
con cada una de las alternativas hasta hallar
la opcidn con la puntuaciéon mas elevada.
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Anilisis previo Se calcula la velocidad maxima a la que
puede funcionar la maquina y se calcula las
unidades que se pueden obtener segun la
situacion (media, maxima o ideal) con el fin
de saber cuantas unidades se obtendrian al
turno.

Calculo de necesidades de personal Para poder disefiar el puesto de trabajo, se
calculan las personas que serian necesarias
para poder realizar las unidades de cada
situacion, haciéndose una media entre las
tres situaciones y obteniendo asi el nimero
de operarios que formaran parte del puesto
de trabajo.

VSM to be Representar la situacién futura mediante un
mapa futuro de la cadena de valor. Es
necesario recopilar informacién tedrica.

Disefio del nuevo puesto Es necesario recopilar informacion de la
ergonomia en el puesto de trabajo para hacer
un disefio correcto de las medidas de la
mesa. Se disefiard la nueva mesa y cédmo
guedara ubicada.

Definicion de la metodologia de trabajo Se explicaran las tareas que debe realizar
cada operario durante el turno de trabajo.

Realizar estandar Plasmar en un documento la metodologia de
trabajo para que sea sencilla de seguir.

Formacién del personal Comunicar a los operarios la existencia del
estandar y explicar en que consiste.

Tabla 9: Descripcion de las tareas

10.3 PLANIFICACION INICIAL
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10.4 PLANIFICACION REAL
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llustracion 39: Planificacion real

Como se ha comentado anteriormente, la empresa tiene previsto obtener el certificado de IFS
en un periodo de dos afos. Por este motivo, se estan llevando a cabo varios proyectos
simultdneamente. Uno de ellos es una reforma de la planta de envasado que repercute a la
linea 9.2 (linea objeto del estudio), por lo tanto, hasta que no se tuvo el plano acabado no se
empezo este proyecto y por ello en lugar de empezar el dia 1 de marzo se empieza el dia 19 de
abril.

10.5 CONCLUSION

Después de describir cada una de las tareas que se han realizado, se plasman en una
planificacién inicial distribuyendo en el tiempo cada tarea teniendo en cuenta su duracién.

Posteriormente, se representa la planificacién real que ha tenido el proyecto, detectando que
debido a la espera de un proyecto anterior, se ha sufrido un retraso de un mesy 19 dias.
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CAPITULO 11. CONCLUSIONES

En primer lugar, se ha mostrado cual era la situacidon de partida mediante un mapa de valor y
se ha llevado a cabo un andlisis de las incidencias que han ido apareciendo a partir de un
diagrama de Ishikawa.

Seguidamente, se han planteado diferentes alternativas de mejoras y se ha elegido la mas
adecuada mediante una matriz de priorizacién basada en unos determinados criterios. Estos
criterios estaban ponderados, dando importancia a eliminar desperdicios como el transporte y
el inventario. La alternativa adecuada segun la matriz de priorizacién era la unificacién de los
procesos de envasado y finalizado en el mismo centro de trabajo, siendo este lugar la linea 9.2
de la Nave 1 (envasado).

A continuacion, teniendo en cuenta los tiempos de ciclo de cada parte del proceso, se llevan a
cabo unos cdlculos para saber el nimero de operarios que van a trabajar en la futura linea.
Una vez se sabe cuantas personas van a formar parte de la linea, teniendo en cuenta las
medidas ergondmicas necesarias, se realiza el disefio de la mesa de estuchado y finalizado y se
describe la nueva metodologia de trabajo de la linea con la ayuda de un estandar.

Finalmente, el objetivo del trabajo se ha cumplido puesto que se ha conseguido eliminar o
reducir los desperdicios del proceso, ya que, se ha eliminado el almacén y el transporte
intermedio entre envasado y manipulado. Ademas, mediante el estandar se ha solventado el
problema de la formacién de los empleados y gracias al nuevo disefio de la mesa, los operarios
podran trabajar en un puesto de trabajo amplio donde no tengan que hacer movimientos
innecesarios para abastecerse de material y que les resulte mas comodo.
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1. INTRODUCCION

A lo largo de este punto se va a realizar el presupuesto del proyecto, para ello se dividira en los
diferentes puntos del proyecto y se mostraran los diferentes participantes. A continuacién, se
aportara el coste de los materiales empleados y finalmente, se adjuntara una tabla resumen
donde se encuentre el coste total del proyecto.

