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AUTOR: DEL PEZO DELGADO JOSE GABRIEL

TEMA: TECNICAS SMEDH: OPTIMIZACION DE TIEMPOS EN LA
ELABORACION DE BEBIDAS GASEOSAS.

DIRECTOR: ING. IND. CORREA MENDOZA PEDRO GUSTAVO MSC.

RESUMEN

El siguiente proyecto se realizé para reducir el tiempo de cambios de
formatos en la linea de envasado de bebida gaseosas. Aplicando las
Técnicas Smed se minimiza esta operaciéon en donde se elabora productos
en sistemas continuos mediante una respectiva investigacion de campo
llegando a disminuir este periodo que se ejecuta esta actividad, teniendo
como finalidad maximizar el uso de maquinarias mano de obra directa
ubicada en la linea de produccion #1 favoreciendo a los indicadores de
gestion “utilizacion de linea” rentabilidad y sustentabilidad” parte
fundamental para la estabilidad de la empresa. Aplicado en la llenadora de
envases, realizando esta tarea de forma mas sencilla, sin complicaciones,
debido al cambio de tornilleria que se cambi6 en los postes fijos de la
maquina, realizando capacitaciones al personal operativo teniendo como
soporte un manual determinando, los métodos descriptivos e inductivos que
se aplicaron durante el presente proyecto. Se implementd en el area de
produccion con la finalidad de mejorar la eficiencia en la parte antes
mencionada, teniendo como resultado mayor volumen de produccion en la
planta.se obtiene como conclusion una tendencia positiva de la técnica
antes citada, esta herramienta es muy importante tenerla vigente para su
ejecucion en donde intervienen colaboradores directos, lideres, personal de
mantenimiento, ya que ayuda a reducir el tiempo de esta labor, con el
cual se aportara positivamente a la productividad.

PALABRAS CLAVES: Maximizar, Indicadores, Rentabilidad,
Sustentabilidad, Eficiencia, Productividad.

Del Pezo Delgado José Gabriel Ing. Ind. Correa Mendoza Pedro Msc.
C.C. 0919281550 Director del Trabajo
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AUTHOR: DEL PEZO DELGADO JOSE GABRIEL

SUBJECT: TECHNICAL SMEDH: OPTIMIZATION OF TIMES IN THE
PREPARATION OF SODA POP DRINKS.

DIRECTOR: IND. ENG. CORREA MENDOZA PEDRO GUSTAVO, MSC.

ABSTRAC

The following project was carried out to reduce the time of format changes
in the carbonated beverages packaging line. Applying the Smed
Techniques, this operation is minimized when products are produced in
continuous system by decreasing this period that this activity is executed by
a thorough investigation into this system. The purpose of this operation is to
maximize the use of machinery of direct labor located in the line of
Production # 1 favoring the management indicators "use of line, profitability,
and sustainability” which are fundamental for the stability of the company.
When applied in the filling of the bottles, the performance of this task is much
simpler and is done without complications. Due to the change of screws that
were changed in the fixed posts of the machine, the conduction training to
the operating personnel is much easier when using the manual as support.
These descriptive methods and inductive factors were applied during this
current project. It was implemented in the production area in order to
improve the efficiency in the part mentioned above, resulting in a greater
volume of production in the plant. In conclusion, the overall result is a
positive trend in regards to using this technique. This tool is very important
to have and to be in forced for its execution where direct collaborators,
leaders, maintenance personnel take part and because it helps to reduce
the time of this work. This will contribute positively to the productivity

KEY WORDS: Maximize, Indicators, Profitability, Sustainability,
Efficiency, Productivity.

Del Pezo Delgado José Gabriel Ind. Eng. Correa Mendoza Pedro Msc.
C.C. 0919281550 Director of Work



PROLOGO

La compafia se ha visto afectada por los resultados negativos
obtenidos en el Ultimo periodo de 6 meses la cual se necesitd hacer un
plan de accion correctivo para cambiar esta tendencia.

Dentro de la investigacion realizada se determindé que una de las
principales causas para la reduccion de los indicadores de gestion ,era los
cambios de formatos que se tiene de forma continua en la linea de
produccion en donde se detectdé que se podia optimizar esta operacion
con la ayuda de las técnicas Smed donde se involucra a todo personal
operativo mecénico ,eléctrico para la correcta aplicacion de la técnica antes
mencionada ,este es un modelo implementado en una de las lineas de
produccion paras después aplicarlo en toda la planta productiva. La técnica
aplicada es importante para sustentabilidad, rentabilidad de la compafiia.
Cabe mencionar el proyecto se aplicé en la empresa ,se necesitdé un mes
de periodo para poder ver los resultados positivos obtenidos dentro de la
organizacién , se aplicara con un procedimiento instructivo para ser

ejecutado dentro del sistema de gestidn integral que posee la compafiia.



CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1 Objeto de estudio

La innovacidbn de nuevas bebidas gaseosas a través de las
generaciones, ha desarrollado muchas marcas de diferentes empresas que
se dedican a la elaboracion de dicho producto, las personas sienten la
necesidad de satisfacer su necesidad de calmar sus deseos.

Algunos ingredientes para la elaboracion del producto son: cafeina,
caramelo, acido fosférico, agua carbonatada, extracto de nuez de cola,
extracto de limay vainilla
A través del tiempo la empresa ha renovado su portafolio de marcas,

elaborando diferentes tipos de refrescos con gas y sin gas.

La empresa es reconocida a nivel mundial ya que llega a todos los
hogares por medio de publicidad, minimarket, grandes cadenas de

comisariatos, tiendas, etc.

La empresa patento su formula secreta un 21 de Enero de 1893
desde aquel entonces el refresco ha sido comercializada a nivel mundial

llegando a todos los lugares hasta la actualidad.

El propdsito de esta investigacion es reducir el tiempo de cambios
de formato en la linea produccion, para la elaboracion de bebidas gaseosas

para ser mas eficaz aplicando técnicas smedh sus siglas en Ingles es
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TECHNICAL SMED. PREPARATION TIME REDUCTION”: optimizacion

de tiempos en la elaboracion de bebidas gaseosas.
Capitulo I: "El Problema”:. Describimos el planteamiento del
problema, sefialando la ubicacién de la investigacion, justificacion, asi

como los

Objetivos hipotesis y variables. Esto nos da una mejor evaluacion

general del desenvolvimiento de nuestra exploracion.

Capitulo II” Marco Tedrico “: Abarca la parte fundamental ya que

se plantea los antecedentes de la investigacion.

Es wuna explicacion fundamentado de forma, psicolégica,
pedagogica, socioldgica y legal, por medio de autores de leyes sobre la
estructura y elaboracién de bebidas gaseosas.

Las respectivas definiciones de las variables.

1.2 Campo de Accidn

La empresa elabora productos de consumo masivo no alcohdlicos,
bebidas gaseosas, jugos, té y esta ubicada en el norte de la ciudad de
Guayaquil.

Llegaa Ecuador en el afio de 1926 comercializando por primera vez.

La principal empresa que envaso este refresco en el pais estuvo,

organizada por Miguel Seminario, José Estrada Icaza y Luis Orrantia.

La empresa cumpli6 en el mes, de mayo cumpli6 130 afios

implantando su marca a nivel mundial y 90 afios de estar en Ecuador.
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En los actuales momentos tiene tres plantas productora: Guayaquil,
Santo Domingo Yy su matriz en Quito y 32 agencias distribuidos en todo el
territorio de Ecuador; atiende a una poblacion de mas de 14 millones de
habitantes, en donde laboran mas de 1000 colaboradores diariamente para

satisfacer las demandas del mercado.

Es la segunda mas grande fabricante de América de bebidas
gaseosas de América Latina, quien llego a Ecuador en el 2010, después

gue le compro las instalaciones y maquinarias a Ecuador Bottling Company

Planta Guayaquil es una de las mas importantes para la empresa
de la organizacion vy esta situada en la av. Juan Tanca Marengo Km 4 %2y

la calle Arquitecto Guillermo Cubilla Renella .

1.2.1 Razén social de la empresa

La fabrica est4 constituida hace 90 afos es lider en el mercado
ecuatoriano tuvo sus primeros inicios en los afios 50 adquirié autorizacion
de parte The Coca Cola Company para embotellar en el Ecuador en la
region sur de nuestro pais, las marcas de esta empresa que tiene negocios

en varios paises.

Arca Ecuador llego a una resolucion con los socios embotelladores
de Coca Cola Ecuador Bottling Company “EBC”, en la que se establece

una sociedad estratégica en Suramérica

Arca cancelo la cantidad de 345 millones de délares americanos, por
el 75% de las acciones, en los actuales momentos la empresa cambio de

razon social: Arca Continental goza del 100% del control de las acciones.

La empresa tiene comparecencia en el norte de Ameérica del sur: En

el norte de Argentina, en todo el territorio de Ecuador y Per.
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Dentro de estos 3 paises, se cuenta con una serie de 14 plantas y
132 centros de distribucion y 623 mil puntos de venta.

Dentro de los directivos de la empresa esta el Presidente del consejo
de administracion: Manuel L.Barragan Morales y como Director General al
Sr. Francisco Garza.

La organizacion esta encaminada al éxito, y los objetivos propuestos,
posee normas dentro de la empresa, cuenta con un preambulo y valores,

que son de caréacter elemental en la formacion de la compafiia.

Ademas la planta Guayaquil cuenta con siete lineas de envasado las

cuales abastecen el 55% del territorio ecuatoriano.

En el afio 2014 se certific6 las normas ISO “(International
Standarization Organization) es la entidad “Internacional encargada de
favorecer normas de fabricacion “14000 y OSHAS 18000.

La fabrica por ser lider en el mercado en ventas en la elaboracion de
bebidas gaseosas labora las 24 horas, los 365 dias del afio con la Unica

finalidad de atender con eficacia a sus usuarios.

La marca ha evolucionado con el pasar de los tiempos y busca
siempre mejorar en todos sus procesos de manufactura que hay en la

planta, de acuerdo a los cambios que se generan en el entorno.

Hace 9 afios en el 2007 se contaba con una linea de produccion
totalmente manual y que elaboraba productos retornables de tamafio
multilitros, que era lo que mas demandaba el consumidor en el mercado
en aquel tiempo, debido al cambio que se produjo en el mercado nacional,
con el uso del pet , y las ventas que se dispararon se compro una linea de

produccion de procedencia de lItalia de para elaborar productos pet no



Introduccién 5

retornables, con soplado, etiquetado, y llenado para productos

carbonatados, jugos y aguas.

Vision

Ser la empresa nimero #1 en el negocio de consumo de bebidas,
botanas y otros productos, a nivel nacional e internacional,

manteniéndonos de manera productiva y razonable.

Misidn

Seguir manteniendo la satisfaccion a nuestros consumidores
empleados, colectividad, socios complaciendo en todo momento las

expectativas propuestas.

Valores corporativos

Aptitud positiva al cliente en toda la cadena de valor, Nuestros
consumidores son muy importante dentro de la existencia de la empresa
.Las actividades estan dirigidas a cumplir las mas altos estandares de

calidad e inocuidad.

Integridad y relacién con nuestros colaboradores: La empresa
tiene el compromiso de cumplir con todas las normas, leyes actuales
vigentes nacionales e internacionales trabajando de forma ética,

transparenté con sus colaboradores, proveedores, y accionistas.

Manejo de resultados: La empresa esta encaminada a trabajar de
forma rentable, enfocados a ser la marca mejor posicionada en el mercado,
cumpliendo las actividades con mejor rendimiento y el mayor compromiso

por parte de los colaboradores.
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Trabajo en equipo: Nuestras actividades son el resultado de todo
el compromiso de los colaboradores, siempre motivandolos y que den el

mejor desempefio en las labores que tienen diariamente en la organizacion.

Desarrollo del capital humano: Facilitar un ambiente laboral
estable, promoviendo en los colaboradores oportunidades con equidad de

desarrollo, considerando su labor, respetando su honorabilidad.

Innovacion: Fomentar dentro de la empresa el crecimiento del
portafolio de productos, para mejorar la rentabilidad, sustentabilidad,
cumpliendo con los requerimientos de  nuestros distribuidores y

consumidores

1.2.2 Actividad econdémica de la empresa (CllU 4.0 ecuador)

La empresa se encuentra registrada dentro de los reglamentos
vigentes en el Ecuador “CIUU 4.0 ECUADOR” Clasificacion Industrial
Internacional Uniforme de todas las Actividades Econdmicas.

(http://unstats.un.org/unsd/publication/seriesM/seriesm_4rev4s.pdf,
2016) :La Clasificacion Industrial Internacional Uniforme de todas las
actividades economicas (CIIU) es la clasificacion internacional de
referencia de las actividades productivas. Su propdésito principal es ofrecer
un conjunto de categorias de actividades que se pueda utilizar para la

reunion y difusion de datos estadisticos de acuerdo con esas actividades.

Desde que se aprobara la version original de la CIIU en 1948, la
mayoria de los paises de todo el mundo vienen utilizando la CIIU como su
clasificacion nacional de las actividades econémicas o han elaborado
clasificaciones nacionales derivadas de ella. Por consiguiente, la ClIU ha
proporcionado orientacion a los paises para la elaboracion de

clasificaciones nacionales y se ha convertido en un instrumento importante



Introduccién 7

para comparar a nivel internacional los datos estadisticos sobre las

actividades econémicas.

La ClIU ha sido ampliamente utilizada, tanto en el plano nacional
como en el internacional, para clasificar los datos segun el tipo de actividad
econdémica en las diversas estadisticas econdmicas y sociales, como las
referidas a las cuentas nacionales, la demografia de las empresas, el
empleo y otros aspectos. Ademas, la CIIU se utiliza también cada vez mas

con fines no estadisticos.

1.2.3 Productos (bien o servicios) de la empresa

La compafiia posee una gran gama de productos que se detallan a

continuacion:

CUADRO#1
FORMATOS QUE SE ELABORAN EN LAS LINEAS DE PRODUCCION
CON GAS CARBONICO “C02”

PRESENTACION DE TAMANOS DE BEBIDAS CARBONATADAS

SKU"Marca"
Bebidas Azucaradas
Bebidas dieteticas

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.

CUADRO #2
FORMATOS QUE SE ELABORAN EN LAS LINEAS DE PRODUCCION
SIN GAS

PRESENTACION DE TAMARNOS DE BEBIDAS SENSIBLES "AGUA™
SKU“Marca®"
CARBONATADA
SIN GAS
SABORIZADAS

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.
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CUADRO #3
FORMATOS QUE SE ELABORAN EN LAS LINEAS DE PRODUCCION
“JUGOS, NECTAR, BEBIDAS HIDRATANTES, TE

PRESENTACION DE TAMANOS DE BEBIDAS SENSIBLES "JUGOS ,NECTAR,BEBIDAS HIDRANTANTES, TE "
SKU"Marca " [250cc |550cc [600cc |1000cc [1250cc [1750d2000|2750cc 3000cc

Jugos

Nectar
Hidratante
te

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.

Reglamento de buenas préacticas para alimentos procesados.

En los actuales momentos se realizan todos los procesos de
manufactura en calidad e inocuidad seguridad y medio ambiente
cumpliendo con los requisitos legales dispuesto por el decreto 3253:

o (http://www.oficial.ec/decreto-662-deroguese-decreto-ejecutivo-no-
3253-publicado-en-registro-oficial-no-696-4-noviembre,  2015)
Derogase el Decreto Ejecutivo No. 3253, publicado en el Registro
Oficial No. 696 del 4 de noviembre de 2002, por el cual se expidio el
Reglamento de Buenas Préacticas de Manufactura para Alimentos
Procesados.

e (http://www.epmrg.gob.ec/images/lotaip/leyes/rbpm.pdf, 2002): Que el
Reglamento de Registro y Control Sanitario, en su articulo 15, numeral
4, establece como requisito para la obtencion del Registro Sanitario,
entre otros documentos, la presentaciébn de una Certificacion de
operacion de la planta procesadora sobre la utilizacion de buenas
practicas de manufactura; Que es importante que el pais cuente con
una normativa actualizada para que la industria alimenticia elabore
alimentos sujetandose a normas de buenas practicas de manufactura,
las que facilitaran el control a lo largo de toda la cadena de produccion,
distribucion y comercializacion, asi como el comercio internacional,

acorde a los avances cientificos y tecnolégicos, a la integracion de los
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mercados y a la globalizaciéon de la economia; y, En ejercicio de la
atribucién que le confiere el numeral 5 del articulo 171 de la

Constitucion Politica de la Republica.

1.2.4 Descripcion de la situacion problematica

En la actualidad se esta teniendo , una serie de cambios de formatos
“Tamanos o presentacion “ debido a él gran portafolio de producto que se
elabora en la linea de produccion #1 la cual es proveniente de Italia del
fabricante BERCHI GROUP ,esta maquinaria fue adquirida en el afio 2007

siendo instalada en la linea de produccién en el 2008.

La linea de produccién #1 fue instalada y puesta en marcha en
marzo del mismo afio, por personal enviado por el fabricante. La linea
posee soplado en linea con transportadores aéreos, etiquetado de
envases, llenado de envases, empacado de paquetes, armado de los
paquetes y envoltura de los pallets armados.

A Continuacion se detalla en el cuadro adjunto la utilizacion de linea

en los ultimos 6 meses.

CUADRO #4
UTILIZACION DE LINEA DE LOS ULTIMOS 6 MESES EN LA LINEA DE
PRODUCCION #1

UTILIZACION DE LA LINEADE PRODUCCION

MES OBIETIVO REAL

ABRIL 60,0% 57,89%
MAYO 60,0% 57,75%
JUNIO 60,0% 55,60%
JuLIo 60,0% 58,90%

AGOSTO 60,0% 57,35%

SEPTIEMBRE 60,0% 56,90%

60,0% 57,40%| -2,60%

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.
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La maquinaria es electronica, cuenta con 7 colaboradores

distribuidos en un puesto de trabajo.

e Sopladora: Maquina que estd compuesta con 16 estaciones de
soplado , y trabaja con una presion de aire de alta de 40 Bares, la
presion de trabajo se reparte entre los 16 moldes

e Etiquetadora: Esta maquina recibe lo que entrega la sopladora de
botellas , se encarga de colocar las etiquetas dependiendo el sabor,
tamafo de forma correcta en el proceso

e Llenadora: Se encarga de envasar lo que recibe de la etiquetadora,
teniendo 72" rinseadores de envases” “lavado de envases con agua
clorada de 1.5 ppm “parte por millén “120 valvulas de llenado, 20
capsuladores

e Termoenfardadora: Maquina que se encarga de darle laforma ala

presentacion del paquete.

IMAGEN # 1
TERMOFORMADORA

Fuente: Departamento de produccién.
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.
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e Paletizadora: Esta maquina se encarga de armar los productos
en la linea de produccién, teniendo varios programas de la diferente
presentacion de los envases que se elaboran en la planta.

e Envolvedora de bultos: Esta herramienta de trabajo es la que se
encarga de embalar de forma correcta al producto que viene de la
paletizadora, se dirige hacia el final del transportador para ser
dirigido hasta la bodega de producto terminado “ Logistica”.

e Montacarguistas: Son los que se encargan de trasladar el producto
final a las bodegas de almacenamiento para que luego se han
distribuidos de manera oportuna.

Estos cambios causan pérdida de tiempo valioso en la operacion de
arranque de linea, debido que cada vez sé que se los realiza se tiene que
cambiar una serie de elementos: guias de transferencias, estrellas,
calibraciones, ajustes en guias de transmisién y transportadores de

botellas.

