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1. PRESENTACION

El presente informe tiene como finalidad dar a conocer el proyecto desarrollado durante el
periodo de practicas, denominado “Implementacion de estrategias de mejora en el area de
biselado de la empresa SERVIOPTICA S.A.S”, y poner en evidencia los resultados obtenidos
después de los cambios propuestos. Para ello, primero se explicara el proceso que se lleva a cabo
en la empresa para la produccion de los lentes y se realizara el diagndstico de la situacion del
area de bisel, escogida especificamente por tratarse de uno de los procesos de mayor
importancia, dado que agrega valor al producto y desde aqui son enviados directamente al

consumidor final o a las agencias.

A partir de lo anterior, se pretende identificar posibles oportunidades de mejora que permitan
optimizar los procesos, garantizar las condiciones de salud y seguridad de los colaboradores y
disminuir los desperdicios, asi como las actividades que no afiaden valor al producto. Para lo
cual, se hace uso de las herramientas del lean manufacturing segn cada necesidad. Finalmente,
se presentaran los resultados obtenidos con relacion a las mejoras planteadas y los resultados

obtenidos al final del proyecto.

Pagina 3 de 55



Informe de Practicas Profesionales como
Opcion de Grado

SERVIOPTICA

2. OBJETIVOS Y/O FUNCIONES

2.1.  Objetivo General:

Implementar estrategias de mejora en el area de biselado de la empresa SERVIOPTICA S.A.S,

con el fin de eliminar aquellas mudas o desperdicios y garantizar la eficiencia del proceso.

2.2.  Objetivos Especificos:

1. Identificar aquellas actividades consideradas mudas o desperdicios dado que no agregan

valor al proceso, utilizando herramientas lean manufacturing.

2. Elaborar un plan de cambios en la parte operativa para mejorar la productividad en el

area de biselado.

3. Socializar el plan de cambios al personal operativo del area de biselado.

4. Implementar estrategias de mejora para los procesos que se llevan a cabo en el area de

bisel, con el fin de optimizar los recursos disponibles y establecer estandares de trabajo.

5. Utilizar la informacion obtenida y evaluar la mejora en los procesos después de los

cambios implementados.
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2.3.  Funciones del practicante en la organizacion:

e Identificar oportunidades de mejora y realizar recomendaciones a la persona encargada

del area y a su respectivo jefe de produccion.

e Realizar estudio de métodos y tiempos en cada subproceso para identificar los cuellos de

botella.

e Mejoramiento en el proceso de bisel. Revisidon de actividades de cada subproceso y

eliminacion de actividades innecesarias (control inicial, bloqueo, biselado, ensamble).

e Plan de accidn bisel

e Seguimiento y actualizacién a formatos de reproceso y dafios.

e Actualizar tableros de produccion

e Seguimiento a indicadores
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3. JUSTIFICACION:

SERVIOPTICA es una empresa que busca siempre mejorar para entregar a sus clientes
productos de excelente calidad y que en este momento se encuentra en un proceso de adaptacion
a la cultura y estandares de la empresa internacional Essilor S.A, por lo tanto, implementar
proyectos enfocados en la mejora continua resulta pertinente para el cumplimiento de dichas

exigencias.

Ademas de esto, el proceso de produccion de Servidptica requiere mucha manipulacion por
parte del operario durante todas las operaciones, generando dafios significativos por tratarse de
una materia prima tan delicada y susceptible a rayarse con facilidad. Por ello, también es
importante trabajar de la mano con el personal para generar una cultura de orden y limpieza y

concientizarlos sobre su impacto en cuanto a los dafos.

De acuerdo con esto, se trabajara con las lideres del proceso para estandarizar y mejorar los
métodos de trabajo en el area de bisel, especialmente la estacion de montaje, donde ocurre
actualmente el mayor porcentaje de no conformidad, como son rayas, golpes y dafios de

monturas.
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4. GENERALIDADES DE LA EMPRESA:

4.1 INFORMACION BASICA: SERVIOPTICA S.A.S es una empresa lider del sector Gptico
de Colombia y que actualmente hace parte del grupo internacional ESSILOR S.A.
SERVIOPTICA S.A.S se dedica a la fabricacion y comercializacién de lentes oftalmicos,
ofreciendo a las personas soluciones visuales de alta calidad y con la mejor tecnologia, logrando
asi, tener procesos y productos unicos en el pais, e incluso exclusivos en Latinoamérica.

En Colombia cuenta con 36 sucursales en 30 ciudades y 2 laboratorios de produccién
ubicados en Bogotd y Medellin donde se llevara a cabo este proyecto. En su sede en la estrella

(Medellin), se desarrollan actividades de produccion y distribucion de los lentes.

4.2 RESENA HISTORICA: SERVIOPTICA S.A.S inici6 su funcionamiento en 1982 como un
pequefio laboratorio familiar de manos de Alvaro Chajin y Adriana Gomez. Desde entonces se
ha ido consolidando como el laboratorio oftalmico lider del pais y obteniendo gran
reconocimiento en Latinoamérica. Parte de su rapido crecimiento se debe a la innovacién detras
de sus procesos Yy a sus alianzas estratégicas como es el caso de Essilor, multinacional francesa y
lider mundial en lentes con quien consolidaron su relacion en 1998. Para el afio 2015 esta misma
empresa compré un porcentaje de SERVIOPTICA, convirtiéndose en socios. Hoy en dia es el
laboratorio mas grande del pais con un recurso humano de mas de 1.000 personas que trabajan
diariamente para llevar a los pacientes, excelentes soluciones visuales que les permitan

transformar la manera de ver el mundo.
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4.3 UBICACION

El laboratorio se encuentra ubicado en el departamento de Antioquia, en el municipio de la
estrella, con direcciéon Cra 50 # 79 sur 101 Interior 22 Bodega Stock Sur.

4.3.1 Super localizacion

(Colombia)

Fuente: tomado de Google Maps
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4.3.2 Macro localizacion:

Medellin (Antioquia)

(annnal
Fuente: tomado de Google Maps
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4.3.3 Micro localizacion:

La estrella, Cra 50 # 79 sur 101 Interior 22 Bodega Stock Sur.
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4.4 MISION Y VISION
4.4.1 Mision: Transformamos la vida de las personas por medio de soluciones visuales, alta

calidad y tecnologia, para un mundo mejor.

4.4.2 Vision: Lograr que, en Colombia, en el 2022 el 75% de las personas que necesitan una

solucion visual la tengan.

