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SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado (TEG), tuvo como finalidad el estudio del area de
envase del Central El Palmar S.A. a fin de desarrollar un plan para la mejora de las operaciones,

la productividad y elevar el nivel de servicio de la misma.

El estudio se realiz6 a través de una serie de fases que comenzaron con el levantamiento
de la informacion necesaria para el andlisis del problema. Para esta etapa se cont6 con el apoyo
de las personas responsables del area como supervisores y operadores. Se obtuvieron las
estadisticas del area del afio 2009 en cuanto a paradas y fallas de fas maquinas, registradas en

el sistema BAAN (software utilizado por la empresa).

Con esta informacion se procedio a realizar un diagnostico de la situacion actual, en el
que se identificaron los problemas, fallas y deficiencias presentes en el proceso productivo, y las
mismas se analizaron utilizando varios métodos de evaluacion y jerarquizacion como el Diagrama
de Espina de Pescado y Diagrama de Pareto. Luego de identificar los factores que afectan el
proceso, se construyd una matriz de jerarquizacion con la finalidad de seleccionar aquéllos que

requerian de mayor atencion.

Una vez determinados los factores de mayor impacto dentro del anélisis, se continud con
el desarrollo de propuestas para corregir o aliviar el efecto de éstos. Posteriormente se hizo un
analisis econdmico de las propuestas planteadas con el fin de medir su viabilidad tanto practica

como econdmica al momento de ser implementadas.

Seguidamente, se planted un plan de accion general para los problemas menos criticos y
finalmente las conclusiones a las que se llegd luego del estudio realizado, asi como también
algunas recomendaciones que seran de utilidad para la empresa al momento de implementar el

trabajo.

Desarrollo de un Plan para la Mejoréde las Operacicnes del Area de Envasado y
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INTRODUCCION

Central EI Palmar S.A. es una empresa perteneciente al mercado de alimentos de
primera necesidad, y ha sido, durante afios, la empresa lider en Venezuela en cuanto a la
comercializacion de azucar, brindando siempre un producto de primera calidad. Actualmente la
demanda de estos productos se ha incrementado de gran forma debido a la escasez de recursos

a la cual se han tenido que someter muchas empresas a nivel nacional.

Es por esto que es, de vital importancia, la mejora continua de los procesos productivos
de la empresa, con el fin de no dejar a un lado todas aquellas pérdidas que se encuentran

presentes, obstaculizando asi el normal desarrollo de sus actividades.

Este estudio permitira realizar un diagnostico de la situacion actual de la empresa en su
area de envasado y empaque, identificando las fallas y deficiencias principales de la misma, con
el objeto de analizarlas, identificar sus causas a fin de eliminarlas o reducirlas tanto como sea

posible, utilizando los métodos y herramientas necesarias.

Para el logro de los objetivos sera necesario poner en practica conocimientos adquiridos
a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial tales como: Sistemas de produccién, Finanzas,

Estadistica, Ingenieria Econbmica, Ingenieria de Métodos, Cadena de Suministros, entre otras.

El objetivo principal del presente Trabajo Especial de Grado es desarrollar propuestas y
dar las recomendaciones necesarias para el correcto funcionamiento del area de envasado y
empaque del Central El Palmar S.A., y poder asi contribuir con el proceso de mejora continua
que requiere la empresa para poder seguir manteniéndose como la azucarera lider a nivel

nacional.

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del rea de Envasado y 1
Empague de una Empresa de Fabricacion de AzGcar
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Capitulo I:
LA EMPRESA

l.1 Historia de la Empresa:
Central El Palmar, S.A. se encuentra ubicado al oeste de la poblacion de San Mateo,

Carretera Nacional San Mateo- La Encrucijada, Estado Aragua.

Comenzd sus operaciones en el afio 1951, en la Hacienda Santa Teresa, dedicandose a la
fabricacion de azicar refinada con una capacidad inicial de 900 toneladas de cafia por dia, que
fue duplicada tres afios después mientras se proyectaba y se construia lo que es ahora Central El
Palmar, S.A. (CEPSA), la cual fue disefiada por el ingeniero Antonio Ortiz Toro.