Nuestro compromiso es minimizar el tiempo que se da para realizar

estas actividades, cumpliendo con retroalimentacion al personal.

Ademas se evaluara todas las variables que aporten al mejor
desarrollo de la maquina” MONOBLOCK.” BERCHI GROUP 72-120-20 .

“MONOBLOCK.”: Cumple la funcién de lavado, llenado y taponado

en produccién continua.

1.3 Delimitacién del problema

Campo: Industria Alimenticia
Area: Manufactura
Aspecto: Técnicas Smed , Reduccion de Tiempo en Cambios de

Formato .
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1.4  Formulacién del problema

Delimitado: Aplicado en la Empresa ubicada en la ciudad de
Guayaquil en el sector Norte km 4 % Av. Juan Tanca Marengo y calle

Arquitecto Cubilla.

Claro: La presente investigacion se realiza de una manera sencilla
de facil comprension con la finalidad de ilustrar y dar a conocer las

actividades que se realizan dentro de la empresa.

Evidente: Con el pasar del tiempo surgen mejoras continuas, para
optimizar todos los campos que se derivan en la implementacion de nuevas
metodologias y sistemas, obteniendo resultados claros y precisos en la

elaboracién de bebidas gaseosas.

Concreto: Elaborado de forma precisa vy claro.

Original: Se propone implementacion de técnicas, herramientas
para desarrollar el mejor aprovechamiento del tiempo en los cambios de

formato.

Relevante: Por medio de la propuesta se espera conseguir
minimizar los tiempos en la operacion y aumentar la eficiencia en la linea

de produccidn, utilizando las técnicas SMED.

Contextual: Su implementacion va dirigido al area de operaciones
con la finalidad de optimizar el tiempo y poder lograr mayores voliumenes
de produccion, en la planta.

Factible: Este proyecto es factible dentro del area de operaciones
ya que cuenta con el soporte de los colaboradores de la linea de
produccion, se busca solucionar problemas de ajustes, calibraciones que

se realizan en cada lote de fabricacion.
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CUADRO#5
CAUSAS Y CONSECUENCIAS DEL PROBLEMA EN LLENADORA DE
ENVASES BERCHI GROUP

Causas Consecuencias

Dificultad en realizar tarea de | Exceso de tiempo para realizar

cambio de formato. procedimientos establecidos.

Disminucion de la utilizacion | Reduccion de indicador en linea de

de linea produccion #1

Escasez de juegos de manejo
para la maquinaria “Llenadora | Limitacién de velocidad nominal

de botellas”

Complicaciones de ajustes, o _
Deficiencias operativas

calibraciones.

Fuente: Departamento de produccién.
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.

1.5 Objetivos

Debido a la gran cantidad de productos que la elabora la linea de
produccion , se ha determinado que disminuyendo el lapso de tiempo en
los cambios de formatos (tamafios de presentaciones del producto) que se
realizan a diario , se puede maximizar la productividad y la eficiencia ,
ademas ganaria en cuanto a la utilizacion de la linea , ya que se tendria un
mejor aprovechamiento en cuanto a la maquinaria y al personal , también
habria una mejor entrega de producto hacia el area de Logistica y asi que
no falte producto en los distintos canales de distribucion , satisfaciendo en

todo momento a nuestros clientes y consumidores.

1.5.1 Objetivo general

Optimizar los tiempos de cambios de formatos en la llenadora de

envases Berchi Group 72 enjuagadoras -120 valvulas -20 capsuladores
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de procedencia Italiana, producidos en sistema continuo mediante una
respectiva exploracion de campo proyectando reducir el tiempo de
cambios de formato en la linea produccion, para la elaboracion de bebidas

gaseosas.

1.5.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar la disminucion de linea de produccion vy
despistes de eficacia

e Determinar la utilizacion de Técnica Smed. Reduccion del
tiempo preparacion “Technical Smed. Preparation time
reduction”

e Plantear capacitaciones en manufactura.

Debido al disefio de La maquina llenadora monoblock 72-120-20 es
un equipo multipropdsito que se usa para varias etapas de procesamiento
de rinseado, llenado y taponado de envases, se ha detectado que una de
las restricciones que afecta directamente a la actividad de los cambios de
formato es el retiro y colocacion de guias y estrellas de transferencias, las

cuales no son faciles de cambiar.

Se ha podido evidenciar que todos estos elementos estan sujetos
en los postes de soportes de la mesa central que posee la llenadora, los
cuales tienen que ser asegurados mediante unas bridas que tienen en su
interior 4 tornillos que no permiten que se muevan dichos elementos (guias
y estrellas) lo que causa que se pierda un tiempo considerable ya que
existen 80 tornillos que tienen que ser ajustados de forma manual y originan

la causa del problema antes expuesto.

Lo que se va a implementar en el siguiente problema que es exista
un solo tornillo sujetador y que tenga un mango para poder ajustar cuando

se lo requiera, con esto se podra mejorar el tiempo en esta actividad.
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IMAGEN # 2
METODO DE TUERCA DE MARIPOSA

[6] Método de ..

tuerca de \
mariposa o

Fuente: Del Pezo Delgado José.
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.

Marco tedrico

Marco conceptual

(PULIDO, 2010) : Un factor primordial en la operacién de una

empresa es la calidad de sus productos o servicios.

Ademas, en los Ultimos afios existe una orientacion mundial por
parte de los clientes hacia una mayor exigencia de los requisitos y
expectativas con respecto a la calidad. De manera conjunta con esta
orientacion, hay una creciente comprension y toma de conciencia de que el
mejoramiento continuo en la calidad es necesario para alcanzar y sostener

un buen desarrollo econémico.

Las organizaciones industriales, comerciales o gubernamentales
proveen productos o servicios que pretenden satisfacer las necesidades o
requisitos del usuario. Muchas veces, tales requisitos se presentan como
“especificaciones”; sin embargo, las especificaciones técnicas no pueden,
por si mismas, garantizar que los requisitos del usuario se alcanzaron
consistentemente cuando se presentan desviaciones, deficiencias en las
especificaciones o en el mismo sistema de organizacion establecido para

la obtencién del producto o prestacion del servicio.
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Esto en consecuencia ha conducido al desarrollo de normas de
sistemas de calidad que complementen los requisitos del producto o

servicio dados en las especificaciones técnicas.

Las normas de calidad ISO 9001 : Es la plataforma donde reposan
las especificaciones para la elaboracion de los SKU” Stock-keeping unit ,
gue en espafol significa numero de referencia, es una norma que sirve
para diferenciar las propiedades de cada producto ,bien y/o servicio”,
ademas posee un sistema de Gestion que es la base fundamental dentro
de las operaciones en la organizacion , teniendo como resultado un método
mas efectivo que permita dirigir los procedimientos ,mejorando la calidad

del producto.

Las normas ISO-9000

IMAGEN # 3
LAS NORMAS IS0O-9000

Tabla 3.1 Las nomas I50-9000 vigentes y sus antecedentes.

Norma y edicion Antecedentes

vigente en 2009

- 150-9000:2005, Describe los fundamentos Anul y reemplazd | sequnda edici6n (1S0-3000:2000),
- tercera edicidn de los SGC y especifica la que a su vez reemplazd la norma 150-8402:1994, que era
terminologia basica. una revisidn de la norma 1S0-B402:1986.

150-9001:2008, Especifica los requisitos para ~ Sustituyd la tercera edicin (IS0-3001:2000),

. cuarta edicidn un SGC a ser certificado. principalmente para aclarar algunos puntos en el texto.

: La tercera edicién habfa anulado y reemplazado la
sequnda edicidn {150-3001:1994), asi como las normas
150-3002:1994 e 150-3003:1934. La primera edicion de
estas tres normas se publicd en 1987,

150-9004:2000, Proporciona directrices parala  Canceld y reemplazd |a norma 1S0-3004-1:1994.
- segunda edicign eficacia y |a eficiencia del SGC.

Fuente: http://xlibros.com/wp-content/uploads/2014/04/Calidad-total-y-productividad-3edi-
Gutierrez_redacted.pdf
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.


http://xlibros.com/wp-content/uploads/2014/04/Calidad-total-y-productividad-3edi-Gutierrez_redacted.pdf
http://xlibros.com/wp-content/uploads/2014/04/Calidad-total-y-productividad-3edi-Gutierrez_redacted.pdf
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(PULIDO, 2010) La norma I1SO-9001 especifica los requisitos para
los sistemas de gestion de la calidad aplicables a toda organizacion
gue necesite demostrar su capacidad para proporcionar productos
que cumplan los requisitos de sus clientes, asi como los que son de
aplicacion reglamentaria. Su objetivo es aumentar la satisfaccion del
cliente. Esta norma es con la que se acreditan los sistemas de
gestion de calidad de las compafiias; el analisis y la certificacion para
determinar si el sistema de calidad de una empresa cumple con los
requisitos de un sistema 1SO-9001 lo hacen organismos autorizados
por la ISO. En el capitulo 4 se detalla la cuarta version de la norma
ISO-9001, que se publicé en 2008.

La norma 1SO-9001 especifica los requisitos para los sistemas de
gestién de la calidad aplicables a toda organizacion que necesite demostrar
su capacidad para proporcionar productos que cumplan los requisitos de
sus clientes, asi como los que son de aplicacién reglamentaria. Su objetivo

es aumentar la satisfacciéon del cliente.

Normas ISO 2008

(http://www.cotecna.com.ec/en/Services/~/media/Countries/Ec
uador/Documents/Brochure-iso-9001-cotecna-ecuador-
FINAL.ashx, s.f.)

ISO 9001:2008 es una Norma Internacional relacionada con la
gestion de la calidad, aplicable a cualquier organizacién de todo tipo
de sectores de negocios. La ISO 9001 es una norma internacional
gue se aplica a los sistemas de gestién de calidad (SGC) y que se
centra en todos los elementos de gestion de calidad con los que una
empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le permita
administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios. Los
clientes se inclinan por los proveedores que cuentan con esta
certificacién porque de este modo se aseguran de que la empresa
seleccionada disponga de un buen sistema de gestion de calidad
(SGC)

Ocho principios de gestion de la calidad:

1. Orientacién al Cliente
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. Liderazgo

. Participacion del Personal

. Enfoque de Gestion por Proceso

. Enfoque de Sistema para la gestion

. Mejora Continua

. Enfoque basado en Hechos y Datos para la Toma de Decisiones

o N o 00~ WD

. Relaciones mutuamente beneficiosas con los Proveedores.

Beneficios de las normas ISO 9001
Incremento de confiabilidad y satisfaccion para los clientes.

e Mejora consistente del producto o servicio.

e Ahorros significativos, por reduccion de gastos, devoluciones y
desperdicios.

¢ Incremento de la productividad y competitividad.

e Reconocimiento externo de la calidad

Esta norma es con la que se acreditan los sistemas de gestion de
calidad de las compafias; el analisis y la certificacion para determinar si el
sistema de calidad de una empresa cumple con los requisitos de un sistema
ISO-9001 lo hacen organismos autorizados por la ISO.

(PULIDO, 2010): A La norma IS0O-9000:2005 describe los
fundamentos de los sistemas de gestion de la calidad y
especifica la terminologia para los sistemas de gestion de la
calidad. En otras palabras, sirve para comprender los aspectos
esenciales de un sistema de calidad.

Marco histérico aplicable

Historia y evolucion de las técnicas SMED

En los afos de los 50 el ingeniero japonés Shigeo Shingo (1909-

1990) tenia esta preocupacion llevandolo al invento este nuevo proyecto.
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Este proyecto se lo implemento por primera vez en la Toyota, esta

técnica es una de las mas dominantes a nivel mundial.

SMED son las siglas de las palabras “SINGLE-MINUTE EXCHANGE
OF DIES” en espafiol este término nos quiere decir. REDUCCION DEL
TIEMPO PREPARACION que representa las técnicas de cambios de lotes
que se realizan de una determinada proporcion a la siguiente, que se

pueden llevar a cabo en un tiempo determinado minimo a 10 minutos.

Shigeo Shingo, Taichi Ohno son considerados como progenitores
del TPS (Toyota Production System) .

Es considerado como lider mundial en aumentar los procesos de

produccién.

SMED se profundizo en el sistema de prevencion de fallas Poka —

Joke y se extendio en el sistema de produccion “JIT”.

El objetivo que toda empresa que se dedica a la elaboracién de
producto es que al momento de un cambio de formato se realice solo

presionando un botén que tomaria segundos.

Un ejemplo de técnicas SMED es al realizar el cambio de aros en
carros de competicion de férmula 1 se realiza en menos tiempos evitando

pérdidas de tiempo.

En los actuales hay varias compaifias que tienen Técnicas SMED
reduciendo su tiempo obteniendo mas productividad.

Las técnicas SMED consisten en la aplicacion de cuatro importante

fases que son los siguientes:
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1.- Separar las operaciones internas y externas En esta etapa lleva a
diferenciar en medio de la maquinaria que no esté en funcionamiento
“Preparacion interna “ y aquella en el momento que la maquinaria esta en

113

funcionamiento “preparacién externa .En primer lugar consiste en
distinguirse este prototipo de accién, es decir si la maquinaria esta
paralizada no se deberia realizar ningin manejo de preparacion externa.
En el momento que la maquinaria esta paralizada se realizar la colocacion
de los diferentes componentes “moldes, matrices, ajustes, guias etc.”
Tenemos por ejemplo: un determinado equipo se realizan las actividades

de:

a) Encender la maquinaria
b) Calibrar la maquinaria
c) Limpieza externa, este se puede realizar con el equipo en

funcionamiento.

¢Por qué seincluye en la preparacion la limpieza externa del equipo?
Es la manera de poder acrecentar el tiempo de preparacion. Asi podemos

realizar los pasos 1 ,2.

2. Convertir operaciones internas en externas En esta operacion se

pretende realizar las tareas internas por externas para optimizar tiempo.

3. Organizar las operaciones externas Esta operacion se dedica a tener
las herramientas adecuadas para tenerlas listas previo al uso, también se
puede realizar inversiones en armarios, gabinetes 0 paneles de

instrumentos.

4. Reducir tiempo de operaciones internas Existen actividades que son
imposibles en cambiarlas pero si se puede ganar tiempo en estas

operaciones internas.

Tiene rentabilidad en la produccion, teniendo variables:
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Elasticidad, disminucion de costos, con lo antes indicado se busca
facilitar la labor de los operarios dejando todo documentado para que

cualquier otro colaborador pueda realizar esta tarea sin contratiempos.

Descripcion de las técnicas SMED

(http://www.3ciencias.com/wp-content/uploads/2013/05/TECNICA-
SMED, 2013)
Conozcamos con un poco mas de profundidad en qué consiste la técnica.

La técnica SMED sigue los siguientes pasos:

1. Observar y comprender el proceso de cambio de lote El proceso de
cambio de lote discurre desde Ultima pieza correcta del lote anterior,
hasta la primera pieza correcta del lote siguiente. En este primer paso,
se realiza la observacion detallada del proceso con el fin de
comprender cdmo se lleva a cabo éste y conocer el tiempo invertido.

Son 3 las actividades principales:

e Filmacion completa de la operacion de preparacion. Se presta
especial atencién a los movimientos de manos, cuerpo y O0jos.
Cuando el proceso de cambio se lleva a cabo por varias personas,
todas ellas deben ser grabadas de forma simultanea.

e Creacion de un equipo de trabajo multidisciplinar, en el que deben
figurar los protagonistas de la grabacion, personal de produccion,
encargados, personal de mantenimiento, calidad, etc. En esta fase
se aclaran dudas y se recopilan ideas.

e Elaboracion del documento de trabajo, donde se resumiran de forma

sencilla las actividades realizadas y los tiempos que comprenden.

2. ldentificar y separar las operaciones internas y externas Se entiende
por operaciones internas aquéllas que se deben realizar con la maquina

parada. Las operaciones externas son las que pueden realizarse con
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la méaquina en funcionamiento. Inicialmente todas las operaciones se
hallan mezcladas y se realizan como si fuesen internas, por eso es tan
importante la fase de identificacion y separacion. Por ejemplo:
transportar el molde, que se utilizard en el siguiente lote, hasta la
maquina es una operacion externa, ya que se puede realizar al margen
de que la maquina esté funcionando. Limpiar el tamiz en un molino de
pintura debe realizarse con la maquina parada y por eso se considera

una operacion interna.

Convertir las operaciones internas en externas En esta fase las
operaciones externas pasan a realizarse fuera del tiempo de cambio,
reduciéndose el tiempo invertido en dicho cambio. TECNICA SMED.
REDUCCION DEL TIEMPO PREPARACION Por ejemplo: si antes de
realizar el cambio de lote, hemos acercado el molde hasta la prensa,
habremos restado este tiempo del tiempo de cambio. Habremos

convertido la operacién de interna a externa.

Refinar todos los aspectos de la preparacion En este punto se busca
la optimizacion de todas las operaciones, tanto internas como externas,
con el objetivo de acortar al maximo los tiempos empleados. Los
tiempos de las operaciones externas se reducen mejorando la
localizacion, identificacion y organizacion de utiles, herramientas y
resto de elementos necesarios para el cambio. Para la reduccién de los
tiempos de las operaciones internas se llevan a cabo operaciones en
paralelo, se buscan métodos de sujecién rapidos y se realizan

eliminaciones de ajustes.

Estandarizar el nuevo procedimiento La ultima fase busca mantener
en el tiempo la nueva metodologia desarrollada. Para ello se genera
documentacion sobre el nuevo procedimiento de trabajo, que puede
incluir documentos escritos, esquemas 0 nuevas grabaciones de

video.
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CUADRO #6

REDUCCION PROGRESIVA DEL TIEMPO DE CAMBIOS VS RETO

Introduccién

PLANTEADO PARA LAS EMPRESAS PRODUCTIVAS

TIEMPO PLANIFICADO: 480 min

1 60 min 420 min
TIEMPO CAMEIQ LOTE TIEMPO DE FUNCIONAMIENTQ
2 60 min 140 min 60 min 140 min
3 30 140 min 30 140 min 3?
min min min
4 84 min 84 min 84 min ‘ 84 min
12 min 12 min

SITUACION T. CAMBIO LOTE W' CLIENTES  LES POSIBLE?

1 ACTUAL sl
2 ACTUAL 3

3 MEJORADO 3 NO
4 OPTIMIZADO 5 | sl

60 min
|
|
140 min

| |
84 min |

-

140 min

Fuente :content/uploads/2013/05/TECNICA-SMED, 2013
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.

(http://lwww.3ciencias.com/wp-content/uploads/2013/05/TECNICA-
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SMED, 2013) : En el punto 1 se muestra la situacion de partida, en la que

el tiempo planificado es de 480 minutos, de los cuales se utilizan 60 minutos

en hacer un anico cambio de lote. El resto del tiempo se invierte en fabricar

a un coste razonable. En el punto 2 se introduce un cambio que pretende

mejorar el nivel de servicio al cliente. En concreto se plantea la fabricacion

de 3 lotes de producto distinto para 3 clientes distintos. Como el tiempo de

cambio de formato sigue siendo de 60 minutos y hay que hacer 3 cambios,

el tiempo disponible resulta ser insuficiente. En el punto 3 se muestra una

reduccion de los tiempos de cambio hasta 30 minutos. En este caso se ha

producido una mejora del nivel de servicio y un mejor aprovechamiento del

tiempo de funcionamiento.



