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Resumen

De acuerdo con la norma 1SO 9000: la calidad es el grado en el que un conjunto de caracteristicas
inherentes a un objeto (producto, servicio, proceso, persona, organizacion, sistema 0 recurso)
cumple con los requisitos, basados en lo anterior ,un producto se determina si es 0 no conforme en
la medida que cumpla con las especificaciones de calidad requeridas; el presente informe desglosa
el trabajo realizado en la compariia Quimica Orion S.A.S, en el semestre de practica académica, el
cual se enfocd en el desarrollo de estrategias que brinden herramientas que permitan alinear el
producto al cumplimiento de parametros como viscosidad y pH, adicionalmente aumentar la
productividad eliminando actividades que no agregan valor.

Para la primera accion de mejora se formuldé una metodologia de medicion para la variable
viscosidad, con el objetivo de disminuir los desplazamientos de los operarios de fabricaciéon y
brindar un metodo sencillo, que conllevara la menor inversion posible, adicionalmente era
necesario que este lograra adaptarse a las condiciones del area.

Se consigue la implementacion de tal método basado en procedimiento de embudo de marsh, el
cual logra cumplir lo requerimientos expuestos anteriormente, se realizan pruebas y se genera un
modelo de regresion simple, entre las variables tiempo de desplazamiento del producto y la
variable viscosidad, en el cual se obtiene un R- ajustado de 91,94%, posteriormente se implemento
el método en el area y se obtuvo un ahorro de 42,24% del tiempo destinado en la actividad de
aprobacién calidad.

Para la segunda accién de mejora se implemento una carta de control para la variable pH, se logra
pasar de un proceso de una variacion alta a acotar los resultados de pH y tener un proceso bajo

control.
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1. Introduccion

El objetivo comdn de las organizaciones es el aumento de la productividad y eficiencia,
adicionalmente estas deben asegurar la calidad de sus productos y/o servicios, por lo tanto, existe
la constante necesidad de implementar acciones que brinden resultados efectivos a bajos costos,
todos ellos encaminados a la generacion de valor, crecimiento empresarial y aumento de
competitividad.
El presente documento tiene como fin documentar el trabajo de grado realizado en el semestre de
industria, el cual se llevo a cabo en la compafiia Quimica Orion S.A.S (Planta Guarne), compafiia
dedicada a la manufactura de productos de limpieza y desinfeccion, con experiencia en el mercado
nacional de 28 afios.
A causa de la contingencia mundial, dada por Covid-19 los productos de desinfeccion y limpieza
han tenido un crecimiento exponencial en el mercado, ya que los habitos de los consumidores se
han adaptado a los protocolos dispuestos para controlar la propagacion del virus, por lo tanto, las
empresas del sector ha tenido un incremento en la demanda y sus proyecciones de ventas, sumado
a esto el mercado es mas amplio y competitivo cada dia, por ende, es necesario que la empresa se
adapten en medio de la crisis; es fundamental que se planteen estrategias con el fin de asegurar
que la organizacion esté preparada para asumir tales cambios.
El trabajo se enfocara en el estudio del proceso de fabricacién del producto que representa el
52,2 % de participacion en la produccion en la planta de Guarne (lavaloza), el proyecto se centrara
el en analisis del proceso de fabricacion de este, el cual pretende identificar las actividades que
generan valor y las que no, con el fin de establecer mecanismos que permitan aumentar la
productividad de tal referencia. Asi mismo se desea evaluar la siguiente situacion: actualmente las
especificaciones de calidad se definen en el valor de PH, viscosidad y grados brix, se identifica
que el proceso debe realizar diversas actividades basadas en el ensayo y error para que los
parametros estén dentro del rango, el estudio tiene como foco la evaluacién e implementacion de
acciones que nos permitan conocer, controlar tales valores y disminuir los tiempos y acciones
perdidas.

A continuacion, se establece los objetivos, conceptos tedricos que se utilizaran en el desarrollo

del proyecto, la metodologia, cronograma de actividades y resultados obtenidos.



2. Objetivos
2.1 Objetivo general
Plantear un modelo de mejora con el fin de aumentar la productividad del proceso de fabricacion

de lavaloza en la empresa Quimica Oridn S.A.S planta de guarne

2.2 Objetivos especificos
e Identificar el proceso de fabricacion de lavaloza, estableciendo sus diferentes unidades de
trabajo, interfaces e interrelaciones, asi mismo las actividades que agregan valor.
e Comparar la documentacién actual con la caracterizacion realizada en el paso anterior.

e Establecer el plan de mejoramiento.

3. Marco Tedrico

3.1 Estudio de métodos de trabajo
En la actualidad conjugar adecuadamente los recursos econémicos, materiales y humanos originan
incrementos de productividad. Con base en la premisa de que en todo proceso siempre se
encuentran mejores posibilidades de solucion, puede efectuarse un andlisis a fin de determinar en
qué medida se ajusta cada alternativa a los criterios elegidos y a las especificaciones originales.
Lo cual se logra a través de los lineamientos del estudio de métodos. Garcia Criollo, Roberto
(2005).

3.2 Medicion del trabajo
Es un método investigativo basado en la aplicacion de diversas técnicas para determinar el
contenido de una tarea definida fijando el tiempo que un trabajador calificado invierta en llevarla

a cabo con arreglo a una norma de rendimiento preestablecida. Garcia Criollo, Roberto (2005).

3.3 Eficiencia
La eficiencia se logra cuando se obtiene un resultado deseado con el minimo de insumos: es decir,
se genera cantidad, calidad y se incrementa la productividad. Garcia Criollo, Roberto (2005).

3.4 Productividad
Es el gado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos
predeterminados. Garcia Criollo, Roberto (2005). [1]

3.5 Regresion lineal simple
Modelo con un solo regresor x que tiene una relacion con una respuesta y, donde la relacion es una

linea recta. Este modelo de regresion lineal simple es



y=B0+Blx+E
donde la ordenada al origen b0 y la pendiente B1 son constantes desconocidas, y E es un
componente aleatorio de error. Se supone que los errores tienen promedio cero y varianza
desconocida. Ademas, se suele suponer que los errores no estan correlacionados. Esto quiere decir
que el valor de un error no depende del valor de cualquier otro error. Conviene considerar que el
regresor x estd controlado por el analista de datos, y se puede medir con error despreciable,
mientras que la respuesta y es una variable aleatoria. Con lo que hay una distribucion de
probabilidades de y para cada valor posible de x.
A los pardmetros BO y B1 se les suele llamar coeficientes de regresion. Estos tienen una
interpretacion simple y, frecuentemente, Util. La pendiente B1 es el cambio de la media de la
distribucion de y producido por un cambio unitario en x. Si el intervalo de los datos incluye a
x = O, entonces la ordenada al origen, Bo, es la media de la distribucion de la respuesta y cuando
x = 0. Si no incluye al cero, BO no tiene interpretacion practica. [2]

