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INTRODUCCION

Dentro de un sistema productivo se identifican varias etapas, en este caso se hablara de la
tinturacion de productos pintuco dentro del proceso productivo del departamento
manufactura G18, constituye la ejecucion de un proceso productivo que se lleva a cabo
mediante dispensaciones exactas a través de un software que permite hacer dispensaciones
exactas de mezcla de color proporcionando eficiencia y calidad tanto en sus productos

COMO €n SuUS pProcesos

La eficiencia y bajos costos del proceso dependen de la optimizacion de los recursos
utilizados, uno de ellos es el tiempo que tarda la ejecucion de las actividades que se
requieren para lograr el producto terminado, a través del orden secuencial y sistémico del
proceso, la disminucién en los transportes y desplazamientos; se puede obtener para la

tinturacion de cualquier producto de la marca pintuco.

Por medio de la redistribucion de los equipos, zonas de almacenamiento y la
automatizacién de procesos de actividad manual, se pueden garantizar condiciones éptimas

de trabajo y un efectivo uso



1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Pintuco® compafiia lider en pinturas, es uno de los negocios del Grupo Orbis (antes Grupo
Mundial), un grupo empresarial multinegocio, que opera como una corporacion con alcance
multinacional y con foco en América Latina, con presencia en 15 paises, sus negocios son

Pinturas, Quimicos, Comercio y Aguas.

Pintuco® tiene presencia en 11 paises, cuenta con 7 plantas productivas que se

encuentran en Colombia, Ecuador, Venezuela, Curacao, Panama, Honduras y Costa Rica.

Pintuco® es lider en las regiones en donde opera, con 6 marcas potentes, de

reconocimiento internacional

Pintuco es la marca lider del sector de pinturas en Colombia con una experiencia en
el mercado de mas de 60 afios con sus instalaciones en el municipio de Rionegro
departamento de Antioquia. La marca pintuco es fabricada por COMPANIA GLOBAL DE
PINTURAS empresa que hace parte del grupo Orbis, integrado por importantes industrias
del sector quimico, productoras de envases, tintas y grandes cadenas de distribucion, con

presencia en varios paises de Sur y Centro Ameérica.

El liderazgo de PINTUCO se sustenta en la calidad de sus productos, los cuales

cumplen las mas exigentes normas tanto en el ambito nacional como internacional.



Los productos se elaboran con avanzados procesos tecnologicos, con un equipo
humano altamente calificado y con convenios de asesoria con importantes compafias
internacionales. Ademas, hace parte del Color Marketing Group, asociacion que dirige

todo el tema del color a nivel mundial.

De esta manera PINTUCO ha logrado una permanente actualizacion en el campo de
las pinturas liquidas y en polvo que permite satisfacer las necesidades de los distintos

mercados que atiende.

1.1Anteceentes

Pintuco es la compafiia lider en pinturas en Colombia, con mas de 60 afios en el

mercado con reconocidas marcas arquitecténicas como Viniltex y Koraza.

Conozca nuestro avance desde nuestra fundacion hasta el dia de hoy:

1921 Fundacion Cacharreria Mundial.

1945 Pintuco, constituida por don German Saldarriaga y W.R. Grace.
1955 Don Germén Saldarriaga adquiere la propiedad total de Pintuco.
1962 Fundacion de Prodenvases.

1965 Fundacion de Andercol.

1970 Fundacion de nuestro negocio de Tintas.


http://www.pintuco.com/index2.php
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1973 Se constituye Inversiones Mundial, compafiia holding. Un paso historico que nos
da vision de grupo y nos fortalece como equipo.

1980 Terinsa (adquisicién por Pintuco).

1994 Corporacion Grupo Quimico (adquisicién Venezolana de Pinturas e Intequim
Venezuela).

1996 Pintuco, planta base de agua en Rionegro, Antioquia.

1997 Flowtite, hoy O-Tek Internacional (joint venture con Owens Corning).
Produccion de poliéster (joint venture con Oxiquim), Chile.

1998 Negocio de tintas constituye joint venture con Sun Chemical.

1999 UCAR, hoy Poliquim (adquisicién por Andercol), Ecuador

2000 Pintec (adquisicion por Pintuco), Ecuador.

2001 Flowtite, hoy O-tek, adquiere la propiedad total negocio de tuberias.
Tintas y Sinclair se fusionan.

2002 Industrias Permapint (adquisicion). Industria Colombiana de Pinturas ICO
(adquisicién).

2005 Andercol México. Centro de Manufactura de Recubrimientos Industriales,
Rionegro.

2006 Mundial Logistic Service, MLS. Amitech (tuberias) (adquisicién de 70%), Brasil,
Argentina y México.

2007 Inproquim, distribuidora de productos quimicos (adquisicion).

2008 Novapol y Novaforma (Quimicos) (adquisicion de 67%), Brasil. Entra en

funcionamiento el Centro de Distribucion de Rionegro.
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2009 Macomoca (propiedad de Pintuco 75%), Curaza y Aruba (Arvefa y AVF).
Newsan Saneamento Ltda., hoy O-tek Servicios Brasil (adquisicion por parte de O-
tek), Brasil.

2010 “Hacia una nueva forma de trabajar”, proceso de transformacion organizacional
que aprovecha capacidades y fortalece la competitividad.
Caodigo de Buen Gobierno de Grupo Mundial.
Negocio de Comercio (integracion de Cacharreria, Destisol y Exdequin).

2011 Implementacibn de procesos transversales de Grupo  Mundial.
Adquisicién de 30% restante de Amitech por partede O-tek Internacional.

Vastalux, Costa Rica (adquisicién por Pintuco).

1.2visién social.

En el campo de la social, lider6 la modernizacion de la Fundacién Orbis (antes
Fundacion Mundial), promoviendo la reflexion y la accion alrededor de su foco de trabajo:
la habitabilidad, la vivienda y la dignificacién de los espacios escolares. Igualmente,
impulsé el involucramiento de los negocios en actividades de apoyo social, voluntariado y
respaldo a causas humanitarias con énfasis en mejoramiento de vivienda. Sélo en el 2011,
se logrd la rehabilitacion de 7,000 viviendas, muchas de ellas afectadas por la ola invernal,
250 instituciones educativas, y la canalizaciéon de $2,500 millones de pesos con

cubrimiento en 30 poblaciones de Colombia.


http://www.grupo-orbis.com/fundacion-orbis-top
http://www.grupo-orbis.com/fundacion-orbis-top
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1.3 Elementos corporativos

1.3.1 Misién

SOMOS la empresa lider de pinturas de la regién Andina centrada en la produccion
de pinturas decorativas, conservacion industrial, recubrimientos automotrices, maritimas y
en polvo, enfocados en la plena satisfaccion de nuestros clientes brindamos soluciones
integrales, innovadoras y de excelente calidad. El liderazgo de PINTUCO se sustenta en la
calidad de sus productos, los cuales cumplen las mas exigentes normas tanto en el ambito

nacional como internacional.

Los productos se elaboran con avanzados procesos tecnoldgicos, con un equipo
humano altamente calificado. Buscamos la excelencia en nuestros resultados y forjamos
relaciones perdurables basadas en la confianza, al vivir con intensidad nuestros valores

esenciales de Colaboracion, Integridad y Liderazgo

1.3.2. Vision

Para el 2026 nos proyectamos como la empresa lider en el mercado gracias a que
contamos con los mejores productos de recubrimiento y decoracion. Y de esta manera
expandiremos nuestros servicios ante todos los mercados posibles, nuestros clientes y
proveedores para asi traer con nosotros y todos los que en ella intervienen los mejores

logros y rentabilidades.
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1.3.3. Valores corporativos

Para el cumplimiento de todos nuestros propdsitos todos los colaboradores nos
distinguiremos por ese espiritu de superacion, liderazgo, trabajo en equipo, respeto y lealtad
a lo que somos y lo que pretendemos llegar a ser y de estas maneras todas en caminarnos en

un solo objetivo EL CLIENTE nuestra razon de ser

1.4 Politica de calidad

Pintuco® entrega soluciones de la mejor calidad, con tecnologia de punta, a través
de procesos amigables con el medio ambiente, que satisfacen las necesidades de una amplia

variedad de clientes en toda América Latina.