Introduccién 24

Sin embargo, sigue sin ser suficiente. En la fase 4 se observa una
reduccion importante del tiempo de cambio hasta los 12 minutos. La
consecuencia es que ha sido posible mejorar el servicio. En esta situacion
somos capaces de satisfacer a 5 clientes con 5 productos distintos y ello se
puede llevar a cabo en el tiempo previsto, manteniendo las condiciones de
productividad. Por tanto, sera la reduccion drastica del tiempo invertido en
el cambio de lote, la herramienta clave con la que deberemos trabajar para

mejorar la competitividad de nuestra empresa.

Marco referencial

La presente investigacion esta realizada a través de metodologias,
técnicas que se realizaron atreves de un analisis exhaustivo que se
desarroll6 en las instalaciones de una empresa que transforma y

comercializa bebidas gaseosas.

Movimientos de materiales:

Se procede a adquirir materiales directos e indirectos para la

elaboracion de los productos.

Materiales directos: preformas, etiquetas, tapa, agua, gas

carbénico, azUcar, concentrados.

Materiales Indirectos: Plasticos térmicos, plasticos expandibles,

lubricantes, aditivos, quimicos de limpieza, laminas separadoras.

Instalaciones de la empresa

La empresa posee un espacio fisico amplio, que esta distribuido en
diferentes areas de trabajo: Operaciones, Logistica, Comercial.
Operaciones: Es el area que realiza la transformacion del producto, que

se realizan con mano de obra calificada.
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IMAGEN # 4
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Fuente: José Del Pezo
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Logistica: Es la que se encarga de recibir materiales y distribuir el

producto de forma interna.

Comercial: Se dedica en repartir el producto a los diferentes centros
de distribucion en todo el territorio nacional.

Control de Calidad: Esta area se encarga de recibir los materiales
directo e indirecto verificando que se cumplan con todos los requisitos,
especificaciones y liberacion del producto final.

Marco legal

La empresa esta comprometida a cumplir con todas las normas y

requisitos legales establecidos por las leyes ecuatorianas.

(http://www.agua.gob.ec/wp-
content/uploads/downloads/2012/07/TEXTO_UNIFICADO_LEGISLACI
ON_SECUNDARIA i.pdf, 2012) Titulo y articulo agregados por Decreto



Introduccién 26

Ejecutivo No. 1589, publicado en Registro Oficial 320 de 25 de Julio del
2006.

Art. 1.- Establézcanse las siguientes politicas basicas ambientales

del Ecuador:

Aseo urbano: Es la limpieza y mantenimiento de la ciudad, libre de

desechos sodlidos producidos por sus habitantes.

Biodegradable: Propiedad de toda materia de tipo orgénico, de
poder ser metabolizada por medios bioldgicos.

Caracterizacion de un desecho: Proceso destinado al
conocimiento integral de las caracteristicas estadisticamente confiables
del desecho, integrado por la toma de muestras, e identificacion de los
componentes fisicos, quimicos, bioldégicos y microbiol6gicos. Los datos de
caracterizacion generalmente corresponden a mediciones de campo y
determinaciones de laboratorio que resultan en concentraciones
contaminantes, masas por unidad de tiempo y masas por unidad de

producto.

Contaminacién: Es la presencia en el ambiente de uno o mas
contaminantes o cualquier combinacién de ellas, en concentraciones y
permanencia superiores o inferiores a las establecidas en la legislacion

vigente.

Desecho: Denominacion genérica de cualquier tipo de productos
residuales, restos, residuos o basuras no peligrosas, originados por
personas naturales o juridicas, publicas o privadas, que pueden ser

solidos o semisolidos, putrescibles o no putrescibles.

Se prohibe la disposicion o abandono de desechos sélidos,

cualquiera sea su procedencia, a cielo abierto, patios, predios, viviendas,
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en vias o éareas publicas y en los cuerpos de agua superficiales o

subterrdneos. Ademas se prohibe lo siguiente:

a)

b)

El abandono, disposicion o vertido de cualquier material residual en la
via publica, solares sin edificar, orillas de los rios, quebradas, parques,
aceras, parterres, exceptuandose aquellos casos en que exista la
debida autorizacion de la entidad de aseo.

Verter cualquier clase de productos quimicos (liquidos, sdlidos,
semisélidos y gaseosos), que por su naturaleza afecten a la salud o
seguridad de las personas, produzcan dafos a los pavimentos o afecte

al ornato de la ciudad.



CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

2.1 Situaciéon actual

En el siguiente capitulo se detallan la jerarquia de la distribucion
de la empresa situada en la ciudad de Guayaquil Km 4 %2 Av. Juan Tanca

Marengo y Arquitecto Guillermo Cubilla Renella.

La presente tesis tiene como meta aumentar la eficiencia de linea

de produccion ubicada en el area de operaciones.

A continuacion se analizan los respectivos productos que producen

las lineas de embotellados con sus diferentes empaques de presentacion.

CUADRO #7
BEBIDAS GASEOSAS VIRIO RETORNABLES

ENMPAQUE (VIDRIO RETORNMNABLE)
FORMATO | 192cc | 20oce | z300cc |1250cce

ENMPAQUE REF PET (PLASTICO RETORNABLE)

Fuente: Departamento de produccion
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO #8
BEBIDAS GASEOSAS PET NO RETORNABLES

EMPAQUE PET (NO RETORNABLE) CARBONATADOS
250cc | 350cc | 355cc | 400cc | 410cc | 450cc | 500cc | 1000cc | 600cc

FORMATO | 1140cc | 1350cc | 1530cc | 1750cc | 1950cc | 2000cc | 2500cc | 2750cc | 3000cc

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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CUADRO #9
BEBIDAS GASEOSAS PET NO RETORNABLES JUGOS

EMPAQUE PET (NO RETORNABLE) JUGOS
I 250cc I 450cc I 550cc 1000cc
FORMATO | 1250cc | 1500cc | 1750cc | 2000cc

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO #10
BEBIDAS GASEOSAS PET NO RETORNABLES AGUAS SIN GAS

ENWVIPAQUE PET (NO RETORNABLE) AGUAS

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO #11
BEBIDAS GASEOSAS PET NO RETORNABLES TE

ENMIPAQUE PET (NO RETORNABLE)TE
400cc 550CC 1000cc
FORMATO 1250cc 1500cc 2000cc

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Todos estos productos, se fabrican en 7 lineas de produccion, siendo

comercializadas, distribuidas por la fuerza de ventas,

2.1.1 Capacidad de produccion

La empresa cuenta con maguinarias de ultima tecnologia para
satisfacer las necesidades de clientes y consumidores, teniendo como meta
la mejora continua, para desarrollar al maximo todos los recursos que se

tienen en la organizacion.
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En el siguiente cuadro se detalla la capacidad de produccion en las 7

lineas de produccién de la planta Guayaquil.

En la siguiente tabla se detalla las caracteristicas y estructuras de las

lineas de produccion en el area de operaciones.

CUADRO #12

ESTRUCTURAS DE LAS LINEAS DE PRODUCCION Y SUS
DIFERENTES CARACTERISTICAS.

LINEAS] ANODEMONTAJE | TAMARNOS EMPAQUE QUE PRODUCE
2008 Todos
1996 Todos
1998 Todos PET

2004 Todos VIDRIO Y REF PET (RETORNABLE)

1997 Todos VIDRIO (RETORNABLE)
2009 Todos
2011 Todos

Fuente: Departamento de produccion
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

El volumen de produccion de bebidas gaseosas, jugos, aguas, te, se
lo realiza en 7 lineas de embotellado, cada una realiza diferentes tipos de

formatos, empaques.

Los modelos de cada de una de las envasadoras de botellas, varian
de acuerdo al tipo de tamafio que se elabora en la operacion de la empresa.
La planificacion de produccién estd sometida en base de las

necesidades del Area Comercial.

La capacidad para producir se la determina a través de la velocidad
de envasado (botellas por minuto), cada linea tiene una capacidad diferente

para el llenado teniendo como resultado final el teérico de paquetes, cajas.
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A continuacion se detalla los tamafios de volumen que se elaboran
en cada linea de produccion CPH (cajas por hora) Y BPH (botellas por

hora).

CUADRO #13
CAPACIDAD DE PRODUCCION EN LINEA #1

MODELOS DE ENVASES : PET

VELOCIDAD
FORMATO | PATRON PORCAJA] CPH BPH
350cc 12 1833 22000
400cc 12 1833 22000
410cc 12 1833 22000
500cc 12 1833 22000
1000cc 9 2444 22000
1140cc 9 2444 22000
1350cc 9 2444 22000
1530cc 6 3667 22000
1750cc 6 3667 22000
2500cc 6 2500 15000
3000cc 6 2500 15000

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José.

CUADRO #14
CAPACIDAD DE PRODUCCION EN LINEA #2

MODELOS DE ENVASES : PET

VELOCIDAD
FORMATO|PATRON POR CAJA CPH BPH
1250cc 6 2000 12000
1350cc 9 I 1333 12000
1530cc 6 2000 12000
1750cc 6 2000 12000
2500cc 6 1500 9000
2750cc 6 1500 9000

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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CUADRO #15
CAPACIDAD DE PRODUCCION EN LINEA #3

MODELOS DE ENVASES : PET
VELOCIDAD

FORMATO | PATRON POR CAJA CPH BPH

250cc 1833 22000
400cc 1833 22000
550cc 1833 22000
1000cc 2000 12000
1250cc 2000 12000
1500cc 2000 12000
1750cc 2000 12000
2000cc 2000 12000

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO #16
CAPACIDAD DE PRODUCCION EN LINEA #4

MODELOS DE ENVASES : RETORNABLES
VELOCIDAD
FORMATO |PATRON POR CAJA] CPH BPH
1250cc 12 1000 12000
2000cc 9 1111 10000

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO #17
CAPACIDAD DE PRODUCCION EN LINEA #5

MODELOS DE ENVASES : RETORNABLES
VELOCIDAD

FORMATO |PATRON PORCAJA] CPH BPH

200cc 24 1458 35000
300cc 24 1458 35000

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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CUADRO #18

CAPACIDAD DE PRODUCCION EN LINEA #6

MODELOS DE ENVASES : PET

VELOCIDAD

FORMATO|PATRONPORCAIA| CPH BPH
550cc 12 667 8000
600cc 12 500 6000

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO #19

CAPACIDAD DE PRODUCCION EN LINEA #7

MODELOS DE ENVASES : PET

VELOCIDAD
FORMATO|PATRON PORCAJA| CPH BPH
250cc 12 3700 44400
350cc 12 3667 44000
400cc 12 3667 44000
410cc 12 3667 44000
1350cc 9 3556 32000
1530cc 6 5333 32000

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

A continuaciébn se detallan las maquinarias y mecanismos
distribuidos en la planta que se utilizan en las diferentes lineas de

produccion.
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CUADRO # 20
MAQUINARIAS Y MECANISMOS DISTRIBUIDAS EN LAS LINEAS DE
PRODUCCION DE LA PLANTA

LINEAS DE EMBOTELLADO

MAQUINAS 2 3 4 5
Codificador ° ° °

Despaletizadora

Encajonadora

Enfardadora

Enjuagadora

Etiquetadora

Inspector Electronico de envases llenos
Inspector Electronico de envases vacios
Lavadora de botellas

Lavadora de cajas

Llenadora

Orientador de botellas
Paletizadora

Proporcionador
Roscador/Coronador
Sopladora

Transportador neumatico
Transportador de botellas
Transportador de cajas /Fardos

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

2.1.2 Descripcion de procesos y de los productos.

El desarrollo de proceso productivo, se compone en 3 fases que

trabajan de forma continua, que se detallan a continuacion.
Soplado en linea de produccion #1 “envases pet”
¢ Que es el pet?
Es un polimero termoplastico fuerte, de peso ligero sus siglas ingles
PET significan (Polietileno Tereftalato), se utiliza para producir: envases

para una gran gama de productos.

Por su resistencia del material con que esta conformado esta materia

prima, lo hace ideal para el envasado de productos carbonatados y no
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carbonatados.

Las presentaciones pet, se utilizan para productos alimenticios,

caseros, cosmeticos ,farmaceéuticos y agricola.

Ventajas del pet moldeadas por el proceso de estirado-soplado

Transparente: El envase se aprecia bien, puro, favorable que atrae

la atencion del consumidor.

Puro: Los productos satisfacen las necesidades de los clientes

cumpliendo con los estatutos nacionales e internacionales.

Seguro: Las botellas Pet son resistentes soportando manipulacion,
movimientos, traslados .Ademdas resiste impactos leves, resistencia

quimica a acidos.

Buen Aislamiento: La baja permeabilidad de PET al oxigeno,
diéxido de carbono y agua significa que favorece a conservar y mantener
la totalidad de los productos, dandoles una buena vida util (12 semanas
15% CO2).

Peso ligero: Los envases Pet reducen costos de transportacion, ya
que es de menor proporcién con respecto al empaque de vidrio las paredes

del material es mas delgado, reduce espacio fisico en las estanterias.

IMAGEN # 5
PESO LIGERO

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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Sin Filtracion: La totalidad del cierre hermético nos garantiza un
empaqgue sin fugas a traveés del proceso de inyeccion o estirado que se

realiza con aire comprimido de alta presion.

Versatil: Los envases pueden tomar cualquier presentacion: forma,

tamano, color.

IMAGEN # 6
TIPOS DE ENVASES

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Reciclable: Las botellas pet son reutilizable para la obtencion de
nuevas botellas a través de un proceso de granulados. Con esta actividad

se aporta con la conservacion del medio ambiente.

IMAGEN # 7
RECICLABLE

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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IMAGEN # 8
SOPLADORA DE BOTELLAS SIPA

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

En el panel de control se digita la receta del formato a soplar donde
ya estd colocado los parametros establecidos por el fabricante.
“SIPA”

Ingresar la sesta de preforma a la tolva de la maquina.

Una vez colocada la preforma en la tolva es dirigida hacia una banda
transportadora que a su vez dirige las preformas hacia un horno
previamente encendido con una temperatura del80 ° para luego ser
calentadas y enviadas a las diferentes estaciones o cavidades.

IMAGEN # 9
PREFORMA EN LA TOLVA

Fuente: Departamento de produccion
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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+ Continuando con el proceso de soplado llegan a los moldes y se
introducen una varilla de estirado que actian con una presion de 40
bares “bar” es un patréon de presion utilizada generalmente en aire
comprimido tomando una forma del molde que se esta usando.

+ Debido a que el material esta caliente después de haber pasado por
el horno los moldes tienen un sistema de enfriamiento para luego
que termine el proceso de estirado este salga en Optimas
condiciones de procesos.

* Una vez terminado este proceso el envase es dirigido por
transportadores aéreos hacia la etiquetadora.

Desde que inicia el proceso del soplado en linea todo el desarrollo

se realiza en forma automatica.

2121 Etiquetadora

Esta maquina es la encargada de colocar las diferentes tipos de
etiquetas al formato, de forma correcta, con el sku que se va a producir,

laborando de forma continua durante un lote de produccion.

IMAGEN # 10
ETIQUETADORA

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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DIAGRAMA #1
DIAGRAMA DE FLUJO-SOPLAR ENVASES PET
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Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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IMAGEN # 11
LLENADORA DE BOTELLAS

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

De acuerdo a lo establecido por la planificacion diaria que se realiza,
se embotella el producto que proviene de una composicion de los

siguientes componentes:

Jarabe

Este material directo se recibe por parte del area de Sala de
preparacion, se elabora también de acuerdo a la planeacion que se realiza
de forma diaria, satisfaciendo los requerimientos del area de produccion.

Preparacion del Jarabe

Para elaborar el jarabe intervienen dos ingredientes béasicos:
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Agua tratada, Azucar. Este segundo ingrediente debe ser aprobado
por el departamento de Calidad, que es encargado de realizar los
respectivos analisis de control previo a la utilizacion de este material

directo.

Jarabe Simple

Desde que se empieza el proceso con la recepcion de azucar en la

marmita, que debe cumplir con las siguientes variables:

Agua, suministro de vapor, un agitador de mezcla el que debe estar
respectivamente encendido, con esto se obtiene disolver todos los cristales

del azlcar.

Se procedera con la adicién de carbdn activado de acuerdo al tipo

de azlcar que se esté usando, con el objetivo de clarificar el jarabe.

Este proceso de cocimiento debe realizarse a una temperatura de
80°c

Filtracion

El jarabe simple frecuentemente incluye particulas extrafias que
provienen en los sacos de azucar, por lo que se hace como prioridad

filtrarlo.

Para esto se hace indispensable el uso de filtros con caracteristicas

de forma, placas horizontales.

Una vez que esté formada la pre capa en el filtro se la recircula el
jarabe de la marmita al filtro y viceversa, hasta que se obtenga totalmente

el filtrado clarificado.
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En el momento de obtener resultados de la filtracién en parametros
estandares establecidos, se envia a un tanque estéril previo a esto pasa
por intercambiadores de temperatura, para disminuir los grados

centigrados en el jarabe.

DIAGRAMA # 2
PREPARACION DEL JARABE FRESCO TERMINADO

VOLUMEN DE ADICION DE
JARABE SIMPLE CONCENTRADO
CONTROL DE BRIX MEZCLADO

REPOSO DE JARABE
TERMINADO

Fuente Dpto. Produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Para determinar la proporcion de agua y azlcar, es necesario

conocer el nimero de unidades concentradas requeridas para cada sabor.
Volumen de jarabe simple

Es importante determinar el Brix del Jarabe Simple con el propdésito
de realizar los céalculos necesarios para preparar Jarabe terminado en
funciébn del numero de unidades de concentrados del producto a

prepararse.
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Adicion de concentrado

Es una combinacibn de esencia, acidulantes y colorantes
elaborados, distribuidos por el fabricante de la marca. Se afiade el jarabe
simple para formar el jarabe terminado que se usa para producir la bebida

final.

El concentrado como las bases se suministran en cantidades
llamadas “Unidades”. Una unidad de gaseosa esta formada por dos partes

liquidas.

Para sabores los concentrados y bases pueden estar formados por

unas mas partes que pueden ser polvos cristalinos o liquidos.

Mezclado

Las instrucciones de mezclado particulares especifican lo que se usa
por cada sabor y la cantidad de jarabe y bebida que se obtienen por unidad
los cuales deben ser diluidos o disueltos correctamente mezclarlo en los

respectivos tanques.

Control de brix

Es fundamental controlar el Brix del jarabe terminado del producto

elaborado con el fin de llegar el estandar establecidos por la empresa.

Después de 20 minutos de afadir y agitar el concentrado o base en

el jarabe, se toma una muestra de este y se mide el Brix.

Con el valor del Brix, mediante célculo se determina la cantidad de

agua necesaria a afiadir para llegar al valor estandar AFORO
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DIAGRAMA # 3
PREPARAR JARABE TERMINADO
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Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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Proporcionador de bebidas: Este equipo es de alta tecnologia,
utilizando recetas para cada producto que se envasa en la linea de
produccion, realiza la mezcla de grados brix y carbonatacion de acuerdo a

los parametros establecidos.

El mezclador envia la bebida terminada con bombas de impulsion
hacia la llenadora y son envasadas de forma continua, después ser
capsuladas, pasando por un detector electronico que inspecciona envases

con defectos.

Una vez pasado esta fase de los procesos anteriores, se procede a
codificar el producto con impresion laser, fecha de caducidad, hora, y linea

que elaboro refresco.