Figura 1. Organigrama del laboratorio y nimero de empleados

lefe de
I
| | T T T 1
n
| | | | | |
Lideres e m
| | | | | |
-~ HEND
| | |

Inspeccion
de Calidad

14
4 AGILIZADORES/PATINADORES ] 102
OPERARIOS

Fuente: tomado de la base de datos Servidptica
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Planeacion Estratégica Direccion de proyectos
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SERVIOPTICA
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Control Interno

de Contacto :

Fuente: tomado de la base de datos Servidptica

4.5 PRODUCTOS Y SERVICIOS

Servidptica ofrece una amplia gama de productos como son:

Lentes terminados blancos vision sencilla

Lentes terminados antirreflejo vision sencilla

Lentes terminados fotosensibles y de sol vision sencilla
Lentes terminados bifocales y progresivos

Lentes tallados vision sencilla

Lentes tallados fotosensibles

Lentes tallados de sol y polarizados
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e Lentes tallados bifocales y progresivos

e Lentes de contacto

4.6 RESPONSABILIDAD SOCIAL
La responsabilidad de Servioptica con la sociedad va mas alld de la produccion y
comercializacion de bienes y servicios, también incorpora el respeto por los valores éticos, las
personas, las comunidades y el medio ambiente en busqueda de un desarrollo sostenible y el
aumento del bienestar de la sociedad local y global. Esta labor es reconocida por acciones como:
4.6.1 Fundacion Volver: surgié en 2011 como iniciativa de Servidptica de proporcionar a las
comunidades vulnerables programas de prevencion, atencion, control y tratamiento de la salud
visual. De acuerdo con la pagina se han atendido 139.191 personas en la fundacion.
4.6.2 Empresa B: Servidptica recibid la certificacion como empresa B gracias a su practicas
innovadoras, su compromiso medio ambiental y su responsabilidad social.
4.6.3 Politica ambiental: Servidptica S.A.S esta comprometida con el desarrollo sostenible, el
cumplimiento de la normativa legal vigente en Colombia y la conservacion del medio ambiente,
por lo tanto, ha dispuesto estrategias como:

e Empaques Biodegradables: las bolsas utilizadas dentro de la produccion son

biodegradables permitiendo que sea menor el tiempo requerido para su degradacion.
e Empaques Reciclables: actualmente las gafas terminadas son empacadas en cajas de

carton reciclado contribuyendo de esta manera con el cuidado del medio ambiente.
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e Residuos: la empresa cuenta con programas para el manejo adecuado de los residuos
quimicos que resultan de la operacion industrial, asi como los residuos ordinarios y
aprovechables.

e Reciclaje: para esto se han dispuesto de canecas que permiten una mejor clasificacion de
los recursos, asi como su aprovechamiento.

4.6.4 Proyecto Personas con Discapacidad: comprometidos con la inclusion laboral,
SERVIOPTICA trabaja en conjunto con el INSOR (Instituto Nacional para Sordos) en la

generacion de oportunidades laborales para personas con dificultades auditivas.

4.7 PROCESOS QUE SE LLEVAN A CABO EN LA EMPRESA
Durante el proceso de produccién se llevan a cabo diferentes operaciones que permiten
transformar la materia prima segun las especificaciones del cliente y asi, cumplir con sus

expectativas, entregandoles productos de la mejor calidad. Estos procesos son:

4.7.1 Ingreso de datos: este es el inicio del proceso en el laboratorio. Aqui se reciben los
pedidos que llegan de las Opticas o agencias con la formula y la montura, exceptuando algunas
agencias que no solicitan bisel. Para cada una de estas 6rdenes se asigna un nimero, una gaveta
con el color respectivo al tipo de trabajo que se va a realizar (talla, ar, terminado) y se coloca un
sticker a la montura indicando el lugar que le corresponde en el almacén de monturas, mientras

los lentes son procesados.

Ademas de esto, se ingresan en el sistema los datos de la férmula y se traza la montura para

copiar sus medidas y generar una hoja de calculo que sera utilizada durante las demas

Pégina 14 de 55



Informe de Practicas Profesionales como SERVIOPTICA
Opcion de Grado

operaciones. A partir de aqui, las gavetas se envian a bodega, quienes se encargan de seleccionar

la materia prima para cada trabajo, de acuerdo con lo establecido en la hoja de célculo.

4.7.2 Talla: aqui llegan las bases seleccionadas en bodega, las cuales se revisan y bloquean para
pasarlas a los generadores free-form donde se hace el desbaste o corte de los lentes. Luego pasan
por brillo y laser donde se graban las marquillas correspondientes. Por ultimo, los lentes se
desbloquean, se limpian y se les agrega la capa anti-rayas. Cuando ya estan listos, pueden pasar a

los otros procesos como bisel y antirreflejo seglin corresponda o son enviados a la agencia.

4.7.3 Antirreflejo: dependiendo de las condiciones de uso o necesidades del paciente, se pueden
agregar al lente caracteristicas o propiedades especiales, como es el caso del antirreflejo. Una vez
el lente cuenta con la formula establecida, a este se le agrega una laca o recubrimiento por ambas
caras que le dan a estas propiedades antirreflectoras, ofreciendo una mayor capacidad de
transmision de la luz y nitidez visual. Actualmente, se ofrecen diferentes tipos de laca
antirreflejo, las cuales varian dependiendo de las necesidades de cada cliente y las condiciones

de uso de cada lente.

4.7.4 Color: si el cliente lo desea, se pueden tefiir los lentes en una amplia gama de colores y
puede ser completo o degradado. Este proceso puede darse mejor en algunos tipos de lentes y no

es compatible con la laca antirreflejo.

4.7.5 Filtros: este también es un proceso adicional a peticion del cliente, aqui se pasan los lentes

por filtros UV que brindan mayor proteccion sobre la radiacién ultravioleta.
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4.7.6 Bisel: es el proceso de corte de los lentes, el cual se hace dependiendo de la forma de la
montura. A este proceso llegan dos tipos de lentes: los terminados, son aquellos que ya tienen

una férmula determinada, y los lentes tallados, que han sido producidos en el laboratorio.

4.8 DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO

Bisel es un &rea importante de la empresa porque como se explico anteriormente, aqui se
cortan los lentes terminados y aquellos que han pasado por los procesos anteriores como talla
digital y antirreflejo. Ademas, en bisel se ensamblan con su respectiva montura, los lentes listos
para enviar al cliente final. Esta area es de especial cuidado, pues requiere mucho trabajo
manual, especialmente el proceso de ensamble, por lo tanto, es muy facil que se puedan dafar o
romper las monturas, rayar los lentes, golpearlos, etc.

Por ello, se pretende analizar cada una de las actividades que intervienen en dicho
proceso, como son: control inicial, bloqueo, biselado y ensamble, con la finalidad de entender el
funcionamiento de estos, determinar aquellos con mayores problemas y plantear posibles
soluciones y estrategias que permitan mejorar la eficiencia, mantener un buen nivel de servicio y

garantizar que los productos lleguen en perfectas condiciones.
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Tabla 1. Descripcion del proceso de bisel

Para que el lente pueda pasar por todo el
proceso de biselado, primero se realiza una
inspeccion cosmética de los lentes y
monturas con el fin de garantizar que los
lentes se encuentren en perfecto estado, es
decir, no tengan poros, rayas, golpes; y por
su parte, las monturas permanezcan en las
condiciones conforme fueron enviadas por
el cliente o la optica. También se verifica
que los lentes correspondan con las
especificaciones del tratamiento requerido
por el cliente. Cuando se trata de lentes
terminados se debe hacer la reconstruccion
de estos, la cual consiste en marcar con
ayuda de un lensdmetro el centro dptico, el
cual, servird de guia para el proceso

siguiente, es decir, bloqueo.
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En bloqueo lo que se hace es colocar sobre
el lente una pequefa pegatina utilizada por
las maquinas biseladoras para sujetar
correctamente el lente durante el proceso de
corte. Para ubicar de forma correcta dicha
pegatina se tiene en cuenta el tipo de lente y
el centro Optico marcado en el proceso

anterior.

