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Proceso

La linea #1, es la mas importante en el area de |

produccion, es la linea con mds demanda ya que Desparamadora | Sopladora | Uenadors | Tapadora | Etouetdora | Inspecion | Empacadora | Selador ) A — Fecha:

produce solamente el tamafio de mayor Tempode (o b3 | B | ol 1 o Pinepd 7 mayor cataad Tipo de irabajo:
distribucion. La produccion actual en la linea #1 Cpacitdde Botle i ‘ Nombre de operadores:

de botellas de Don Q Cristal y Don Q Sabores de Tempo po Unidad | estramiento_calibracicn y

muestreo de productos
| ——

750mml, no cumple con la meta/demanda diaria Tiempo por Uided o)
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Analisis de Mejora

Los posibles defectos en el etiquetado pueden ser de
Precio del Producto Cajas Producidas Precio Ventas por Unidad el diferente indole: Actual Mejorado

IMPACTO FINANCIERO ACTUAL

Producto

$/Unidad | $/Caja(12) |  Produccion por Orden Orden Anual* * Etiqueta desplazada respecto al lomo del producto. Produccion Actual Produccion Mejorada Firma operador: |

Haora:
e Etigueta mal colocada o arrugada Capacidad Maxima Capacidad Maxima
o Orientacidn defectuosa de la etiqueta respecto a la vertical = Porciento de Eficiencia = Porciento de Eficiencia El propdsito de esta hoja es documentar la continuidad de calibracion de las

Don Q Sabores $13.50 $162.00 1940 $314280 | $7542720 del producto. 1940 Cajas 2500 Cajas maq.ullnas y a Iz-a misma vez se utilizara para Fiocumentar el estatus de la
iT: 49 CI: 128 e = 55.43% = 71.43% seccion de cotejo. Actualmente no hay una hoja que pueda documentar las

56 estimaun promecio de ordenes pormes s Etiqueta en un producto que no corresponde. R 2oL veces que se reciben y/o limpian las maquinas. Es importante documentar

Vaqunas Vagunas

Ausencia de etiqueta. las veces que se trabaja en el drea de cotejo de productos ya que ha habido
qguejas de productos que llegan a la linea con fallos, lo cual causa que se
atrase la produccién. A la misma vez es de suma importancia mantener una
documentacion del mantenimiento y la calibracion de la maquina ya que su

Don Q Cristal $12.50 $150.00 1940 $291,000 $6,984,000

La producciéon maxima que la Destileria Serrallés puede alcanzar es de 3500
cajas por dia lo cual actualmente se esta produciendo un promedio de 1940

Precio del Producto Cajas Producidas Precio Ventas por Unidad Pracees Cve cajas, con los estandares y mejoras recomendadas, se podria lograr un

S aumento en la eficiencia de la linea de 16%, para poder cumplir con la

$Mnidad | $/Caja(12) Produccion por Orden Orden Anual* D i a g ra m a d e Ca u Sa y Efe Cto demanda de 2500 cajas, es decir, de 55.43% a 71.43%. uso diario lo amerita para evitar atrasos en la produccion.

Don Q Sabores $13.50 $162.00 2500 $405,000 | $9,720,000 a Horas de Trabajo x Segundos ~_ 460(60) Re CO m e n d a C I O n e S Ad I C I O n a | e S

5 s58Q
IMPACTO FINANCIERO ESPERADO | 20 1586 Seg —m

Uptime = = 72,632 Botellas

Tiempo por Unidad Etiquetadora .38

* - Se estima un promedio de 2 ordenes por mes

\ Ubicacion inmediata de productos defectuosos: Se pudo observar que al
SIPOC Administracion Materia prima Condiciones de trabajo . momento de la linea presentar un problema y se obtenia una gran
\ acumulacién de productos defectuosos, los operadores los ubican en cajas o

tablillas las cuales ocupan el pasillo principal donde los operadores se
Cajas x "Downtime” = 6,052 x .42 = 2,542 Cajas mantienen en constante movimiento. Este tipo de proceso no presenta

rens o ningun tipo de seguridad para los operadores ya que puede ocasiones un
' ' . Problema de “downtime”™ . - . . .
S ( - J - " conlactiquetadora || accidente dentro las facilidades, debido a esto se sugiere que dicha
! - awie Al eliminar nuestro “dowtime” mayor de 58% que es ocasionado por la mercancia sea r.eublcada en un area especifica la cual no cause problema o
| " ' - ' etiquetadora, tendriamos un incremento de produccién a 6,052 cajas esta disminuya el flujo de los operadores.