3.6 Cartas de control
Las cartas de control son un grafico que sirve para observar y analizar la variabilidad y el
comportamiento de u procesos a través del tiempo, Asi, es posible distinguir entre variaciones por
causas comunes Yy especiales (atribuibles), lo que ayudara a caracterizar el funcionamiento del
proceso y decidir las mejores acciones de control y de mejora. Cuando se habla de analizar el
proceso nos referimos principalmente a las variables de salida (caracteristicas de calidad), pero las
cartas de control también pueden aplicarse para analizar la variabilidad de variables de entrada o
de control del proceso mismo. La variacion por causas comunes (0 por azar) es aquella que
permanece dia a dia, lote a lote; y es aportada de forma natural por las condiciones. Esta variacion
es inherente a las actuales caracteristicas del proceso y es resultado de la acumulacion y
combinacion de diferentes causas que son dificiles de identificar y eliminar, ya que son inherentes
al sistema y la contribucion individual de cada causa es pequefia; no obstante, a largo plazo
representan la mayor oportunidad de mejora. La variacion por causas especiales (o atribuibles) es
causada por situaciones o circunstancias especiales que no estan de manera permanente en el
proceso. Por ejemplo, la falla ocasionada por el mal funcionamiento de una pieza de la maquina,
el empleo de materiales no habituales o el descuido no frecuente de un operario. Las causas
especiales, por su naturaleza relativamente discreta, a menudo pueden ser identificadas y

eliminadas si se cuenta con los conocimientos y condiciones para ello. [3]



3.7 Indice de capacidad
Las variables de salida o de respuesta de un proceso (véase capitulo 1) deben cumplir con ciertas
metas y/o especificaciones, a fin de que sea posible considerar que el proceso funciona de manera
satisfactoria. Por ello, una tarea primordial del control de calidad es conocer la capacidad o
habilidad de un proceso, que consiste en determinar la amplitud de la variacion natural del proceso
para una caracteristica de calidad dada. Esto permitird saber en qué medida tal caracteristica de
calidad es satisfactoria.
El indice de capacidad potencial del proceso, Cp, se define de la siguiente manera:
Cp=(ES-EI)/6S
donde o representa la desviacion estandar del proceso, mientras que ES y EI son
las especificaciones superior e inferior para la caracteristica de calidad. Como se
puede observar, el indice Cp compara el ancho de las especificaciones o la variacion tolerada para

el proceso con la amplitud de la variacion real de éste. [4]

I

VALOR. DEL INDICE C, CLASE O CATEGOR[A DEL PROCESO DECISION (S| EL PROCESO ESTA CENTRADO)
cz2 Clase mundial Se tiene calidad Seis Sigma.
EF > 1.33 1 Adecuado.
1<C,<1.33 2 Parcialmente adecuado, requiere de un control estricto.

Mo adecuado para el trabajo. Es necesario un andlisis del proceso.
0.67<C, <1 3 Requiere de modificaciones serias para alcanzar una calidad
r .
satisfactoria.

C, =067 L Mo adecuado para el trabajo. Requiere de modificaciones muy serias.

llustracion 1. Interpretacién del indice de capacidad.
Fuente: Control estadistico de la calidad y seis sigmas, Gutierrez-2da.
3.4 Definiciones
3.4.1.PH

El pH es una medida de acidez o alcalinidad que indica la cantidad de iones de hidrégeno

presentes en una solucién o sustancia. [4]
3.4.2 Viscosidad
Es lo opuesto de fluidez; puede definirse de modo simplificado, como la mayor o menor resistencia

que ofrece un liquido para fluir libremente. Todos los liquidos poseen algo de viscosidad. En



términos generales la viscosidad de un liquido es independiente de su densidad o gravedad
especifica, pero si depende de la temperatura a que se encuentre, siendo inversamente proporcional
a esta. [5]

3.4.3 Grados brix
Los grados Brix miden el cociente total de sacarosa disuelta en un liquido. Una solucién de 25 °Bx
tiene 25 g de azUcar (sacarosa) por 100 g de liquido o, dicho de otro modo, hay 25 g de sacarosa 'y
75 g de agua en los 100 g de la solucion. Los grados Brix se miden con un sacarimetro, que mide
la gravedad especifica de un liquido, o, mas facilmente, con un refractometro. [6]
4. Metodologia
A Continuacion, se expone la metodologia que se llevard a cabo para el cumplimiento de los
objetivos.
Fase 1: Reconocimiento
En esta fase se realiz6 el acercamiento con el area, se pretende conocer todos los procesos y
actividades que realizan.
Fase 2: Analisis diagnostico
Una vez se identifiquen los procesos o actividades a estudiar, se realizara la toma de tiempos y
registro de métodos actuales, con los cuales se estudiara el comportamiento. Se apoyara este
andlisis con herramientas como diagrama de causa — efecto, AMEF.
Fase 3: Propuestas de mejora
Segun la conclusidn gque se obtengan se realizara las propuestas de las acciones de mejora.
Fase 4: Documentacion e implementacion de las propuestas de mejora
En esta fase se aplicaran las acciones de mejoras que tengan viabilidad y sean aceptadas por parte
del coordinador de produccion, considerando los recursos disponibles y horizonte de tiempo.
Fase 5: Evaluacion de los resultados obtenidos
Se llevaré a cabo el analisis de los resultados de las acciones de mejora implementadas.
Fase 6: Presentacion de proyecto
Finalmente formula y presenta el proyecto.

4.1 Cronograma de Actividades

El cronograma se encuentra en anexos.



5. Presentacion de la empresa

5.1 Descripcion
Quimica Orion S.A.S una compaiiia especializada en la manufactura de productos de limpieza y
desinfeccion. La experiencia adquirida desde 1992, le ha permitido fabricar productos que son
utilizados ampliamente por la industria con los mejores resultados de costo — beneficio; cada
materia prima es rigurosamente seleccionada para que al final todos los productos terminados
cumplan con los estandares de calidad exigidos por cualquier sector productivo. Certificado bajo
los criterios de la norma 1SO 9001/2015. (QuimicaOrion.com.co, 2020)
Cuenta con dos plantas de produccion un de ellas esta ubicada en Guarne Antioquia, planta
destinada a realizar la maquila de los productos de como desengrasante, lavaloza, jab6n de manos,
limpiavidrios y gel antimaterial para empresas del sector. Adicionalmente se cuenta con la planta
ubicada en la Estrella, Antioquia donde se realizar la produccion y distribucion de marca propia.