En Colombia, es la empresa lider en pinturas; en Ecuador, conserva este liderazgo y

cuenta con un portafolio de construccién e industrial.

En Venezuela, Venezolana de Pinturas lidera el mercado decorativo, también ofrece
recubrimientos de alto desempefio y para construccion. Arvefa, en Aruba; AVF, en

Curazao, y Vastalux, en Costa Rica, completan la presencia en Centroamérica y el Caribe.
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1.5 Portafolio de productos

Pintuco®, Pinturas Decorativas, es la linea lider de pinturas mas vendida en los
paises donde la Compafiia tiene presencia, permitiendo a sus consumidores expresarse a

través del color y la inspiracion que resulta detras de cada proyecto emprendido.

Cada espacio y cada tendencia, esta soportada por la calidad y confianza que ofrece
cada una de sus marcas en la Regién, ademas de un fuerte sistema de color, en que se

pueden escoger mas de 5.000 colores diferentes.

Pensando en tu inspiracion y creatividad, la linea de Pinturas Decorativas de
Pintuco® ofrece un completo portafolio de productos con diferentes usos y aplicaciones,

que permiten descubrir que el mundo puede estar disefiado a tu medida.

Pintuco® ofrece experiencia, conocimiento, variedad, buena relacion precio-calidad
e investigacion de tendencias y tecnologias, pues se posiciona como la opcion mas

innovadora del mercado a la hora de decorar tus espacios

Productos para el hogar. Productos de alta calidad y respaldo que protegen tu
hogar, ecologicos no contienen cromo ni plomo. Entre nuestros productos puedes encontrar
vinilos, pinturas para fachadas, esmaltes y barnices, usados para pintar en ambientes

interiores y exteriores.
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Recubrimiento de alto desempefio. Para el mantenimiento industrial encuentras
una gran variedad de sistemas de pintura con respaldo y calidad certificada. Pintura de
mantenimiento utilizada en diferentes proyectos, en especial para la proteccion de tangues,
y equipos en todo tipo de ambientes y también pintura para demarcacion con excelente
desempefio en la sefializacion de autopistas, carreteras, bodegas, empresas y zonas

peatonales.

Productos para la construccion. El gigante de las pinturas sorprende al mercado
de la construccion con productos de alto desempefio que por su eficacia y precio prometen

ser los lideres en poco tiempo

Se trata de un completo portafolio de productos desarrollados especificamente para
cada etapa de la obra para lo cual se consultdé a constructores, arquitectos, ingenieros y

maestros de obra. (Pagina Web Pintuco)
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2. FUNCIONES ASIGNADAS Y PLAN DE TRABAJO CONCERTADO CON LA

EMPRESA

Tabla 1. Funciones asignadas y plan de trabajo

INVERSIONES MUNDIAL

DESCRIPCION DEL CARGO
F-HCB-002IMSA
Rev. 1.0 - Vigencia: 2013/04/15

IDENTIFICACION
Nombre del cargo Operario de 515
Wicepresidencia Operaciones
Area de la Vicepresidencia Logistica
Rol ™ Colaborador Individual
Nivel del cargo Operario
Empresa MUMNDIAL
Cargo Jefe inmediato Supervisor
Blcance geogrifico Lazal

Mumero de personas directas a carg H.A

Misidn [Qué. Dande, Para quél

G izar el limi ylacalidadenel p de tinturacién acorde alo establecido en el manual de actividades
Autoridad [Principales decisi y propuestas que debe aportar tanto el cargo como en calidad )
Ma realizar despachos de praductas que no cumplan con los estandares de calidad establecidos por CGP
Establecer priatidades de acuerda ala demanda de los pedidas
Principales Responsabilidades Frente al p [Maximo 8] leer bien una definicion de resp bilidades
Realizar inventario periodico de materia prima para solicitar reabastecimiento
\alidar |z orden de pedida
Realizar procesa de tinturacion o entanacién de bases
Pealizar el dezpache delraslado del praducta terminada hacia G238
Realizar sequimiento alas docificadoras para tinturar
Autoridades y Responsabilidades Salud. 5 idad Y ambi
Nivel del cargo Rezponszabilidad Autoridad
#ficatar todos los procedimientos ynormas relacionados con salud, sequidad| Reportar de manera inmediata todo acto insegure o condicidn
y ambiente. ambiental peligrosa que detecte.
Actuar de manera responzable v comprometida con la salud, sequridad v
Operaria ambiente [ejempla, uso de los elementos de proteceion personal, separacion
adecuada de residuns).
Asistir a los programas de formacion y capacitacion en salud, seguridad v
ambiente programadas por la empresa




Relaciones Internas (las mas importantes)

iCon quién?

Propasito

Planeacién de transparte

Validar los estadas de los pedidas de materia prima

Gestidn humana

Consulta de beneficios

Control de inventarios

Reparte y consulta de novedades

Relacione Externas (las mas importantes)

iCon quién?

Propasito

EFS Afiliaciones y actualizacién de datos

ARL Atencién de accidentes de tabajo

TEMPORAL Reclamos de Momina

Superintendente de planta Repartar estado de produccidn

Calidad Repartar novedades presentadas con el praducta

Formacion académica

Nivel de formacion académica

iEn qué? [Espe

Tecnologia

Industrial, logistica, electrol

Experiencia

JEn quéy

Las relaciones internas y externas no son las
responsabiidades. Deben estar presentes aquellas
relaciones que sean representativas para
desarrolar las labores del cargo.

* Se deben excluir las relaciones con superiores y
colaterales del drea.

* Se debe especificar el propdsito de la relacion.

* 5 la interaccion con las areas es critica se debera
dejar como una relacion.

Ejemplo Relacién Interna:

Costos y Presupuestos: Consulta sobre
estructuras de costos de productos.
Permanente.

Contabiidad: Condiiacion de cuentas
relacionadas con ndmina. Permanente

Enprocesos de produccion

Periodo de adaptacién

1 Conoce:Que por su formacién o experiencia maneja
los conceptos del conocimientos especifico
2 Conoce y aplica: Que por su formacién o experiencia

Competencias Técnicas Bequeridas para el car:

Técnicas Especificas del Cargo

Conocimiento

Manejo de maquinas tinturadoras

Sestion en salud ocupacional: Matriz de Aspectos e impactos ambientales y contral

ja los tos del conocimientos
3 Experto: Que tenga experiencia demostrada en esto
y que es NECESARIO para el cargo

Si el conocimiento requiere ser
experto, debo asegurar cerrar esa
brecha muy rapido y certificarlo con
copia en la hoja de vida.

Sestidn ambiental: Riesga, factares de riesga v controles.

Sistemas y tecnologias de informacion

Wicrasaft Ward

icrosoft Encel

2-Conooe v aplica

Zomen Electonica

2= Conaoce y aplica

Idiomas (los que apliquen para el cargo)

Competencias Organizacionales [ver Competencias p

Rol

C. encia

or Rol)

# de Ajuste R id,

p

Calaborador Individual

Comunicacidn Abierta y Efectiva

G052 del cumplimienta de los criterios

Fuente: Inversiones mundial vigencia 2013-04 2014
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Tabla 2. Cronograma de trabajo concertado con la empresa

CRONOGRAMA DE TRABAJQ - PRACTICAS EMPRESARIAL codigo:  GDO-FR-115
|N5T|TUC|0N UNIVERSITARIA FACULTAD DE PRODUCCION Y DISENQ Y AFINES Vt'ar‘sién: 1
PERIODO : 2014 -2 Pagina: 10E1
PASCUAL BRAVO NOMBRE DEL ESTUDIANTE: JUAN CAMILO ORTIZ TORRES
NOMBRE DEL ASESOR: DIANA GABRIELA PARRA QUINTEROD SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMRE DICIEMBRE
M 5M|5M|5M SV { SV SIV1{ SV SV SIVY | SIVE [ SV ST ST SR SR SME] SV SV SV SIV{ SISV SV SV SV SV SV ST | ST | ST | S
# | AREADE TRABAIO ACTIVIDADES A REALIZAR RESPONSABLE(S) D)2)3 4 5 (1|23 (41234123 |4[5]|L|2]3)4|5/1[2|3[4[1[2]3[4]5

FLUJOGRAMA ANALITICO: gjecutares un flujo rama
analitico que evidencie el momento en que inicia el