2. PRESUPUESTO

Para que el presupuesto sea sencillo de entender, primero se desarrollard el presupuesto de
ejecuciéon material, teniendo en cuenta los diferentes puntos del proyecto, las horas que se
han invertido por parte del personal, el personal que ha participado en ese punto y el precio
de las horas de cada empleado. También se tendra en cuenta el material necesario para cada
punto, pero en este caso, los materiales se contardn segln las unidades que se necesiten vy el
precio de estos.

A continuacion, se realizard el presupuesto de ejecucién por contrata donde al coste del
presupuesto de ejecuciéon material, se le afiadird un 13% destinado a gastos generales, un 6%
de beneficio industrial y un 21% de IVA.

Finalmente, se obtendrd el valor del presupuesto final que mostrard el coste que supone para
la empresa llevar a cabo el proyecto.

2.1 Presupuesto de ejecucion material

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL 432,50 €
Descripcion Tiempo |Precio (€/h) Importe | Coste
Toma de datos del VSM 265,00 €
Ingeniera de Organizacion
eﬁ practicas : 20 3,75 7>
Responsable Logistica 3 12 36
Responsable Manipulados 3 12 36
Jefe de turno 2 12 24
Responsable fabricacidon 2 12 24
Directora de operaciones 1 70 70

Desarrollo del VSM 145,00 €
Ingeniera de Organizacion

. 20 3,75 75
en practicas
Directora de operaciones 1 70 70
Descripcion de las incidencias 22,50 €
Ingeniera de Organizacion 6 375 22,5

en practicas
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PROPUESTAS DE MEJORA 333,50 €
Descripcidn Tiempo |Precio (€/h) Importe | Coste
Definir las alternativas para resolver
el problema P 155,50 €
Ingeniera de Organizacion
eﬁ practicas : 10 3,75 37,5
Responsable Logistica 1 12 12
Responsable Manipulados 1 12 12
Jefe de turno 1 12 12
Responsable fabricacion 1 12 12
Directora de operaciones 1 70 70
Definir los criterios de
priorizacion 140,50 €
Ingeniera de Organizacion
eﬁ practicas ° 6 3,75 22,5
Responsable Logistica 1 12 12
Responsable Manipulados 1 12 12
Jefe de turno 1 12 12
Responsable fabricaciéon 1 12 12
Directora de operaciones 1 70 70
Hacer matriz de priorizacion 37,50 €
Ingeniera de Organizacién
en practicas 10 3,75 37,75
SITUACION FINAL 2.037,50 €
Descripcion Tiempo | Precio (€/h) Importe | Coste
Analisis previo 33,75 €
Ingeniera de Organizacidn
eﬁ practicas ° ? 3,75 33,75
Calculo de necesidades de personal 174,25 €
Ingeniera de Organizacion
eﬁ practicas ° 15 3,75 26,25
Responsable Logistica 1 12 12
Responsable Manipulados 1 12 12
Jefe de turno 1 12 12
Responsable fabricacion 1 12 12
Directora de operaciones 1 70 70
VSM TO BE 205,00 €
Ingeniera de Organizacion
eﬁ practicas ° 20 3,75 75
Responsable Logistica 1 12 12
Responsable Manipulados 1 12 12
Responsable Mantenimiento 1 12 12
Jefe de turno 1 12 12
Responsable fabricacion 1 12 12
Directora de operaciones 1 70 70
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Disefio del nuevo puesto 618,25 €
Ingeniera de Organizacién
eﬁ practicas ° >0 3,75 187,5
Responsable Mantenimiento 6 12 72
Jefe de turno 2 12 24
Responsable fabricacion 2 12 24
Directora de operaciones 1 70 70
Definicion de la nueva
metodologia de trabajo 445,75 €
Ingeniera de Organizacién
eﬁ racticas 8 45 3,75 168,75
Responsable Mantenimiento 6 12 72
Jefe de turno 2 12 24
Responsable fabricacion 2 12 24
Directora de operaciones 1 70 70
Realizar estandar 310,75 €
Ingeniera de Organizacién
ei practicas ° 20 3,75 7>
Responsable Manipulados 1 12 12
Jefe de turno 1 12 12
Directora de operaciones 1 70 70
Formacion del personal 249,75 €
Ingeniera de Organizacién
ei practicas ° ? 3,75 33,75
Responsable Manipulados 9 12 108
Jefe de turno 9 12 108