IMAGEN # 12
EQUIPO DE MEZCLA

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Empacado: Este proceso se realiza una vez que se recibe el
producto en los transportadores de botellas se arma con un plastico térmico
gue se adhiere a las paredes de las botellas que estan en los extremos,

formando un paquete que puede ser: 6-9-12 botellas.
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Estos fardos son enviados a la paletizadora, que se encarga de
armar paletas de producto, que son embalados con plastico expandible
para ser trasladados por los montacarguistas hacia la bodega de producto

terminado.

2.1.2.2 Tecnologia

Procesos de Fabricacion: Lalinea de produccion #1 posee equipos
de pantalla tactil, robética, maquinarias automatizadas, las variables que se
miden dentro del proceso de produccién se realiza con equipos de ultima

tecnologia.

IMAGEN # 13
DENSIMETRO

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Densimetro: Este equipo se encarga de medir el nivel de azucar en
grados Brix en la bebida terminada. Esto refleja un valor para ajustar la
relacion de agua, jarabe en la mezcla si este fuera necesario haciendo una

debido balance con los parametros establecidos.
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Caracteristicas del densimetro *
Dos determinaciones proporcionan mas informacién

- La determinacion automatica de la densidad y la velocidad del
sonido sirve para conocer la concentracion fresca, actual y
totalmente invertida del azucar, asi como el grado de inversion en
jarabes y refrescos

- Limpieza y llenado automatico y simultaneo de las dos celdas de
medicion

+ Solo se necesita un pequefio volumen de muestra para realizar
mediciones rapidas y precisas

- Correccion automatica de la viscosidad en todo el rango de
viscosidad de la muestra

+ Visualizacion permanente de la densidad y la velocidad del sonido,
asi como todas las demas cantidades calculadas

- A excepcion de la desgasificacion, la muestra no necesita ninguna

otra preparacion

Pantalla tactil de 10,4"

- Con tecnologia PCAP de vanguardia

- Ofrece una experiencia de usuario extraordinaria

FillingCheck™

- Detecta errores de llenado y burbujas de gas en la muestra

- Generay registra advertencias de llenado
U-view™

+ Muestra y almacena la imagen en tiempo real del sensor del tubo

oscilatorio en U y de toda la muestra y si detecta algun error, guarda

! (http://www.anton-paar.com/mx-es/productos/detalles/analisis-de-refrescos-y-jarabes-soft-drink-analyzer-m/,

2016)
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una imagen de este

- La revision posterior de estas imagenes almacenadas garantiza
procesos de medicion totalmente transparentes

- En especial cuando se usan sistemas de muestreo automaticos, U-
View™ vy FillingCheck™ controlan toda la secuencia de medicion y

permiten la verificacion posterior de los resultados

ThermoB

alanceTM

- Elimina todas las desviaciones de medicion causadas por tensiones
de temperatura debidas a temperaturas de muestra que varian
mucho de la temperatura de medicion

« Solo un ajuste a una temperatura requerida

- Oscilador de referencia

CUADRO # 21
ESPECIFICACIONES TECNICAS

Rango de medicion

Densidad De 0 a 3 g/cm3
Temperatura 20 °C (68 °F)
Concentracién de azucar

actual/frescalinvertida De 0 2 80 "Brix

Grado de inversion 0 a 100%

Repetibilidad (desviacion estandar)

Densidad 0,000001 g/cm3
Concentracion actual de azlcar 0,01 °Brix
Concentracién de azlcar 0,02 °Brix

frescal/invertida

Grado de inversion 1%

Informacion adicional

Volumen de muestra por medicién 20 ml de refresco desgasificado, 40 ml de jarabe

Tiempo de medicion por muestra 5 minutos incl. el tiempo de llenado

Concentracion de azucar actual/frescal/invertida y

Tablas y funciones integradas . L .
y 9 grado de inversién para refrescos, jarabes y HFCS
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Interfaces

2 x S-BUS, RS-232, 4 x USB, CAN, VGA, Ethernet

Pantalla

Pantalla tactil brillante TFT PCPA de 10,4" (640 x
480 px) con disposicion de pantalla personalizable

Piezas humedecidas por la muestra

PTFE, vidrio borosilicato, acero inoxidable DIN
1.4539/UNS N08904 & DIN 1. 1,4571/SS 316Ti,
silicona, Tygon

Dimensiones

495 X 330 X 230 mm
(19,5 x 13 x 9,1 pulgadas)

Dimensiones (con Xsample 122
incluida)

495 X 710 X 360 mm
(19,5 x 28 x 14,2 pulgadas)

Peso (con Xsample 122 incluida)

28,5 kg (62,8 libras)

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

IMAGEN #14
COBRIX

Fuente: Departamento de produccién

Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO # 22
PARAMETROS DE MEDICION EN REFRESCOS CON AZUCAR

Refrescos con azlcar
Concentracion de

Parametros de Medicién

De 0 °Brix a 50 °Brix

azucar



Temperatura

Bebidas dietéticas
Concentracion
Temperatura
Concentracion de CO2
Carbo 510
Temperatura
Precision*

Condiciones del Cobrix
CIP/SIP

Presion de linea
Grado de proteccion
Suministro eléctrico
Consumo de energia

Placa de bus de campo

mPDS 5 (opcional)

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Marco Metodolégico

De 0 °Brix a 15 °Brix para productos con
inversion de azucar

De 0 °C a +80 °C
De 0 °C a +25 °C para productos con
inversion de azucar.

De 0% a 150%

De 0 °Ca+25°C

De 0 a 10 volumenes/0 a 20 g/L

De -5 °C a +60 °C

Refrescos: < 0,02 °Brix
Bebidas dietéticas: < 1%

120 °C por un max. de 30 min CIP
Méax. 10 bar (145 psi)

IP 65

24 VVCC SELV

100 W

Profibus DP
ProfiNet
EthernetIP
ModBus TCP

El Cobrix 5 proporciona los siguientes resultados 2

50

°Brix: EI Cobrix 5 mide la densidad y la convierte en concentracion

de °Brix. Esta medicion en linea coincide exactamente con el método

consolidado de densidad de

densimetros DMA de Anton Paar y en los sistemas PBA-B y PBA-S.

2

(http://www.anton-paar.com/?elD=documentsDownload&document=54122&L=9, Cobrix 5, 01-2014)

laboratorio que se encuentra en los
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% Diet: Los resultados % Diet de alta precision se determinan al
combinar la medicion precisa de densidad con la medicién rapida y fiable
de CO2.

Analisis de CO2: El CO2 se mide con el nuevo sensor inteligente
Carbo510 incorporado al sistema del Cobrix 5. Gracias al método de
impulsor de Anton Paar, este sensor es mas rapido que los demas sensores
de CO2 disponibles en el mercado. La brevedad del ciclo de medicién de
15segundos es suficiente para evitar una produccion no adecuada a las
especificaciones Brix con compensacion de inversion de azlcar en el caso
de los refrescos que pasan por el proceso de inversion de azucar, se utiliza
una medicién adicional de velocidad de sonido para corregir los resultados
autométicamente. Los resultados se proporcionan como Brix fresco, Brix

invertido y Brix actual.

°Brix con compensaciéon de inversion de azucar: En el caso de
los refrescos que pasan por el proceso de inversion de azucar, se utiliza
una medicién adicional de velocidad de sonido para corregir los resultados
autométicamente. Los resultados se proporcionan como Brix fresco, Brix

invertido y Brix actual.

Alcohol: En el caso de las cervezas, los vinos y los refrescos
con alcohol (FABs), el Cobrix 5 utiliza una medicion adicional de velocidad
de sonido para determinar el % de alcohol, la densidad, el extracto, el
extracto original, el extracto real, el extracto aparente y el grado de

fermentacion.

Equipo que esta ubicado en la linea de produccién, se encarga de
dar lecturas en milésimas de segundos de los grados Brix, carbonataciéon
deteniendo el llenado cuando se presenta desviaciones fuera de
parametros cumpliendo una funcion importante dentro de la elaboracion de

producto.
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DIAGRAMA # 4

DIAGRAMA DE FLUJO-LLENAR: PREPARAR Y LLENAR BEBIDA
CARBONATADA

r
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Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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2.1.2.3 Recursos productivos
Instalaciones

La empresa se encuentra situada en el norte de la ciudad de
Guayaquil, en la av. Juan Tanca Marengo Km 4 % y la calle Arquitecto
Guillermo Cubilla Renella . Con una area de 52365.87 m? es una industria
que produce y comercializa productos no alcohdlicos a nivel nacional. Esta
situada en el sector industrial, cumpliendo con las normas, reglamentos

vigentes del Ecuador, cumpliendo con las leyes locales.

En la parte interna de las instalaciones tenemos las siguientes areas:

Operaciones: Esta area se encuentra ubicada dentro de las
instalaciones de la organizacion, este departamento se encarga de recibir
los materiales, materia prima, para poder realizar la transformacion,
almacenamiento, distribucion del producto a nuestros clientes internos
(comercial). Dentro del area de operaciones tenemos los siguientes

departamentos que son:

+ Area de produccién
+ Area de Logistica
+ Departamento Calidad

* Departamento Mantenimiento

Area de Produccion: Comprende 7 lineas de produccion, tiene un
total de 184 colaboradores que estan distribuidos de forma correcta en
puestos de trabajos. Por ser una industria que produce productos de
consumo masivo, no alcoholicos, labora los 365 dias del afio, las 24 horas

al dia con diferentes turnos rotativos.

El area de produccion, es encargado de abastecer a Logistica los

productos para que se han entregados al area comercial de forma oportuna.
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En esta area se miden indicadores de vital importancia para la

sustentabilidad, rentabilidad, los indicadores son los siguientes:

> Ultilizacion de Linea
» Cajas horas hombre
> Productividad

Utilizacion de linea: Este es un indicador que se le mide a cada

linea de produccion y tiene la siguiente formula

TIEMPO EFECTIVO
TIEMPO PAGADO

UTILIZACION DE LINEA =

Tiempo efectivo: Es el resultado de la division de las cajas

producidas y la velocidad nominal de la llenadora.

Tiempo pagado: Es el tiempo que los colaboradores de produccion

han laborado en la linea de llenado.

Cajas horas hombre

Las horas hombres estan conformadas por una unidad habitual para

determinar las horas pagadas en un proceso o actividad laboral.

cajas horas hpmbre = Numero de personas x cantidad de horas empleadas

Cajas horas hombre = 7 hombre x 24 horas

=168 cajas por hombre

Productividad: Es el numero de unidades producidas por un

método rentable comparandolos con los recursos utilizados.
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» Sustentabilidad: Es una fase que se ha adoptado dentro de la
empresa, buscando la estabilizacion entre el uso de los recursos y
el medio ambiente.

» Rentabilidad: Es un vinculo entre los requerimientos necesarios y

la utilidad econdmica, que proviene de ellos

Logistica: Este equipo de trabajo se encarga de enviar el producto,
abasteciendo de forma correcta todos los pedidos requeridos por el area
comercial, distribuye el producto a las diferentes agencias, centros de

distribucion.

Dentro de sus funciones se describen las siguientes:

Recibir materiales indirectos, materiales directos, materia prima,
almacenarlos y despacharlos de acuerdo a los pedidos por el area de

produccion, previamente solicitados para cumplir el programa establecido.

En este departamento hay 102 personas que laboran en horarios

establecidos, con el fin de cumplir con las exigencias de comercial.

Y esta conformado por tres grupos de trabajo.

Bodega de Producto terminado: Consiste en el almacenar y
distribuir el producto, teniendo como principio la correcta rotacion, de

acuerdo a los procedimientos internos establecidos.

Trafico: Este personal se cumple las siguientes labores, carga los

trailer para las diferentes agencias y centros de distribucion.

Despacho: Se encargan de realizar la carga con los productos de

forma diaria a las diferentes rutas a nivel local.

Aseguramiento de Calidad

Esta dependencia se encarga de hacer la recepcion de los
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materiales, velar que cumplan con todas las especificaciones técnicas que
se requieran, teniendo como tarea el control del agua que se trata previo al
uso, seguimiento, monitoreo al producto que se elabora en las lineas de

produccion y trazabilidad del producto en el mercado

Realizan simulaciones diarias para medir dos factores importantes
para la empresa que son: Calidad de producto, Calidad de empaque, ya

gue estos resultados son analizados constantemente por la organizacion.

Calidad de producto: Son los diferentes parametros de medicion,
analisis dentro de las normas, procedimientos que permiten que el producto
sea liberado. Comprende las siguientes variables: Brix, carbonatacion,

apariencia, contenido neto, microbiologia.

Brix: Nivel de azucar que hay en una determinada bebida.

Carbonatacion: Es el andlisis que se realiza a los productos
carbonatados donde se mide la cantidad de CO:z que presenta en la bebida
dependiendo del sabor y formato a realizar de acuerdo a los estandares

establecidos por la empresa.

Apariencia: Es un método que se le realiza a la bebida para
comprobar que el producto se encuentre en éptimas condiciones .Esto se
realiza mediante la filtracion de la bebida en un papel malla de 0.08 micras
que posteriormente es inspeccionado visualmente mediante un

microscopio para analizar las particulas que pudiesen poseer.

Contenido Neto: Es una caracteristica que se realiza para valorar
el contenido que se encuentra envasando de acuerdo al formato que esté

llenando en la linea de produccion.

Es la cantidad necesarias que debe contener sin considerar la

etiqueta ni el envase del producto segun la referencia del formato, a
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envasar. El cual debe cumplir en el Ecuador las normas INEN “Instituto

Nacional Ecuatoriano de Normalizacion. 3

Departamento Mantenimiento

La compafia tiene un equipo de trabajo, que es encargado de
mantener en mejores condiciones las maquinarias, equipos de la planta

productiva.

Este departamento ofrece soporte técnico atodas las operaciones
de produccion y se mencionan a continuacion: Area de envasado, soplado
en linea, etiquetado, sala de preparacion de jarabe, tratamientos de agua,

edificios y otros.

Tiene tres tipos de Mantenimientos

Mantenimiento Preventivo: Es la tarea que se realiza, para
minimizar las averias mecanicas y/o eléctricas ,examinando el correcto
uso, desempefio de las maquinas, equipos de trabajo dentro de las

instalaciones, para mantenerlos en optimas condiciones .

Mantenimiento Correctivo programado: Este practica se efectla
de manera planificada con el area de operaciones, esta cumple la funcion
de cambiar piezas o elementos averiados que causan detenciones y/o

paralizaciones en la linea de produccion.

Mantenimiento Correctivo no programado: Son actividades que
se realizan para que no paralice el proceso productivo, estd enfocado a

realizarlo de forma inmediata con el menor tiempo posible.

3 (www.normalizacion.gob.ec/wp-content/uploads/downloads/2016/02/REGLAMENTO-284.pdf, 2010)
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2.1.2.4 Recursos materiales

La empresa tiene un desarrollo de recursos tangibles , que se usa de
manera correcta, en todas las areas, posee un control riguroso en todos
los materiales realizando inventarios diarios en bodega de la compafiia ,
en la actualidad se tiene como principio maximizar los recursos materiales
tangibles, minimizar las pérdidas de proceso productivo, para no perder la

rentabilidad y la sustentabilidad.

2.1.2.5 Materiales Directos

Entre los materiales que intervienen directamente con el producto se

tiene los siguientes:

* Azucar

+ Concentrados

* Edulcorantes

* Agua

* Gas carbdnico

* Preformas

* Envase pet y retornable
+ Tapa

+ Etiqueta

Azucar: Este ingrediente es parte del jarabe, se recibe el producto de
los siguientes proveedores: Ingenio San Carlos, Azucar Valdez, Azlcar La
troncal, debiendo cumplir con todas las especificaciones determinadas por
la compafiia, caso contario no se recibe este material directo se devuelve

directamente al proveedor.

Dentro los principales andlisis que se realizan a la azlUcar selecta:

Color: Este procedimiento determina la calidad de azucar, siendo el
parametro de aceptacion de 45 ICUMSAS para la refinada.
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Turbidez: Este andlisis se realiza a una porcion de particulas que se

mide en un resultado de azulcar refinada.

Granulometria: Este método determina la medida del grano de

azucar refinada, es trasladada por mallas que sirven como filtro.

Concentrados: Este material se afiade combinando con el jarabe

simple para obtener el jarabe terminado.

Este material directo tiene varios olores, se almacena en una camara
de frio, para conservar todas sus propiedades, permaneciendo en éptimas

condiciones previo a la utilizacién.

Edulcorantes: Son esencias que dan un endulzante al jarabe
simple, proporcionando el sabor acaramelado tipico de los diferentes
sabores de jarabes terminado, aplica a los bebidas dietéticas sin calorias,
este ingrediente proviene del exterior de proveedores calificados por la
organizacion, su almacenamiento esta determinado en una camara fria

para mantener sus propiedades.

Agua: Este componente es importante en el proceso del producto,
ocupa el 85% del producto, el agua es enviada por la red municipal, luego
recibida a una cisterna, donde comienza el tratamiento con una serie de
procedimientos y procesos, para la obtencién de agua tratada procediendo
a enviar por medio de tuberias de acero inoxidable que las recibe a los
diferentes equipos mezcladores de bebida para la mezcla con el jarabe
terminado obteniendo el producto terminado.

Gas Carbénico: Es un gas denso efervescente se recibe del
proveedor Aga, se utiliza en la carbonatacion de las bebidas gaseosas con
gas, realizando analisis respectivos por parte de personal de Calidad

previo al ingreso a los tanques almacenadores, para su posterior uso en los
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equipos de mezcla, el gas sirve también como proteccién del producto de
manera interna ,no permite el ingreso de oxigeno dentro de la botella,
manteniendo su sabor original ,la concentracion de gas carbonico va de

acuerdo al sabor que se esté elaborando

Preforma: Este material se utiliza en el soplado de botella con el fin
de obtener el tipo de envase requerido para el etiquetado, llenado, se usan
en las lineas de produccion: 1-2-3-7, tiene diferentes gramajes teniendo

las siguientes referencias:

15- 18.1- 20.5- 23.6- 30.8- 35.8- 43.6- 54.7

Se aplica de acuerdo al formato que se va a llenar en la linea de
produccion. Se recibe por parte del proveedor AMCOR esta autorizado

para la elaboracién de preformas, envases pet.

Envases Pet: Este envase es utilizado en la linea de produccion # 6
que utiliza los tamafios 600cc, 550cc respectivamente se elabora de
acuerdo a la planificacion de produccién , es utilizado en la elaboracion de
agua sin gas, jugos, AMCOR esta calificado como proveedor de esta

materia prima directa

Envase Retornables

El envase retornable forma parte de los activos de la empresa,
utilizado en las diferentes lineas de produccion #4-5 recibiendo el proceso
adecuado previo al llenado, para posteriormente ser codificados en forma
correcta con fechas de expiracion, linea que elaboro, hora, minuto exacto,
este ultimo método se realiza en todas las lineas de produccion que estan

en el area de operaciones.

Tapa: La tapa es un material directo que debe cumplir con todas las

especificaciones para su debida aplicacion .En el proceso del capsulado,
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coronado en las llenadoras de botellas debe cumplir el rol de un sellado
correcto manteniendo el producto de forma inocuo para el consumo

humano.

Hay dos tipos de tapa que utiliza las lineas de produccion:

Tapa corona
Tapa Rosca

La compafiia tiene su proveedor interno de tapa rosca que fabrica
de acuerdo a las demandas de produccion, trabaja de forma continua los
365 dias del afio, cumpliendo con los pedidos que genera el departamento
de Logistica con diferentes tipos de tapa, colores, que se requieren para

las diferentes producciones de envases .