Siguiendo con esto, los lentes llegan al
proceso de biselado, donde los recibe un
operario que se encarga de ingresar los
trabajos de la maquina para que sean
cortados. Para esto, el encargado debe
programar la maquina de acuerdo con los

parametros que requiera cada lente.

Si el cliente asi lo solicita, los lentes se
Ilevan al proceso de filtros UV o color luego

de ser biselados. Aqui los lentes son

sumergidos durante un tiempo determinado

en las tintas y filtros requeridos para que
estos se adhieran a la superficie de los
lentes.
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ENSAMBLE

Una vez cortados o completado el proceso
de color, los lentes son dispuestos para el
ensamble. Aqui se verifica nuevamente su
estado y el de la montura, se limpian muy
bien los lentes, se retira la chapeta o taco, se
ensamblan en la montura respectiva y se
colocan en una caja para su envio.
Terminado este proceso, los lentes pasan a
control final quienes seran los encargados
de la dltima revision y de determinar si los
lentes cumplen o no con las condiciones
requeridas para ser enviados al cliente. En
caso de que no cumpla, se analiza si tiene
solucion 'y puede ser reprocesado o

definitivamente esta mal y se le hace dafio al

trabajo.

Fuente: Elaboracién propia
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5. SITUACION ACTUAL

SERVIOPTICA S.A.S. es una empresa con mas de 20 afios de trayectoria, lo que le ha
permitido posicionarse en el mercado nacional y ganar credibilidad entre sus clientes, para esto,
Servioptica trabaja dia a dia, con el fin de mejorar sus procesos y ofrecer a los clientes la mejor
experiencia posible. Si bien actualmente la empresa opera de manera eficiente, su objetivo es
lograr el minimo de dafios y alcanzar un maximo nivel de servicio. De acuerdo con esto, se
busca identificar oportunidades de mejora en cada uno de los subprocesos de bisel.

Durante la observacién y toma de tiempos se pudo determinar que, aunque el proceso tiene la
capacidad esperada por la alta gerencia, se presentan constantemente mudas o desperdicios
dentro del proceso que limitan la ejecucion de este. Tal es el caso del proceso de ensamble,
donde las colaboradoras deben desplazarse continuamente para realizar el ingreso y la salida de
trabajo, lo que puede considerarse como desplazamientos innecesarios de material y personas
que no agregan valor al producto.

Ademas de esto, al analizar los datos de los dafios de los meses anteriores al periodo de
practica se observan resultados por encima de la media esperada por la empresa, razén por la
cual, junto con la lider del area se empezé a realizar el seguimiento a las principales causas de
darfios y de reprocesos, enfocados principalmente en los lentes grandes por presentarse con mayor
frecuencia.

Todos los problemas aqui planteados estan plasmados en el siguiente diagrama de causa y

efecto y la grafica 1 donde se visualiza la tendencia de los dafios.
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Figura 3. Diagrama de causa y efecto

DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO
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Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 1. Tendencia de dafios en bisel 6 meses antes de los cambios
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Fuente: Elaboracion propia
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6. BASES TEORICAS RELACIONADAS

Tabla 2. Bases teoricas relacionadas con el proyecto

Asignatura Tematicas tratadas Aportes a la préactica
e Herramientas lean Diagndstico de la situacion
manufacturing actual, herramientas para la
Anélisis de
e Indicadores de productividad mejora continua y evaluacion
procesos
e Sistemas de produccion de procesos. Identificacion de
e Mejora continua mudas o desperdicios del
proceso.
e Gestion del tiempo
Elaboracion del cronograma y
Formulacion e Gestion de recursos
presupuesto, seguimiento a
de proyectos e Gestion de los costos
indicadores.
e Kbpis
e Bases de datos
Seminario de Revision de antecedentes
e Reuvision de literatura
investigacion literarios, formular el trabajo de
e Desarrollo de proyectos
grado.

Fuente: Elaboracion propia
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6.2 Conceptos relacionados con el proyecto

Lean manufacturing: El lean manufacturing, manufactura esbelta o produccién ajustada, es una
filosofia desarrollada por la comparfiia Toyota, que tiene la finalidad de optimizar los procesos
mediante la eliminacion del despilfarro, considerando todas aquellas actividades innecesarias. El
lean manufacturing es una metodologia dindmica que busca la mejora continua de los procesos y
sistemas de fabricacion, aprovechando todo el potencial a lo largo de la cadena de valor y la
participacion de los operarios para disminuir aquellas actividades consideradas mudas o
desperdicios porque utilizan mas recursos de los que realmente se requiere, elevando a su vez los

costos de fabricacion. (Carreras, 2010)

“La cultura Lean no es algo que empiece y acabe, es una filosofia que implica un cambio radical
en el pensamiento de toda la organizacion para dejar atras antiguos métodos de trabajo y
adaptarse facilmente a los cambios que esto supone. (Hernandez & Vizan, 2013)

Mudas o desperdicios: Es un término muy utilizado en la filosofia lean para referirse a aquellas
actividades que no agregan valor en los procesos, tales como:

- Inventarios: resulta de tener en stock una cantidad de provisiones mucho mayor a la
requerida para suplir las necesidades bésicas, es decir, stock innecesario. Cuando esto se
presenta, es prueba de que no existe un flujo continuo en el proceso.

- Sobreproduccién: este desperdicio se da cuando se fabrica una cantidad de unidades
mucho mayor a la demandada. Aunque refleja una capacidad de produccion alta, también
pueden implicar pérdida de tiempo, gasto de materia prima, mayores costos de

almacenamiento y aumento en los transportes dentro del proceso.
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- Defectos: se generan como resultados de errores en el proceso, como fallos en las
maquinas, en el proceso o del operario, materia prima defectuosa, herramientas y equipos
en mal estado, etc. Es considerado como desperdicio de tiempo, pues implica realizar
trabajo adicional con el fin de corregir dichos defectos.

- Transportes y movimientos innecesarios: resulta de los movimientos y la manipulacién
excesiva del material durante el proceso. Se da principalmente por un disefio y
distribucion de planta que no se ajusta a los requerimientos del proceso.

- [Esperas: se da en lineas de produccion que no siguen un flujo continuo, por lo que en
ocasiones algunos operarios deben esperar mientras se completa una etapa o actividad
anterior, generando asi tiempos muertos en algunas actividades.