DESARROLLO DEL DOCUMENTO 56,25 €
Descripcion Tiempo Precio (€/h) Importe Coste
Desarrollo del documento 56,25 €
Ingem,era! de Organizacidn 15 3,75 56,25
en practicas

MATERIALES 10.094,99 €

Descripcion UNIDAD |Precio (€/h) |Importe |Coste
Materiales empleados 10.094,99 €
Mesa finalizado 1 10000 10000
Pack de folios A4 1 2,5 2,5
Pack de folios A3 1 9,15 9,15
Pack de fundas para plastificar 1 2,65 2,65
Pack de tinta de impresora 1 60,95 60,95
Metro 1 6,75 6,75
Puntero laser 1 12,99 12,99

59




ANALISIS DE SITUACION Y PROPUESTA DE MEJORA DE UNA LINEA DE ENVASADO EN UNA
EMPRESA DE PRODUCCION DE COSMETICA Y AMBIENTACION

2.2 Presupuesto de ejecucion por contrata

DESCRIPCION COSTE

Analisis de la situacion actual 432,50 €
Propuestas de mejora 333,50 €
Situacion final 2.037,50 €
Desarrollo del docuemento 56,25 €
Materiales 10.094,99 €
Presupuesto de Ejecucién material 12.954,74 €
13% Gastos generales 1.684,12 €
6% Beneficio Industrial 777,28 €
Suma Parcial 15.416,14 €
21% IVA 3.237,39 €
Presupuesto de Ejecucién por Contrata 18.653,53 €

3. CONCLUSION

En conclusion, a lo largo de este punto, se ha calculado el coste que la empresa debe tener en
cuenta a la hora de llevar a cabo las mejoras expuestas en el proyecto. Finalmente, se obtiene
que realizando una inversion de 18.653,53€ se podrd llevar a cabo el proyecto consiguiendo
eliminar los desperdicios del proceso y mejorando el puesto de trabajo de los operarios.
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ANEXO I: ORGANIGRAMA JESUS GOMEZ S.L

ORGANIGRAMA JESUS GOMEZ S.L

Director/a General

Soporte Técnico

I | |
Director/a Controller Director/a Responsable de Responsable
Finanzas y RRHH Comercial Comercial Marca CA/FM Compras

Director/a Dpto.
Técnico

[
Demand Planner

[
Director/a
Operaciones
|

L Administrativo/a L Disefiador/a Asistente Adjunto/a Resp. L ; Operariofa L -
- Ventas Grafico CA/FM Logistica Fabricacion Rete RS Manipulados == aso/e
| L Operariofa Operario L Repartidor/a L
- - picking, RPts-. Fabricacion Fsols Talleres
Técnico
Web/Ecommerce
Community

Manager
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ANEXO II: ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

ORGANIGRAMA Produccion

Director/a Operaciones

Arantza Barcena

Adjunto/a Resp.
Fabricacion

Jefe/a de Linea —— Operario/a Manipulados Electromecdnico/a

—  Operario Fabricacion Envasador/a — Repartidor/a Talleres
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ANEXO 1lI: CALCULOS VSM AS IS
e (liente

Debido a la situacién que se ha vivido con la pandemia, no fue hasta julio cuando la demanda
volvié a su curso normal, es por esto por lo que se ha calculado la demanda desde el mes de
julio hasta el mes de abril. En este periodo la demanda de Mikado Intense de 100 ml ha sido de
251184 unidades y de julio a aqui ha habido 205 dias laborables. La demanda diaria media
seria:

Unidades vendidas _ 251184 127 Uds

dias laborables 205 dia

Ecuacion 14: Demanda diaria

Demanda media=

e Takt time:
_ 7,75h X 3 turnos — 6827 S
1226 uds.dem 7" Uds

Ecuacién 9

e Almacén controlado de material auxiliar (Nave 3)