5.2 Vision, Misién y valores

5.2.1 Mision
Es ser reconocida por generar satisfaccion a través de la excelencia en el servicio, la calidad, el
dinamismo y la busqueda de productos ecoldgicos para la limpieza y desinfeccién en la industria
alimentaria, abasteciendo de materias primas quimicas y asesoria al sector productivo,
comprometiéndose a asegurar nuestra rentabilidad y la de nuestros clientes, mejorar nuestra
calidad de vida como producto del trabajo colectivo y organizado. (QuimicaOrion.com.co, 2020)

5.2.2 Vision
Consolidarse como una de las mejores opciones en el suministro de productos de limpieza y
desinfeccion, materias primas y asesoria quimica a nivel nacional, destacada por la excelencia de
sus productos y servicios a la medida del cliente, comprometidos con el crecimiento de nuestros
clientes, colaboradores aliados y del pais. (QuimicaOrion.com.co, 2020)

5.2.3. Valores

e Fomentar una cultura de excelencia. Elaborar todos nuestros productos en el marco de la

calidad y la mejora continua, tal y como se define en las normas ISO 9001.
e Desarrollar nuestras actividades bajo un sistema de participacion e innovacién constante,

para facilitar la superacion personal e institucional.



e Atender al uso racional de los recursos; considerando el factor humano y el medio ambiente
como pilares fundamentales para el pleno desarrollo de nuestra organizacion.
e Establecer relaciones de confianza a largo plazo con todos los miembros y personas con
las que interactuamos (clientes, proveedores, competidores, etc.)
5.3. Mapa de procesos
Los procesos estratégicos de la comparfiia son dirigidos por la gerencia los cuales tiene como
objetivo el desarrollo de nuevos mercado, los procesos misionales son encabezados por gestion
comercial, compras, logistica de abastecimiento, produccion y logistica de distribucion, en los
cuales se ejecutan las funciones principales del desarrollo empresarial, finalmente los procesos de
apoyo son gestion humana, recursos fisicos y de informacion, financiera, técnica y administracion

del SGC, estos son encargados de complementar la funcién de la empresa.

MAPA DE PROCESOS QUIMICA ORION S. A
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llustracion 2. Mapa de procesos de la compafiia Quimica Orién S.A.S

6. Descripcion del proceso de produccion del jabén lavaloza
A continuacion, se describe el proceso productivo del jabon lavaloza, procesos seleccionado para
realizar el trabajo de grado

e Alistamiento de materia prima:
El proceso inicia en el momento que el operario de produccion le hace el requerimiento al area de

dispensacion sobre él envid de la materia prima, una vez la materia llega en el malacate este debe



realizar la descarga y ubicarla en el area de produccion domestico, en esta se debe verificar si la
materia prima esta completa y rotulada contrastandola con la orden de produccion, en caso de que
no se encuentre en las cantidades correctas y demarcadas con el rotulo correspondiente, el operario
procederd a realizar una nueva solicitud al operario de dispensacion, considerando los faltantes.

e Adicion materia prima al tanque de produccion

Se recibi el aviso sobre la culminacion del lote anterior, inmediatamente después este iniciara el
proceso de fabricacion, se llena el tanque de agua y se adiciona cada una de las materias primas
siguiendo las instrucciones de la orden de produccion.

e Reposo

El producto en proceso requiere un tiempo de reposo, este con el fin de realizar la dilucion correcta
de la materia prima, evitar concentraciones de materia primay desviaciones del pH en el producto,
en este tiempo el operario de produccion aplicara productos que disminuyan la espuma y aceleren
el proceso. Por ltimo, se comprobara que el pH del producto se encuentre dentro de los limites de
especificaciones

e Adicionar materia prima faltante

Se debe adicionar materia prima restante al tanque y aumentar la agitacion, actividad con la cual
se finaliza el producto.

e Aprobacién calidad

Finalmente, el operario de produccion se dirige al laboratorio de calidad con la muestra y la orden
de produccidn, en este lugar el auxiliar de laboratorio realizara las pruebas de viscosidad, pH y
grados brix, si el producto no cumple el operario debera realizar ajuste segun las especificaciones
que proporcione el auxiliar. Una vez el producto se encuentra bajo los estandares de calidad este
sera aprobado y liberado para las lineas de envase.

6.1 Diagrama SIPOC
El diagrama SIPOC es un sistema de ordenamiento o herramienta en formato tabular que permite
la caracterizacion o asignacion ldgica de una serie de procesos. En ella se involucran una serie de
parametros elementales como lo son un proveedor, una entrada, un proceso 0 una serie de
procedimientos con una salida y un resultado final, que se debe ajustar a los requerimientos del
cliente. El anexo 1 presenta el SIPOC del proceso, en el cual se detalla las interfaz e interrelaciones
de este. [4]



7. Andlisis diagndstico

7.1 Evaluacion estudio de tiempos de las actividades
A continuacion, se presentaran los resultados proporcionados por el estudio de tiempos realizado
en el area de produccion de la planta guarne, en los cuales se establecid el tiempo que requiere
cada actividad, estos se realizan haciendo seguimiento al material por lo tanto no se adiciona
suplementos.

e Alistamiento materia prima

Histogram of y
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llustracion 3. Histograma de tiempos de alistamiento de materia prima. Fuente: elaboracion propia.

Resumen estadisticos alistamiento materia prima

Minimo |cuartil 1 | Mediana Media Desviacién | cuartil 3 | Maximo Coef.V
4,005 4,50 491 4,95 0,56 5,42 5,94 11 %

Tabla 1 .Resumen estadistico de alistamiento de materia prima. Fuente: Elaboracién propia

El tiempo de alistamiento de materia prima sigue una distribucién normal (valor-p de 0,258 >
0,05), el tiempo de ciclo para tal actividad es de 4,95 minutos, considerando el coeficiente de
variacion este es de 11,4 %, con lo cual se concluye que es un proceso estable.

e Adicion materia prima al tanque de produccion

El tiempo en el cual se realiza la actividad de adicion de la materia prima al tanque de produccion,
no sigue una distribucion normal considerando un valor-p de 0,00488 < 0,05. El tiempo de ciclo

para tal actividad es de 34.73, este presenta un coeficiente de variacion que indica que no es un



proceso estable, dado esto se sugiere realizar intervencion y evaluacion de métodos, con el objetivo

de disminuir la variabilidad.

Histogram of y
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llustracion 4. Histograma de tiempos de adicion materia prima 1. Fuente: elaboracion propia

Resumen estadisticos adicion materia prima al tanque de produccién

Minimo |cuartil 1 |Mediana | Media Desviacion | Cuartil 3| Méaximo | Coef.V
25,06 30,29 32,94 34,73 6,36271463 |38,46 48,40 18,32%

Tabla 2. Resumen estadistico de adicion de materia prima 1. Fuente: Elaboracion propia

e Reposo de producto

Como se menciona en la descripcion de actividades este es necesario para la completa disolucion
de la materia prima y estabilizacion de pH, dentro del estudio se identifica que esta es un proceso
no estandarizado, lo cual se ve reflejado en el coeficiente de variacion que indica que es un proceso
no estable, no obstante, la prueba de normalidad refleja un valor p de 0,07985 > 0,05, con lo cual

se determina que estos siguen una distribucion normal.