- Sobre procesos: resulta de someter al producto a operaciones y actividades que
demandan tiempo, pero que no generan valor para el cliente y por lo que no esta

dispuesto a pagar.

Estudio de métodos y tiempos: Es una técnica muy utilizada para analizar y medir el ritmo de
trabajo que se requiere para cumplir una determinada actividad u operacion, con el fin de
determinar cuellos de botella, métodos ineficientes, movimientos innecesarios, etc.

5S: hace parte del conjunto de herramientas lean cuyo significado se deriva de las palabras
japonesas Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, las cuales se traducen en: eliminar, ordenar,

limpiar, estandarizar y disciplina.
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Eliminar: se trata de retirar del sitio de trabajo todos aquellos elementos dafados,
obsoletos y sin uso, con el de dejar solo los necesarios.

Orden: consiste en establecer un lugar para cada elemento de trabajo, teniendo en cuenta
la recurrencia de uso.

Limpieza: se refiere a mantener en excelentes condiciones las estaciones de trabajo, con
el objetivo de minimizar los tiempos y reducir los errores en el proceso.
Estandarizacidn: Consiste en establecer los métodos mas eficaces para la realizacion de
las diferentes actividades o tareas con el fin de mantener los principios de orden y
limpieza.

Disciplina: radica en mantener y crear habito a partir de las s anteriores, para garantizar

areas de trabajo mas eficientes.

Control visual: Es una técnica practica y sencilla de dar a conocer o comunicar informacion

valiosa a los operarios sobre el proceso. Ademas, ayuda a que estos conozcan como Sus

esfuerzos afectan directamente sobre los resultados de la organizacion.

Mejora continua: Consiste en el trabajo y la busqueda constante de estrategias que permitan

reducir el desperdicio y plantear opciones de mejora.

Herramientas lean:

Diagrama de recorrido: Este diagrama analiza los diferentes desplazamientos que deben
realizar los operarios para cumplir con una determinada actividad o tarea. Con ello, se
busca determinar aquellos desplazamientos repetitivos o innecesarios dentro de la

operacion.
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Diagrama de flujo de actividades: Es una representacion grafica de una serie de pasos y

requisitos que se deben cumplir para alcanzar de manera satisfactoria los objetivos de un

proceso, desarrollar una tarea o actividad, resolver un problema, etc.

Diagrama de causa y efecto: Es una herramienta de anélisis de problemas en la cual se

relacionan las principales causas de estos, de acuerdo con el andlisis de métodos,

maquinaria, materiales, movimientos y mano de obra.
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7. DESARROLLO DE ACTIVIDADES

A continuacion, se presentan en orden cronolégico las actividades desarrolladas durante

el periodo de précticas.

7.1 Induccidn: durante las primeras 2 semanas el trabajo consisti6 en la apropiacion de
conceptos o terminologia clave del proceso, asi como de entender el funcionamiento basico de
las actividades del area de bisel, para ello fue importante la observacion, leer conceptos dpticos e

indagar con los operarios sobre cada una de sus tareas y el manejo de las maquinas.

7.2 Seguimiento a indicadores: uno de los indicadores mas importantes para la empresa es el
nivel de servicio, pues indica el grado de cumplimiento que se tiene en cuanto a las fechas de
entrega de los trabajos. Sura es uno de los clientes mas importantes para la empresa y empezé a
presentar quejas en cuanto a la entrega de los productos y los dafios en sus monturas, por lo
tanto, a partir de la tercera semana se empez0 un seguimiento diario al nivel de servicio y dichos
dafos con el fin de garantizar el cumplimiento de estos y analizar las posibles fallas o causas de

estos problemas.
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Figura 4. Registro nivel de servicio por dia

B SURA EI & & o

Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Hemamientas Ayuda Ultima modifica
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SERV. DE SALUD 1PS SURAMERKPC 10000 | 10000% | o125 | 10000% | omeo% | sa12% | 1o000% | 10000% | 10000%

3 SERV.DESALUDPSSURAINDUSTR | 10000% | 8L82% | 9375% | 10000% | 91,96% | 10000% | 100,00% | 100,00% | 100,00% @
4 _ SERVICIOS DE SALLID P MAYORCA o565% | 10000% | 9200% | 100,00% | 9683% | 9708% | 10000% | 9130% | 87,50%

5 ':::::: SERV.E SALUD IPS SURANI-CENTRO 9167% | 10000% | 9535% | 100,00% | 9784% | 10000% | 10000% | 10000% | 9444%

5 SERV.DE SALUD 1PS 5AN DIEGO 10000% | 10000% | 10000% | 10000% | 100,00% | 10000% | 10000% | 9500% | 87,50% ]
7 SERVDE SALUD IPS SURA-MOLINGS 5091% | 10000% | 8667% | 100,00% | 9518% | 10000% | 10000% | 10000% | 80,95%

8 SERV.DE S4LUD 1P SURA-BELLO 100003 | 10000% | 10000% | 100,00% | 100,00% | 577% | 100,00% | 9375% | 10000%

3 SERV.DE SALLID 75 UNICENTRO 10000% | 10000% | s571% | 10000% | 9s60% | 10000% | 10000% | w000% | s571% 9
10 NIVEL DE SERVICIO o7,10% | o8se% | 9344% | 100,00% | 9728% | seasw% | 10000% | 9744% | 91m0%

12

4 SERV. DE SALUD IPS SURAMERHPC 0 0 0 1 2 0 0 0 0 0 +
5 SER. DE SALUD 175 SURA INDUSTR 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 . SERVICIOS DE SALLID P MAYORCA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

17 ;:::’u‘::s SERV.E SALUD IPS SURAI-CENTRO 0 0 ] 0 0 0 0 0 0 0

8 SERV.DE SALUD 1PS 5AN DIEGO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

1 SERVDE SALUD IPS SURA-MOLINGS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
% SERV.DE S4LUD 1P SURA-BELLO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
7 SERV.DE SALLID 5 UNICENTRD 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0
n DAFI0S MONTURA 0 0 1 1 3 0 0 0 0 0 0
23 Nueva
P! leada

+ = sura v n Explorar ’

Fuente: tomado de la base de datos Servidptica

7.3 Estudio de métodos y tiempos: se llevo a cabo a partir de la cuarta semana. Para este

estudio se utilizaron herramientas como el diagrama de recorridos, diagrama bimanual, diagrama

de flujo de operaciones y diagrama de andlisis de procesos, los cuales fueron importantes para

determinar el tiempo requerido para cada una de las actividades. A continuacién, se analizan

cada uno de los diagramas utilizados.
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Figura 5. Diagrama de flujo de operaciones
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Fuente: Elaboracion propia

pasar por el proceso de bisel.

W Rcproceso

En este diagrama se representan todos los pasos y requisitos que deben cumplir los lentes para

Pégina 30 de 55




Informe de Practicas Profesionales como SERVIOPTICA
Opcion de Grado

[ G corca de |

Figura 6. Diagrama analisis de procesos

El siguiente diagrama de analisis de procesos se realizo tomando los tiempos requeridos para la
produccion de un pequefio lote de 10 gavetas (20 lentes), pues de esta manera deben avanzar los

trabajos por cada una de las estaciones del area.