Tapa Corona: Se trabaja con tapa corona litografiadas con el logo de
la empresa, indicando registro sanitario, utilizandolo en la linea de
produccién #5 que elabora productos retornables de vidrios personales de
200cc y 300cc, latapa es entregada por el proveedor FADESA, de acuerdo

a los requerimientos del &rea de Logistica.

A continuacion se enumera los andlisis que se le realizan a la lamina

corona.

+ Espesor: Este andlisis se realiza para observar el grosor de la tapa
corona, con esto procedimiento se garantiza que el producto se
mantenga en éptimas condiciones.

 Altura: En este estudio se mide las dimensiones de la tapa
comparandolas con un patron estandar, ubicado en el laboratorio de
calidad

« Sello de seguridad de tapa corona: Este elemento sellador se
denomina plastizol, estd compuesto por una mezcla de resina
plastificantes y otros elementos (aditivos )que se encuentran en

estado liquido ,sirve para mantener el producto de forma segura,
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conservandolo durante la vida util, ubicada en el envase retornable

personales de 200cc y 300cc

Tapa Rosca: Se emplea para la elaboracién de bebidas gaseosas
retornables y/o no retornables es elaborada de PVC su principal distribuidor

es Mater Parkin.

La tapa rosca son colocadas en una tolva para luego ser
transportadas a través bandas que la conducen hacia la llenadora de
botellas, en donde empieza el proceso de aplicacion de esta materia prima,

adjunto los analisis que se le realizan a este empaque.

Prueba de resistencia a la tapa rosca: Esta prueba se realiza para

determinar la presion interna que puede soportar la tapa.

Torque: Este método se realiza para determinar la fuerza de giro con
que esta aplicada la capsula (6-17 Ib fuerza) se procede a realizar
correcciones cuando se empiezan a tener en las respectivas verificaciones
resultados con diferentes dispersion, esta actividad se realiza con personal

técnico mecanico.

Etiqueta: Es la parte donde se informa al consumidor las
componentes del producto, caracteristicas que posee (alto en azucar,
medio, bajo en azucar, no contiene grasa) se utiliza en las lineas de
produccién que estan disefiadas con sopladora, que son las siguientes:
Linea #1-2-3-7.

Estas etiquetas son entregadas por el proveedor Sigmaplasty se tiene
un inventario de seguridad en caso de requerir pedidos especiales

generados por el area comercial.

Prueba visual de etiqueta: Con este andlisis se determina alguna
ralladura que presente la materia prima, en caso de ver alguna anomalia

se devolvera el lote.
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Resistencia de etiqueta: Se determina la presion que puede soportar
las etiquetas (80 psi) para cuando se han utilizadas por las maquinas

etiquetadoras no causen detenciones en la linea de produccion.

En caso de presentar alguna desviacion en el proceso de produccion
se procede a cambiar de lote de fabricacion, realizando la devolucion las

etiquetas con problemas al proveedor.

Litografia: Sirve para determinar como esta la impresion de la
etiqueta si cumple con todo lo requerido con los colores establecidos por

la marca caracteristicas del producto.

2.1.2.6 Materiales indirectos:

Estos materiales son utilizados en la empresa en las diferentes lineas
de envasado, no intervienen directamente con el producto, pero son
importantes dentro del proceso para la elaboracion de bebidas gaseosas,

aguas ,jugos ,te.

Tenemos los siguientes materiales Indirectos

* Sosa caustica

+ Plasticos Térmicos

» Plasticos expandibles

+ Aditivos quimicos

* Lubricantes de cadenas

* Laminas separadoras

*  Quimicos de limpieza

» Paletas plasticas y madera

*  Marbetes

Sosa Caustica al 50%: Es un detergente que se usa para la

desinfeccién de envases, en las lavadoras de las lineas retornables Linea
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#4, 5, se emplea una concentracion adecuada de este quimico 2.6% +-
0.2% para remover suciedades internas y externas de las botellas,

trabajando a una temperatura de 68°c +-/ 2.5°c.

Plasticos Térmicos: Material que se requiere para el empacado del

producto, es utilizado en las maquinas termo enfardadoras.

A de las lineas de produccion #1-2-3-6-7 en ese punto del proceso
en donde se empacan con diferentes unidades el paquete que van desde
las 6 unidades hasta 15 unidades dependiendo el requerimiento de

Logistica.

Plasticos Expandibles: Este componente secundario sirve para
embalar el producto armando en paletas para que después se ha enviado
a las bodegas de almacenamiento de producto terminado , es aplicado en
las envolvedoras de las lineas #1-2-3-6-7, se emplean dos tipos de
referencias de este material de 15 micras y 18 micras.

Aditivos Quimicos: Estos elementos, son parte importante en el
proceso de fabricacion, se utiliza en la lavadora de botellas, de las lineas
retornables, para atacar directamente eliminando residuos de sosa y

eliminar metales pesados otros elementos del envase.

Se tienen dos tipos de aditivos para el tratamiento de envases

retornables:

Aditivo LE: Este es un Quimico detergente auxiliar neutro se utiliza
para el pre enjuague final previo a la salida de envases de la lavadora de

botellas, se utiliza en combinacién con el Aditivo Al

Aditivo Al: Este Quimico es un acido que se utiliza para el pre
enjuague final para la eliminaciéon total de la sosa caustica, metales

pesados, se usa exclusivamente para el lavado de botellas de vidrio.
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Para el proceso de lavado de envases retornables se requiere un
tiempo minimo establecido de 3 minutos.

Estos quimicos son enviados con una bomba de impulsién, trabajando

con una concentracion de 1.5%

Lubricantes de cadenas: Este material se requiere para la
lubricacion de las cadenas metalicas , plasticas, debido a que si no se
maneja adecuadamente se dafian los pifiones y cadenas de los
trasportadores de botellas debido a la friccibn que ejerce estos

mecanismos.

Hay dos tipos de lubricantes que se usa en la planta

» Lubricantes sintéticos: Quimico que se emplea para la lubricacion de
las cadenas transportadoras de envases pet estas son aplicadas en
las lineas de produccién 1,2.3, 7.

* Lubricantes jabonosos: Quimico que se aplica en las superficies de
las cintas transportadoras para la lubricaciébn en las lineas de

produccion #4-5 de envases retornables que tienen cadenas de metal.

Laminas separadoras: Es un material que se necesita en las lineas
pet se emplea para la division de los pisos de paquetes, armados por las

maquinas paletizadoras, hay dos tipos de laminas separadoras:

* Plasticas,

* Carton

Quimicos de limpieza: Estos materiales se utiliza como detergente
purificador se maneja en la operacion, durante cambios de formato,

limpieza semanal, mantenimientos operativos, mecanicos.

Existen dos quimicos que se utilizan para la limpieza en el proceso de

la elaboracion del producto.
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Topax 66: Este agente limpiador alcalino con una leve concentracion
de soda caustica, es utilizado en estado liquido, con cloro activo clorado
espumoso que sirve para la remocion de microorganismos, hongos, se usa
sobre las superficies de acero inoxidables, ceramicas, plasticas, se aplica
por un lapso de 10 minutos en el lugar deseado con una concentracién del
2.5%. A una temperatura de 40 a 50°c, para obtener un mejor resultado, es

aplicado frecuente en la industria alimentaria

IMAGEN # 15
TOPAX 66

TUFAX 600

UN 1624

PRECAUCIONES:

{

\ Chustica. Causa irritacion a los ¢fos, plol y vias respiraorias. Es defino st
loger los ojos w'lwmmln inas mucosas del contacto de este producio,
\Nejo este producty o sus soluclones utllice 0quipo protector pmallw
1M100j08 de sequridad, masc .udl,u ropa y zapatos proteclores

\CION consulte la Moja de D nm!n.‘w:(;UII(ImI(MSDS,

PRIMEROS AUXILIOS:

Plel ) nmedial n abuncante agua fria, mnlaullmw

Hamente «
¢ outiizara
oy Imante enjuiguese los n,n( sundanta agua fria, Quitose ki¥laf
H)m' 0 los @jos durante 15 minttos

) ol von ime a urf médico inmediataments, &
Wagiaoleche. Nunce did ) bobor @ una personad

OLICITR LOS sERVICION MEDIC ouo,cull"m"“"‘.

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Rimadet -SR300: Es un compuesto quimico espumoso con una
parte de hipoclorito de sodio (cloro) disefiado para la eliminacién de
suciedades y comunmente se lo utiliza en las superficies de maquina en

la industria alimenticia
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IMAGEN # 16
RIMADET - SR 300

RIMADET - SR 309

Deterge
gente espumante-desinfectante alcalino en base a cloro
Rango de temperatura: Frio hasta 60ec (5 a 29
hasta 609C (5 a 20 min.
Rango de concentracisn;

Contiene: Hidréxido de potasio > 5

F\YG\ENE CONCEPTS TECHNOLOGY Advertencia de peligro: g

58075 1 2091 6_00 £6xicos. Causa quemuper
24 kg

© con dcidos libera gases

N: 1719

F.ELAB:12/09/2016
F.VENC:12/03/2017

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Paletas plasticas y de madera: Esta materia prima sirve para
almacenar los paquetes o cajas plasticas que se elaboran en las lineas de
produccion se utiliza en toda la planta, ya que también se los usa para la

distribucion del producto a nivel local, centros de distribucion.

Marbetes: Este elemento de cartulina se requiere para la
identificacion de productos en la bodega del departamento de Logistica,
colocandoles el dia juliano de elaboracion, cantidad de paletas armadas de
cada lote de produccion, con esta operacion también se garantiza una

correcta rotacion en la distribucion del producto en el area de Logistica.
2.2 Planes y programas de produccion

La empresa desarrolla planificaciones diarias para responder a la

demanda de productos que ofrece la compafia, se emplea un inventario
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preciso, eficaz para garantizar todos los requerimientos extras que se
establezca por el area comercial consiguiendo cubrir la cobertura en el

pais.

Realiza lanzamientos promocionales en las diferentes cadenas de
supermercado, combos, descuentos especiales, créditos para clientes

potenciales, obteniendo un tamarfio de ventas de rentable.

El area de operaciones tiene que estar formado por un equipo de
trabajo para responder a los requerimientos del area comercial, un factor

importante e indispensable es la comunicacion entre departamentos.

Los programas de produccioén se realizan de una manera en que los
indicadores no se vean afectados haciendo volumenes de fabricacion en
cantidades considerables, que los recursos de gestibn no se vean
afectados por corridas de produccion con lotes pequefios, esto impacta

directamente en la utilizacién de linea, en la productividad de la empresa.

Esta planificacion se elabora en la gerencia de operaciones
permaneciendo presente todos los jefes departamentales del area de
operaciones (jefe de produccion, jefe de bodega materia prima, jefe de
logistica, jefe de sala de jarabe, jefe de bodega de producto terminado)
manifestando temas sobre propuesta de planeacibn que esta por
ejecutarse, dando toda la informacién requerida, y si existe alguna

limitacién previo al envié del programa de produccion.

Para esta programacion se utiliza las siguientes variables:

* Inventarios de materias primas.
» Stock de bodegas de productos en la planta, agencias, cedis.
* Requerimientos del area comercial

+ Capacidad de las lineas de produccion.
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CUADRO # 23
PROGRAMA DE PRODUCCION
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Fuente: Departamento de produccién

Elaborado por: Del Pezo Delgado José

En el siguiente analisis se puede determinar los cambios de sabor

y/o formato que se realizan en las lineas de produccion:
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Linea # 1. Se produce el formato de gaseosa tamafio 350cc (18000
paquetes) luego se va a elaborar el formato 400cc del mismo sabor,
(14000 paquetes) en el cual debe continuar al dia siguiente con este
sistema se quiere un mayor aprovechamiento de la maquinaria, menos
mermas de jarabe.

Linea # 2. Se elabora Jugo de Naranja del formato 1750cc (9300
paquetes) luego solo cambia de formato a 2750cc del mismo sabor jugo
de naranja (6600 paquetes ) una vez terminado este lote se realiza un
saneamiento “Limpieza y desinfeccion de equipo de llenado” para
llenar el formato 2750cc de gaseosa negra con el cual debe seguir
produciendo al préximo dia, en el primer cambio solo cambia de
formato , pero continua el mismo sabor (maximizar el jarabe )luego en
el segundo lote de produccion , solo se cambia de sabor , continua el
mismo formato (aprovechamiento de maquinarias y ahorro de tiempo
en calibracion de equipos en arranques )

Linea # 3: Debido al gran pedido del area comercial, se produce Agua
de formato 1.0 Its (30000 paquetes) Lts 24 horas continuas, siguiendo
con el mismo producto al dia siguiente, se aprovecha lote de
produccion de corrida larga y se optimiza la maquinaria en esta linea
manteniéndola operativa durante todo los dos turnos de trabajo.
También se mantiene una utilizacion de linea debido a la produccién
continua que es un volumen importante.

Linea # 4: Se produce Sabor de gaseosa de formato 1250cc llena este
formato y sabor durante todo los dos turnos de trabajo, esto debido a
la gran demanda de este producto, al dia siguiente continua con el
mismo SKU, lo importante es aprovechar la maquinaria en tenerla
operativa y minimizar la perdida de jarabe ya que se produce un
volumen grande de produccion, mejorando la utilizacion de linea.
Linea # 5: Esta linea tiene una serie de cambios de sabores y formatos
debido a que se presentan lotes pequefios de pedidos de estos
formatos, vidrio retornables (200cc y 300cc), por lo que es inevitable

no cambiar de sabor y/o formato, también se tiene restricciones con el
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retorno de envases del mercado, esto afecta directamente a la
utilizacion de la linea de produccion.

+ Linea # 6. Esta linea elabora Agua de formato 600cc se produce de
forma continua las 24 horas, continuando con el mismo sabor, formato
al dia siguiente, con esto se aprovecha la maquinaria mejorando la
utilizacion de la linea

+ Linea# 7: Produce gaseosa negra 1350cc (20000 paquetes y cambia
solo de sabor a naranja gaseosa del mismo formato 1350cc (6000
paquetes), después cambia solo de formato 400cc gaseosa haranja
(10000 paquetes), solo existe un cambio de formato y por otro lado solo
se presenta un cambio de sabor para tener una buena utilizacion de

linea

2.3 Estados de los procesos .registros, resultados, controles

Los procesos de la empresa estan sujetos a procedimientos,
metodologias adoptadas, todo esto es la base fundamental para que la
compafiia cuente con un sistema de gestidn integral este el encargado de
registrar todos los procesos dentro de la organizacion ademas realiza la
retroalimentacion necesaria cuando existan modificaciones si ese fuera el
caso, asi mismo se ejecutan planes de accidn correctiva en caso de existir

alguna desviacion dentro de los procesos.

Registros

Los procesos en el area de operaciones estan documentados,
validados por el Sistema de Gestion Integral, el registro es una
metodologia que se aplica para tener evidenciado el fisico,
digitalmente la informacién en todos las areas de trabajo para realizar
una correcta trazabilidad de los productos, ademas de ser un
requerimiento indispensables para organismos de control, locales y por

la organizacion.
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Resultados

Es elaborado por el area de operaciones, los resultados se evallan
constantemente, se determina en que parte de la cadena de valor, se esta
teniendo problemas o restricciones, se puede tomar acciones oportunas en
caso de tener valores inaceptables y/o retroalimentar, hacer seguimiento a
la disminucion de productividad que no esté generando rentabilidad,

sustentabilidad.

Controles

Los controles son indispensables en la operacion ya que si no se
inspecciona el proceso de la cadena se tendria desviaciones en la
transformacién del producto teniendo como resultados material que se le
pierda por caducidad o mala manipulacion .Aplica en todas las operaciones

gue presenta la planta.

Los colaboradores se comprometen en el tema, su aporte es de vital
importancia para los resultados de la compafiia, los controles son
actividades que se realizan en intervalos de tiempos los cuales quedan
asentados en las bitacoras de cada area de trabajo que posee cada

actividad dentro de la organizacion.

2.3.1 Registro de problemas

Paradas Operacionales: Estas detenciones afectan directamente
a la utilizacion de la linea, no se considera dentro de la planificacion
de programa establecido por la direccion de operaciones, las
paradas estan justificadas dentro del proceso de produccion, en otras
debido a condiciones ajenas de las maquinas, se realiza por el personal

operativo.
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CUADRO # 24
DETENCIONES OPERACIONALES DEL MES DE JULIO 2016

DETALLE LINEA 1 [LINEA 2|LINEA #3|INEA #4INEA #5 INEA #€ LINEA #7
CAMBIOS DE FORMATO 180 150 120 130

CALIBRACION DE EQUIPOS 86 76
PARADAS POR CALIDAD 15 14

EXPLOSION DE ENVASES 10 1
FALTA DE LAMINAS /PALETAS 0 12
FALTA DE JARABE 2
FALTA DE INSUMOS
FALA DE ENERGIA
TOTAL

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

A continuacién se detalla las causas principales que afectan

directamente a los indicadores de gestion en el area de produccion:

+ Cambios de formato
» Calibracion de equipos

« Paradas por calidad

Cambios de formato

Esta actividad se ejecuta en cada linea de produccioén, realizada por

los operadores de la maquina envasadora.

Los principales elementos que se cambian en esta operacién son los

siguientes:

+ Estrellas de transferencia.
* Guias de sujetacion

* Tornillo Sin fin de ingreso.
* Tubos de venteo

* Calibracion.
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Estrellas de transferencia: Son mecanismos que sirven para trasladar
los envases desde el ingreso de botellas hasta las valvulas de llenado
de ahi conducirlos hacia el capsulado o coronado. Estan construidos
de material PVC y se tiene estrellas para los diferentes tamafios de los
productos que se elabora en la planta.

Guias de Sujetacion: Son unos elementos que conducen envase de
forma que ingresen de forma correcta en todo el trayecto desde el
ingreso de botellas hasta la salida de envases.

Tornillo sin fin de ingreso: Este es una pieza que se coloca en el
ingreso de botellas permitiendo la transferencia de botellas en el inicio
del ciclo de llenado, se cuenta con varias medidas de acuerdo a los
formatos que se va elaborar.

Tubos de venteo Son de gran utilidad en el proceso de llenado debido
a que estos elementos le dan un correcto contenido neto, se los
coloca de acuerdo a los tamafos, sabores que se va a producir.
Calibraciéon de equipos “Llenadora“ Es una actividad se realiza en
cada cambio de formato debido a que se ha cambiado elementos,
partes mecanicas de darse el caso, se les tiene que dejar ajustados
calibrado correctamente, para obtener el mejor rendimiento de la
llenadora de botellas, normalmente se la realiza por los operadores de

la maquina, quienes estan idoneos para operar este tipo de maquinaria.

GRAFICO #1
PARALIZACIONES OPERACIONALES EN LA PLANTA

DETENCIONES OPERACIONALES
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Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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GRAFICO #2
PARALIZACIONES OPERACIONALES
EN LA LINEA DE LLENADO #1

DETENCIONES OPERACIONALES LINEA #1
SEPTIEMBRE 2016
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Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

DIAGRAMA # 5
CAUSAS PRINCIPALES DEL BAJO RENDIMIENTO DE UTILIZACION
DE LINEA

Ajustes puestas

Los cambios en marcha

De formato en correcciones

Las lineas temporales

materiales defectuos

Capacitaciones
-

Asegurar la calidad de Stock necesario para Disminucion de

Envases de vidrios, roducciones retorno d cambios de sabores

Revisar presiones DIS y envid de material gfalta de tanque para

de llenado.