Resumen estadisticos reposo de producto

Minimo| Cuartil 1 | Mediana | Media | Desviacion | cuartil 3 | Maximo | Coef.VV

19,06 25,48 27,41 | 25,48 5,77 31,26 41,92 |22,66%

Tabla 3. Resumen estadistico de reposo de producto. Fuente: Elaboracion propia
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lustracion 5. Histograma de tiempos de reposo de producto. Fuente: elaboracion propia

e Adicion de materia prima 2

El tiempo en el cual se realiza la actividad de adicion de la materia prima faltante al tanque de

produccidn es de 3,68 min la prueba de normalidad presenta un valor-p de 0,1955 > 0,05, por lo

cual se concluye que los datos se distribuyen normalmente.

Histogram of y
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llustracion 6. Histograma de tiempos Adicién de materia prima 2. Fuente: elaboracién propia
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Resumen estadistico adiccion de materia prima 2

Minimo |cuartil 1 |Mediana | Media | Desviacion | cuartil 3 | Maximo | Coef.VV

1,54 3,18 3,54 3,68 0,96 3,98 6,19 26,08%

Tabla 4. Resumen estadistico de adiccion de materia prima 2. Fuente: Elaboracion propia.

e Aprobacion calidad

Finalmente el desplazamiento hasta el laboratorio de calidad para verificar las especificaciones del
producto tiene un tiempo en promedio de 19,91 min, considerando el coeficiente de variacion se
determina que este no es un procesos estable, sin embargo, el valor -p es de 0,1185, por lo tanto
estos son datos que se distribuyen normalmente, teniendo en cuenta las observaciones obtenidas
en el estudio de toma de tiempos se identifica que esta actividad depende en gran medida de la
disponibilidad del auxiliar, en ocasiones el laboratorio se encuentra totalmente ocupado y estos
deben esperar este tiempo, por otro lado, se realizara énfasis en la necesidad de dirigirse al
laboratorio dado que esto radica en la medida de viscosidad, ya que estos cuentan con pH metro

fijo en cada agitador y refractometro en el area

Histogram of y
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llustracion 7. Histograma de tiempos aprobacion calidad. Fuente: elaboracion propia
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Resumen estadistico aprobacion calidad

Minimo

Cuartil 1

Mediana

Media

Desviacion

cuartil 3

Maximo

Coeft.V

8,57

12,99

21,14

19,91

7,13

23,52

35,00

35,81%

Tabla 5. Resumen estadistico de aprobacion calidad. Fuente: Elaboracion propia.

7.2. AMEF

La herramienta AMEF (Analisis del Modo y Efecto de Fallas), es un procedimiento que permite

identificar fallas en productos, procesos y sistemas, asi como evaluar y clasificar de manera

objetiva sus efectos, causas y elementos de identificacion, para de esta forma, evitar su ocurrencia

y tener un método documentado de prevencion.

En el andlisis de modo y efectos de falla realizado para el proceso en cuestion se identifico los

modos de falla potenciales, es decir las acciones que pueden poner en riesgo el cumplimiento de

los requerimientos del producto en cada actividad del proceso. Luego se establecieron las posibles

causas, efectos y controles actuales de estos y posteriormente, se realizé una estimacion de factores

como la severidad, ocurrencia y nivel de deteccién a dichas fallas basados en las tablas de

calificacion adjuntas en el archivo del AMEF. Finalmente se calcula el nivel de prioridad de riesgo

de cada modo de falla con la Ecuacion 1

Ecuacion 1. Nivel de prioridad de riesgo.

NPR = Severidad * Deteccion * Ocurrencia

De la tabla 6 se observa que el error en la medicion de viscosidad tiene mayor nivel de prioridad

de riesgo.
Modo de falla NPR
Poca confiabilidad en las mediciones de viscosidad 576
Cambios el método de produccion 480
Adicional de sal a las superficies en acero inoxidable 336
No clasificar la materia prima por lote y ubicarla en el lugar incorrecto 256
Adicionar materia prima de un lote dispensado no correspondiente a su consecutivo 240
No se cuenta con un parametro tangible y medible para el tiempo de reposo. 240
Adicion variable de la cantidad de sal al producto en etapa de fabricacion 240
Dafio en el equipo no detectado antes de iniciar el proceso 180

Tabla 6. Modos de fallas con mayor NPR. Fuente: Elaboracion propia.
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7.3 Diagrama de Pareto

Dentro de la fase diagnostica, se evalla la informacion del registro de tiempos improductivos del
area, teniendo una cuenta el periodo de junio- septiembre del afio 2020, la ilustracion 8 presenta el
diagrama de Pareto realizado con dicha informacién, los cuales nos permiten observar que es
necesarios tomar acciones en los tiempos improductivos derivados de los problemas de viscosidad

y pH en el producto, los cuales representan el 92,86%.

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
R 0,00%

Problemas de Problemas de pH Problemas de Problemas de
viscosidad calidad por Grados brix
materia prima

llustracién 8. Diagrama de Pareto tiempos improductivos. Fuente: elaboracion propia

8. Formulacion de propuestas de mejora

Dentro de los objetivos planteados se encuentra la comparacion de la caracterizacion (SIPOC) y
la documentacidén actual, de esto se concluye que la documentacion se encuentra actualizada y
congruente con las acciones del flujo del procesos, sin embargo como se establece en el estudio
de los tiempo se identifica algunas falencias respecto a la estandarizacion de la formulacién, una
vez se realizo la propuesta de intervenir este aspecto, se generan alguna limitaciones, teniendo en
cuenta que esta funcion pertenece al laboratorio de investigacion y desarrollo de la compafiia, el
cual se vienen adelantando un trabajo para mitigar tal situacion. El anexo 2 presenta la
caracterizacion actual de la compaiiia.

A partir de los resultados del andlisis anterior, se determina realizar estrategias de mejora
enfocadas en la actividad de aprobacion calidad, teniendo en cuenta la informacidn obtenida en el

diagrama de Pareto los tiempos improductivos del area se deben a variables como viscosidad y
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pH, considerando que estos son las mediciones que deben hacerse en la fase de aprobacion calidad

y contrastandolos con los resultados y observaciones obtenidas en el estudio de tiempos, se llega

la conclusion que esta es la fase del proceso que requiere intervencidn prioritaria. A continuacion,

se presenta las propuestas de mejora.

Modelo de regresion lineal basado en n la metodologia de embudo de marsh para la medicion

de viscosidad

Establecer un método para la medicién de viscosidad en el

Objetivo area de fabricacion basado en la metodologia del embudo
de marsh
El procedimiento tendré validez para el area de

Alcance fabricacion, dado que sera de utilidad para corroborar el

valor de viscosidad de los productos a granel

Responsable

Aprendiz produccién/ Operarios de fabricacion

Acciones a realizar

1. Recolectar muestras de producto lavaloza

2. Realizar pruebas de laboratorio, se medira la viscosidad
en el viscosimetro de cada muestra; posteriormente se
medira el tiempo de caida del producto en el embudo.

