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" ' ys e Introduccion
AnallSIS del proceso de El proyecto tiene como objetivo la realizacidn de un

estudio de los procesos de produccion de suplementos

fabrlcaCI(’)n de Suplemenl()s alimenticios en polvo actualmente comercializados en

la empresa. Este estudio tiene como propdsito analizar

alimenliCiOS 1l pOlVO" detalladamente el proceso actual y proponer mejoras

que optimicen el flujo de trabajo y la eficiencia
operativa, en alineacion con el proyecto de diseno de

Rodrigo Aris Garcia, 22436 una nhueva planta de produccion. Se busca proponer
Natalia Renée | emus Cruz. 22496 diferentes alternativas para observar la efectividad vy
Ana Maria Aguilar Mansilla, 22009 adaptabilidad a la empresa con el fin de desarrollar un

metodo funcional para la optimizacion del proceso de
produccion y envasado. Finalmente, se busca utilizar
herramientas, como “Simio”, para hacer un analisis
previo de la efectividad de las mejoras a implementar.
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Metodologia

. Implementacion del sistema Odoo para aplicacion del método
PEPS
Redistribucion de tareas y cambios en la gestion de materias
primas
SMED
Reasighacion temporal de operarios para balancear la carga de
trabajo.

. Instalacion de balanza en bodega

. Digitalizacion de resultados del pesaje

—igura 1: Balanceo de lineas realizado en la operacion de —igura 2: Diagrama Cross-Functional con metodo actual
envasado. comparado con metodo mejorado.
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Estacion Tarea Tiempo delatarea(s) Tiempo restante no asignado (s) Tiempo viables restantes  Tareas con mas tareas subsiguientes  Tareas con el tiempo de operacin mads largo
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Resultados

Flgura 3 Comparacién de la distribucién del tiempo total de
V4 o (] L] .
Resultados mas relevantes de las simulaciones realizadas produccién
L 4
. Comparacion de
en sSIMio:
" Antes de SMED
z . - tatras internas y [

Férmula nutricional en bolsa sabor Vainilla Proteina Sin Mejora Proteina Con Mejora

l:EtEg{}riH Evaluada Cantidad Catﬁgur[a El,‘raluada Eanﬁdad EﬂtEEﬂriﬂ Evaluada Cantidad

Entidades Creadas 593 Entidades Creadas 739 Entidades Creadas 640 eXternaS antes y

Entidades Destruidas 413 Entidades Destruidas 449 Entidades Destruidas 465 , ,
Tiempo en el sistema 145min/2,42hr Servidor Recepcién MP Tiempo en el sistema 131,53min/2,19h despues de Despuasda SMED
SE'F‘u'IdDr' HEEEPC“&'H MF' PGFEEHTE]E 'ElE U.L_ilizac-lén 84 ﬂg% 5EW|dDr HECEPE[G” MF"
Porcentaje de Utilizacion 67,49% Tiempo muerto 2 779 Porcentaje de Utilizacion 43,73% "
Tiempo muerto 2,72% Tiempo en espera 35 min Tiempo muerto 2,72% apllcar SMED 0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
Tiempo Er? ESF}EFE- - ; 134’93 min Servidor Revision y Preparacion Tiempo Er_l EEFJE'FEI. - - 35 min mTiempodetareas internas  mTiempo disponible de produc cién
Servidor Revision y Preparacion Porcentaje de Utilizacién 83,48% Servidor Revision y Preparacion
Porcentaje de Utilizacian 82,49% Tiembo muerto 17 £39% Porcentaje de Utilizacion 51,14%
Tiempo muerto 12,53% Tiem Zen J— o8 5’3 —in Tiempo muerto 11,91%
Tiempo en espera 49,02 min & E - Tiempo en espera 48 min

Servidor Mezclado

Servidor Mezclado - taie de Utilizacid 2 430 Servidor Mezclado C l e 9
Porcentaje de Utilizacion 15,58% orcemaje ge rization : Porcentaje de Utilizacion 5,20% OnC USIOn

Tiempo muerto 26,53%

Tiempo muerto 22,75% - : Tiempo muerto 21,50%
Tiempo en espera 10,02 min Tiempo en ESF]EF:EI > min Tiempo en espera 2 min — . . oqg o 7 o o po . e o . ry®
Servidor Descargs Servidor Descargs Servidor Descarga —| estudio realizado permitio identificar ineficiencias criticas
Porcentaje de Utilizacion 20,87% PGFEETI'IT.E]E de Utilizacion 32,06% Porcentaje de Utilizacion 20,12% .,
Tiempo muerto 2,80% Tiempo muerto 2317% N Tiempo muerto 22,55% en el proceso actual de produccion de suplementos
Tiempo en espera 19,98 min Tiempo en espera 20 min Tiempo en espera 20 min
Servidor Llenado Servidor Llenado servidor Llenado . S~ . .
e N Porcentaje de Utlizacién 5.12% | poroe 3 Ut ST alimenticios en polvo de la empresa, principalmente en las
Tiempo muerto 56,56%; Tiempo muerto 30,88% Tiempo muerto 29,01% . /7 oy o 7
Tiempo en espera 050 min || Tiempo en espera 4,60 min || Tiempo en espera 0,72 mi etapas de pesado, mezclado y etiguetado. Ademas, permitio
Servidor Etiquetado Servidor Etiquetado Servidor Etiquetado . . . . .
Porcentaje de Utilizacion 17,28% _|JPorcentaje de Utilizacién 18,85% | orcentaje de Utilzacion 035% proponer y analizar la viabilidad de diferentes soluciones o
Tiempo muerto 270 20% Tiempo muerto 27,83% Tiempo muerto 65,00%
Ti ami Tiempo en espera 3 min Tiempo en espera 0,36 min :
empo en espera mi alternativas al proceos actual.
Figura 4. Parametros obtenidos de Férmula Figura 5: Parametros obtenidos de Proteina Figura 6: Parametros obtenidos de Proteina

nutrricional en jornada de 8 hrs. en jornada de 8 hrs. con mejoras en jornada de 8 hrs.