DIAGRAMA ANALISIS DE PROCESOS
AREA: BISEL FECHA: 10,/03/2022

ETAPA ACTIVIDADES QD = O ¢ (mm TIEMPOS (SEG) MEDIA
Entrada de trabajo *________ 37 40 &1 45,00

: ':‘ Inspeccian inicial _____:; 80,81 | 20,62 40,77 47,40
Mol Reconstruirambos lentes F:____ 480 730,2 550,86 587,02
T C Revisar monturas :_‘x 480 330,7 210,29 340,33
:: jll Ubicar gaveta y firmar trazabilidad x-_'_:".-‘ 42,8 | 40,73 50,76 44 76
L L Llevar gavetas 8 escanear -‘I 28 93 B9 63,33
Pasar trabajo a blogueo i-.‘___‘_ 13,034 15 18,063 15,37

B Werificacion de gaveta _-‘:x 50,8 20,4 28,6 33,27

L Escanear hoja de datos *t"'"-r-_ 20,7 0,41 0,62 7,24
W Colocar chapeta y bloguear lente derecho X 140,7 | 240.6 160,94 180,75
3 Colocar chapeta y bloguear lente izquierdo 2: 190,77 200,3 201,66 197,58
E Ubicar gaveta y firmar trazabilidad k\_ 30,2 10,97 41,02 27,40
o Pasar gavetas hasta |a= bizeladoras 25 28 92 68,33
Firmar trazabilidad y revisar datos 20,69 | 70,81 11 34,17

? Escanear gaveta jL 0,32 0,64 0,39 0,45
5 Bizelar lente derecho 4 640,61 B40 269 783,20
E Bizelar lente izquierdo JE\ 670 857 240,6 789,20
5alida de trabajo \x 35,79 | 38,41 | 32,007 36,74

E Entrada de trabajo 23 106 98 95,67
M Inspeccian inicial X 90,76 | 80,29 70,09 20,38
5 Limpieza de lentes X 130,94 | 115,1 | 110,17 118,73
:"I Ensamble de lentes X 300,36 391 300,46 330,61
B Limpieza de lentes [ 1249 | 1779 | 141,032 147,54

L Arreglos finales y guardar encaja L 70,3 90,1 83,028 21,14

£ Salida de trabajo \'\x 35 30 68,027 77,68
TIEMPO TOTAL (S} 3876,5( 4678 |4149,387( 42347

TIEMPO TOTAL [MIN]} 64,608 77,97 | 69,15645 70,6

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 3. Tiempos utilizados en la operacion total

TIEMPOS UTILIZADOS EN LA OPERACION
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO TOTAL (MIN) PORCENTAJE
OPERACION 14 55,503 79%
TRANSPORTE 7 6,719 10%
INSPECCION 4 8,356 12%
ESPERA 0 0 0%

Fuente: Elaboracion propia

Anélisis: realizando el diagrama de andlisis de proceso podemos notar que el transporte

representa un 10% del tiempo total requerido para la produccion de un lote de 10 trabajos lo que

se convierte en un desperdicio de tiempo considerable pero no alarmante. A pesar de esto,

decidimos mirar detenidamente donde se presentan en mayor proporcion dichos transportes lo

que nos llevé hasta la operacion de ensamble y obtuvimos los siguientes resultados.

Tabla 4. Tiempos utilizados en ensamble

TIEMPOS UTILIZADOS EN ENSAMBLE

ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO TOTAL (MIN) PORCENTAJE
OPERACION 4 11,307 73%
TRANSPORTE 2 2,889 19%
INSPECCION 1 1,340 9%
ESPERA 0 0 0%

Fuente: Elaboracién propia

Analisis: De acuerdo con la informacion anterior vemos que en ensamble el 19% del tiempo es

utilizado para actividades de transporte, lo que indica que, de los 15 minutos utilizados en
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del proceso.

promedio para la produccion de 10 trabajos, cerca de 3 minutos son usados para el

desplazamiento de material de un lugar a otro, en las actividades de entrada y salida de trabajo.

Siguiendo con el andlisis de los movimientos, se utiliz6 un diagrama de recorridos y un diagrama

bimanual donde se detallan cada uno de los desplazamientos que debe realizar el personal dentro

Figura 7. Diagrama bimanual para la actividad de ensamble

DIAGRAMA BIMANUAL

FECHA:

DISPOSICION DEL PIUESTO DE TRABAJD

OPERACION: Enzamble

SIMBOLOGIA

OPERACION

TRANSPORTE

ESPERA

w|} @

SOSTENER

DESCRIPCION MANO IZOQUIERDA ‘ = P . - R DESCRIPCION MANGO DERECHA
Esperar = X Zeleccionar gaveta
Sacar lente izguierdo T x sacar lente derecho
Sacar bolsa ] X Sacar montura
Sostener montura ) jF X Inspeccionar montura
Sostener montura * X Limpiar lente derecho
Sostener montura X X Limpiar lente izquierdo
Spstener montura X X Ensamblar lente derecho
Sostener montura X X Enzamblar lente izquierdo
Sostener montura X X Retirar taco del lente derecho
Sostener montura x X Retirar taco del lente izquierdo
Sostener montura X X Limpiar nuevamente los lentes
Envolver gafas X B X Envolver gafas
Guardary cerrar caja Xl X Guardary cerrarcaja
Esperar i }F X Firmar trazabilidad
Esperar _* Colocar en =alida

TOTAL 4 1 10 | 14

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8. Diagrama de recorrido antes de los cambios

ALMACEN _ 160 o
CAOTICO CTOR DE BARRA

Final ™

10|07

11

14
36

14

LIDER

IKAPPA
Perforadas

Fuente: Elaboracion propia

Con el diagrama de recorridos se observaron largos desplazamientos por parte de los operarios
hasta el lector de barras para poder realizar la entrada y salida de trabajo. Teniendo en cuenta
estos recorridos se propuso la instalacién de un segundo lector ubicado mas cerca a los puestos

de ensambles, cuyos operarios debian realizar los mayores desplazamientos. Anexo 5
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Figura 9. Diagrama de recorridos después de los cambios

ALMACEN 160 120 + 60

[OR DE BARRAS

A o S—
CAOTICO < T3] Alistamiento

Bloqueo

© 5

15
L .
oo

LIDER

KAPPA
#

LECTOR DE BARRAS

Fuente: Elaboracién propia

Andlisis: Con la implementacion del nuevo lector de barras pudimos notar mediante el nuevo
diagrama de recorridos, una disminucidn significativa en los desplazamientos de las operarias de

ensamble y los biseladores de las MEI, lo cual, se traduce en un aumento del tiempo disponible

para el trabajo.
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7.4 Actualizacion de formatos de reproceso: ante el aumento de los dafios se empezo a llevar

un control diario sobre los reprocesos, especialmente los lentes grandes, por tratarse de aquellos

que se presentaban con mayor frecuencia. Esta informacion fue Gtil para determinar los tipos de

lentes que presentaban este problema con mayor frecuencia y asi, direccionarlos de manera

adecuada por las maquinas biseladoras. También se empez6 a manejar un formato para el total de

reprocesos, el cual debia ser actualizado de manera semanal.