3. Analizar datos y evaluar regresion lineal.

4. Capacitar y realizar pruebas piloto del modelo con
apoyo de los operarios de fabricacion.

5. Evaluar resultados y procedimentar método

Resultados esperados

* Disminucion de los desplazamientos de los operarios de
fabricacion

* Aumento en la confiabilidad de valor de viscosidad

« Obtener un método que se adecue a las condiciones del
area, adicionalmente en disminuir la inversion requerida
en la proporcién posible.

* Disminucion en el tiempo de la actividad de aprobacion
calidad

Tabla 7. Descripcion de accion de mejora. Fuente: Elaboracién propia.

Se planteara un modelo de regresion basado en la metodologia del embudo de marsh, con este se

tiene el objetivo de brindar una herramienta de medicion de viscosidad para el area de fabricacion,

del producto lavaloza, lo que permitira disminuir los movimientos al laboratorio para realizar esta

medicion, tales desplazamientos son la causa de los tiempos improductivos por problemas de

viscosidad, ya que los operarios en la actualidad deben dirigirse varias veces al laboratorio cada

vez que realizan un lote de lavaloza para darle estabilidad a dicha variable, considerando que en

15




el area de fabricacion se cuenta con pH metro fijo y refractometro, los operarios deben dirigirse al
laboratorio Unicamente para realizar medicion de viscosidad, el modelo les permitird tomar
decisiones sobre el producto rapidamente, evitando dicho movimiento ; el viscosimetro es un
equipo que requiere sumo cuidado ya que este se descalibra facilmente en el cambio de las agujas,
no es apto para conservarse en lugares de mucha humedad y generacion de vapores en el aire, las
anteriores son condiciones constante de la zona de produccion, por lo tanto no es conveniente
instalar un viscosimetro en el area y se toma la decision anterior.

e Construccion e implementacion de cartas de control para producto lavaloza

Implementar la metodologia de cartas de control y

Objetivo limites de proceso para la variable pH del producto
lavaloza.
El procedimiento tendra validez para el area de
Alcance fabricacion, dado que sera de utilidad para ajustar la
variable pH de los productos a granel.
Responsable Aprendiz produccion/ Operarios de fabricacion.

1.Recolectar Datos historicos de la variable pH

2. Recoger los valores durante un periodo de tiempo
suficiente que nos permita obtener una vision
representativa del desarrollo del proceso.

3) Definir el tipo de grafica con la cual se trabajara
4) Calcular los limites superior, inferior y central
Acciones a realizar 5) Gestionar el tablero en el cual se graficaran los
valores en planta

6) Capacitar a los operarios de produccién

7). Realizar pruebas piloto dentro de las cuales se
representaran los datos en la grafica, y estudiaran el
comportamiento de estas.

¢ Disminucion de la variabilidad del proceso
Resultados esperados e Cumplimiento de las especificaciones del producto

e Proceso estable

Tabla 8 . Descripcion de accion de mejora. Fuente: Elaboracion propia

Actualmente la directriz con la cual se trabaja se basa en cumplir con el rango de especificacién
de calidad de la variable pH, es decir, que este valor podria darse exactamente en el limite superior
o limite inferior, Considerando las desviaciones inherentes de los equipos de medicion evaluada

en £ 0,3, evento en el cual se tiene el riesgo de que en el momento que este sea medido por el
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cliente el producto se encuentre fuera de los requerimientos , adicionalmente se identifica que el
criterio del auxiliar de calidad juega un papel fundamental en el ajuste del pH ya que estos indican
el valor de pH que debe ajustarse el producto, criterio que puede variar segin cada auxiliar, por lo
tanto de implementaran los limites de control que tiene como fin acotar el rango y disminuir la
variacion. Finalmente se identifica que, dado a la variacion, el indice de capacidad hace referencia

a un proceso no controlado.

9. Resultados obtenidos
9.1. Modelo de regresion lineal

La tabla 9 presenta el coeficiente de correlacion de en el cual podemos observar una correlacion

positiva de 0,96.
Viscosidad Tiempo
Viscosidad 1,00 0,96
Tiempo 0,96 1,00

Tabla 9. Matriz de correlacion. Fuente: Elaboracion propia

e Laecuacion propuesta por el modelo es: Y =10,82 + 15,9799X

Donde:

B1 = Por cada segundo que aumente el tiempo, la viscosidad disminuira en 1 Centipois, el
coeficiente es la pendiente de la recta, mide el cambio en Y por cada unidad de cambio en X,

B0 = es la ordenada al origen, el punto donde la recta intercepta el eje Y, es decir el valor de Y
cuando X =0
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Call:

lm({formala = ¥y ~ X)
Eesiduals:

Min 10 Hedian 302 Max
-85.98 -20.5& 6.23 25.88 Th6.&66
Coefficients:

Estimate S5td. Error t wvalus Pri(>|t])

(Intercept) 10.8269 45,5447 0.217 0.83
b4 15.4973% 0.8772 18.217 <Z2e-1E *&%
Signif., codes: O “&&&%r g _QQl *®%fr g, Q1 **Ff Q.05 *.f Q0,1 +* 1

Eesidual =standard error: 42.
Multiple E-squared: 222,

0.922
F-=statistic: 331.92 on 1 and 28 DF,

llustracion 9. Modelo de regresion lineal simple. Fuente: Elaboracién propia en R Project.

Prueba de Significancia para
Hy : B0=0
H; : PBO#0

Estadistico de prueba Jo — 1

Criterio de rechazo: ‘I;)‘ >t 6 Vp<a

B 00 N
" \/MSE 1+ Z]

8 on 28 degrees of freedom
Adjusted E-sgquared:
p—-value: <«

0.89194
2.2e-16

n=2

Con un valor de significancia de 0,05 y con el valor p de 0.83, no se rechaza HO, por ende, se

concluye que no hay efecto significativo para el modelo debido este coeficiente, por lo tanto, este

no se tendra en cuenta en la ecuaciéon del modelo.

Prueba de Significancia para p1

Hy: B1=0
Hl . Bl # .?0 — foo
Estadistico de prueba: I, = 1. ¥
MSE |1+ & |
Criterio de rechazo:
‘1:3‘ > ta-'B.n—l © Vp <a

18



Con un valor de significancia de 0,05 y con el valor p de 2e-16, se rechaza HO, por ende, se
concluye que hay un efecto significativo para el modelo debido este coeficiente.
El coeficiente de determinacién R? ajustado asociado a un modelo de regresion lineal define la

proporcion de variabilidad total en Y explicada por el modelo, tal que:

MSE
MST

R? ajustado = 1 —
Se encuentra que el valor para el R? ajustado = 0,9194, como se menciona anteriormente este es
un indicador de asociacion lineal, por lo tanto, se define que el modelo presenta un buen ajuste.