El dia que se tomaron los datos se disponia de 6 huecos palé que equivalen a 21000 unidades.
El tiempo disponible de produccion equivale a:

21000 envases
1226 envqses
dia

Ecuacion 15: Tiempo disponible

Tiempo disponible = = 17,13 dias

e Almacén controlado de material auxiliar (Nave 1)
Para producir el Mikado Intense, se dispone de:

Palé de envases: 3500 uds. Cada caja contiene 96 envases.
Caja de tapones: 7000 unidades.

Caja de sticks: 2000 unidades

Rollo de etiquetas: 1500 unidades/ rollo

Caja de estuches: 275 unidades

O O O O O

En el momento de la toma de datos en el almacén habia tres palés completos de envases:

10500envases
1226 envqses
dia

Tiempo disponible = = 8,56 dias

Ecuacién 15
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e Almacén controlado de materia prima

Es el lugar donde se almacena el GRG que contiene el producto fabricado hasta que es movido
a la sala 9.2 para suministrar a la maquina. El operario de fabricacién tarda 40 minutos en
fabricar el Mikado. Por esta razon, se tarda en fabricar una unidad:

40 min _ S

Ti d bri P =0,
lempo ae fa ricacion 600 L envase

Ecuacion 16: Tiempo de fabricacion

e Envasado enlinea 9.2

En cada turno trabajan 4 operarios y cada uno tiene su funcion. El operario nimero 1, se
encarga de abastecer la maquina con envases y supervisar la calidad del producto, es decir que
tenga un llenado correcto y que tenga el tapdn puesto. A continuacion, se encuentran los
operarios 2 y 3 que estdn situados después del plato de salida, su funcion es montar los
estuches, depositar el envase dentro, anadir sticks y depositar los estuches cerrados en
gavetas de 22 envases. Ademads, deben comprobar que el lote se lea adecuadamente y que la
etiqueta esté a la altura correcta. Finalmente, el operario nimero 4 sirve de apoyo a los
demds, cuando el operario nimero 1 necesita cajas de envases éste se las acerca y cuando el
operario 1 no lo necesita estucha con los operarios 2 y 3 y rellena el parte de envasado donde
se muestran las incidencias que aparecen a lo largo del turno.

En un dia completo de trabajo se obtiene:

o Tiempo de ciclo ideal: 5,85 s/Ud.
o Tiempo de ciclo real: 34,72 s/Ud.
o Tiempo de cambio de aroma: 65 min
o Productividad:
o 3504 + 2816 + 3218 Uds
Productividad = 2325 %4 =101,6 h0p
Ecuacién 1

o OEE: 64,38%
= Tiempo disponible: 3 turnos x 7,75 h/turno.
= Tiempo de paradas: 2,3h en el turno de la mafana, 1,95 h en el de la tarde y
2,06 h en el de la noche. La disponibilidad de la maquina es:
23,25 - (2,3 4+ 1,95+ 2,06) _
23,25 B

Disponibilidad = 0,73

Ecuacién 3

= Numero de unidades procesadas al dia: 9448 uds/dia. Por tanto, la eficiencia
de la maquina es:
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5,85
m X 9448 _
23,25 — (2,3 + 1,95 + 2,06)

Ecuacion 4

Eficiencia = 0,9

= Unidades reprocesadas: 41 unidades en el turno de la mafana, 84 en el de la

tarde y 56 en el de la noche.
9448 — (41 + 84 + 56) _

FTT = 0,98
9448
Ecuacion 5
o BTS:97,37%
El dia que se tomaron los tiempos habia los siguientes datos:
Secuencia Unidades Secuencia Unidades
prevista previstas realizada realizadas
LAV Lavanda 2700 Lavanda 2810
0 Océano 2300 Océano 2390
FR Frutos Rojos 4200 Frutos Rojos 4248
Tabla 10: Secuenciacién
= Unidades producidas: 9448 unidades.
= Unidades programadas: 9200 unidades.
Rendimiento Vol —9448 1,02 -1
= = e d
endimiento Volumen 9200 ,
Ecuacion 6