Supplier Input Process Output Customer Vany Pt cantidad representaria un 100% de “uptime”. Dicha cantidad no seria real ya

-Altura

* Almacéni0 e ponacrsta Supermarcados s Veotad ' que tenemos un 42% de “dowtime” que es presentado por otras estaciones y

v Cajas * Botellas P * DonQSabores * Comercios Locales Operadores —Alineamientn

' De;s?:euas ° s - ¢ Aaropuerics - _ —— Toenalogi esto nos estaria brindando una produccién de 2,542 cajas lo cual estariamos electronico deber ser eliminada y reubicada en sus respectivos lugares, esto

v Sellos . Codigs 7 + Bases Militares - cumpliendo con la meta establecida. nos permitiria a mantener todas las areas habilitadas y presentables. Una

v *+ R *+ (o i s - . . . . .
s e °Lz" (POrEES herramienta efectiva para este tipo de sugerencia es la herramienta 5S la

¥ Ron PR . cual busca la eliminacidn de cualquier tipo de artefacto que no sea util en el
| area de trabajo.

Reubicacion de equipos electronicos: La presencia de cualquier equipo

-

~
h Aplicacion de “Lean Tools”: Se recomienda la implementacion de las

~
~
-~
M Eriquetadora MY COdiB0de m Codigode : 49 T herramientas de “Lean Tools”, las mismas son un recurso que acuden a la
5 dpor que r implementacién de mejora en diferentes métodos. Estas herramientas

Centro de Costos

Pie Chart buscan |la mejora en areas como: Reduccién de tiempo, organizacion de
areas, seguridad en el trabajo, estandarizacion de procesos entre otras.

$600,000.00

éPor qué la linea no cumple con la demanda?
Frecuencia de Detenciones por Estacion Por problemas con el “Downtime” de la linea

$500,000.00

2 Beneficios

J 2% Por qué hay problemas de “Downtime”? ooones
E:ﬁuigei i ntrega a tiempc j Frecuentes detenciones en la Etiquetadora.
' ' 4:6 « Desparramadora Con las iniciativas y/o cambios sugeridos previamente, el beneficio es

éPor qué hay frecuentes detenciones en la Etiquetadora? 10000000 directo y total para la compafiia. Las recomendaciones propuestas para la

A ey e e : : -SO |ad0ra . . . . .. ,
Ausenciaide particulas . P Proceso ineficiente -__ magquinaria y para el equipo de trabajo, son de gran beneficio en lo que seria
Cumplir con el volumen de alcohol e Lienadora g S S PeraMewreles Al = enremens la cantidad de produccion al final del dia y la reduccién de piezas

“ Tapadora defectuosas y/o fuera de especificaciones. La reduccion de estos defectos en

Cliente Calidad del aicoholy ) ip ’ inefici A
. . : . or qué el proceso es ineficiente? ANALISIS DE COSTOS . .
Satisfecho producto “Torque adecuado en la tapa | “ Etiquetadora crorg P el producto ayuda a aumentar la calidad del producto terminado y a su vez

g Por la falta de precision en la maquina. . - , .
Mesa Inspeccion P 9 -~ . B oo o rorer Bl porcionto Acumutative Il ayuda a aumentar la produccidon de manera drastica, creando asi confianza

Centro de Costos

Empacadora Etiquetadora (Heuft Tornado S) $645,500.00 78.02% 78.02% en la Destileria Serrallés. Estas recomendaciones estarian reduciendo casi

Selladora ¢Por la falta de precision en la maquina? Saiarios 376.800.00 2.28% SL.IL% completamente las detenciones a la linea de produccién a causa de la
Seguros $40,000.00 4.84% 92.14%

Por ajustes inestables y falta de tecnologia Partes & Materiales $36,000.00 4.35% 96.49% etiquetadora ya sea por fallas en la misma o por defectos en la materia
Area inspeccion de calidad $15.000.00 1.81% 98.31% prl ma
Mantenimientos $10,000.00 1.21% 99.52%

Adiestramientos $£4.000.00 0.48% 100.00%
Total $827,3200.00 100.00% 4