Figura 10. Recopilacion de informacion sobre lentes grandes por dia

Al

A
V1423
1424
1425
1426

1428
1429
1430
1431
1432
1433
1434
1435
1436
1437

1439
1440
1441

2022 - First Fit Servioptica Medelln ¥t & &

- 5 o EEEE O

Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda Ultima modificacién hace 4 horas por Supervisor |..
o o~® PO00% v 0§ % 000 123+ Calibri - 11~ B _z'g.i ¢ H Evl-p-Yr o B W Y~I- A B
A B C D E F G H I J K L M
Date =| JobID =| Frametype =| LensMaterial —| Small/Big =| Tracer =| Edger ¥ |disminu= Formula =|Lente =| Observaciones =
2-May-2022 2901097 Metal v Poly - Grande v | ETESS1 ~ MEI1 - 0.50-1.75 60 Metdlica ovalada  ~
2-May-2022 2900220 Pasta v Poly - Grande v | ETESS2 ~ ES34 - 2.01-3.23 65.00 Pasta brillante - @
2-May-2022 2901438 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS2 ~ ES3-4 - 5.50-2.50 170 Pasta agatada -
3-May-2022 2900364 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS1 ~ ES3-4 - 2.00-1.50 87 Pasta agatada - e
3-May-2022 2901343 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS2 ~ ES3-2 - 0.00 Pasta opaca -
3-May-2022 2901362 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS1 - ES3-4 - -1.25-0.50 70 Pasta agatada -
3-May-2022 2901621 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS-1 = E53-2 - 1.50-0.25 130 Pasta agatada - ?
3-May-2022 2900823 Metal - Poly - Grande - | ETESS-2 ~ ES3-3 - -1.00 Metalicaredonda -
3-May-2022 2900942 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS-1 - E53-2 - -0.00-1.75 170 Pasta opaca -
3-May-2022 2901936 Pasta v Paly - Grande v | ETESS-1 - ES3-3 - 1.25-1.00135.00 Pasta opaca v
3-May-2022 2902413 Metal v Paly - Grande v | ETESS2 ~ ES3-3 - 2.75-0.50 180 Metalica cuadrada  ~ +
4-May-2022 2902836 Pasta v HI - Grande v | ETESS2 - ES3-3 - -1.25-0.25 50 Pasta agatada v
4-May-2022 29028356 Metal v CR - Grande v | ETESS2 ~ ES3-3 - 2.50-0.50 80 Metalica cuadrada  ~
4-May-2022 2902875 Metal v Paly - Grande v | ETESS2 ~ ES3-2 - 0.75 Metdlica agatada =
4-May-2022 2902917 Pasta v Poly - Grande v | ETESS1 ~ ES34 - -1.00-0.25 45 Pasta brillante -
4-May-2022 2901383 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS1 ~ ES33 - -1.68-2.72 36.07 Pasta brillante -
4-May-2022 2901704 Pasta v Poly - Grande ~| ETESS1 ~ ES3-2 - -1.50-3.75 10 Pasta brillante -
4-May-2022 2901732 Pasta v HI - Grande ~| ETESS-2 ﬂ ES3-4 - 0.02-3.98 164.80 Pasta agatada -
4-Mav-2022 2902865 Metal - CR - Grande ~ | ETESS-1 j ES3-3 - 0.00 Metdlica agatada =
+ E Data Base 2022 ~ Edger 2022 ~ Tracer 2022 ~ Grafico ~ B Charts 2022 ~ Pivot Table 5 ~ Deta 3 n ’

Fuente: tomado de la base de datos Servioptica
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Figura 11. Base de datos reproceso por semana

Retrabajos V1 # & &
j 3 , , = o~ B - (- ]
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda Ultima modificacion hace 1 hora
o~ F P %% - § % 0 .00 123+ | Predetermi. ~ 10 -~ B J & A & H Erl-|4-wr coc @AW Y- I~ ~ o)
c21 -

2 Semana 01 0 0 0 12 9 2 0 5 0 2 0 0 4
3 Semana 02 0 0 0 5 9 0 0 2 2 2 o 0 7
4 Semana 03 0 0 0 1 15 3 0 2 0 4 0 0 5
s Semana 04 0 0 0 4 4 0 2 6 0 1 0 2 4
& Semana 05 0 0 0 13 17 0 0 o 0 4 1 0 5 e
7 Semana 06 0 0 0 6 [ 1 0 3 0 o 0 0 6
2 Semana 07 0 0 0 o 7 0 0 3 0 o 0 0 2
2 Semana 08 0 0 0 3 7 1 0 o 0 o 0 0 T ?
10 Semana 09 0 0 0 o 2 0 0 4 o 2 o 0 2
1 Semana 10 0 0 0 6 26 0 0 4 o o o 0 o
2 Semana 11 0 0 0 2 26 0 0 2 0 o 0 0 2
3 Semana 12 0 0 0 3 44 0 0 2 o o o 0 o
4 Semana 13 0 0 0 4 45 0 0 4 5 o o 0 o +
3 Semana 14 0 0 0 8 64 0 0 3 2 o o 0 o
& Semana 15 0 0 0 8 43 2 0 5 4 5 o 0 o
7 Semana 18 0 0 0 5 103 2 0 8 8 3 o 0 o
32 Semana 17 0 0 0 1 49 1 2 4 2 o 0 0 o
s Semana 18 0 0 0 9 44 0 0 3 ] 1 o 0 2
20 Suma total 0 0 0 86 525 12 4 58 29 24 1 2 46
22
23 -
24 -
o=
+ = BD ~ Tabla ~ ID ~ Medellin ~ Graf. MED QTY ~ Medellin % ~ Graf. MED % ~ Bogota ~ Explorar 4
Fuente: tomado de base de datos Servioptica
Grafico 2. Registro semanal reprocesos
%Motivo retrabajo vs Semana
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rc-d\ a@’ @Qrb ’bgb‘ @Q'b @g“-’ 06\ %@’ ,EPQ’ fo@ fo\\ 'D,\q, ro\rb fo\h (o\c: 'a-\@ @'(\ fo\(b ra@ fzf"Q @'L’.\ @,{L rz:{’b
L L LT FAFFFLFFFFFFTFTF LSS S
L i e e s i e = = S = e e e = = S = =
Semana

Fuente: tomado de la base de datos Servidptica
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7.5 Creacion de tableros de produccion: en conjunto con la jefe de produccion se planteo el
disefio y la creacion de los tableros de produccién como herramientas de control visual para
concientizar a los operarios sobre los datos de produccion, dafios, accidentes y las acciones que
se deben tener en cuenta para garantizar la correcta ejecucion de los procesos y evitar al maximo
los dafios. Estos son un gran apoyo para los lideres de las areas en las reuniones diarias con el

personal.