MANUFACTURAGLE] proceso y cuanda finaliza JUAN CAMILO ORTIZ TORRES
DIAGRAMA DE LA PLANTA : disefiar el protatipo de
MANUFACTURAG18] planta propuesto JUAN CAMILO ORTIZ TORRES

CURSO GRAMA ANALITICO : realizar un curso grama
analitico actual y uno propuesto con &l fin de
MANUFACTURAG18evidenciar resultados JUAN CAMILO ORTIZ TORRES

DIAGRAMA DE MATERIALES: describiré por medio de
este diagrama los recorridos que se ejecuta
sctualmente al momento de hacer |3 separacion de
MANUFACTURAG18 | materiales y hare la propuesta de una mejora JUAN CAMILO ORTIZ TORRES

DIAGRAMA ERGONOMICO: valuar los riesgos
ergonomicos actuales en el proceso yhacer a

MANUFACTURAGLE] propuesta de una mejora JUAN CAMILO ORTIZ TORRES
DIAGRAMA BIMANUAL : identificar los tismpos muertos
MANUFACTURAGLE|y perdido actuales y ejecutar un propuesto JUAN CAMILO ORTIZ TORRES

DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA: identificar los
mamentos de inactividad de las maquinas y los
MANUFACTURAG18 ) colaboradores y hacer una propuesta JUAN CAMILO ORTIZ TORRES

DOCUMENTAR: con la informacion y resultados
MANUFACTURAG18|reclutados documentarlos al trabajo de grados JUAN CAMILO ORTIZ TORRES

Fuente: elaboracion propia
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3. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION DE MANUFACTURAG18

La operacion de este proceso envuelve dispensaciones precisas de colorantes controlados,
mediante un software que transmite la informacién a un maquina llamada ACCUTINTER
9000, que es la que realiza la tinturacion de diversos productos de la marca PINTUCO, por
medio de bases y colorantes que sufren un proceso de transformaciéon de acuerdo a los

requerimientos del cliente.

El departamento de manufactura G18, se encarga de la elaboracién de productos,
de poca rotacion, a través de un sistema metuorden, ordenes de compras inferiores a 500
galones, una vez el cliente cancela el valor de la factura, este departamento ejecuta la
elaboracion del producto para su despacho, y de esta manera reducir el almacenamiento de

producto terminado en los centros de distribucion (CEDIS).

Actualmente en el proceso de tinturacion del departamento de manufacturaG18 no
se encuentra establecido ningln tipo de documentacion que garantice mejor eficiencia en
los procesos, que no solo permita el mejoramiento de las labores sino que también le
facilite a los colaborados de este departamento tener una idea clara y organizada de llevar a

cabo la ejecucion de sus tareas (manual de operaciones manufacturaG18- 2010)
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4. JUSTIFICACION

Consiente de importancia que se puede lograr al llevar a cabo la elaboracion de este
proyecto y poner en practica la documentacion del proceso de tinturacion del departamento
manufactura G18, el mismo que ilustra y permite entender de manera clara como llevar a

cabo dicho procedimiento

El efectivo desarrollo de este proyecto conlleva a compafia global de pinturas

(pintuco) a una serie de beneficios como los son:

e EI cumplimiento oportuno de su produccion en un tiempo pertinente donde la
satisfaccion de nuestros clientes no se logre ver afectada

e Disminucion en los costos directo de la produccion

e Un alto nivel de servicio en la oportunidad de entrega a nuestros clientes

e Un departamento caracterizado por le eficiencia el orden y el buen servicio

Vale la pena aclarar que el buen nombre y prestigio que caracteriza a la institucién
universitaria pascual bravo se veran reflejados en el desarrollo y aplicacidn de este proyecto
la imagen de la institucién se convierte en la carta de presentacion ante compafiia global de
pinturas ( pintuco ) proporcionando confianza y seguridad ante el desarrollo de cambios y

mejoras relacionados con cualquier tipo de proceso industrial.
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Sera esta la oportunidad directa de dar a conocer y todos y cada uno de los
conocimientos adquiridos en mi proceso de formacion como futuro tecndlogo en
produccién industrial, la satisfaccion de dar a conocer ante esta compafiia los
conocimientos logrados en la academia y la oportunidad de hacer una propuesta
operacional a este proceso, es sumamente enriquecedor a nivel personal. Laboral y

profesional el participe de la elaboracion de este proyecto
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5. OBJETIVOS

5.10bjetivo general

Documentar el proceso de tinturacion del departamento de manufactura G18 de la

empresa grupo orbis (pintuco), y de esta manera lograr reducir los desplazamientos

innecesarios y eliminar los tiempos muertos existentes en el proceso

5.20bjetivos especificos

e Definir dentro del proceso de tinturacion, las herramientas: flujo grama analitico,

diagramas de recorrido, diagramas bimanual, hombre maquina y ergonémico

e Optimizar el proceso de fabricacion de la operacion que se lleva a cabo

implementando los diagramas propuestos

e Evidenciar el impacto de las mejoras propuestas mediante un analisis los resultados

obtenidos en el proceso
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6. MARCO TEORICO

6.1Bases Teodricas del Proceso

Son estas la bases fundamentales con las que se lleva a cabo el proceso de
tinturacion de manufactaraG18, conscientes de la importancia del mejoramiento continuo al
que se puede someter el proceso de tinturacion se determinara una herramientas que

permitan optimizar y agilizar el proceso

6.2Equipos Minimos Para Operar el Sistema
Para operar el sistema se dispone de:

e Maquina dosificadora automatica ACUTINTER 8012.

e Maquina dosificadora automéatica TATOCOLOR.

e 4 Equipos agitadores tipo Giroscopico Corob M300.

e 1 Equipo agitador tipo Vibracional Harbil 5G

e 2 Computadores con la base de datos y el software para controlar el sistema de
dosificacion.

e Stock de bases y colorantes In Can

e Computador para realizar transacciones Oracle de los productos tinturados

e |Impresora

Otros Elementos:

e Banda transportadora

e Maquina para termoencogible

e Mesa para realizar pruebas simples de laboratorio.

e Barra aplicador de pelicula para chequeo de color.
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TEXTURAS ERHITE DOMESTICO ACRILTEX B&C SRS
TINTEABLE PARA CANCHAS

* BASES
* BLANCA
¢ NEUTRA

« READY MIX=
28

« COLORES
PINTUCO =
208

B
*VOLUMEN 1
Gal, Cufiete,

Tambor

* BASES
* TRANSPARENTE

* READY MIX = 30

* VOLUMEN
* CUARTO, GALON

* BASES « BASES * BASES
® PASTEL e PASTEL * PASTEL

o TINT o TINT o TINT

« DEEP « DEEP « DEEP
* ACCENT
* COLORES e COLORES * COLORES

PINTUCO = 1232 PINTUCO = 1232 PINTUCO = 1408

* VOLUMEN
¢ CUARTO, GAL

¢ VOLUMEN 1
CUARTO, GAL * VOLUMEN 1/4

Gal, 1 Gal

* BASES
® PASTEL
¢ TINT
* DEEP
* ACCENT

* READY MIX =10

* COLORES
PINTUCO = 1232

¢ VOLUMEN 1/4
Gal, 1 GAL

* BASES
* ACCENT

* READY MIX=6

¢ VOLUMEN 1 Gal,
Balde, Cufiete

KORAZA DOBLE KORAZA

* BASES
* PASTEL
o TINT
* DEEP
* ACCENT

* VINILTEX
READY MIX =
95

¢ COLORES
PINTUCO =
1408

* NUANCE
MATICES = 860

* VOLUMEN 1/4
Gal, 1 Gal,
Balde, Cufiete

* BASES
© PASTEL
e TINT
* DEEP
* ACCENT

* KORAZA
READY MIX=
19

¢ COLORES
PINTUCO =
1000

* NUANCE
MATICES = 564

¢ VOLUMEN 1
Gal, Balde,
Cufiete

* BASES * BASES * BASES
© PASTEL © PASTEL © PASTEL
« TINT « TINT « TINT
« DEEP « DEEP « DEEP
© ACCENT
« KORAZA DV * KORAZA P « INTERVINIL
READY MIX = 6 READY MIX = 4 READY MIX=
« COLORES * COLORES 16
PINTUCO = 875 PINTUCO = 875 « COLORES
« NUANCE « NUANCE PINTUCO =
MATICES = 564 MATICES = 564 1232
*VOLUMEN 1 ¢ VOLUMEN 1 ¢ NUANCE
Gal, Balde, Gal, Balde, MATICES = 860
Cufiete Cufiete ¢ VOLUMEN 1/4
Gal, 1 Gal,