= Unidades producidas para el Mix:

2700LAV + 23000 + 4200FR
Rend.Mix = 9448 = 0,9737

Ecuacién 7

= Unidades producidas para la secuenciacién:
2700LAV + 23000 + 4200FR

2700LAV + 23000 + 4200FR
Ecuacién 8

Rend. Secuencua =

e Almacén entre envasado y manipulado

En cuanto se termina un palé en la linea, un operario de la misma se encarga de llevarlo al
exterior y ubicarlo en el almacén existente entre envasado y manipulados. Cada palé esta
compuesto por 1100 unidades. De esta forma en el almacén hay:

o 6 palés de envases estuchados de 1100 unidades por palé.
o Un palé de cajas que contiene 600 cajas equivalente a 7200 unidades.
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e Manipulado

En manipulado es donde se finaliza el producto, ya que se retractilan los estuches en packs de
6 y se introducen en cajas. Cada palé estd formado por 90 cajas que equivalen a 1080
unidades.

Actualmente en este sector de la empresa se puede apreciar que dependiendo de los
operarios que estén trabajando hay un tiempo de ciclo distinto. Es por esto que se ha obtenido
el tiempo de ciclo medio equivalente a 6,83 s/envase. Sin embargo, lo que si que se mantiene
fijo es que siempre son dos operarios los que se dedican a finalizar el Mikado en la misma
mesa de trabajo.

e Almacén controlado Nave 5

Es el lugar donde se almacena el producto después de haber sido finalizado en manipulados
hasta que es enviado al cliente. En el momento en el que se tomaron los datos habia 70.483
unidades procedentes de 11 aromas distintos:

Algodén: 5.463 unidades ocupando 6 huecos palé.
Canela Naranja: 7.798 unidades ocupando 8 huecos palé.
Cereza: 5.598 unidades ocupando 6 huecos palé.

Frutos Rojos: 4.903 unidades ocupando 5 huecos palé.
Lavanda: 7.190 unidades ocupando 7 huecos palé.
Mango: 10.538 unidades ocupando 10 huecos palé.
Océano: 5.664 unidades ocupando 6 huecos palé.
Vainilla: 5.930 unidades ocupando 6 huecos palé.
Geranio: 7.423 unidades ocupando 7 huecos palé.
Tropical: 4.988 unidades ocupando 5 huecos palé.

0O 0O 0O O O 0O 0o 0 0O O O

Azahar: 4.988 unidades ocupando 5 huecos palé.

Por lo tanto, el tiempo disponible es:

70483 envases
1226 envgses
dia

Ecuacion 15

Tiempo disponible = = 57,5 dias

Cuando se recibe un palé que proviene de manipulado se sitia en el hueco que haya libre
dentro de las estanterias destinadas a esta familia de productos intentando situar los mismos
aromas en la misma columna.

e Picking

A la hora de hacer los pedidos se emplea el método FEFO para de esta forma salga primero el
palé que tiene la fecha de caducidad mas préxima, aunque casi siempre coincide con el
método FIFO ya que el primer palé en entrar es el que tiene la fecha de caducidad mas
temprana. La zona inferior es la zona destinada a los palés aptos para hacer picking. Los
pedidos pueden ser de tres tipos:



ANALISIS DE SITUACION Y PROPUESTA DE MEJORA DE UNA LINEA DE ENVASADO EN UNA
EMPRESA DE PRODUCCION DE COSMETICA Y AMBIENTACION

Numero de Tprep. Pedido | Tiempo(s/Ud) Coste del pedido
unidades (min)
PACK DE 6 6 7 70 s/ud 9,81€
CAJAS 12 5 25s/ud 18,92 €
PALE COMPLETO | 1080 15 0,83 s/ud 1553,62€

Tabla 11: Tipos de pedido

El tiempo medio de preparacién es de 1,47 s/Unidad.
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ANEXO IV: VSM AS IS

Control de
Proveedor proouo —_—m————— produccion < —— Cliente
3500 uds Planificacion semanal Mensaje electronico 1226 uds/dia
20 dias 15 dias 15 dias