Figura 12. Tableros de produccion del area de bisel
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Figura 13. Tableros de produccion del area de talla digital
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7.6 Orden y limpieza en los puestos de alistamiento y bloqueo: el orden y la limpieza en el
puesto de trabajo son fundamentales para minimizar los dafios dentro del proceso, especialmente
los puestos donde se presenta una mayor manipulacion del lente, como es el caso de bloqueo y
alistamiento. Ademas, a partir de estos puestos se puede detectar cualquier imperfecto en el
lente. Por esto, se empezd un trabajo de concientizacién con las operarias sobre la disposicion
adecuada de las herramientas en el puesto de trabajo y se retiraron aquellos elementos

innecesarios.

Figura 15. Estacion de control inicial antes y después de los cambios

2]

e

En desorden Ordenado
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7.7 Estandarizacion de las mesas de montaje: la estacion de ensamble inicialmente se

convertia en el cuello de botella de la operacion, dado que no existia un método de trabajo

estandarizado, no se estaban cumpliendo los principios de orden y limpieza y el espacio en las

mesas era insuficiente haciendo que las operarias se desplazaran constantemente para pasar el

trabajo que necesitaba reproceso. De acuerdo con esto, los directivos de la empresa decidieron

invertir en unas mesas de trabajo mas amplias. Una vez se hizo el cambio, empezamos con la

estandarizacion, el cual consistio en la demarcacidn de las mesas con el fin de establecer un lugar

determinado para cada herramienta y trabajo, para mantener siempre un orden y establecer un

mejor método de trabajo.

Figura 18. Estacion de montaje antes del cambio
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7.8 Control visual: realizando el proceso de orden y limpieza de las estaciones de

alistamiento y bloqueo se observo una gran cantidad de informacion relacionada con la

distancia de ajuste de los lentes en el blogueador y las marquillas, por lo que se recopil6

dichos datos con el fin de crear una guia de reconstruccién y bloqueo. En el Anexo 3

podemos ver la identificacion de estas marquillas para evitar dafios por lentes que no

corresponden.

Ademas, se realizd una ayuda visual sencilla para la estacion de ensamble, con el fin de

recordar las buenas practicas de trabajo y el correcto orden en las mesas de montaje, como lo

muestra la imagen del Anexo 4.
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7.9 Plan de accién: como parte de la mejora continua, se trabajo en conjunto con la lider del
area para establecer un plan de accion enfocado en la disminucion de los dafios mas
recurrentes del proceso, especialmente aquellos que resultan de la mala manipulacion o
desconcentracion del operario. Para determinar los dafios a trabajar, se realizd un analisis
sobre los datos diarios, determinando como mas representativo, los dafios por rayas, golpes,
lentes invertidos, lentes astillados y mal bisel. Para cada uno de estos, se establecieron sus
principales causas y las acciones a realizar para atacar dichos problemas, como se muestra en

el Anexo 6.
7.10 Evaluacion de los resultados:

Para finalizar el proyecto se realizo la respectiva evaluacion de resultados, donde se reviso la
evolucion de los dafios durante el periodo de préacticas. En la grafica 3 podemos ver como
dicho porcentaje empezd a disminuir de manera considerable gracias a todos los cambios, el

compromiso de los lideres y la participacion del personal.
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Grafico 3. Tendencia de los dafios antes y después de la practica
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Fuente: Elaboracién propia

Anélisis: se observa una disminucién significativa de los dafios durante el periodo de
practicas, en comparacion con los meses anteriores, lo que se traduce en un beneficio
econémico para la organizacion. Dicho porcentaje de dafios pas6é de 3,79 % del semestre
pasado a cerca de 1,88% durante el primer semestre de este afio. Esto se traduce en una
disminucion del 47,20 % de los dafios con respecto al periodo anterior. Por lo tanto, se

dejaron de dafiar 3088 lentes en comparacion con los meses precedentes.
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A continuacion se relaciona el cronograma de las actividades desarrolladas.

8. CRONOGRAMA

womo>T

ACTIVIDAD

Febrero Marzo Abril Mayo

mw>»T

Induccion y
reconocimiento del
proceso

Seguimiento a
indicadores

Estudio de
métodos y tiempos

Seguimiento
capacidad del
proceso

Seguimiento y
actualizacion de
formato de
reprocesos

mw>T

Diagndstico de la
situacion actual

Presentacion del
plan de cambios

mw>T

Creacion de
tableros de
produccién

Disefio de ayudas
visuales

Estandarizacion de
puestos de
ensamble

Plan de accién

mw>»>T

< -

Seguimiento a los
cambios

Evaluacion de
resultados
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9. PRESUPUESTO

Para el desarrollo del proyecto se realizd la compra de los materiales que se relacionan en la

siguiente tabla.

Tabla 5. Presupuesto

PRESUPUESTO
Insumos Cantidad V. Unitario V. Total

Papel Contac 1 $ 21.600,00 $ 21.600,00
Tableros 6 $ 27.600,00 $ 165.600,00
Bolsillos para papeles 1 $ 14.000,00 $ 14.000,00
Lector de barras 1 $ 129.900,00 $ 129.900,00
Cintas 2 $ 4.000,00 $ 8.000,00
Marcadores 3 $ 3.500,00 $ 10.500,00
Impresiones 150 $ 300,00 $ 45.000,00

TOTAL $ 394.600,00

Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES Y LINEAS FUTURAS

De acuerdo con los datos y la informacidon recopilada al finalizar el trabajo, podemos concluir
que el proyecto implementado fue significativo para la organizacion por apoyar todos sus
esfuerzos en el andlisis y la mejora de los dafios, lo cual se vera reflejado en un beneficio
econdmico si se sigue trabajando de manera continua en la mejora.

Con este trabajo también se espera ser ejemplo y contribuir a futuras investigaciones en
materia de dafios para las otras areas de la empresa, con el fin de obtener mejores resultados para
todo el laboratorio.

Cabe resaltar aqui el gran apoyo de las lideres del area, quienes fueron claves para
entender el proceso y orientarme en el desarrollo del trabajo. También a todo el personal que
siempre demostra interés y compromiso por mejorar en sus actividades.