Balde, Cufiete

Fuente: Manual de operaciones manufacturaG18

6.4 Colorantes del sistema

En el sistema se utilizan 12 colorantes a

compatibilidad Universal (base agua, base solvente):

* BASES
* PASTEL
e TINT
* DEEP
* ACCENT

® ACRILTEX
READY MIX=
18

¢ COLORES
PINTUCO =
1408

* NUANCE
MATICES = 860

¢ VOLUMEN 1/4
Gal, 1 GAL,
Balde, Cufiete

* BASES
* PASTEL
e TINT
* DEEP
* ACCENT

* ACUALUX
READY MIX=8

¢ COLORES
PINTUCO =
1408

* NUANCE
MATICES = 860

¢ VOLUMEN 1/4
Gal, 1 Gal,
Balde, Cufiete

base de agua con caracteristicas de
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CODIGO R4 CODIGO EBS REFERENCIA COLOR

120690 10011729 AXX AMARILLO EXT
120688 10011728 B NEGRO

120692 10011736 C AMARILLO OXIDO
120698 10011738 D VERDE THALO
120699 10011739 E AZUL THALO
120695 10011737 F ROJO OXIDO
120696 10011733 R ROJO EXTERIOR
120697 10011734 \Y MAGENTA

120693 10011731 I CAOBA

120694 10011732 L AMBAR

120691 10011730 T AMARILLO ROJIZO
120689 10011735 KX BLANCO

Fuente: Manual de operaciones G18

6.5 Formulas y etiquetado

Las férmulas son suministradas por Laboratorio Investigacion Color via software,

en una base de datos conocida como GDATA. Las formulas se almacenan y controlan en

una base de datos central dentro del laboratorio investigacion color de Compafiia Global de
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Pinturas, es la unica entidad que mantiene actualizado el sistema. En MANUFACTURA
G18 la etiqueta se hara en el centro de impresion de la misma dependencia a través del

software zebra

6.5.1Control de Calidad

Cuando se esta produciendo un lote se requiere realizar un control de calidad del color

en las siguientes fases:

o Verificar el color del primer producto tinturado antes de continuar con el resto de la
tinturacion.

e Seleccionar aleatoriamente un producto que se encuentre en el intermedio del
proceso para chequear el color con respecto al primero.

e Chequear que no haya variacién en el tono de envase a envase tomando una muestra

al finalizar el proceso.

6.5.2 Mantenimiento

El personal que opera el sistema son los responsables de reportar fallas y solicitar
mantenimiento de los equipos de dosificacion y agitacion de acuerdo a los procedimientos
incluidos en este documento. Existen cuidados con las maquinas de tipo preventivo; las

tareas requeridas son muy simples y los operarios deben estar en la capacidad de realizarlas
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sin requerir ninguna ayuda externa. En este documento se anexa una tabla que muestra la
frecuencia de las tareas de mantenimiento que se deben realizar. Si es necesario realizar
alguna tarea o reparacion que no se encuentre en este documento contacte al responsable de

mantenimiento.

6.5.3Entrenamiento

Los operarios del sistema de tinturacion in can MANUFACTURA G18 se deben
entrenar en los procedimientos y tareas que ellos deberan realizar en la tinturacion, control
de calidad y mantenimiento. En cada centro productivo se debe mantener un histérico del

entrenamiento dado a los colaboradores.

6.5.4 Visitas de seguimiento y auditorias

El centro productivo sera objeto de auditoria por algin miembro del departamento

técnico de Laboratorio Investigacion Color. El objetivo de la auditoria es principalmente

asegurar que la calidad del producto tinturado se mantiene y que en el centro de operacion

se trabaja de manera segura y efectiva.

6.5.5 Salud y Seguridad

La salud y la seguridad es primordial en la operacion del sistema de tinturacion in

can MANUFACTURA G18, por esto se deben seguir las normas estandar y cumplir con
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cualquier requerimiento regulado por las autoridades en seguridad del sitio y hacer uso

permanente de los elementos de seguridad suministrados por la compafiia

6.5.6 Requerimientos de salud y seguridad

e Es prohibido fumar dentro del centro de produccién. Se deben ubicar claramente las
sefiales de prohibicion.

e La salida en caso de incendio debe estar adecuadamente marcadas, sin bloqueos y
de facil acceso durante la jornada laboral.

e Extintores de fuego apropiados se deben instalar y mantener disponibles. Los
requerimientos minimos son extintores de espuma de 9Kg (AFFF) para liquidos
inflamables y una unidad pequefia de 2kg de CO- para los dispositivos eléctricos.

e Proteccion para los ojos debe estar disponible y debe ser usada por todo el personal
que entre al area. La sefializacion correspondiente debe ser claramente ubicada.

e Se debe disponer y usar equipo de proteccion personal adecuado (Prendas de
algodén de alta resistencia, gafas de seguridad y botas de seguridad de acero
recubiertas en cuero como minimo).

e Maéscaras y guantes se deben tener disponibles y usarse para la limpieza y o
regueros.

e Una estacidn para derrames de estar claramente disponible.

e Una caneca para descartar los envases vacios de los colorantes se debe adecuar en

concordancia con las regulaciones locales.
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e Cada 12 meses se deben chequear todos los dispositivos eléctricos por personal

calificado.

6.5.7 Requerimientos de calidad

e Cada envase tinturado debe tener una etiqueta que muestre el producto terminado y
el ndmero de lote, generado desde el software de impresion ubicado en
MANUFACTURA G18 destinado para este fin.

e La etiqueta se debe alinear adecuadamente en el envase.

e Cada envase despachado al cliente debe estar limpio y sin dafio.

e Todos los productos se deben chequear antes de tinturarse para después
almacenarse.

e Las aplicaciones se deben almacenar diariamente de manera que sequen
adecuadamente antes del chequeo final.

e Las aplicaciones y los registros de las formulas se deben llevar adecuadamente para
poder recuperar los datos facilmente en caso de alguna reclamacion por calidad.

e La hoja de registro de la produccion diaria se debe chequear contra el inventario
todas las noches para asegurar que se haya tinturado lo registrado. Es necesario
ademas que el personal encargado firma la hoja diariamente.

e Se debe disponer de cartas de colores estdndar (VINILTEX, KORAZA,
ACRILTEX, INTERVINIL, ACUALUX, KORAZA DOBLEVIDA, KORAZA

PLASTICA, TEXTURAS GRANIPLAST, VINILPLUS, VINIL LATEX, VINIL
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ICO, FANDECK CARTA COLECCION COLORES PINTUCO etc.) apropiadas
para uso regular y de comparacion del color. Los estandares se deben encontrar en
buenas condiciones y renovarlos cuando se hayan deteriorado o dafiado.
Normalmente se deben renovar cada dos afios pero cuando el centro productivo
supere los 500.000 gal/afio, se debe renovar anualmente.

Se deben realizar auditorias regularmente y registrarse.

Se deben tener los registros del mantenimiento programado a los equipos vy el
realmente ejecutado. Este registro debe ser facilmente auditable y preferiblemente
desplegable sobre una pared.

Los operarios se deben entrenar adecuadamente y los reportes del entrenamiento se
deben almacenar.

A los operarios se les debe realizar los test de color y mantener los resultados

almacenados.

6.5.8 Requerimientos de Limpieza

Las condiciones ambientales del area productiva se deben mantener limpia y libre
de humedad, de tal manera que las bases y los colorantes no se deterioren en las
condiciones de almacenamiento.

