
Introducción

HB Fuller, fundada en 1887 en EE.UU, es líder

global en adhesivos, selladores y recubrimientos

especializados. Su planta en Rionegro produce

adhesivos a base de aceite y agua. Este proyecto

busca optimizar la eficiencia en la planta,

enfocándose en el análisis y reducción de tiempos

muertos en las líneas de producción de adhesivos

Hot Melt. Se han establecido y documentado

parámetros que puedan llegar a estandarizar la

empacadora 1A y se ha mejorado la visualización

de datos mediante un tablero de control.
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Conclusiones

La implementación exitosa de un tablero de

control ha facilitado el monitoreo continuo de

los tiempos muertos y otros indicadores

clave de rendimiento (KPI’s).

Se destaca la importancia de mejorar la

comunicación entre equipos de trabajo, así

como la participación de los operarios en la

identificación y resolución de problemas.

Se recomienda continuar desarrollando y

perfeccionando el tablero de control para

incluir más KPI’s relevantes y proporcionar

una visión íntegra de la eficiencia operativa.
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Objetivos

Realizar un análisis detallado de los tiempos

muertos en las líneas de producción de la

empresa HB Fuller y definir parámetros que

permitan lograr la estandarización en la

empacadora 1A.

Identificar puntos de mejora en los

procesos mediante un análisis

detallado de los tiempos muertos.

Establecer y documentar parámetros

en la empacadora 1A para las recetas

de adhesivos, que puedan llegar a

estandarizarla.
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Analizar los tiempos muertos mediante

la implementación de un tablero de

control que permita identificar planes

de acción.

Este análisis ha proporcionado una visión

clara de los problemas que afectan la

eficiencia operative y ha sentado bases para

implementar mejoras.

Análisis línea 1

▪ Línea de descarga: Cuellos de botella, revisar

diseño. Se implementa revisión de bomba de

descarga del Mix 07 y revisión a bombas de agua.

▪ Mezclador: Revisión de procesos y encendido

temprano de equipos.

Empacadora A: Cilindros neumáticos, pegas y

reguladores.

▪ Pillow machine: Rodillo, cuchillas y bujes.

Diagrama de flujo con los parámetros para la 

empacadora 1A.

Análisis línea 2

• Línea de descarga: Lavado (normal del proceso)

• Mezclador: Revisión de procesos y encendido

temprano de equipos.

Empacadora 2: Bloqueo parámetros, cilindros

neumáticos, termocuplas y su terminal.

• Pillow machine: Rodillo, cuchillas y rodillo de

nylon.

Volumen descargado en toneladas/día en Hot Melt:
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Después

KPI’s adicionales
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PARETO MINUTOS PERDIDOS POR EQUIPO P002

Minutos perdidos por equipo % Acum
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Más información

sobre el proyecto
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