El andlisis de varianza (ANOVA) del modelo consiste en la descomposicion de la variabilidad
total observada en la variable respuesta, es decir en la descomposicién de la suma de cuadrados

totales, este se presentas en la figura 11.

- anova (modelo)
Analysis of Variance Tabkle

Eesponse: ¥

Df Sum Sqg Mean Sg F walue Pr (>F)
X 1l 607831 &07TE31 331.B6 < 2.2e-1lg **%
Residuals 28 51284 18332
Signif. codes: O *®*#%&%F 0§ Q01 &*F 0,01 **f Q.05 * 0.1 * * 1

llustracion 10. Modelo de regresién lineal simple. Fuente: Elaboracion propia en R Project.

Prueba de significancia de la interaccion

Hy: Y=0
Hy: Y#0
Estadistico de prueba: _ MSR
P F 0 — "“f 1,n—-2

MSE

Criterio de rechazo: Fo> fuinz 6 Vp < a
Con un valor de significancia de 0,05 y con el valor p de 2.2e-16, se rechaza HO, por ende, se
concluye que hay relacion lineal entre las variables.

El error porcentual absoluto medio (MAPE), también conocido como desviacion promedio
absoluta porcentual (MAPE), mide la exactitud de un método para la construccion ajustada de
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valores de serie de tiempo en estadisticas, para el caso el MAPE es de 4,07%, es decir, el modelo

tiene un error asociado de 4,07 %.

9.1.2 Validacion de supuestos del modelo

e Supuesto de normalidad

Shapiro-Wilk normality test

data: residuals (modelo)

W = 0.953%92, p-value = 0.215

WS

llustracion 11. Prueba de normalidad. Fuente: Elaboracién propia en R Project.

Prueba de normalidad
Hy: ¢, = Normales

Hi: & # Normales

Estadistico de prueba: O<wy <1 wy = 0.95392

Criterio de rechazo: Vp<ua a =0,05

Con un nivel de significancia de 0.05, como Vp es mayor que a, no se rechaza HO, y se concluye

que los errores del modelo se distribuyen normales

e Supuesto de independencia de los residuales

El gréafico 12 nos permiten concluir que los datos no son correlacionados, por lo tanto, se asume

independencia de los residuales. Considerando que el modelo cumple los supuestos bajo los cuales

se platea la regresion lineal simple, adicionalmente se tiene un coeficiente de determinacién que

nos indica que la variable tiempo bajo el método ya explicado tiene la capacidad de explicar el

comportamiento de la viscosidad en un 91,94 % el modelo obtenido es valido.
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Residuales vs. tiempo
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lHustracion 12. Gréfico de residuales vs tiempo. Fuente: Elaboracion propia con

R Project.
ACF PACF
< 1 0 ]
m_
o
o |
o
o |
o
o |
o
S_
< | [I'N
5 [ R, % o I‘
g o
: A
o o
e —
5
o - I‘
° 'H | S
o~
S )
g
B e I S
<

lustracion 13. ACF Y PACF. Fuente:

Elaboracion propia con R Project.
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Recta de regresion con intervalos
de confianza y de prediccion al 95%
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llustracion 14. Grafico de la recta ajustada por el modelo de regresion lineal. Fuente: Elaboracion propia

Evaluacion de datos atipicos

La distancia Cook es un indicador que refleja qué tan bien el modelo ajusta a la i-ésima observacion
y a la vez da cuenta que tan lejos esta ese punto respecto al resto de los datos. Se utiliza para
identificar observaciones que tengan valores predictores poco comunes en comparacion con los
datos restantes y observaciones a las que el modelo no se ajuste adecuadamente. Las observaciones
con distancias de Cook grandes pueden tener un gran efecto sobre el valor ajustado y, por lo tanto,
sobre el modelo de regresion, se considera punto influencia aquel punto para el cual Di > 1. En el
grafico de distancia Cook (Ver grafico 3) no se observa ningun valor mayor con distancia Cook

mayor de 1, por lo cual no se encuentran datos atipicos.
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Grafico Distancia de Cook
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llustracion 15. Gréfico de distancia Cook. Fuente: Elaboracién propia con R Project.

Datos ajustados vs dato viscosimetro
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llustracion 16. Datos ajustados vs datos reales modelo. Fuente: Elaboracién propia.
La ilustracion 16, presenta los resultados obtenidos en la implementacion del método, donde se
pueden observar los datos que se obtuvieron de la viscosidad sugerida por el método y los valores

de viscosidad reportados por el viscosimetro, en este se puede apreciar que el modelo tiene la

capacidad de explicar el comportamiento de la viscosidad.
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Como se establece en la tabla 10 el costo de la actividad se disminuye en un 42,2%; considerando
el costo promedio de un viscosimetro oscila alrededor de $ 7.000.000, inversion que se mitiga con
la implementacion de anterior modelo, las herramientas de este tienen un costo alrededor de

$ 21500. Como se menciona anteriormente el viscosimetro es un equipo que debe tener una
cuidadosa manipulacion y facilmente puede descalabrarse, por lo tanto, el método actual ofrece
flexibilidad al proceso. A continuacion, se describe el método de medicion, dentro de los anexos

se puede encontrar la tabla de rango generada.

Descripcion proceso de medicion de viscosidad

1. Una vez el producto se encuentre terminado se toma muestras de este en dos recipientes
rotulados

2. Se toma el embudo y con el dedo se cubre el orificio inferior, posteriormente se adiciona
producto en este, la persona que realiza la medicion del tiempo debera tener el cronometro
en la mano y ubicar la probeta sobre una superficie plana de tal manera que tendré
visibilidad total al desplazamiento del producto.

3. La persona que tiene el embudo lo ubica en la probeta retirando el debo del orifico y
permitiendo que el producto caida

4. Lamedicion se realizaré hasta una distancia de 6 ml,

5. El procedimiento se realiza de la misma manera con la segunda muestra, cuando se obtienen
los dos datos de tiempo se realiza un promedio y se registra el tiempo, finalmente se verifica
en la tabla de rangos, que proporcione para cada valor de tiempo un valor de viscosidad

asociado.
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Costo de operacion inicial Costo de operacion Actual

Numeros de lotes por Numeros de lotes por

turno 4 turno 4

Numeros de lotes por dia 8 Numeros de lotes por dia 8

Ndmero de lotes por mes 192 NUmero de lotes por mes 192

Tiempo de la actividad 19,91 Tiempo de la actividad 11,5

Valor operario min $ 106 Valor operario min $ 106

Costo de la actividad Costo de la actividad

mensual $ 405.208 | mensual $ 234.048

Costo actividad anual $ 4.862.500 |Costo actividad anual $ 2.808.576
Inversién método tradicional Inversion método actual

Valor herramientas
método actual $ 21.500

Valor viscosimetro
Salario Aprendiz

$ 7.000.000 | produccion $ 292.800

Total $  7.000.000 |Total $  314.300
Disminucion costo operacion 42,24%

Ahorros de inversion $ 6.685.700

Tabla 10 . Resumen de beneficios y ahorros obtenidos. Fuente: Elaboracion propia

9.2 Limites de control
La tabla 11 presenta los limites de control obtenidos para el producto lavaloza, los cuales se

establecieron dado los datos historicos del area de produccién, evaluados con la ecuacion 2.