Recepcidn

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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2.4 Proceso de produccién
2.4.1 Diagrama de flujos de proceso

Es la figura grafica para interpretar los conceptos e ideas principales
en un proceso de produccion esta representado cada actividad operacional

en manufactura con simbolos diferentes.
2.5 Analisis de datos

A continuacién se detalla los principales objetivos que se miden en

la planta.
251 Utilizacion de Linea (Detenciones en las lineas de produccién)

Este indicador permite evaluar qué linea de produccion requiere
mayor atencion por parte de la gerencia de operaciones cambiando esta
tendencia para mejorar, cada linea de produccién tiene un % de utilizacion

de linea.

CUADRO #25
UTILIZACION DE LINEA SEPTIEMBRE 2016

LINEA #1

LINEA #2

LINEA #3

LINEA #4
LINEA #5

LINEA #6

LINEA #7

TOTAL PLANTA

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
Mermas de jarabe (concentrados, azucar, edulcorantes). Es la
perdida que se puede tener al elaborar los productos se compara con un

consumo real frente a un consumo tedrico.
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CUADRO # 26
INDICADORES DE SALA DE JARABES

Merma de Concentrado 0,00%

Merma de Edulcorantes 0,23%

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Consumo Real: Consiste en transformar las cajas fisicas
producidas, en jarabe terminado utilizando el factor de conversion cada

formato.

Merma de concentrado: Es la pérdida minima que se obtiene en el

proceso de elaboracion de jarabe terminado.

Merma de edulcorantes: Es la pérdida de azlcar que se presenta

en los procesos de envasado

Eficiencia Mecénica (Paralizaciones por fallas eléctricas o mecéanicas).

Este indicador nos permite conocer si las herramientas de la planta
se las tiene en Optimas condiciones si es aprovechado al maximo el

rendimiento de las maquinarias en las lineas de produccion.

CUADRO # 27
EFICIENCIA MECANICA SEPTIEMBRE 2016

OBJETIVO
LINEA #1 96,0%
LINEA #2 95,0%

LINEA #3 91,0%

LINEA #4 91,0%

LINEA #5 88,0%

LINEA #6 95,0%

LINEA #7 90,0%

TOTAL PLANTA 92,3%

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José



Indicador de Energia (Utilizaciébn de energia en la planta frente a

productos elaborados).

Nos guia para saber si se esta aprovechando cada KW utilizado por

la planta y su correcto uso
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Indicador de Agua (Agua utilizada en la planta)

Este es un pilar de la organizacion el cual se mide con equipos

medidores de flujos en todos los distribuidores de abastecimiento del

liquido, en toda la planta.

En el siguiente cuadro se detalla, el agua utilizada diariamente en

la planta

CUADRO # 28
INDICADOR DE AGUA

LTS BEBIDA

LTS AGUA

INDICADOR

1.433.617

1.953.000

1,36

791.256

1.759.000

2,22

1.095.901

1.676.000

1,53

1.411.597

2.685.000

1,9

1.298.618

2.283.000

1,76

1.145.322

1.803.000

1,57

1.299.179

2.445.000

1,88

1.188.197

2.057.000

1,73

371.888

1.131.000

3,04

1.201.045

1.922.000

1,6

1.245.211

2.464.000

1,98

1.383.109

2.595.000

1,88

1.145.547

2.185.000

1,91

1.037.204;

1.665.000

1,61

1.258.970

2.212.000

1,76

1.046.418

1.856.000

1,77

1.139.741

1.777.000

1,56

845.153

1.783.000

2,11

20.337.976

36.251.000

1,78

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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Horas Extras: Las horas que se generan diariamente en cada area
de trabajo son evaluados por la gerencia de operaciones para determinar
qué departamento ocupa la mayor cantidad de horas suplementarias,

extraordinarias del presupuestado asignado por la direccion.

CUADRO # 29
DETALLE DEL PERSONAL QUE LABORA POR AREA EN PLANTA

I DETALLES N° PERSONA3 TURNOS 2 TURNOS

LINEA 1 21
LINEA 2 24
LINEA 3 27
LINEA 4
LINEA 5
LINEA 6
LINEA 7
AVANCE
PERSONAL DE
MANTENIMIENTO
PERSONAL DE CALIDAD
SALA DE JARABE
PLANTA DE AGUA
AREA DE SOPORTE
AUXILIAR DE LIMPIEZA

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO # 30

COSTO TOTAL DE LAS HORAS GENERADAS POR LOS TRES
TURNOS DE LA PLANTA

TURNOS A
SEPTIEMBRE  [07HH-19HOO |1SHO0-07HO0 |HORAS 25% |HORAS 50%
JUEVES A 8
VIERNES A
SABADO
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VIERNES
TOTALHORAS TEORICAS EN PLANTA GYE | $ 57.600,00

Fuente: Departamento de produccion
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Cumplimiento del programa de produccion (% del programa establecido

por la gerencia de operaciones).

Es el valor que se calcula diariamente a cada linea de embotellado
se realiza obteniendo los resultados de las producciones ejecutadas
comparandolos con el programa establecido por la gerencia de
operaciones, es analizado de forma minuciosa por la direccion de
operaciones, con este desempefio se garantiza la entrega oportuna de los

productos elaborados al area comercial.
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CUADRO # 31
CUMPLIMIENTO DEL PROGRMA DE PRODUCCION SEPTIEMBRE
2016

02sep16 | 03-sep16 | 04sept16 | 05sept6 |
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068ep16 | 07-sep16 | 08sep16 | (9-sep16 | 10sep16

Hecutado 2870 31937 16115 28939 34335 21468 29501 31377 25551
LINEA 1 Frogrsmsdo 3000 34000 16300 27000 34000 27000 40000 30000 38000
% Cumglimisnto | 80,18% | 93.93% %.87% 0.00% | 107.18% | 1009%% [ 79.51% | 737%% | 10459% | 67.24%
14397 1573 19267 16000 20458 13674 11852 13887 19760
LINEA 2 Frogram=ds 2000 25300 16000 17500 24500 12500 23700 13500 15000
% Cumplimierio | B7.71% | B2.18% | 120.20% 000% | o1.23% | 8357% | 7554% | 5043% | 10287% | 104.00%
B 20220 19113 19785 18793 17292 19788 12480 16424 28560
LINEA 3 Programads 2000 20000 20000 22000 24000 24000 20300 12000 30000
% Cumclimients | 91091% | O557% 92, 02% 000% | ec &% | 7205% | % &% | 6148% | 13687% | 0520%
LINER 4 Pet)
LINER 4 { Ref-Pet ) 3384 B8
LINEA 4{ Grb) 4356 14508 5562 4284 12433
LINEA 4 total Hecutado 4356 14508 5946 10467 12433 0
Frogrsmsdo 5000 9000 10000 13700 11500
% Cumplimisric | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% | &7.12% | 161,20% | 28.4% | 7640% | 10811% | 0.00%
12347 907 15237 13318 17723 18191 5730
LINEA 5 Frogramado 13000 2000 16000 15500 12000 15500 6000
% Cumplimierio | 9408% | 103.41% 0,00% 000% | B2 B5.02% | 14769% | 117.36% | 95.50% 0,00%
11532 137% 10779 El
LINEA & Frogramado 14000 14000 14000
% Cumplimiento | 8237% | 9854% 75,59% 0,00% [ #&DIVI0 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
28551 27058 40939 48177 49504 40088 31751 21516 43921
Frogramsd E000 25000 32000 43000 40000 53000 34000 40000 50000
% Cumclimierts | 8157% | 03 30% 72, 73% 000% | 10037% | 123768% | 93.00% | 0339% | S372% | 73.20%
11-sep-16 | 12sep-16 | 13-sep-16 | 14-sep-16 | 15sep16 | 16-sep-16 | 17-sep-16 | 18sep-16 | 19-sep-16 | 20-sep16 | 21-sep-16
20949 32430 35460 32592 28285 26495 29017 28500 30031 0677 15101
LINEA 1 31000 33000 40000 34000 30000 30000 35000 30000 34000 3000 13000
57,58% | 98.27% | BE6%% | 9588% | 9428% | B8.32% | 8291% | 9500% | 8833% | B765% | 116,16%
8534 13566 19379 17849 16641 12169 18773 10800 15271 21357 14100
LINEA 2 18000 22000 24000 18000 17900 1800 18000 8500 14600 20000 15500
47a1% | B186% | 8075% | D018% | 0207% | B587% | 10420% | 127.08% | 10480% | 10679% | S0.97%
10602 14811 17655 21722 20440 28836 14256 18357 13942 18521 22719
LINEA 2 30000 24000 16800 24000 28000 28000 20000 20000 20000 20000 26000
3532% | 6171% | 10509% | 9051% | 7300% | 1029%% | 7128% | 9179% | 6971% | 9261% | B738%
LINEA 4 Pet}
LINEA 4{ Ref-Pet ) 8124 £ 1508 5528
LINEA 4{ Grb) 1920 15717 11077 12760 5502 12265 7342 15300 7523
LINEA 4 total 0 10104 15717 11077 14760 12066 13771 7324 15300 13211 364
12000 15500 11000 13500 12500 11000 6000 15000 13500 12000
0,00% 82420% | 101,20% | 100,70% | 109,33% | 96.53% | 12519% | 122.20% | 102,00% | 97.86% | T7803%
5428 14065 15356 15391 14881 12531 12877 2509
LINEA § 200 13000 15000 12300 13520 17000 13500 8000
0.00% B035% | 10819% | 9508% | 107.63% | 11007% | 0.00% 0.00% 7371% | 9539% | 12182%
LINEA &
0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
38043 33665 36161 24616 21773 25260 39528 29989 39105 25593 32604
44000 32500 35200 55000 55000 35000 45000 33000 24000 20000 50000
B545% | 102.33% | 9089% | B112% | 75095% | 6477% | B782% | 7802% | B888% | 11648% | B521%

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

2.5.2 Identifiacion de problemas

Estratificacion Es el metodo que se utiliza para la identificacion de

un problema se divide en varios estratos para poder analizar de mejor

manera los factores que influyen al

resultado negativo de un proceso.

Permite separar lo que esta afectando a un enigma definiendo el grado de

influencia que ocurre en analisis que se esta elaborando.

A continuacion se presenta identificacion de problemas:



Marco Metodolégico 82

+ Cambios de Formato
+ Carencia de conocimiento del personal operativo.
» Afectar directamente al desempefio de la linea de produccion #1.

* Reduccion de los indicadores de gestion .

2.5.2.1 Anélisis de pérdidas en la linea de produccion

A continuacion se detalla las mermas que se estan presentando en la

linea de produccion #1

» Utilizacion de linea
» Paradas operativas

» Cumplimiento al programa de produccion

Utilizaciéon de linea

La utilizacion de linea se encuentra afectada con una reduccion
2.62% en comparacion con el objetivo planteado por la comparia 60%, esta
diferencia da una cantidad importante que se ha dejado de producir en la

linea de llenado.

Hay dos escenarios posibles:

+ Formato multilitros: Una vez realizado el andlisis de porcentaje
correspondiente se evalla las cantidades que se ha dejado de

producir. Ejemplo

CUADRO # 32
MERMA DE FARDOS TEORICOS POR BAJA UTILIZACION DE
LINEA EN PRESENTACION MULTILITOS

% DE DISMINUCION EN EL MES VELOCIDAD NOMINAL FARDOS TEORICOS |

DESEPTIEMBRE 2016 DIAS NETOS DEL MES| FORMATO PERSONAL CPH | QUE SE DEIO DEELABORAR

2,62 22 2500 144100

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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*+ Formatos personales: Este es el andlisis a la cantidad de
producto tedrico que se han dejado de producir en la linea de

produccion en un lapso de tiempo determinado.

CUADRO # 33
MERMA DE FARDOS TEORICOS POR BAJA UTILIZACION DE
LINEA EN PRESENTACION PERSONAL

% DE DISMINUCION EN EL MES VELOCIDAD NOMINAL FARDOS TEORICOS |

DESEPTIEMBRE 2016 | IDIAS NETOS DEL MES| FORMATO PERSONAL CPH | QUE SE DEJO DE ELABORAR

2,62 22 1833 105654

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Paradas operativas

Este factor es de vital importancia para el correcto desempefio,
eficiencia en el area de produccion, dentro de estas paradas operacionales
de la linea #1 describimos como principales factores de limitacion los

siguientes:

Cambios de formatos: es una actividad que no se puede dejar de
hacer en cada linea de embotellado.

Se tiene un tiempo de 180 horas en la operacién cambio de formato
en un periodo de 30 dias, generando calibracion y ajustamiento de linea
con mayor frecuencia, el objetivo principal es reducir tiempo a 135 horas,
teniendo como finalidad fundamental no afectar la calidad del producto, y
aprovechar la utilizacion de las maquinarias, mano de obra directa en forma
rentable para la organizacién, cumpliendo con la utilizacion de linea

propuesta por la gerencia tecnica.

Cumplimiento del programa de produccion

Debido a lo detallado anteriormente, se esta teniendo una disminucion

de porcentaje de cajas en la retribucion de los productos hacia el araea
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de Logistcia ,causando retrazos en la entrega hacia el cliente y

consumidores , esto afecta al nivel de servicio que se le brinda entre areas.

2.5.2 Anélisis volumen produccion.

En el siguiente cuadro se detallan las cantidades elaboradas en cajas
fisicas , unitarias en las diferentes lineas de produccion, comparadas con
el afio anterior de los primeros 7 meses del presente afio, se puede
evidenciar el crecimiento de las cajas producidas o la disminucion de la
productividad en semejanza con el afio anterior, este indicador es

monitoriado por los directores de la compafia permanentemente.

CUADRO # 34
COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA
LINEA #1

LINEA1 Producciones 2015 Producciones 2016 Variacion

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Enero

830.879,00

1.650.709,00

782.831,00

1.829.975,00

(48.043,00)

179.266,00

Febrero

£61.896,00

1.456.175,00

718.246,00

1.563.170,00

56.350,00

106.995,00

Marzo

808.734,00

1.668.665,00

726,966,00

1.410.467,00

(81.768,00)

(258.198,00)

Abril

728.300,00

1.424.372,00

633.173,00

1.427.695,00

(95.127,00)

333,00

Mayo

768.572,00

1611757,00

430.898,00

775.368,00

(337.674,00)

(836.389,00)§

Junio

798.168,00

1.622.831,00

627.040,00

977.349,00

(171.128,00)

Julio

641.607,00

1.159.851,00

660.455,00

1.158.946,00

18.848,00

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Linea de produccion #1

En este primer cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de

las cajas unitarias (658.547 ) en comparacion con el afio anterior.

En los primeros siete meses del 2016 hay una diferencia negativa
que es 6.71% menos que en el ailo 2015 por lo que se necesita hacer un

plan de accion correctiva para cambiar esta tendencia.

En cuanto a las cajas unitarias se tiene una disminucion en
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comparacion con el afio anterior 7.35 % por lo que es necesario cambiar
esta resultado , ya que la compaiiia tiene como proposito un aumento de

crecimeinto en la productividad.

Entre las primeras causas que contribuyeron a la reduccion de cajas

fisicas, unitarias se puede observar en el cuadro # 24

Cambios de formatos: Operacién que se realiza de acuerdo al
requerimiento del area de Logistica , son los que mayor impacto han
causado para que este indicador redujera considerablemente, teniendo

como segundo problema:

Calibracion de equipo: Esta es la segunda causa ,los ajutes en los
equipos de la linea de produccion verificando que esten calibrados
,ajustados correctamente, ( actividad se tiene que realizar cada vez que

se cambia de presentaciones).

Estos dos problemas son de mayor afectacion en la reduccion de
cajas fisicas y unitarias elaboradas en esta linea de produccion #1 del
fabricante SIPA .

CUADRO # 35
COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA
LINEA #2

Comparativo Producciones 2016 vs. 2015
Producciones 2015

LINEA 2 Producciones 2016 Variacion

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Enero

622.447,00

1.263.214,00

626.6688,00

1.241.284,00

4.241,00

(21.930,00)

Febrero

501.747,00

972.235,00

5§20.001,00

1.036.632,00

27.254,00

64.297,00

Marzo

667.970,00

1.285.619,00

§24.418,00

1.018.637,00

{143.552,00)

(266.982,00)

Abril

539.883,00

1.051.335,00

472.134,00

924.014,00

(67.749,00)

(127.321,00)

Mayo

607.045,00

1.165.907,00

319.462,00

612.483,00

(287.583,00)

(553.424,00)

Junio

589.945,00

1.120.798,00

407.289,00

829.419,00

(182.656,00)

(291.379,00)

Julio

607.000,00

1.225.270,00

354.493,00

738.119,00

(252.507,00)

(487.151,00)

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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Linea de produccion # 2

En este cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de las
cajas fisicas (902.552 ) en comparacion con el afio anterior. En los primeros
siete meses del 2016 hay una brecha que es 12.25% menos que en el afio
2015 por lo que se necesita hacer un plan de accion correctiva para cambiar
esta tendencia. En cuanto a las cajas unitarias se tiene una disminucion en
comparacion con el afio anterior 11.63% por lo que es necesario cambiar
este resultado ya que la compafiia tiene como proposito un aumento de

crecimeinto en la productividad.

En la linea de produccion # 2 tiene como problemas principales las

siguientes actividades operativas:

Cambios de formatos: Tarea realizada por la parte operativa en el
area de operaciones (ver cuadro #24) se desarrolla de acuerdo al pedido
del area de Logistica para la distribucion al departamento comercial que se

encarga de entregar el producto al cliente , consumidores.

Calibracion de equipos: Esta actividad aporta como segundo
efecto negativo para que los resultados se han considerados con atencion

por parte de la gerencia tecnica .

CUADRO # 36
COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA
LINEA #3

LINEA3 Producciones 2015 Producciones 2016 Variacion

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

643.654,00

701.437,00

664.860,00

794,019,00

21.206,00

92.582,00

580.425,00

651.199,00

644.811,00

764.865,00

64.386,00

78.43,00

776.425,00

606.334,00

692.528,00

(118.089,00)

560.567,00

666.101,00

532.375,00

648.432,00

(28.192,00)

667.215,00

757.650,00

IBBIM

405.107,00

(293.878,00)

705.412,00

728.106,00

512.445,00

560.887,00

(192.967,00)

793.682,00

847.590,00

510.829,00

569.008,00

(282.853,00)

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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Linea de produccion #3

En este cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de las
cajas fisicas (830.387 ) en comparacion con el afio anterior en los primeros
siete meses del 2016 hay una brecha que es 9.75% menos que en el aio
2015 por lo que se necesita hay que hacer un plan de accion correctiva

para cambiar esta tendencia.

En cuanto a las cajas unitarias se tiene un leve aumento en
comparacion con el afio anterior 7.48% por lo que es necesario mantener
este resultado , ya que la compafia tiene como proposito un aumento de

crecimeinto en la producitividad.

En esta linea de produccion se tiene como consecuencia negativa la

merma de cajas fisicas , debido a los siguientes factores :

+ Cambios de formato

Estos cambios se realiza de acuedo a los pedidos del area de
Logistica (ver cuadro #24), esta actividad operativa y afecta con un 52% de
las paradas operacionales , es acompafiada de Saneamientos con
productos quimicos detergentes , desinfectantes para garantizar los

equipos correctamente lavados para la elaboracion de productos inocuos.