El Stock de bases y colorantes se debe mantener limpio y seco bajo las condiciones
de almacenamiento adecuadas para la categoria de peligro que representen los

productos.
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e Se debe tener un inventario preciso de las cantidades fisicas, del producto, del
cbdigo de lotes, de la ubicacion y el estado de todos los productos manejados por
parte de los operadores del sistema.

e El &rea se debe mantener limpia de salpicaduras, derrames o residuos de pinturas.

e Los paneles de aplicacion y barras de aplicacion se deben tener a la mano.

e Los equipos utilizados durante el dia se deben limpiar y tener disponibles al final de
la jornada.

e Todas las Tardes se deben vaciar los recipientes de descarte de colorantes de purga,
envases, etc.

e Para las labores de limpieza utilizar : Pafio himedo y jabon Frotex

6.5.9 Procedimientos Operativos

Preparacion para la tinturacion:

e Se entrega la base del producto con la orden de produccion.

e El operario chequea y anota el codigo del lote de produccion, el codigo de la base
y la cantidad de producto de la orden de produccién.

e Si es coherente la orden de produccion con el producto despachado por el
almacén se continua sino se debe reportar la discrepancia al supervisor y se sigue

con la siguiente orden de produccion.
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e Si la orden es coherente se verifica la existencia de la formula solicitada dentro
del sistema de tinturacion in can. Si el color no existe informar al laboratorio de
Investigacion Color de Compaiiia Global de Pinturas.

e Dosificar la formula e imprimir etiqueta para cada orden de produccion.

e Verificar si la informacion de la etiqueta es correcto y la cantidad es correcta.

e Chequear el nivel de los colorantes en la maquina y cargar si es requerido.

Chequeo de Color:

e Se debe chequear el color del primer producto de cada linea sobre una orden de
trabajo.

e Ubique una cantidad de pintura suficiente sobre la parte superior de un panel de
aplicacion blanco.

e Extienda la pintura de manera uniforme sobre las dos partes del panel
homogéneamente. (En Texturas aplicar con su propio método)

e Si el producto fabricado corresponde a un color estdndar de la carta FANDECK
COLORES PINTUCO o cualquier otra verificar visualmente el tono, sino
chequear Vs. una tanda o varias previas del mismo color.

e Permita que la aplicacién seque.

e Notifique al Laboratorio de Investigacion Color cualquier problema de color

encontrado.
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Evaluacion Producto a Producto:

e Arreglar los lotes en orden de tinturacion.

e Ubique una cantidad de muestra de pintura de cada envase sobre un panel blanco.

e Ubique la barra aplicadora sobre la linea de las muestras puestas sobre la parte
superior del panel.

e Examine visualmente la muestra enfocando la precision del color.

e Si las muestras son iguales en color etiquete el lote y ubiquelo en la zona de
despacho sino separe el lote que tenga tonalidad diferente al primer lote.

e Si aparentemente falté un colorante descarte el lote y realice uno nuevo si ain el
lote tiene problemas informe al laboratorio Investigacion Color del color y
notifique al departamento de garantia de calidad de Compafia Global de Pinturas
de la inconsistencia, si el lote da bien ubique el lote en la zona de despacho.

e En caso de que el color del lote se encuentre desviado pero no se perciba la falta
de algun colorante intente corregir el error, si definitivamente no se puede corregir

descarte el lote realice uno nuevo y verifique el paso 6.

Mezcla de Producto Defectuoso:

e Los productos tinturados por sistema de tinturacion in can ubicado en

MANUFACTURA G18 que no alcanzaron el estandar requerido se deben marcar

como producto defectuosos o en un listado de producto, con codigo, nimero de
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lote de la base y del producto terminado, fecha, volumen y el motivo por el cual se
marca como defectuoso. La ubicacion también debe ser almacenada.

El producto defectuoso se ubica en una bodega con una etiqueta que lo identifique
en ubicacion y fecha.

Las cantidades en bodega se ajustan diariamente.

El personal encargado de MANUFACTURA G18 debera realizar gestion sobre
estos productos con las areas de CONTROL CALIDAD Y GARANTIA DE
CALIDAD de Comparfiia Global de Pinturas para su reproceso o descarte y
comunicar de manera precisa y oportuna a todos los interesados sobre la gestion de

estos productos.
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7. RESULTADOS EJECUCION DE LA PRACTICA

La ejecucion y aplicacion de las herramientas propuestas y ejecutadas al proceso se
Ilevaron a cabo con la colaboracion de los colaboradores del departamento, la realizacion
de este trabajo arroja gratos resultados aunque al principio nada era tan facil como se
esperaba pues los colaborados se encontraban predispuestos a este estudio. Como evidencia

del trabajo realizado se ilustra una a una las herramientas propuestas.

Etapa uno: elaboracion de una hoja de andlisis que describa las herramientas,

materiales entre otras

LISTA DE COMPROBACION PARA LA HOJA DE ANALISIS

ENCABEZADO.

OPERACION: PROCESO DE TINTURACION.

DEPARTAMENTO: MANUFACTURA G18.

ANALIZADOPOR: JUAN CAMILO ORTIZ.
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PREGUNTAS Sl NO NOTAS

MATERIALES La materia prima se encuentra
almacenada de acuerdo a su

1. ¢Podrian sustituirse los que se utilizan por | X rotacion.

otros més baratos?

2. ¢Se recibe el material con caracteristicas

uniforme y esta en buenas condiciones al | X

llegar al operador?

3. ¢Tiene las dimensiones, peso y acabado

méas adecuado y econdémico para su mejor

utilizacion? X

4. /Se utilizan completamente los

materiales?

5. ¢Se podria encontrar alguna utilizacién

para los residuos y desperdicios?

6. ¢Podria reducirse el numero de

almacenamientos del material o alguna de las

partes del proceso?

MANEJO DE MATERIALES Si se podrian recortar y es por
eso que proponemos hacer un

1. ¢Podria reducirse el namero de solo piking en un estibador.

manipulaciones a que estdn sometidos los | X

materiales?

2. (Podria acortarse las distancias por | X
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recorrer?

3. ¢Se reciben, mueven y almacenan los
materiales en depdsitos adecuados y limpios?
4. ¢Hay retraso en la entrega de los
materiales a los obreros?

5. ¢(Podria relevarse a los obreros del
usando

transporte de materiales

transportadores?

PREGUNTAS

Sl

NO

NOTAS

6. ¢Podrian reducirse o eliminarse losa
retrasos que experimenta el material durante
su transporte en la fabrica?

7. ¢Seria posible evitar el transporte de los
materiales mediante el reajuste de ciertas

operaciones?

HERRAMIENTAS Y OTROS

ACCESORIOS

1. Las herramientas que se emplean, ¢son las
mas adecuadas para el trabajo que se realiza?
2. ¢Estan todas las herramientas en buenas
condiciones de utilizacion?

3. ¢Estén bien afiladas las herramientas que

Para la elaboracién del

proceso se  propone  un
mantenimiento  oportuno vy
preventivo, como lo son

calibracion yo mantenimientos
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se utilizan para cortar?

4. ;Se podrian cambiar por otras las
herramientas y otros accesorios para
disminuir el esfuerzo?

5. ¢Se utilizan ambas manos en trabajo
realmente productivo con el empleo de las
herramientas disponibles?

6. ¢Se emplea toda clase de accesorios
convenientes, tales como transportadores,
plano inclinado, soportes apropiados, etc.?

7. ¢Podria hacerse algin cambio técnico
importante para simplificar la forma

proyectada para la ejecucion del trabajo?

oportunos.

MAQUINARIA
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MONTAJE:
1. (Podria cada operador montar su propia
maquinaria?
2. (Podria reducirse el nimero de montajes

adecuando los lotes de produccion?

No ya que la planta se
encuentra disefiada para un

proceso en linea.

PREGUNTAS

Sl

NO

NOTAS

3. ¢Se obtienen oportunamente los dibujos,
herramientas y aparatos de medicion?
4. ;Se producen retrasos en la comprobacion

de las primeras piezas producidas?

OPERACIONES O TRABAJOS:

. ¢ Puede eliminarse alguna operacién?

2. ¢Podria aumentar la produccion?

3. ¢(Puede aumentar la alimentacion o
velocidad de la maquina?

4. (Podria utilizarse un alimentador
automatico?

5. ¢Podria subdividirse la operacion en otras
de dos 0 méas de menor duracion?

6. ¢Podrian combinarse dos o0 mas
operaciones en una sola?

7. ¢Podria disminuirse la cantidad de trabajo

Si nuestro estudio de procesos
nos permitira reducir los

desplazamientos.
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inatil o mal aprovechado?