Takt= 68, 27 slenv
DTD=80,5165 dias
Tiernpo valor= 43,42s
T no valor=80,516 dias

@ U

40-rnin; MQ&C:)@ e @qg@ enipuiado /I\‘:-:. /1\[::> Picking

1 aroma de GO00L GO0 Te=34, T2slem 21z ods | 16 Medio=6,83

equivalentes 3 6000 Zaddlaz Prad= 1016 400 Uds L73dlas sfund 1 turna
V uds 24,9 dlas unddhop 6800 Uds Prod=243 87 — el 3 tipos de pedido
FTT=0,58% udsih*op 740 Uds s 70483 Uds Te medio= 1475
OEE=64,36% 2 turnas 0.8l 5T Gdlag
BTS= 0.8737% (BB dlag
Teamb= 85 min
3umos :
—
1280 uds 300 Uds
Mave 5 Merye 1 - 7300
10500 uds 3392 und 1,044 dias £09 cejes= 200 Lics 293 dias
8,56 dias 3.1 dias 244 dias 0,326 dias 5,28 dias 1,73 dias 0,6 dias 0,22 dias 57.5 dias

Valor total= 80,5165 dias

o4 | rzs | | 6835 | l 147s Total sin valor=80,516

dias







ANEXO V: ESTANDAR DE TRABAJO

£ B o FI*R DEMAYD ESTANDAR DE FUNCIONAMIENTO LAQ95_06
N° PAGS SECCION ENVASADO LINEAS 19.2
1 PARAMETROS DE TRABAJO CREADO 01/03/2021 [MODIF. FECHA 08/06/2021 oPERARIO | 1
REVIS. POR MODIF. POR LEAN VERSION 1
[l CALIDAD [ SEGURIDAD QCONSEI0
N2 OPERACION OBSERVACIONES FOTOS
é Comprende las tareas de toda A
= 1 . ® Vease estandar LA092_06
E] la seccion de llenado
g
E 2 Pa_rametros para ajustar la @ | Vease esténdar LA092_04
<4 etiquetadora
E
2 : .
-] Pardmetros para ajustar la 3
é 3 [} Vease estandar LA092_07
g loteadora
4.1Abastecerse de una caja de estuchesy una caja de sticks por
cada dos operarios.
4.2 Situar las cajas en la balda de debajo dela mesade esuchado.
4 iPreparar el puesto de trabajo 4.3 Depositar una gaveta delante de donde va a situarse (en la
° balda que sobresale delante de |a cina en la mesa de estuchado).
2 4.4 Dividir imaginariamente la gaveta en dos partesy llenar una
4] parte con estuches y la otra cos sticks.
2
]
5.1 Coger la caja.
5.2 Pegar la etiqueta en una de las caras (vease foto)
5 Montar la caja de finalizado 5.3 Plegar las solapas de la parte inferior y precintarla.
5.4 Darle la vuelta y dejarla apoyada en lamesa por la parte que
estd abierta.
6.1 Coger el estuche.
6.2 Plegar las solapas de la parte inferior.
6.3 Presionar la solapa del frontis de la caja por donde se ven los
sticks.
6.4 Coger un envase de la cinta.
[ ] 6.5 Comprobar visualmente que el lote y la etiqueta es correcto
g (Vease la ficha técnica del producto)
% 6 Montar el estuche 6.6 Intruduc!r el Em:'ase en el estuche.
2 6.7 Introducir los sticks en en hueco que se ha generado al
a presionar lasolapa.
6.8 Cerrar el estuche.
6.9 Presionar |la solapa de la parte posterior.
6.10 Introducir el estuche en la caja de finalizado.
) *Recuerde: cuando se haya completado la caja de finalizado con
12 unidades depositarla en |a cinta superior con la parte abierta
mirando hacia usted
] 7.1 Cuando las cajas lleguen a su mesa debe comprobar
visualmente que la caja estd compuesta por 12 unidades. Siel
g contenido no es OK devolver al operario que la haya completado
,g 7 Finalizado del producto paraque lo rectifique. Si el contenido es OK continue con el
= proceso.
= 7.2 Cerrar la caja plegando las pestafias superioresy
posteriormente precintandola para que no se abra.
7.3 Depositar la caja en el palé de finalizado.
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