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SOSTENIBLE

La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

Rediseno de la planta de produccion de una empresa fabricadora
de vasos, envases y empaques de papel

PROBLEMA

El equipo de gestion de operaciones necesita redistribuir la
planta para reducir las distancias de desplazamiento,
establecer un flujo de produccién continuo y organizado,
optimizar el uso del espacio y reducir los costos operativos.

OBJETIVO GENERAL

Redisenar la distribucion de la planta de produccién de
envases de papel utilizando la metodologia DMADV, con el
fin de optimizar el flujo de materiales, reducir las distancias
de desplazamiento y minimizar los costos operativos.

PROPUESTA
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TIEMPOS DE CICLO POR ESTACION DIMENSION DE PALLETS DIMENSION DE MAQUINARIA
Recoleccién de = > '
Data Historica _
B 0 desplazamientos redundantes 64 esaciones
B Distancia entre estaciones < 4 metros SAPd
B Reducir tiempos de desplazamiento un 30% owed om0 s
B Circulacion sin obstaculos | - 1L | Transporte de Materiales _Impresidn Offsst
A L _. T Ll el s ¥ i T A
B Area para nueva impresora | 2x0.8m 0.6x0.8m
Test de Limpieza de +——
Confiabilidad Datos
DIMENSION DE EMPAQUES DISTANCIA TRANSITABLE ENTRE ESTACIONES
DIMENSIONES  -¥ SUBFAMILIA B
©33x 27 x 25 cm PORTA PAPA GRANDE Area Orig - Area Destino - Distanciz nima de Recorrido (metros) b
i ) e
AL 10 13 B0 e EEE:E;Z’;‘;?;’:BO Bﬂ-dEE& MP Impresion Flex uEraﬁca 71.63
VASO 12 OZ BF Bodega MP Convertidora 25
ASO 12 OZ BF OPTIMIZADO
xaso ;ESDZEF Y Bodega MP Ribeteadora 33.02
. *43x 3637 cm E?;:::?; Convertidora Impresion Offset 39.17
SITUACION ACTUAL TAPA DE PAPEL 8/12 OZ BF CON PERFORACION EN X Ribeteadora Convertidora 123
~144.2 x 30.2 x 24 cm PLATO RECTAMNGULAR F116 ;. & e
VASO 4 07 Be Ribeteadora Impresion Flexogrifica 43.19
VASO 4 OZ BF Impresion Flexografica| Troquelado (Bobinas) 30.32
-144.6x 36 % 56.2 cm CAJA NUGGETS POR 10
PLATO CUADRADO F115 Impresian Offset Troguelado (Planas) 32.23
T TARRINA 202 "
VASO 12 07 BC DW Troguelado (Bobinas) Descarnado 49,74
VASO 16 OZ BF Trogquelado (Bobinas) Formado 58.67
VASO 22 OZ BF
VASO B O BC DW Troguelado [Planas) Descarnado 38.16
VASO 9 0Z BC DW Descamado Formado 16.73
~46x 3B x 47 cm TARRINA 40Z
L | S51x40x37cm  TAPADE PAPEL 12 OZ OPTIM/ 16/22 OZ BF - TAPA PERFORACION EN X Formado Bodega PT 69.42
|||H|} HI HI"HI TAPA DE PAPEL 16/22 OZ BF
I L D TAPA DE PAPEL 4 OZ TARRINA SIN FERFORACION
=57 x 37.5x 60 cm BUCKET 44 OZ
57x 38 x 74 ecm BUCKET 130 0Z
CLAMSHELL DE DESAYUNO (29.81 X 40.57 CM)
LONCHERA GRAMNDE
PORTA HAMBURGLUESA EXTRA GRANDE (19.65 X 37.12 CM)
~'60 x 47.5x 46 cm EMVASE 900 ML ECU
TAPA DE PAPEL 1LT
OPCION 1 OPCION 2
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MODELO PROPUESTO
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COMPARATIVA
8 v va) Medida de rendimiento | bomme Al o
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Opcién 1 Z=34,76M $ 308.18%2,00 % 1.905.560,00 80.4%
Opcion 2 Z=31,105M $ 438.515,00 $1.775.234,00 33.2%
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RESULTADOS

Después de simular el diseno

propuesto \ comparar Su
RESULTADOS _ TTh::;l:fhput por SKU - Current Scenario Replication 1 .TTF:LCJ;E]:put por Equipo - Current Scenario Replication 1 .W.Empaques Totales - Current Scenario Replication 1 rendimiento con la situacién actual
2 26000 Formadora 12 G108 26820 | ,
ACTUALES 22 F # P ockt 212 S S de la grppresa, se hallé que la
produccion de empaques totales
. Ih[m”ghpm por SKU - Current Scenario Replication 1 F';";:‘;E‘EZ:‘TT::OF e Suent Seenare Reptemten? Empaques totales - Current Scenario Replication 1 en el intervalo de tiempo analizado
DO |1 =F | (8 horas laborales) auments en un
IMPLEMENTADAS || s 30w o @ w0 w0 a0 a0 s | 39%, ademas el throughput de
e T S b0 50600 oo e o ||| 1203 SKU’s se elevd en un 44%

CONCLUSIONES

* La implementacion de un flujo continuo en la linea de produccion permitié incrementar la productividad de la planta en un 44%,
generando beneficios econdmicos superiores a USD 10.000 en el primer mes tras la puesta en marcha del nuevo diseno.

* Este rediseno también redujo de manera significativa los traslados innecesarios de los operadores entre estaciones, lo que contribuyo
a disminuir la fatiga laboral en un rango estimado del 20% al 30% a largo plazo.

* Adicionalmente, la ubicacion estratégica de cada area y la optimizacion en el uso de tulas facilitaron un mejor aprovechamiento de los
recursos, logrando una reduccion aproximada del 15% en los desechos generados por la empresa.
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