8. ¢Podria adelantarse alguna parte de la
operacion siguiente?

9. ¢(Podrian eliminarse o reducirse las
interrupciones?

10. ¢Podria combinarse la inspeccion con

otra operacion?

OPERADORES

1. ;Esta el obrero calificado favorablemente
tanto mental como fisicamente para realizar
su trabajo?

2. ¢Se podria eliminar la fatiga innecesaria
mediante condiciones o disposiciones del
trabajo?

3. Los salarios base ¢son los adecuados para
esta clase de trabajo?

4. (Es satisfactoria la inspeccion?

5. ¢(Podria mejorar su trabajo el operador

instruyéndolo convenientemente?

Los colaboradores se
encuentran capacitados para el
manejo de las maquinas vy
tienen el conocimiento

necesario del proceso.

PREGUNTAS Si NO NOTAS
CONDICIONES DE TRABAJO

Se recomienda la aplicacion de
1. ¢Son adecuadas para el trabajo la| X los 5 S a fin de reducir
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iluminacidn, la calefaccion y la ventilacion?
2. ¢Son apropiados los cuartos de aseo,
armarios, cortinas y ventanas?

3. ¢Hay algin riesgo innecesario en el
trabajo?

4. ;Se ha previsto lo conveniente para que el
obrero pueda trabajar indistintamente de pie
0 sentado?

5. ¢La jornada de trabajo y los periodos de
descanso son los mas econémicos?

6. ¢Las maquinas estan  pintadas
adecuadamente?

7. ¢Existe confort en el area de trabajo?

8. ¢Son apropiados los estantes para guardar
las herramientas?

9. ;Existe limpieza en el area de trabajo?

10. (Existe seguridad para que el obrero

realice su trabajo adecuadamente?

accidentes

procesos.

y mejorar

los

Fuente: elaboracion propia

Materiales. La materia prima se encuentra almacenada acorde a la demanda de los

productos es decir estan ubicados en puntos estratégicos a fin de reducir desplazamientos.
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Manejo de Materiales. Una de las materias, colorantes se destapan con mucha
frecuencia estos colorantes vienen en presentacion de cuartos se recomienda venir en

presentacion mayor (galon).

Herramientas y Otros Accesorios. No se observa se recomienda remplazar el
destapador manual por uno que sea industrial y que facilite la manera de destapar los

colorantes ademas que garantice una vida Gtil mas larga.

Magquinaria. Se cuentan con buenas maquinas, se le recomienda mejorar la banda

ya que este puede generar enfermedades profesionales por la posicién ergonémica.

Operaciones o trabajos. No hay tiempos definidos para ningunos de los procesos
que se realizan, se sugiere estandarizar los procesos y que de esta manera se pueda definir

la cantidad de unidades o galonajes producidas por turno.

Operadores. Los funcionarios deben:
Todos a un mismo sistema de trabajo de manera que esto garanticen un proceso mas

rapido.

Condiciones de trabajo. Se realizaron mejoras acordes con el almacenamiento de
la materia prima y la reduccion de espacios, se realizaran demarcaciones en los espacios de

trabajo.



Etapa 2: elaboracion de flujo grama analitico

FLUJOGRAMA DE ANALISIS
TINTURACION DEL PRODUCTO SELECCION DE MATERIA PRIMA

Fuente: elaboracién propia
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6.1 Flujograma de analisis

1. Hacer seleccion de base (materia prima) que se requiere.

1. Se hace inspeccion que sea la base que se requeriré.

2. Se retira el plastico que cubre la materia prima.

3. Seleccion de la referencia a tinturar.

2. Se verifica que la informacion del software corresponda a la que se requiere.
4. Se toma el producto a tinturar.

5. Se coloca el sticker que identifique el producto que se tinturara.

6. Se toma la herramienta para destapar producto (espéatula).

7. Se destapa la el producto.

8. Se coloca en sensor para que caigan los colorantes.

9. Se ordena al software tinturar el producto.

10. Se le pone la tapa a la unidad ya tinturada.

11. Se pasa el producto tinturado a la maquina agitadora.

12. Se ubican los productos a una bandeja.

3. Se inspecciona tonalidad del color tinturado versus estandar.

13. Se llevan el producto tinturado al tinel termo sellador.

4. Se inspecciona que el producto este bien termo sellado.

14. Se le coloca al producto terminado sticker de caja que lo identifique como
producto terminado.

15. Se estiba el producto terminado.

5. Se inspecciona que las cantidades tinturadas correspondan a las pedidas.
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Etapa 3: propuesta de mejora del disefio de planta

Disefio de planta

‘Wi ViR CLBINAEIANY WIZ

.

Fuente: elaboracion propia



Etapa 4: Ejecucion de curso grama analitico actual y propuesto

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO ACTUAL

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Observaciones:

HojaMN°___ 1 De:__1__ Diagrama N°__ 2 |0perar. | X Mater. | Maqui.
Proceso: RESUMEM
Fecha: 19 abrli 2013 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. Econ.
El estudio Inicia: tituracion del producto (viniltex) . Operacian 16 -100%
Método: Actual: x Propuesto_ ::} Transporte 3 _100%
Producto: tinturacion del produto (viniltex) l:l Inspeccién 4 -100%
Nombre del operarit faber herandez 2] Espera 1 -100%
Elaborado por: juan camilo ortiz v Almacenaje hl -100%
Tamaiio del Lote: 9 unidades de 1/4 de galones Total de operaciones realizadas 25 0 100%
Distancia total en metros 25 -100%
Tiempo minfhombre 19.8 -100%

% DESCRIPCION DEL PROCESO E % 8 Eé; S B —

2 S[2E|"2|@|=> | H D |Ww

1 [se dirije a la ubicacion de la materia prima 9 7.0 20.0

2 |se selecciona la base 9 0.0 15.0 .

3 |pone la materia prima en una superficie firme 9 7.0 20.0 |

4 |se rompe el plastico con bisturi de la materia prima 1 0.0 15.0 ]

5 |programa en el softwar el color a tinturar 1 0.0 18.0 l

6 [verifica que los datos sean correctos 1 0.0 10.0 -

7 | se toma herramienta (espatula ) 1 0.0 1.5 -

8 |destapa producto a tinturar 9 0.0 1050 |

9 |se coloca bajo el sensor para que caigan los colorantes 9 0.0 1050 _I

10 |ordena el programa dosificar 9 0.0 1050 |

11 |se verifica que salgan los colorantes correspondientes 4 0.0 4.0

12 |coloca la tapa sobre la unidad ya tinturada 9 0.0 1050 -

13 |se pone en bandeja para que sean tapadas las unidadades 9 0.0 1050

14 |se tapan las unidades ya tinturadas 9 0.0 1050 |

15 |se llevan las unidades tapadas a la maquina agitadora 2 3.0 45.0 T

16 |se meten a la maquina agitadora 9 0.0 30.0 -

17 |se espera que el producto logre homogenizarse 1 0.0 1800 ) -

18 |se saca el producto de |la maquina agitadora 9 0.0 35.0

19 |se verifica el color tinturado versus el estandar 2 0.0 20.0 -

20 [se llevan las unidades tinturadas a una banda 2 4.0 45.0

21 |se le coloca el sticker de producto terminado a las unidades| 9 0.0 12.0 P

22 |se pasan por el tunel para ser termo selladas 1 4.0 60.0 L

23 |se verifica que queden bien termo selladas 1 0.0 8.0

24 |se coloca esticker de caja de producto terminado 1 0.0 5.0 -

25 [se almacena en una estiba 1 0.0 5.0

Tiempo Minutos: 19.8 m| 25.0]1,188.5|s

Fuente: elaboracion propia
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PROPUESTO

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaM°___ 1 De_ 1__ Diagrama N°___ 2 [operar. | x [mater ] [Maqui. |
Proceso: tinturacion de vinilitex RESUMEN
Fecha:19 abril 2013 siMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
El estudio Inicia tinturacion producto (viniltex) . Operacian 16 14| -13%
Método: Actual___ Propuesto__ x_ :;" Transporte 3 2| -33%
Producto:faber hernandez - Inspeccidn 4 2| -s0%
Nombre del operario: D Espera 1 1 0%
Elaborado por:juan camilo ortiz torres h 4 Almacenaje 1 4 0%
Tamarfio del Lote:9 unidades de 1/4 de galones Total de operaciones realizadas 25 20 -20%
Distancia total en metros 25 14 44%
Tiempo minfhombre . 19.8 | 174 | 12%