Media 7,655
Rango promedio 0,055
d2 1,128
LCS 7,80
LClI 7,51

Tabla 11. Célculo de los limites de control. Fuente: Elaboracion propia.
LCS =u+3(R/d2)=178 Ecuacidn 2. Limite de control superior.
LCI =u—3(R/d2)=751  Ecuacién 3. Limite de control inferior.
Para la implementacion de los limites de control fue necesario realizar una capacitacion a los

operarios en la cual se les expuso el objetivo de la metodologia de los limites de control, la

necesidad del proceso y diferencia entre estos y los limites de especificacion, adicionalmente se
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instalo un tablero en el cual los operarios estan constantemente graficando los valores de pH (ver
en anexo), asi mismo se realiza seguimientos diarios a los datos y al cumplimiento de los limites,

La ilustracién 17 muestra el analisis de capacidad de la situacion inicial.

Como se muestra en la tabla 10, la implementacion de las cartas de control y permitid pasar de un
proceso con un indice de capacidad de 0,88, el cual indica que este es un proceso no capaz, El Cp
compara el ancho de las especificaciones (tolerancia) con la amplitud de la variacion (dispersion
natural) del proceso. Si la variacion del proceso es mayor que la amplitud de las especificaciones,
entonces el Cp es menor que 1, lo que seria evidencia de que no se esta cumpliendo con las
especificaciones. En la situacion actual se puede apreciar que al implementar la carta de control y
los limites de control el proceso tiene un indice de capacidad actual de 3,125, Si el Cp es mayor
que 1, es una evidencia de que el proceso es potencialmente capaz de cumplir con las
especificaciones. Teniendo o partes por millén desviadas de las especificaciones en la variable de
pH.

Propuesta de mejora: Implementacién de cartas de control

Estado: Terminada

Beneficios:
Disminucién de la variabilidad del proceso
Cumplimiento de las especificaciones del producto

Proceso estable

Situacion inicial Situacion actual

Indice de capacidad inicial: Indice de capacidad inicial:

Cp =(8,5-7) / 6 (0,2835) = 0,8818 Cp =(8,5-7) /6 (0,080) = 3,125
proceso No capaz proceso capaz

Tabla 12. Resumen de beneficios y ahorros obtenidos. Fuente: Elaboracion propia
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Analisis de capacidad para Lavaloza
Informe de resumen

Qs ?
;Qué tan capaz es el proceso? Requerimientos del cliente

a a
Espec. superior a5
Bajoi Alto Oibjetivo 7,66
I Ezpec. inferior 7T

Caracterizacion del proceso
;Es la media del proceso diferente de 7,667

o 005 o1 =05 “Aedia 75641
= Dresviacion estandar (largo plazo) 0,28700

. '

Si — INO Capacidad real (LP)
P = 10335 Po 0,90
Pok 073
Mivel 2 2,30
Capacidad real (largo plazo) % fuera de las espec. 1.09
{E5tdn los daros dentro de los limites y cerca del objetivo? PEM (DPMO) 10859
Comentarios

+ La media del proceso no difiere significativamente del objetivo (p »
0.05).

+ L3 taza de defectucsos es 1,09%, la cual estima el porcentaje de
paries del proceso que estan fuera de los limites de especificacion.

La capacidad real (largo plazo) ez lo que expermenta 2l clisnte.

La capacidad potencial {corto plazo] es la que se podna alcanzar si se

eliminaran los desplazamientos y deswvios del procesa.

T.0 T2 T4 7.8 T8 80 82 84
llustracion 17. Andlisis de capacidad inicial. Fuente: Elaboracién propia con R Project.
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Analisis de capacidad para Lavaloza
Informe de resumen

;Qué tan capaz es el proceso?

Potencial £ = 7,79

Bajoi

;iEs la media del proceso diferente de 7,667

0 005 o4

P = 0147

Capacidad real {largo plazo)

Estdn los datos dentro de los limites y cerca del objetiva?

I Ohbjetiva LES

S ——

Requerimientos del cliente
Espec. superior a5
Ohbjetivo 7,66
Espec. inferior T
Caracterizacion del proceso
Wedia 76428
Desviacion estandar (largo plazo) 0080019
Capacidad real (LP)
Po 312
Pok 268
Mivel Z 8,03
% fuera de las espec. 0,00
PEM (DPMO) 0

Comentarios

+ La media del proceso no difiers significativamente del objetivo (o »
0,05).

+ Latasa de defecuosos es 0,00%, la cual estima el porcentaje de
partes del proceso que estin fuera de los limites de especificacian.

La capacidad real (largo plaze) es lo que experimenta &l cliznte.

La capacidad potencial (coro plazo) es la que =& podna alcanzar si se
eliminaran los dezplazamisntos v desvios del proceso.

70

T2 74 15 T8 &0 82 g4

Ilustracion 18. Analisis de capacidad actual

. Fuente:

Elaboracion propia con R Project
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10. Conclusiones y acciones recomendadas
En los resultados obtenidos se evidencia un progreso para el area de fabricacion respecto al
cumplimiento de las especificaciones de calidad, adicionalmente se destaca la implementacion de
herramientas que permitan a los operarios de fabricacion el analisis y la toma de decisiones agiles
para alinear el resultado del producto.
Como se menciona anteriormente se logra implementar un modelo de regresion lineal simple con
un R-ajustado de 91,94%, dicho valor nos permite concluir que el tiempo es una variable que puede
explicar la viscosidad, el modelo cumple con los criterios para los errores, por lo cual es validado
y se procedié a la implementacion en el area de fabricacidn, proporcionando un disminucion en el
tiempo de aprobacién de 42,24 %, dado la disminucion de los movimientos de los operarios en la
actividad de aprobacion calidad. Referente a la inversion el equipo tradicional para la medicion de
viscosidad tiene un costo promedio de $ 7.000.000, para el procedimiento actual se realizé una
inversion de
$ 21.500, compuesta por una probeta plastica de 10 ml y un embudo, sumado a este el salario de
aprendiz de produccion que ejecuto las pruebas de laboratorio, andlisis de datos, capacitacion e
implementacién del método en campo lo cual suma $ 314.300, para una inversion total de
$335,800, en ese orden de ideas se tuvo un ahorro en la inversion de $ 6.664.200.
Retomando la accion de mejora de las cartas de control estas proporcionan herramientas que nos
permiten conocer y controlar los procesos, determinar causas comunes Yy especiales, Las cartas de
control han facilitado monitorear la estabilidad del proceso de fabricacién de lavaloza. En este
contexto el proceso se mantiene bajo control estadistico para la variable pH, con un indicador de
capacidad de mayor de 1,33.
Se recomienda hacer seguimiento continuo a las cartas de control y resultados del método de
medicién de viscosidad con el objetivo de tener el proceso bajo control y encontrar cualquier tipo
de anomalias que dia a dia trae retos para la compafiia; como se especifica anteriormente el método
esta planteado para producto lavaloza, teniendo en cuenta los resultados , se podria plantear limites
de control y un nuevo modelo de medicion para los diversos productos que tiene la compaiiia, es
decir , basar el modelo lineal en la metodologia del embudo de marsh, sin embargo la ecuacion
como tal debe ser diferente, dado que la densidad de los productos lo es y por lo tanto no aplicaria
el modelo planteado, en el trabajo actual se comprueba que el tiempo de desplazamiento del