Se recomienda seguir trabajando enfocados en la mejora continua, concientizando al
personal sobre los resultados de la organizacion y liderando estrategias enfocadas en el trabajo en

equipo, la polivalencia de los operarios y la inspeccion constante.
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ANEXOS
N° | Relacion de Anexos
1 | Evidencia actualizacion de tableros de produccion
2 | Puesto de trabajo
3 | Tabla reconstruccién y bloqueo de lentes
4 | Control visual ensamble
5 | Ubicacién del nuevo lector de barras
6 | Plan de accion de Bisel
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___ENSAMBLE

Utilizar método de giro para
retirar chapeta

Verificar guias, cables,
marquillas y montura alineada

Pégina 52 de 55



Informe de Practicas Profesionales como
Opcion de Grado

SERVIOPTICA

e

GUIA PARA RECONSTRUCCION ¥ BLOQUED

— DE LENTES
TENER EN CUENT A PARA RECONSTRUIRY BLOGUEAR LENTES amm
o mm 7 mm ,'#\E: = |PROGRESIVO KODAK UNIQUE + +
+ + + + + + AMPLITUDE SMART FIT o oo K1
[:] [+
4 mm + + + DEFINITY PLUS sop o [sHaMRaTTITUDE mFassion | ¥R SR
DIRECTEK oo g [SHAMIR ATTITUDE 11 SPORT i '¥'
n ) D , ir A
omm MARQUILLAS  |EYEZEN START O, [SHAMIR AUTCGRARH 11 e At
[~ - Fi ) =y
EVOLUCION BIFDCAL EE‘ O levezen 0.0 R Tp [sramIR coOL [pedidtrica) = “FE
_—
EVOLUGION IV [OCUPACIONAL) = 'E\- EYEZEN 0.50 . 7 p[SHAMIR FIRST PaL :Dz '::
— — 7
INVISIELE FREEFORM —  — |EASYLENS HD Il = < |SHAMIR URBAN s &
ADD FE-iM =] L™ ADHD LA
SHAMIR ATTITUDE Il S 3P FPlevowcion U B leurerion view ormicaua) a0
SHAMIR AUTOGRAPH 3P \evowaon U frorauview o o
SHAMIR AUTOGRAPH SMART PP |evowoon U EI . |uirravewro < 2
) ‘4_—1_ + ¥ 0 o
SHAMIR COOL VS = ™ |KoDAKNETWORK LENS o g [VARILUX COMFORT MAX e on
=+ =r o
SHAMIR DUG b wnm rowereD b T lvariux comrorT maxer | "2 ok
Iy .
raconal | P AP . - :
sHAMR OFFICE DYNAMK [ocupacional) | P 3P Jouarion ps son U |VARLUX LBERTY3.0 o 2
HAMIR OFFICE PC [OCURACIONAL) 3 lowamonpser wo 1 [VARLUX LBERTY3 0 FT - o
SHAMIR RELAX 0.50 =P AP | GUATION CONVENCIONAL VAR ILUX PHYSIO 3.0 AT e .
N RLXS - - MDD _nr ' ADD iz
. =
2mm PANORAMAX D5 o = [VaRILUX PHYSIO3.0 e wie
+ + . T
KODAK INTRO LENS — K, |PANCRAMAXDS FIT 5 [VARILUX FHYSIO EYECODE a0 wigd
=] A
KODAK SOFTWEAR LENS . o |ProgRESIVO emo oo s [variuex clsve we  \@
5 5] [} >
Excepiones PROGRESIVD KODAK EASY wb i [vaRLuxoEsGn et @
- + + . e]
| e o |PROGRESIVD KODAKUNIQUEHD | 0 Ko [VARILLI X TRACK e \@Y
VARILUX COMPUTER a0 (@) |dsmimsin de 2mmen
: SRR SURM
b0n PROGRESIVD SURA

Péagina 53 de 55



Informe de Practicas Profesionales como
Opcidén de Grado

SERVIOPTICA

Pagina 54 de 55



Informe de Practicas Profesionales como
Opcidon de Grado

SERVIOPTICA

PLAN DE ACU()N BISEL ACTIONS PLANNED: 3

Cart st ACTIONS ON GOING: 10
Eervi Optica
QTY PRIDRITY ACTIONS ON GOING: 10
EssilorLuxottica
. f A 2 ; 1 Updated
FOCO DE ACAD AREA AGAQ| ACCION RESPONSAVEL 5 -
Deadling | Deadline ,
OBSERVACION
. g g . & When/ | Quanda]
Do = |Problema =| Aea =| KPI = |Descrigdo| Descripeion =| Maus +| Prioridad |  QuemlQuign?
i : : ’ # e ' ' Cuzndo | Cuando
D i i e i e Rewisién consarte: e bt métdes d rabaia-Ordes ¢ Se realizz nensual con s auiiares del dre
Rasya o Galpe y BCEN AN EACES e e L v DS | ! o fratepe-eny On Going = ¥ w | Suparisor y controlador | Junin 23 s resultados de i
idado impieza en los pustos
. ™ " Se realiza reuniin mensual con los auriliares del drea para xx
Grinta, Aoto, | Dafio por mala manipulacion o por na pulir bordes o CR antes N . .
: K Bl v DARDE | Pulir bard s (R antes de ersamblar On Gaing ¥ ¥ | Superisor y controlador | Junin 23 s resultados
atils | deensamblar |
. N . Retroalimentacion continua cada ve que un ausiliar hace un dafo
Grieta, Aot, ; N Pevisar el tamario de lo: m grandes calentar l2 L h | .
N se caienta 2 mantura cuanda es posible BEEL v | DARDS On Going ™ ¥ | Supensor y cantrolador | - Junia 23 este motivo, se revisa 5 e lente estaba grandey o repartaran o
astilla montura o guitar tamafio " -
o pulieron los flos
Seimplementa guia g reconidru loguende lentes, S
Altura de . . - ; retroalimenta a las auriiares averca de la importancia e revisar los
Mo se revisa bien el diametra de los bentes o no s ubica bien la dine | Revisar bien s entes antes de boguear, verificar gue n . . .
segmenlo, ma Bl v DARDE . On Gaing + ¥ v | Superisor y controlador | Junin 23 ks que astén oastruidos y al momento de bloguear hacer
thapela gueden sin diametro " -
blogueo uona buenainspaccicn del diamtero para que no gueden con pestafia
oluges. BLOQUED
Altura de Saretroalimenta a ks auxiares gue deben estar pendientes da la
segmento, mal | No se revisa ue la chapeta Bl v DAROS | Verifcar que la chageta esté bien pussta On Gaing ¥ ¥ | Superisor y controlador | Junin 23 correcta ubicacidn de en el ogqueadar para evitar dafias
blogueo mal blogueados {osea gue quedan con 2 guia i
Tamadio, . . . - D acuerdo a 2 clnificacion de monturas, dinsceionar los . . . S implamenta cuadro clasificadan te monturas paralinss especial
N Mo direcionar los trabajos para la biseladora correcta L v DARDE . . 5 On Gaing ¥ ¥ | Suparvsor y controlador | Junin 1 : P
pequefios trabajos 2 la biseladora comecta IAEL Clas
Tamafio, . PP . - oy . .
N Quitar tamafia desde [a biseladara Bl v DARDE | Medir bien el lente antes de quitarle tamafio On Gaing ¥ ¥ | Superisor y controlador | Junin 23
pequefios car que sl
para it dafios de monturas,
Wil el ke cartaroa i ificar ef lente que st va a biselar cuande piden un solo
Mal bzl ) ) Bl v DARDS | lente y sekeccionr la biseladora corecta de awverda ala ¥ | Supervsor y controlador | Junio 23
par b biseladdora correcta
formula y la mantura

P&gina 55 de 55