% ) ¥ % g gf;,f SIMBOLOS PROCESOS

§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % B E ;? . I:} . . v

1 |se dirije a la ubicacidn de la materia prima 1 7.0 20.0

2 |se selecciona la base 1 0.0 15.0

3 |se rompe el plastico con bisturi de la materia prima 1 0.0 13.0

4 |programa en el softwar el color a tinturar 1 0.0 18.0

5 |werifica gque los datos sean correctos 1 0.0 10.0

6 | se toma herramienta (espatula ) 1 0.0 1.5

7 |se le coloca el sticker de producto terminado a las unidades | 9 0.0 12.0 \\

8 |destapa producto a tinturar 9 0.0| 1050 —

9 |se coloca bajo el sensor para que caigan los colorantes 9 00| 1050 |

10 |ordena el programa dosificar 9 0.0 1050

11 |coloca la tapa sobre la unidad ya tinturada 9 0.0 1050

12 |se tapan las unidades ya tinturadas 9 0.0| f1050

13 |se llevan las unidades tapadas a la maquina agitadora 1 30 45.0

14 |se meten a la maquina agitadora 9 0.0 30.0

15 |se espera que el producto logre homogenizar 1 0.0| 1800

16 |se saca el producto de |la maguina agitadora 9 0.0 350 ~

17 |se verifica el color tinturado versus el estandar 1 0.0 300 /

18 |se pasan por el tunel para ser termo selladas 1 4.0 12.0 |

19 |se coloca esticker de caja de producto terminado 1 0.0 83.0 —
20 |se almacena en una estiba 1 0.0 80 ]

22 >

23

24 |

25 \\\

Tiempo Minutos: 17.4 m 14.0[1,041.5|s

Observaciones:

y 2.4 al momento de desarrollar el proceso de tinturacion.

Se redujo dos operaciones, un transporte y dos inspecciones; lo cual nos lleva a ahorrar 9 metros

Fuente: elaboracion propia
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Etapa 5: elaboracion de diagrama de materiales actual y propuesto

DIAGRAMA DE MATERIALES ACTUAL

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaMN*___ 1 De:_ 1 Diagrama N°___ 4_ [operar. | [mater. | % [maqui
Proceso: RESUMEM
Fecha:19 abr 2013 simBoLO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
El estudio Inicia: seleccidn de materia prima . Operacion 0 0%
Método: Actual_x_ Propuesto__ :3 Transporte 5 ~100%
Producto:tinturacion de productos viniltex) [ Inspeccion 0 0%
Nombre del operario: 2] Espera 0 0%
Elaborado por:juan camilo ortiz torres v Almacenaje 2 -100%
Tamafio del Lote: 36 unidades de 1/4 de galones Total de operaciones realizadas 7 0 -100%
Distancia total en metros 43.5 -100%
Tiempo minfhombre 5.4 -100%:

% ) E % 2 Elﬁ SIMBOLOS PROCESOS

§ DESCRIFPCION DEL PROCESO E % = = ;? . :} I:l . v

1 |almacen de materia prima 0.0 a.0

2 |trasportar las materia prima al area de tinturacion 4 23.0 80.0

3 |se transporta a la maquina dosificadora 36 4.5 50.0

4 |se lleva a la maguina agitadora 36 3.0 80.0

5 |se trasnporta el produto tinturado a las bandas 36 4.0 1000

6 |se lleva el producto al tunel termosellador 1 4.0 250

7 |se almacena producto terminado 1 0.0 0.0 .

Tiempo Minutos: 5.4 m| 43.5] 325.0|s

Observaciones:

Fuente: elaboracion propia
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PROPUESTO

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HojaMN°__ 1 De:_ 1 Diagrama N°__ 4 [operar. | [mater. | x  [Maqui | |
Proceso: RESUMEM
Fecha:19 abr 2013 siMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
El estudio Inicia; seleccidn de materia prima . Dperacidn 0 0 0%
Método: Actual__ Propuesto_x___ = Transporte 5 5 0%
Producto:tinturacion de productos viniltex) l:l Inspeccidn 0 0 0%
Nombre del operario: B Espera 0 0 0%
Elaborado por:juan camilo ortiz torres v Almacenaje 2 2 0%
Tamaiio del Lote: 36 unidades de 1/4 de galones Total de operaciones realizadas 7 7 0%
Distancia total en metros 43.5 | 22.5 | -48%
Tiempo minfhombre 5.4 4.4 -19%
g 2] 24 ] SIMBOLOS PROCESOS
w - =] ==l a4
= DESCRIPCION DEL PROCESO b= (o] E S
z Flze|f | @ = B D |\WvW
1 |almacen de materia prima 1 0.0 0.0
2 |trasportar las materia prima al area de tinturacion 1 7.0 20.0
3 |se transporta a la maquina dosificadora 36 4.5 60.0
4 |se lleva a la maquina agitadora 36 3.0 60.0
5 |se trasnporta el produto tinturado a las bandas 36 4.0 100.0
6 |se lleva el producto al tunel termosellador 1 4.0 25.0
7 |se almacena producto terminado 1 0.0 a.0
Tiempo Minutos: 4.4 m| 22.5] 265.0|s
Observaciones: En este diagrama podemos identificar un ahorro considerable en el tiempo y transporte al
momento de iniciar el proceso de tinturacion.
El ahorro se refleja debido al uso de estibadoras, pues en el diagrama actual utilizabamos un
transporte por paca.

Fuente: elaboracion propia
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Etapa 6: Elaboracién y analisis de diagrama ergonémico

DIAGRAMA ERGONOMICO

50

Evaluacion de las condiciones de trabajo: Método de los perfiles de puestos
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Fuente: elaboracion propia
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Etapa 7: elaboracién de diagrama bimanual actual y propuesto

DIAGRAMA BIMANUAL ACTUAL

DIAGRAMA BIMANUAL Hoja N°___de_ Diagrama N*:____ DISENO DE LA PIEZA
SIMBOLOGIA IZQUIERDA | DERECHA p

Fecha:19 de abril 2013 ACTIVIDAD Oper.| Tie. |Oper.| Tie.

El estudio Inicia:tinturacion del producto ( viviltex) . Operacion 12|240.0]  23|785.0 3

Método: Actual_x_ Propuesto___ :3 Transporte 0| 0.0 0| 0.0 T

Producto:tinturacion del producto (viniltex) . Espera 7|297.0 1 1.0

Elaborado por:juan camilo ortiz W [sostener s5|z48.0] 0| 00

Tamaiio del Lote: 9 unidades de 1/4 de galon Totales 24.0 |786.0] 24 |786.

o o | MANO IZQUIERDA | MAMNO DERECHA [ @ [=]
i DESCRIPCIOM DE MOVIMIENTOS @ @ DESCRIPCIOM DE MOVIMIENTOS x
§ MANO IZQUIERDA E ] = )] v ] = ()] \ 4 E MAND DERECHA §
1 |coge base que se requiere 20.0 20.0|coge base que se requiere 1
2 |pone en superficie segura la materia 16.0 16.0|pone en superficie segura la materia 2
3 |sostiene plastico 5.0 s.0|corta el plastico de la caja materia prima| 3
4 |retira parte superior del plastico 5.0 5.0(retira parte superior del plastico 4
5 |mano en espera 18.0 . 18.0|programa el prodcuto a tinturar 5
6 |sostiene el producto 5.0 , 5.0|coge herramienta (espatula) 6
7 |sostiene el producto 105.0 ] 105.0|destapa producto a tinturar 7
& |sostiene tapa 4.0 ] 4.0|suelta herramienta (espatula) 8
9 |mano en espera 105.0 1 105.0|desplaza prodcuto bajo el sensor 9
10 |mano en espera 105.0 J 105.0|ordena al software dosificar 10
11 |pone producto en la bandeja 15.0 15.0|pone producto en la bandeja 1
12 [sostien prodcuto 20.0 20.0|tapa producto 12
13 |mete producto a la maguina dosificadora | 15.0 15.0|mete producto a la magquina dosificadora | 13
14 |mano en espera 40 ~ 4.0(abre puerta de la maquina dosificadora 14
15 |mano en espera 40 4.0(levanta las base donde esta el producto | 15
16 [saca el prodcuto de la maguina 20.0 I_ 20.0|saca el prodcuto de la maguina 16
17 |coge caja con el prodcuto 15.0 L 15.0|coge caja con el prodcuto 17
18 |coge el producto tinturado 115.0 ] 115.0|coge esticker 18
19 |sostiene el producto 115.0 115.0|pone esticker de producto terminado 19
20 |pasa prodcuto por el tunel termo sellador| 4.0 4.0|pasa prodcuto por el tunel termo sellador| 20
21 |hace presion a las cuchillas de la maguina| 2.0 L 2.0(hace presion a las cuchillas de la maguina| 21
22 |mano en espera 60.0 60.0|pone esticker de caja producto terminado| 22
23 |pone producto en estiba 8.0 8.0|pone producto en estiba 23
24 |mano en reposo 1.0 - 1.0{mano en reposo 24
25 25