« Calibraciones de equipos:

Esta actividdad influye un 34% de las detenciones operaciones y se
realiza debido a que la linea se tiene que dejar calibrada,ajustada para un

correcto desemperio de los equipos.

En cuantos a las cajas unitarias se tiene un aumento debido a los

volumenes de SKU que esta llenando esta linea de produccion.
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COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA

LINEA#4
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Comparativo Producciones 2016 vs. 2015

LINEA4

Producciones 2015

Producciones 2016

Variacion

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

1.015.028,00

370.026,00

1.026.603,00

9.562,00

11.575,00

815.819,00

378.450,00

1,048.624,00

89.178,00

232.705,00

975.321,00

379.283,00

1.043.198,00

33.171,00

67.877,00

971.467,00

344.839,00

936.074,00

814,00

(35.393,00]

1.022.040,00

253.412,00

699.217,00

(106.895,00)

(3228300

1.002.736,00

348.003,00

954.506,00

(6.839,00)

(48.230,00]

1.088.024,00

329.995,00

904.185,00

(56.471,00)

(18383900

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Linea de produccion # 4

En este cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de las
cajas fisicas (37.480 ) en comparacion con el afio anterior,en los primeros
siete meses del 2016 hay una brecha que es 0.77% menos que en el afio

2015, por lo que el impacto es bien pequefio en esta linea de produccion.

En cuanto a las cajas unitarias se tiene una leve disminucion en
comparacion con el afio anterior 2.015 es de 2.06 % por lo que es
necesario cambiar

estos valores , ya que la compafiia tiene como

proposito un aumento de crecimeinto en la producitividad.

Cambios de formatos:

En esta linea de produccion podemos visualizar que los principales
obstaculos que han formado la disminucion de la productividad es los
cambios de formatos (ver cuadro #24) con un 51% de las paradas
operacionales:horas de paradas operacionales, cambios de formato
calibraciones Yy ajustes en arranque de maquinarias debido a la demanda

de productos que esta linea de produccion elabora.
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Calibraciones de equipos:

Otro factor importante que influye de manera considerables son la
calibraciones y ajustes dentro de los equipos con un 38% de las paradas
operacionales que son actividades realizadas por el personal operativo
,teniendo presente que se han las mas minimas necesarias en cuanto se

arranca un producto con diferentes caracteristicas y atributos.

La linea elabora productos retornables de formato 1250cc ,2000cc .

CUADRO # 38
COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA
LINEA #5

LINEA S Producciones 2015 Producciones 2016 Variacion

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Enero

413.722,00

425.841,00

367.487,00

364,814,00

(%6.235,00)

(61027,00)

Febrero

305.713,00

310.146,00

318.689,00

318.111,00

12.976,00

1.965,00

Marzo

357.092,00

368.285,00

310.163,00

316.000,00

(46.939,00)

(52.195,00)

Abril

336.79,00

345.470,00

322.001,00

328.132,00

(14.795,00)

(17.33800)

Mayo

392.341,00

400.770,00

201.561,00

203.882,00

(190.780,00)

(196.888,00)

Junio

322.309,00

327.065,00

318.555,00

319.757,00

(3.754,00)

(7.308,00)

Julio

359.360,00

368.460,00

179.180,00

176.067,00

(180.180,00)

(193.393,00)

Fuente: Departamento de produccion
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Linea de produccion #5

En este cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de las
cajas fisicas (479.707 ) en comparacion con el afio anterior,en los primeros
siete meses del 2016 hay una diferencia de 10.70% menos que en el afio

2015, por lo que se requiere elaborar una estrategia competitiva.

En cuanto a las cajas unitarias se tiene una disminucion en
comparacion con el afio anterior 11.38% por lo que es necesario mantener
esta tendencia , ya que la compaiia tiene como proposito un aumento de

crecimeinto en la productividad.
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Cambios de formatos

El problema que afecta a esta linea de produccion son los cambios
de formatos con un 51% de las detenciones operacionales (ver cuadro
#24), son la mayor causa que impiden unos lotes de produccion con
corridas largas , ademas se tiene poco retorno de este tipo de envases
(retornables ) afectando a la utilizacion de linea estos cambios se realiza
debido a poco fluido de estos materiales .

CUADRO # 39
COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA
LINEA #6

LINEA6

Producciones 2015 Producciones 2016 Variacion

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

352.930,00

365.843,00

375.023,00

464.873,00

22.043,00

99.030,00

328.645,00

344.238,00

377.778,00

470.102,00

49.133,00

125.364,00

346.299,00

376.186,00

363.924,00

453.216,00

17.625,00

71.030,00

295.265,00

349.892,00

349.310,00

433.979,00

54.045,00

84.087,00

340.706,00

417.195,00

226.657,00

281.891,00

(114.045,00

(135.304,00)

354.982,00

435.18,00

350.833,00

439.282,00

(4.143,00)

4.064,00

345.904,00

419.287,00

307.177,00

366.720,00

(38.727,00)

(3255800

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

Calibraciones de equipos

Cabe mencionar que las calibraciones y ajustes tambien afectan al
correcto desempefio de esta linea con un 36% teneindo que realizarlas en

cada cambio que se presente en cada lote de produccion .

Linea de produccion #6

En este cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de las
cajas fisicas (14079 ) en comparacion con el afio anterior,en los primeros
siete meses del 2016 hay una brecha que es 030% menos que en el afo
2015, por lo que se requiere elaborar una estrategia competitiva .



Marco Metodolégico 91

En cuanto a las cajas unitarias se tiene un leve aumento en
comparacion con el afio anterior 3.94 % por lo que es necesario mantener
esta tendencia , ya que la compafia tiene como proposito un aumento de

crecimeinto en la producitividad.

e Cambios de formato

Esta linea de produccion tiene una leve disminucion de cajas fisicas
debido a los cambios de formatos, con un 77% de afectacion de las paradas

operacionales, (ver cuadro #24).

» Calibraciones de equipos

Esta requisito operacional como son las calibraciones de equipos
se las realiza para dejar las maquinas en condiciones favorables para ser

eficientes durante las jornadas de trabajo.

En este cuadro nos indica que se tiene un aumento de las cajas

unitarias debido a los SKU que esta elaborando esta linea de produccion.

CUADRO #40
COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA
LINEA #7

Producciones 2015 Producciones 2016 Variacion

LINEA7

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Enero

1.031.963,00

1.445.334,00

1.079.063,00

1.748.801,00

47.100,00

303.467,00

Febrero

710.542,00

1.130.389,00

845.244,00

1.369.899,00

74.702,00

239.510,00

Marzo

972.763,00

1.450.112,00

780.815,00

1.267.372,00

(191.948,00)

(182.740,00)

Abril

966.925,00

1.497.110,00

931.811,00

1.442.304,00

(35.114.00)

(54.806,00)

Mayo

934.471,00

1.308.139,00

726.021,00

1.176.446,00

(208.450,00)

(131693,00)

Junio

974.441,00

1.502.717,00

780.824,00

1177.286,00

(184617,00)

(325.431,00)

Julio

1027.172,00

1.491.980,00

805.014,00

1.101.256,00

(131.258,00)

(390.724,00)

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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Linea de produccion #7

En este cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de las
cajas fisicas (629.585 ) en comparacion con el afio anterior,en los primeros
siete meses del 2016 hay una brecha que es 4.95% menos que en el aio

2015, por lo que se requiere elaborar una estrategia competitiva .

En cuanto a las cajas unitarias se tiene una disminucion en
comparacion con el afio anterior 2.84 %por lo que es necesario cambiar
este resultado , ya que la compafia tiene como proposito un aumento de

crecimeinto en la producitividad.

Cambios de formatos: En esta linea de produccion , la principal
causa que se puede evidenciar son los cambios de formatos que se
presentan(ver cuadro #24) , esto debido a que se elaboran volumenes de
formato personales de material pet no retornable , teniendo que ser

realizados para cumplir con la demandas del area de Logistica .

Calibracion de equipos: La calibracion de equipos tambien afecta
al correcto desemperfio de la linea de produccion con un 32% de afectacion

en la detenciones operacionales, restando eficiencia por esta causa.

CUADRO #41
COMPARATIVO DE PRODUCCION DEL ANO 2016 VS 2015 DE LA
PLANTA

Comparativo Producciones 2016 vs. 2015

TOTAL

Producciones 2015 Producciones 2016 Variacion

LINEAS

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Fisicas

Unitarias

Enero

4.256.109,00

6.867.406,00

3.898.491,00

7.470.369,00

(357.618,00)

602.963,00

Febrero

3.438.240,00

5.680.201,00

3.493.530,00

6.561.203,00

55.290,00

881.002,00

Marzo

4.222.393,00

6.900.613,00

3.380.740,00

6.201.508,00

(841.653,00)

(699.105,00)

Abril

3.771.761,00

6.305.747,00

3.263.642,00

6.140.630,00

(508.119,00)

(165.117,00)

Mayo

4.070.657,00

6.683.458,00

2.329.787,00

4.154.394,00

(1.740.870,00)

(2.529.064,00)

Junio

4.100.099,00

6.739.521,00

3.035.434,00

5.258.486,00

(1.064.665,00)

(1.481.035,00)

Julio

4.161.191,00

6.600.462,00

3.058.863,00

5.023.400,00

(1.102.328,00)

(1.577.062,00)

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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Total planta

En este cuadro se puede evidenciar que hay una reduccion de las
cajas fisicas (5559963 ) en comparacion con el afio anterior,en los primeros
siete meses del 2016 hay una brecha que es 11.01% menos que en el afio
2015, por lo que se requiere elaborar una estrategia competitiva, en cuanto
a las cajas unitarias se tiene una disminucion en comparacion con el afio
anterior 5.74 % por lo que es necesario mantener esta tendencia , por que
la compafia tiene como proposito un aumento de crecimeinto en la

producitividad.

Con este indicador se puede apreciar los resultados que se vienen
dando en los primeros siete meses , los cuales tienen resultados negativos
por lo que se requier un plan de accion correctiva de forma inmediata para

la rentabilidad ,sustentabilidad de la empresa

La planta viene presentando resultados negativos debido a la gran
cantidad de cambios de formatos que se estan ejecutando en todas las
lineas de produccion(ver cuadro #24) con un 55% de afectacion por estas

variaciones de empaques .

Tambien se puede apreciar las detenciones operacionales que son

las que mayor impacto esta causando para estos resultados adeverso.

La direccion de operaciones buscara opciones con el proposito de

minimizar al maximo estas paradas en cada linea de produccion.

2.5.3 Analisis de la productividad

La productividad es un indicador muy importante, ya que se obtiene
el mejor rendimiento aprovechamiento de los recursos en la organizacion
de ahi su importancia para llevar a cabo una correcta gestion en todas las
jefaturas departamentales, obteniendo los mejores resultados para el

sistema productivo.
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El sistema productivo mide una serie de valores de productividad
empezando desde el agua que se recibe desde la red municipal, la cual

este considerada un factor muy importante para la empresa.

Se adjunta datos estadisticos de productividad en la planta en el

area de produccion.

GRAFICO # 3
DATOS DE LA MERMA DE TAPA CORONA

Reporte Comparativo de Produccidn

HNo. Ordenes de Fabricaciin338
ZPPR_MERMAS_PRODUCCION_V02

Bjecutado el 21/10/2016 a las 16:02:57 por ANBEME14
Centro(s) : - 6587

Fecha Fin Ejecucién del 01.10.2016 al 21.10.2016

Merma Total por Componente

‘ Materil '{Mem Pro.. [ Tedrico [ Merma Calid [ % Mer. I % Merma Tu,,,l
‘ CORONA 8.282,00 | 4.620.576 0,00 0,18 0,00
[ comna_ ] 828200 | 462057600 | [ 018%|

Ultimos 12 meses

fecha Mema % % Merma tapas coronas a 12 meses Fecha MermaPr:)d Teorico % M ema
oct15] 010 oct-1E 8.542.00 54 0,10%
noels|  0.10 045 novls 753500 0.10%
dic-15]__ 0,08 s dic-1S 714400 | 8.484.072,00 0,08%
ene-16] 010 ' ene-15 895600 | 8579668.00 0.10%
E6-18] 017 0,35 #b-15 197,00 | 7.646.53.00 0.17%
marta] 015 LES mar-18 11 367,00 13672 0 15%
abr16] 0,10 025 abr-15 757500 | 772802400 010%
may18_ 015 320 may-16 T1 41200 | 748832800 0 15%
jun-18] 021 o0t - jun-18 B 176,00 | 784532000 021%
jurtal s o 18 7923000 | 30032000 0 25%
ago-18] 0,20 0.10 | 20018 1475100 | 7.572.000,00 0,20%
sep18] 017 0,05 7 sep i 006600 | BEETEM000 0 1T%
oci-18] 018 0,00 L N N0 : A A — a4 oci-18 528200 | 620576,00 018%
S R R I R R R RS o o &
R A S 8 8
T FEEET ST ST S0
Méx. Exc. 0,200 @
[ comna ] 828200 | 462057600 | [ o1s%]

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO #42
MERMAS DE LOS JARABES TERMINADOS MES SEPTIEMBRE 2016

DIA 1 2| 3| 4 5| 6| 7 8 9 10 uf 12 13 415 16 17

08 -4 96 -83 69 -13] -4 -3 88 <15 -85 10| 84| -182] 109 06
GASESOSA LIGHT 0.1 09 0 0.1]
GASEOSA NARANJA CHOICE 0.2 04 35 -32 06 02 06 02
GASEQSA LIMA LIMON -33 0.2 53] -72] 55 -32 16| 59 -102[ -02[ 06
GASEQSA FRESA 03 32 14 04 04 08 1 36| 06| -25 01 12)
GASEQSA SINAZUCAR 82| -75 27 -0,9 0) 45 5.4 o 01

04 07 08

JUGO DURAZNO CHOICE 03 08 -07]
JUGOS NARANJA STEVIA 0,1 03 0
GASEOSA AMARILLA CHOICE 07 0.1 17 09 21 07 08| -24
TE STEVIA -19] 05 08 0 19 -12] 120 11 03 2]
JUGO NARANJA FRESH SC 09 -5 07 -04

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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2.6 Diagnostico

En los siguientes cuadros se puede evidenciar los problemas
registrados en los cambios de formato de la linea #1 que es donde se
encuentra la mayor afectacion para cumplir con las cajas fisicas

mensualmente.

El porcentaje de perdida que se registra con estas restricciones del

2.62% de utilizacion de linea mensual por debajo de la meta que es 60%.

Esto se demostr6 mediante un analisis de desempefio, que se
ejecutd durante varias semanas aplicando los tipos de investigacion
deductiva e inductiva con personal calificado en donde se obtuvo que la
mayor parte de las paradas operativas son por los cambios que se realizan,

obteniendo los siguientes resultados:

» Dificultad para realizar la operacion de cambios de formato,
« Disminucién de la utilizacion de linea,
* Escasez de juegos de manejo para la llenadora de botellas.

» Complicaciones de ajustes y calibraciones continuas

2.7 Planificacion de los requerimientos de material (mrp)

Los materiales se los pide de acuerdo como esta la demanda del
gran portafolio que tiene la empresa y tiene un inventario de seguridad en

caso de que el volumen de ventas incremente.

Esta planificacion esta controlada por el departamento de compras,
el cual es el encargado de velar que se cuente con todos los recursos
necesarios dentro de la empresa, para cumplir con una buena gestion
dentro de cada area, en caso de poder cumplir con ciertos casos puntuales,
se procede a comunicar a los altos directivos para que se tomen las

medidas necesarias hasta que se pueda normalizar el pedido del material.
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Adjunto un ejemplo de cémo se obtiene las unidades de
concentrados a producir en el &rea de sala de jarabe, cuando se les da el

programa de produccion.

CUADRO # 43
MODELO QUE SE APLICA PARA LA PREPARACION
DE JARABE C.C.

lP RODUCCION 8000 12000 12000
TIPO DEENVASE VIDRIO VIDRIO | REFPET
CAPACIDAD 192¢cc 1250cc 2000cc

BOTELLAS POR CAJA 24] 12
FCT Lt /JARABEX CAJA 0,72 2,3438] 28125
LITROS DEJARABE 5760 28125] 33750

FCT Lt /JARABE x CONCENTRADO 300 300] 300
'UNIDA DES DE CONCENTRADO 18,2] 93,75 112,5
TOTAL DE'UND DE CONCENTRADO 568,56] 179576,1

LITROS DEJARABEACGTUAL 60000
LITROS DEJARABEA PRODUCIR 119576
UNID DE CONCENTRADO A PRODUCIR | 398,587

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO # 44
MODELO QUE SE APLICA PARA LA PREPARACION
DE JARABE DE FANTA

PRODUCCION

TIPO DE ENVASE

CAPACIDAD

BOTELLAS POR CAJA

ECT Lt /JJARABE x CAJA

LITROS DE JARABE

FCT Lt /JJARABE x CONCENTRADO
UNIDADES DE CONCENTRADO
TOTAL DE UND DE CONCENTRADO

LITROS DE JARABE ACTUAL

LITROS DE JARABE A PRODUCCIR
UNID DE CONCENTRADO A PRODUCIR

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

2.7.1 Presupuestos de produccion

Los presupuestos son los recursos mensuales que se le dan a cada
area, los cuales tiene que ser aprovechados al maximo, ya que de esto

depende la sustentabilidad y rentabilidad de la empresa.
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Cada &rea maneja un presupuesto asignado por la direccion de

operaciones el cual se lo direcciona de forma oportuna mensualmente.

CUADRO # 45
LITROS DE BEBIDAS LLENADOS EN PLANTA ANO 2015

Mibe [  BeisevE | Y%x turne |
40,20% 154.182. 672,57 13,40%
17,.95% 68.855.471.,46 5,98%
11,60% 44.486.324.,46 3,87%
14.62% 56.051.038,08 7,31%

6,85% 26.262.705,04 3.,42%

4.33% 16.619.667,00 1,44%

4.45% 17.052.053,76 2,22%
100,00% 383.509.932,37 37,65%

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

CUADRO # 46
CALCULO DE LA MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA DE LA
PLANTA ANO 2016

CALCULO MANO DE OBRA DIRECTA CALCULO MANO DE OBRA INDIRECTA

[Gerente de Operaciones
[Asistente de Operaciones
(Gerente de Mantenimiero
(de Be Prodivcion
[sefe de Aseguraminelo de Calidd
L.Bebida | Manode [Jefe te Mantenimienio
Yoportumo | Obra {Jefe de Laboratorio
2016 Directa Jefes de Tumo (1 Jefe de Proceg]
13.40% 9,00 \Asistente de Informacion
1340% 9,00 \Auxilar de Limpieza
1340% 9,00 Exquipos Auliares (Mantenimien|
5.98% 1000 Personal de Mantenimiento
5.98% 1000 [Personal de Calidad
%k | 1000 [Pl de Efuentes
357 1100 [Vacaciones
357h 1100 (ala de darabes
36 | 1100 {Planfa de Tratamiento do Agua
731% 21,00
1.31% 21,00
34% 1700
347 1700
1440 500
148 500
144% 500
220 1050
2% | 1050

£E|2(2E|E(E|EEEE

(8

a..a-.,_.,......g'gg

EEEE

oL | | T 1000% | M

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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2.7.2 Presupuestos de materiales.

Los materiales son adquiridos por la compaiiia, realizando la gestion
el departamento de compras y se tienen una serie metodologias y
procedimientos para la eleccion de los mejores proveedores, teniendo
como referencia principal, no afectar en ningin instante la calidad del
producto y el empaque, ni nada que afecte a la cadena de valor.
Adjunto el costo de los materiales que se utilizan en la elaboracion

producto.