producto tiene un relacion positiva y fuerte con la viscosidad, utilizando este criterio como base se
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puede recolectar datos sobre las variables y construir los modelos, asi mismo las cartas y limites

de control.

Dentro de los aprendizajes del proyecto se resalta la inclusion del personal operativo implicado en
este caso los operarios de fabricacion dentro del analisis y toma de acciones de mejora, ya que
estos cumplen un papel fundamental en el proceso, su experiencia los lleva a tener informacion de
suma importancia en la toma de decisiones, sin la cual no se hubiesen tenido los resultados
deseados, se puede observar un avance significativo dentro del area, camino hacia la innovacion y

cambio.
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12. Anexos

12.1 Cronograma de actividades

INICIO ,
DURACION ACUMULADO
ACTIVIDAD ~ DEL 0 pian semanas  PERIODOS

Fase 1 1 3 3 %//é

Fase 2 3 3 & %ﬁ

Fase 3 6 3 9 %}J

Fase 4 g 4 13 %////ﬁ?

Fase 5 13 3 16 Wﬁf

Fase 6 16 4 20 %/////%ﬁ/
Fase 7 20 1 21 v
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12.2. SIPOC

PRONEEDOR: CLIERTE
DETERMENACH . ESPECIFICACIONES TiFD DE ESPECIFICADIONES
FROVEEDOR EMTRALA CLASEFRCACRON IPROCESD SALIDAS CLIENTE
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dorbatisn pasicicn
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L& mastesis priems T -
T el e ad s pegn Hugregs Walor
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12.3 Tabla de rango

Viscosidad cps

Tiempo (segundos)

352-368 22-23
368-384 23-24
384-399 24-25
399-415 25-26
415-431 26-27
431-447 27-28
447-463 28-29
463-479 29-30
479-495 30-31
495-511 31-32
511-527 32-33
527-543 33-34
543-559 34-35
559-575 35-36
575-591 36-37
591-607 37-38
607-623 38-39
623-639 39-40
639-655 40-41
655-671 41-42
671-687 42-43
687-703 43-44
703-719 44-45
719-735 45-46
735-751 46-47
751-767 47-48
767-783 48-49
783-799 49-50
799-815 50-51
815-831 51-52
831-847 52-53
847-863 53-54
863-879 54-55
879-895 55-56
895-911 56-57
911-927 57-58
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12.4 Caracterizacion actual proceso

Codigo: C.PDO1
CARACTERIZACION e Rz
PROCESO PRODUCCION >
Fecha: 25/04/2018
TIPO DE PROCESO Misional
ALCANCE Desde la entrega de materia prima por parte ded &rea de logistica, pasando por el manejo de producto a granel, revision técnica del mismo, acondicionado, rotulado,
smpacado, embalado, revisidn por control calidad, hasta su entrega final al Area de logistica y distribucién.
Transformar la materia prima en producto
i cumplendo con los p de
control calidad y requisitos legales establecidos ’ ¢
OBJETIVO DEL PROCESO por 1as partes interesadas (entes reguiadores), RIESGOS DEL PROCESO R0O01; RO08, RO14; RO15; R08; RE6, R67; RE8, R71; R72. R73, R74
con el objetivo de alcanzar la mejor productividad
o ol Srcamn, LIDERDEL PROCESO  |Lider de Produccion
PLANEAR
PROVEEDOR ENTRADAS PARAMETROS DE CONTROL SALIDAS RESPONSABLES CLIENTES DOCUMENTOS
{ACT NlDADEg
Planear |a congecucidn de insumos
Planear |a solicitud de compra basado en los requerimientos y Lider de preduccitn yio chentes externos e
compras y heramientas necesarias para el dades del pr orden de compra Cotizaciones analistas de produccidn {okamoa F-Cs-02
figo del proceso
Planear el abastecmiento de Planear |a programacidn de produccitn en base a la Materia prima e Insumos Lider de prod: yo g de desp
Ingistica de abastackmiento materias primas e insumos. demanda semanal y alimentando los stocks del almacén crden da prmducciin o Tate cack contabfizados analistas de produccion clentes extemos FPO-0IV.07
Planear la consecucion ded recurso
imiento de todas los
. humano y las herramientas Planear entrevistas y s para el de Curnpl Sollctud escrita de personal y | Lider de preduccidn yio clentes externos e
Genliin L necesarias de estos para desarroliar competencias en el personal nequesie; 1equen:os 20,81 Iecureo . 1 de produccid Intemos FGH08
sus competencias umar
PROVEEDOR ENTRADAS PARAMETROS DE CONTROL SALIDAS RESPONSABLES CLIENTES DOCUMENTOS
JACTIVIDADES)
Suministrar los lmumyel fhfo Ejecutar la solicitud de compra emitida segin ka necesidad orden de " Entrega de nsumos o Lider de preduccién yio chentes extemos e F.C5.02
del proceso evidenciada en |a planeacion £ompe her Ge produccion intemos
Suministrar ka materia prima e o v
de ab o | Insumes pr IS Ejecutar |a programacion de produccion uanslom:’:uo ] arden de produccidn o fabricacién Materia prima e nsumos Lider de p yo ol de desp FPD-01V.07
y e matena prima e Insumos en producto termin, contablizados analistas de produccion cientes extemos
Facilitar el recurso humano y Ejecutar entrevistas
5 y capacitaciones brindadas por gestion Lider de preduccién yio chentes externos e F-GH-08, F-GH-04 F-GH-
Gestidn humana x:’nwms;eoewi:n:: humana para el desarmolo de compatencias en el personal Periodo de prueba Entrega de personal capacitado analistas de produccién iemos 07 F-GH27
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12.5. Cartas de control

LAVALOZA
s -

8

@O REDMINOTE 8
OO AQUAD CAMERA
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