Tiempo Minutos:_13.10 786.0 N\ ( ) / 786.0| Tiempo Minutos:_13.10
Observaciones:

Fuente: elaboracion propia
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PROPUESTO

DIAGRAMA BIMANMUAL Hoja N° 1de_1 Diagrama N°___ DISENO DE LA PIEZA
SIMBOLOGIA IZQUIERDA | DERECHA o ;
Fecha:19 de abri 2013 ACTIVIDAD  (Oper.| Tie. |Oper.| Tie.
El estudio Inicia:tinturacion del producto . Operacidn 10)186.0] 196060 —~_
Método: Actual____ Propuesto_x_ |:> Transporte 0| 00 0| 00 I
Producto:tinturacion de producto ( viniltex) . Espera 5[1898.0 1 1.0
Elaborado por:juan camilo ortiz W |sostener s|2zz0] o 00
Tamaiio del Lote:9 unidades 1/4 de galon Totales 20 |607.0] 20 |607.0
o @ | MANO IZQUIERDA | MAND DERECHA | = o
x DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS @ @ DESCRIPCION DE MOVIMIENTOS x
§ MANO IZQUIERDA E ] =) ) v ] =) ) v E MANO DERECHA §
1 |monta base seleccionada en la estiba 1500 15.0|{monta base seleccionada en la estiba 1
2 |mano en espera 5.0 5.0|coge herramienta ( bisturi ) 2
3 |sostiene plastico 5.0 s.0|corta el plastico de la caja materia prima| 3
4 |retira parte superior del plastico 50| 5.0|retira parte superior del plastico 4
5 |mano en espera 18.0 18.0|programa el prodcuto a tinturar 5
6 |coge la producto a tinturar 105.0 105.0|coge y pega el esticker del prodcuto 6
7 |sostiene el producto 2.0 . 2.0|coge herramienta (espatula) 7
8 |sostiene el producto 105.0 | 105.0|destapa producto a tinturar 8
9 |sostiene tapa 105.0 | 105.0|desplaza prodcuto bajo el sensor 9
10 |mano en espera 105.0 105.0|ordena al software dosificar 10
11 |pone producto en la bandeja 10.0 10.0|pone producto en la bandeja 1
12 |sostien prodcuto 15.0 15.0|tapa producto 12
13 |mete producto a la maquina dosificadora | 15.0[ 15.0|mete producto a la maquina dosificadora | 13
14 [abre puerta de la maquina dosificadora ) 2.0|levanta las base donde esta el producto | 14
15 |saca el prodcuto de la maquina 20.0 ‘I‘ 20.0|saca el prodcuto de la maquina 15
16 |pasa prodcuto por el tunel termo sellador| 4.0 J 4.0|pasa prodcuto por el tunel termo sellador| 16
17 |hace presion alas cuchillas de la maguina| 2.0 I 2.0|hace presion a las cuchillas de la maguina| 17
18 [mano en espera 60.0 . 60.0|pone esticker de caja producto terminado| 18
19 |pone producto en estiba gof _ 8.0|pone producto en estiba 19
20 [mano en reposo 1.0 1.0{mano en reposo 20
21 21
26
Tiempo Minutos:_10.12 607.0] \ ( ) / g07.0| Tiempo Minutos:_10.12
Observaciones: Se redugeron cuatro opeaciones en la mano derecha y cuatro en la mano izquierda, lo cual nos indica que nuestro ahorro total
en poeracines para cada mano es de 16.7%.
En cuanto al tiempo nos ahorramos 179 segundos por cada mano durante |a realizcacion del proceso,
lo cual corresponde a un 22.8% por cada una.

Fuente: elaboracion propia
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Etapa 8: elaboracién y andlisis de diagrama hombre maquina

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA (TUTOCOLOR)

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

HojaM® 1 De: 1_ Diagrama N":_1_

Proceso: TINTURACION

Fecha: 24 DE MAYO DE 2013

Elaborade por: Jonny Moreno

Maquina 1: TATUCOLOR

El estudio Inicia: Montaje maguina 1 Operario: Faber Hernandez Maquina 2:
Operario Maquina 1 Maquina 2
Actividad Carga Actividad Carga Actividad
PREPARAR MAQUINA INACTIVIDAD
PARA TINTURACION
DE PRODUCTO
30
PROCESO DE
INACTIVIDAD TINTURADO

Resumen y Analisis de la informaciol

Tipo Tiempo del Ciclo Seg.

Tiempo de Accion Seg.

Tiempo de Inactividad Seg.

% de Utilizacion

Operario 44.00

30.00

14.00

68.2%

Maguina 1 44.00

14.00

30.00

31.8%

[l ~.ctividad Operario
B A.ctividad Magquina 1
Inactividad

Fuente: elaboracion propia




DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA (CENTRIFUGA)

DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

Hoja WN°_1___ De:_1_ Diagrama N°:_1_ Proceso: CENTRIFUGADO
Fecha: 24 DE MAYO DE 2013 Elaborado por: Jonny Moreno |Maquina 1: Centrifuga 1.
El estudio Inicia: Montaje maguina 1 Operario: Diego Orozco Maquina 2: Centrifuga 2.
Operario Maquina 1 Maquina 2
Actividad Carga Actividad Carga Actividad
PREPARACION INACTIVIDAD
MAQUINA 1 40 80
INACTIVIDAD
PREPARACION
MAQUINA 2
PROCESO DE
CENTRIFUGADO
100
105
110
115 INACTIVIDAD
120| 80
125 80 PROCESO DE
130 CENTRIFUGADO
135 40
140 INACTIVIDAD
145
150
155
160
165
170
175
Resumen y Analisis de la informacion
Tipo Tiempo del Ciclo Seg. Tiempo de Accion Segq. Tiempo de Inactividad Seg. | % de Utilizacion
Operario 160.00 80.00 50.00 50.0%
Maquina 1 160.00 80.00 50.00 50.0%
Magquina 2 160.00 80.00 80.00 50.0%

[ &.ctividad Operario

Il Actividad Maguina 1

Actividad Maguina 2

[Inactividad

Fuente: elaboracion propia




55

8. CONCLUSIONES

La elaboracidon de este trabajo plantea una forma practica y eficiente de aplicar conceptos y
metodologias de la ingenieria industrial y de procesos proporcionando beneficios de

caracter cuantitativo que disminuyen de manera considerable los costos de la operacion.

La distribucién y el redisefio de planta propuesta arroja innumerables resultados
como el aprovechamiento de los espacios, la mejora del almacenamiento de la materia

prima y un 6ptimo desplazamiento dentro de las instalaciones

La solucion de una serie de problematicas se reflejan mediante los resultados
planteados en este proyecto donde el mejoramiento continuo de los procesos operacionales

y administrativos jugaron un papel fundamental.

Con la elaboracion de este proyecto se logran hacer aportes significativos a
diferentes procesos tales como; demoras en el proceso, DISTANCIAS recorridas por los
colaboradores de la operacién, tiempos improductivos, excelente distribucion de la planta

y espacios de almacenamiento de la materia prima.

Realizar este proyecto logra dejar el placer del deber cumplido, la satisfaccion del
saber hacer, esto hace que solo se logra cuando se aprende con el corazon que permite el

crecimiento intelectual y mayor competitividad
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