CUADRO # 47
COSTO DE LOS MATERIALES USADOS EN LA PLANTA ANO 2016

Materia Prima

Dolares

Agua tratada

2.53

Concentado

141.66

AzZzuicar

0.43

Carbon activado

1.665

Polovo filtrante

0.8820

Tapa rosca

0.01048

unidad

Botella 3000cc PET

0.1476

unidad

Botella de wvidrio :

192cc - 200cc

0.20435

300cc.

0.2049

Lamina

0.76570

unidad

pallet

16.88

unidad

plastico expandible

2,94

plastico termoformado

2.85

kg

Cal

0.1560

kg

Cloro

1.75

kg

Sulfato ferroso

0.48

kg

Sosa caustica

0.39

k

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José




CAPITULO Il

PROPUESTA

3.1 Descripcion de la propuesta

REDUCIR EL TIEMPO DE CAMBIOS DE FORMATO EN LA LINEA
PRODUCCION, PARA LA ELABORACION DE BEBIDAS GASEOSAS en
empresa Arca Continental ubicada en el norte de la ciudad de Guayaquil
av. Juan Tanca Marengo Km 4 % y la calle Arquitecto Guillermo Cubilla

Renella.

En el siguiente proyecto es importante ya que se cambiara los
resultados de la utilizacién de la linea.

Con el uso de las técnicas Smed, en donde se tiene que realizar una
serie de, métodos, procedimientos, que quedaran asentados en un acta de
la jefatura de produccién para su fiel cumplimiento desde que se inicie este

propésito.

De la propuesta se maximiza el uso de las maquinarias, mano de
obra directa ubicada en la linea de produccién #1 favoreciendo a los
indicadores de gestion “utilizacion de lineas “rentabilidad y sustentabilidad

al sistema productivo en la fabrica de bebidas gaseosas.

Al utilizar este proyecto los operadores podran realizar un
manejo adecuado a las diferentes maquinarias para desarrollar con
facilidad el debido manejo de las Tecnicas Smed optimizando la reduccion

de tiempo.
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Planteamiento de alternativas de solucion a problemas

Dentro de las soluciones que se va implementar podemos detallar

los siguientes puntos.

3.1.2

En la llenadora de envases de la linea de produccion #1 optimizar el
tiempo de cambio de formato que esta estipulado por el sistema
financiero corporativo en 1 hora y que cambie esta actividad en 45
minutos teniendo un tiempo optimizado.

Intervenir en el sistema de tornilleria de los soportes de la maquina
llenadora, que estan ubicados en los postes de la mesa de la
envasadora de botellas, cambiandolos por unos sujetadores
manuales en donde no se aplicaria tornilleria, teniéndolos de forma
fija, realizando estos pasos de forma agil sin complicaciones, no
afectando en ninglin momento a la correcta operacion y desempefo
de la llenadora de botellas.

Dar capacitaciones a los operadores de la linea sobre el beneficio
gue se obtendria al realizar la operacion de cambios de formato en
forma correcta y su importancia dentro de los indicadores de gestion

“utilizacion de linea”

Costos de alternativa de solucién
Como primer aporte significativo se obtendria lo siguiente:

Capacitaciones del método a ejecutarse por un facilitador interno en

un lapso de 2 horas de inducciones que se le daria al personal involucrado

por dos dias, lo que se gastaria seria lo siguiente en cada capacitacion que

se lleve a cabo.

3.1.3 Evaluacion y seleccion de alternativa de solucion

Una vez realizada todas las implementaciones se procede a realizar
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las valoraciones respectivas, para determinar la mejora dentro de la linea

de produccion

Para esto es importante realizar metodologias, procedimientos
documentados de todas las actividades que se van a realizar, en este plan

de trabajo.

Cabe mencionar que el proyecto es viable, debido a solo se requiere

poca inversion econémica.

Todos los puntos de la linea de produccién seran considerados
para la implementacién del proyecto, ya que de esto depende la
rentabilidad econdmica que se pueda obtener ejecutandolo en la

planta.

3.1.4 Andélisis beneficio —costo

En el siguiente cuadro se detalla los beneficios que se obtendrian al

aplicar este proyecto.

CUADRO #48
TIEMPO AHORRADO POR EJECUCION DEL PROYECTO
DIC. 2016

LINEA 1

HORAS DEPARO| CONEL PROYECTO | HORAS % DETIEMPO

DETALLE spt16|  Dicts  |OPTIMIZADAY aoRmap0

CAMBIOS DE FORMATO| 180 135 45 25%

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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CUADRO # 49
UTILIDAD OPERATIVA QUE SE GENERA CON LA APLICACION DEL
PROYECTO

Producciones diciembre 2016

Nombre del Material Cajas Fisicas [botells por cajas | Totalde envases |Costounitariq Utlidad | Ganancia total
Coca-Cola1.14 Lts NR Pet 21.018,00 9 189.162,00

o

ganado con el proyectoy

136453
6400152
164781
1399
3169720
667668
4974
4603%
101979
B0
548052
254550
90,00
260346
6.55875
195393
1540800
5.007,18
149.807,00

0,75
251
0,55
055
050
100

0058 945810
022($ 2500608
0m|s 659,
0m|s 537
005§ 1478%
0088 2670672
018]$  19668%
0om|$ 1484
0m|s  40m15
020§ 5213040
om|$ 290
0208 1120
0om|s 376800
0§ D4
05§ 262350
018|$ 318157

Coca-Cola 3Lis AR 193.944,00
Coca-Cola 500 mI NR Pet 18.309,00
Coca-Cola 500 mI NR Pet Contour| 14.777,00
Coca-Cola Light 500 mI NR 24.648,00
Dasani SIG 3 Lis NR Pet §6.639,00
Fanta Nrja Stv 3 Lts NR Pet 18212,00
Fanta Nrja Stv400mlNR Pet | 77.006,00
Fanta Nrja Stv500mINR Pet | 11.331,00
Fioravanii Fresa 3Lts NR Pet | 43.442,00
Fioravani Fresa 410 mINR Pet | 91.342,00
Fioravanii Manzana 3 Lts NR Pet | 848500
Fioravanii Manzana 410 mI NR Pet] 15.700,00
{inca Kola 400 mINR Pet 43.391,00
[inca-Kola Dorada 3Lis NR Pet | 17.490,00
JOVNija StvVit B3 Lts NR Pet | 20.459,00
SPRITE 3LTS AR 41.088,00 246.528,00 205(5 025(5 6163200
Sprite 400mI NR Pet 83.453,00 1001.436,00 [5 038|5 0m|$ 20087

(TGRS FIGTIEGER c0673400]_o08 734 0] 719520000 58976338

Fuente: Departamento de produccion
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

§
116366400 |3
21970800 [$
340 [s
20577600 [$
33830 [$
10927200 [
QU200 [$ 038
13597200 [$ o4

§

5

§

5

5

§

5

5

$

26065200 [§ 210
100640000 [$ 037
5091000 [$ 210
18840000 [$ 03
5060200 [§ 038
10490000 [ 135
17675400 [ 215

Blolo|aoBIRKB|aoBaoIBIR|aoacoIRBIKB Ko
W [ [ | [ [on [ [ [ s o [on [ [ s [an [ [

- | | | | | |0 [ | | [ |0 [ | U | | | O |

CUADRO # 50
INCREMENTO DE LA UTILIZACION CON LA IMPLEMENTACION
DEL PROYECTO

HORAS PAGADAS |HORAS EFECTIVAS |UTILIZACION DE LINEA

ANTES 576 330,5 57,4%

DESPUES 576 375,5 65,2%
7,8%

Fuente: Departamento de produccion
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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3.2 Evaluacién Econdmica Financiera

3.2.1 Plan de Inversion

En el siguiente cuadro se puede observar la cantidad de $ que se

invertiria en la aplicacién de las capacitaciones del personal operativo.

CUADRO #51
COSTO EQUIVALENTE POR CAPACITACION DEL PERSONAL

HORAS DE S HORA COSTO DE N° DE COLABORES|S COSTO

CARGO SUELDO|CAPACITACION [ NORMALES|CAPACITACION |POR TURNO A-B-C|  TOTAL

OPERADOR 491 10 2,046 20,458 3 61,38
OPERADOR 491 10 2,046 20,458

61,38

OPERADOR 491 10 2,046 20,458 61,38

3
3
OPERADOR 491 10 2,046 20,458 3 61,38
3
3

OPERADOR 491 10 2,046 20,458 61,38

ANALISTA 527 10 2,196 21,958 65,88
LIDER 611 10 2,546 25,458 3 76,38

449,13

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

En el siguiente cuadro se detalla la cotizaciéon que se le hizo con un
contratista calificado para la creacion del nuevo sistema de superacion de

la llenadora de botellas de la linea #1.

CUADRO # 52
COSTO DE FABRIACION DE LOS PRISIONEROS DE LOS POSTES
DE LLENADORA DE BOTELLAS

LLENADORA BERCHI GROUP LINEA #1
CANTIDAD [MARIPOSA CANTDIDADISCOSTO  (SCOSTO
DETALLES PRISIONERA TOTAL  [POR UNIDAD [TOTAL
POSTES DE LLENADORA 2PORCADAPOSTE} 36 |§  3225($ L161,00

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José
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IMAGEN # 17
PRISIONEROS DE LOS POSTES DE LLENADORA DE BOTELLAS

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

3.3. Programacién para puesta en marcha
3.3.1 Planificacién y cronograma de implementacién

En el siguiente cuadro se puede observar las respectivas

planificaciones para la elaboracion del proyecto.

Dentro de este proyecto cabe mencionar que la capacitacion va a
ser ejecutada por mi persona, realizandose en la sala de reuniones del
departamento de operaciones.

CUADRO #53
DETALLE DE LAS TAREAS DURANTE LA IMPLEMENTACION DEL
PROYECTO
Q
Actividades S8 S8 S8 S& §c 58 Es €¢
St 25 2% B Sh S E e e
On ©vw Ou Ogn So 2w gwé
Observacion del problema X
Recopilacion de datos X
Elaboracion de cronograma de « "

capacitacion a operadores
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Desarrollo del proyecto teérico

y costos total

Autorizacion de la gerencia de

operaciones

Capacitacion de personal

operativo

Fuente: Departamento de produccién
Elaborado por: Del Pezo Delgado José

3.4

3.4.1

3.4.2

Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

Se consiguié implementar las Técnicas Smedh en el area de
operaciones especificamente en la linea #1, es un procedimiento
necesario en la aplicacion de la industria.

Las Técnicas Smedth es la reduccién de tiempo de preparacion de
bebidas gaseosas implementado con la tecnologia en el area
industrial es un instrumento importante para la ayuda de los
operadores puedan ser utilizados como apoyo para la elaboracién
de bebidas gaseosas.

Se obtiene un resultado positivo del proyecto pedagdgico esta
herramienta es muy importante en manos de los colaboradores
jefes operativo ya que ayuda a disminuir el tiempo mejorando la
actividad de cambio de formato, con el cual se aportaria a los

indicadores de gestion “ utilizacién de linea”.

Recomendaciones

Se recomienda que para mejor uso de las técnicas Smedh siempre
debe estar un lider al momento de ser aplicado.

Retroalimentar al personal operativo siguiendo un cronograma que
se vayan estableciendo en las diferentes administraciones si se diera

la ocasion.
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Mantener siempre como cultura de trabajo el uso de las Técnicas
Smed en el &rea operativa para que los operadores sientan la
motivacion con los conocimientos adquiridos en esta primera etapa

de la implementacion de las Técnicas Smed .



GLOSARIO DE TERMINOS

Aditivos: Sustancia que se afiade por razones de fabricacion,
presentacion o conservacion de un producto, especialmente en la industria
alimentaria: los conservantes son aditivos que inhiben el crecimiento de las

bacterias.

Codificador: Equipo encargado de ubicar fecha de caducidad linea

que elaboro.

Concentrado: Sustancia generalmente alimenticia, a la que se ha

eliminado gran parte del liquido que contenia.

Etiquetadora: Maquina que se encarga de colocar etiquetas en los

respectivos envases.

Guias: Elementos utilizados en una llenadora de envases.

Jarabe: Bebida compuesta de azucar cocido en agua y zumos

refrescantes o sustancias medicinales.

Lubricantes: Cualquier sustancia capaz de disminuir el rozamiento

entre superficies en contacto y con movimiento relativo.

Marmita: Reservorio donde se cocinan azUcar refinada.

Merma: Perdida de material directo e indirecto en la elaboracion de

bebidas gaseosas.

Preforma: Material Pvc directo para la elaboracion de bebidas

gaseosas
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Rimadet: Detergente clorado utilizado en la industria alimenticia

utilizado en superficies de acero inoxidable.

Soda: Detergente quimico para remocién de suciedades en envases

retornables.

Sopladora: Maquina encargada de inyectar presion de alta a las

preformas para la transformacion de envases.

Técnicas: Método, tactica, procedimiento para hacer alguna cosa.

Termo enfardadora: Maquina que se utiliza para armado de botella

o plastico térmico.

Tolva: Caja en forma de tronco de pirdmide o de cono invertido y
abierta por debajo, dentro de la cual se echan granos u otros cuerpos para

que caigan poco a poco.

Tornillo Sin Fin: Elemento mecanice que sirve para el ingreso de

envases para la llenadora de botella.

Topax: Detergente quimico con leve concentracion de soda sirve

para eliminar suciedades.

Véalvulas: En una maquina, pieza que, colocada en una abertura,

sirve para dejar libre o cerrar un conducto.
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ANEXOS #1
REGISTRO DE ASISTENCIA CON EL TUTOR
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ANEXOS # 2
FOTOGRAFIAS

Foto del personal operativo donde se aplica el proyecto

Fuente: Departamento de produccién
Autor: José Del Pezo

Lugar donde se aplica el proyecto

Fuente: Departamento de produccién
Autor: José Del Pezo
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ANEXOS #3
PRESUPUESTO DE LA PROPUESTA

RESMA DE HOJAS $10.00
INTERNET $12.00
TORNILLO MARIPOSA $1161.00
PRISIONERO

CAPACITACION $449.13
MATERIAL USADO PARA $25.00

CAPACITACION
TOTAL $1657.13
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ANEXOS # 4
MANUAL DE TECNICAS SMED TECNICAS SMEDH

GUIA DEL FACILITADOR
DESCRIPCION DEL MANUAL TECNICAS SMED TECNICAS SMEDH: OPTIMIZACION DE
TIEMPOS
EN LA ELABORACION DE BEBIDAS GASEOSAS.

*TECNICAS SMED

Guia del facilitador

INTRODUCCION DEL | VENTAJA ELEMENTOS QUE SE | OPTIMIZACION DE | IMPLEMENTACION
PROPOSITO A COMPETITIVAAL | REQUIEREN PARA | LOS TIEMPOS EN LA

IMPLEMENTAR APLICAR LAS LA EJECUCION DEL | APLICACION DE LA

TECNICASSMED | PROYECTO HERRAMIENTA
USO DE TECNICAS ~ CONDICIONES INVERSION DEBAJO  ANALISIS DE LA CAMBIO DE
ACTUALES Y (0sTO, PROPUESTA, TORNILLERIA

DIFERENCIACON LA CAPACITACIONY  CAUSAS ,EFECTOS
APLICACIONDE A~ RETROALIMENTACIN ,CONSECUENCIAS
TECNICA DEL PERSONAL

INVOLUCRADO
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GUIA DEL FACILITADOR

* En las siguientes imagenes se
muestra el antes de como
estaba establecido por el
fabricante los cambios de estos
elementos .

* Para esta actividad se necesitaba
2 llaves de allen 4mmy una
destreza , habilidades para
poder insértalas en la corona
del prisionero.

GUIA DEL FACILITADOR

* En las siguientes imagenes se
muestra como quedo los postes
sujetados con el tornillo tipo
mariposa que ajusta a los
elementos de la llenadora de
botella BERCHI GROUP de la
linea de produccion #1
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GUIA DEL FACILITADOR
INTRODUCCION

* Las Técnicas Smed es la reduccion de tiempo de preparacion de bebidas gaseosas
implementado con la tecnologia en el area industrial es un instrumento
importante para la ayuda de los operadores puedan ser utilizados como apoyo
para la elaboracion de bebidas gaseosas.

* Se obtiene un resultado positivo del proyecto pedagogico esta herramienta es
muy importante en manos de los colaboradores jefes operativo ya que ayuda a
disminuir el tiempo mejorando la actividad de cambio de formato, con el cual se
aportaria a los indicadores de gestion “ utilizacion de linea”.

* Situando esta herramienta de trabajo en manos de nuestros colaboradores
,operadores de maquinarias con sus respectivos jefes de lineas se transforma en
un medio que ayuda a desarrollar de forma eficaz ,rapida el proceso de
produccion.

OBJETIVOS DEL USO DE EMPLEAR TECNICAS
SMED EN EL AREA DE PRODUCCION

* Demostrar que la tecnologia es importante dentro del sector
productivo mediante las Técnicas Smed ,que es una herramienta de
mucha ayuda, dentro del area de produccion.

* Fomentar dentro de la empresa el crecimiento del portafolio de
productos, para mejorar la rentabilidad, sustentabilidad, cumpliendo
con los requerimientos de nuestros distribuidores y consumidores.

* Realizar capacitaciones sobre las Tecnicas Smed aplicandose a los
diferentes lineas de produccion mediante conferencias para que los
respectivos operadores adquieran conocimientos previo su uso.
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GUIA DEL FACILITADOR

DESCRIPCION GENERAL DEL FACILITADOR :TECNICAS SMED

* Esta guia del facilitador es creada para el personal operativo de la
empresa ya que hay muchas paradas operacionales causando
perdidas de dinero, tiempo desarrollando esta técnica el personal
aprenda a dominar con facilidad el manejo adecuado de las
maquinarias.

* Esta guia consta de un proceso en el cual se orienta los pasos para el
uso adecuado de las técnicas Smed.

Guia del Facilitador

Implementacion de herramienta

Al implementar  esta
herramienta  facilitara a un
nuevo sistema de sujetacion de
la llenadora de botellas de la
linea #1 con el fin de optimizar
los recursos , maquinaria, mano
de obra directa , lo que
contribuiria a el objetivo de
utilizacion de linea.
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Guia del facilitador

* Este perno sujetador es de bajo costo econdmico.
* Es una herramienta rentable.
* Teniendo un costo unitario de $32,25 por unidad.

* Realizando una inversién de $1161.00 utilizado en la
linea de produccién #1

* Mejorando la capacidad de producir el embotellado,
siendo mas eficaces ,eficientes.

Guia del facilitador

*Esta perno esta elaborado de acero inoxidable .

*El Tiempo estimado que se necesita para el
cambio de estos elementos es de 8 horas que se
lo puede programar en un manteniendo
operativo.

*La ubicacion de estos pernos son de manera
sencilla con ajustes manual , mejorando el
tiempo de detenciones operacionales.
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Guia del facilitador

*Lo que se va a implementar en el siguiente problema
es que exista dos tornillos sujetadores en cada poste
de la mesa de llenado y que tenga una facilidad para
poder ajustar cuando se lo requiera, con esto se podra
mejorar el tiempo en esta actividad.

* Al empezar utilizar este elemento los operadores de
lineas deberan realizar los ajustes de estos elementos
cada vez que se cambien de tamafios en la linea de
produccion .
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