La zona que abastece de cafia a Central El Palmar S.A. se extiende a lo largo de los Valles
de Aragua y al borde oriental del Lago de Valencia; al mismo tiempo atiende &reas cafieras de los
estados Carabobo, Yaracuy y Cojedes, es cultivada en mas de 14.000 hectareas por 386
productores independientes, donde el 74% proviene de Aragua.

Central El Palmar S.A. realizd su primera zafra (tiempo de cosecha y procesamiento de la
cafia) en 1956 con una capacidad inicial de molienda de 3.600 toneladas de cafia en 24 horas.
Actualmente tiene una capacidad de produccion de mas de 100.000 toneladas de aziicar por
Zafra para las cuales requiere moler algo mas de un milldn cien mil toneladas de cafia, a razon de
7.000 a 8.000 toneladas por dia, desde Noviembre a principios de Mayo de cada afio. Hasta la
fecha se han llevado a cabo 53 Zafras. Ademas refina otras 160.000 toneladas de az(icar crudo,
en el periodo interzafra (periodo de mayo a octubre) proveniente de otros centrales azucareros
asi como del exterior. Su capacidad total de produccion llega asi a 260.000 toneladas de refino
por afio. Es decir, que en Central El Palmar, S.A. se manufacturan aproximadamente 2,5 de cada
10 Kg. de azlicar consumida en el pais, bajo sus marcas lideres Montalban y Konfit.

La Agroindustria Azucarera de la region central del pais, impulsada por Central El Palmar,
S.A., genera 4.900 empleos directos y mas de 25.000 indirectos.

Desarrollo de un Pian para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y
Empague de una Empresa de Fabricacion de Azucar
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El proceso de produccién del

etapas:

AZUCAR CRUDO

RECEPCION DE LA
MATERIA PRIMA

Aziicar Crudo

Capitulo I: La Empresa

azlcar

se puede resumir en

las siguientes

CANAD AZUCAR

RECEPCION DE LA
MATERIA PRIMA

Cafia de azicar
PREPARACION Y MOLIENDA
Jugo Mezclado
CLARIFICACION DE JUGO
ugo Clarificado
EVAPORACTON
Meladura
COCIMIENTO DE CRUDO
Azicar Afinada
DISOLUCION Y FILTRACION
Licor clarificado
DECOLORACION
Licor decolorado
COCIMIENTO DE REFINO
Aziicar hiimedo
SECADO
Azucar Seco

ENVASADO

Aziicar Refinado
ALMACENAMIENTO

Figura 1: Etapas del proceso productivo del azdcar
Fuente: Central El Palmar S.A

I.2 Estructura organizativa:

A continuacién se muestra la estructura organizativa del Central Azucarero El Palmar

S.A

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 3
Empaqgue de una Empresa de Fabricacion de Azucar
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®Presidencia
®*Presidente Ejecutivo
®Director General

eDjrector Planificacién
Estratégica

®Representante ED&F MAN

Director Director Director RRHH Director
Operaciones Comercial Finanzas
Agroindustriales
Gerente
Planificacion &
Mejora Continua
Coordinador
Envase
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
Administrati Mantto. de Envase de Envase de Envase
VO Gral.

Figura 2; Organigrama de la Empresa y del area de Envase
Fuente: Central El Palmar S.A

1.3 Misién:

La misién de la Empresa se define de la siguiente manera:

“Inspirados en nuestros valores, entregar a la proxima generacion una empresa modelo”

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado vy
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» Excelencia

» Trabajo en Equipo

» Participacién

e Innovacién y Liderazgo
+ Disciplina

1.4 Visién:

Capituio I: La Empresa

Honestidad

Pasion

Sensibilidad Ecolégica

Respeto, Convivencia y Seguridad
Sclidaridad

La visualizacién deseada por la empresa en el futuro esta definida como:

“Seremos una empresa competitiva, versatil € innovadora que se constituira en referencia

obligada del sector agroindustrial venezolano. La excelencia de nuestra gestion se sustentara en

una estrategia orientada al crecimiento, productividad de clase mundial y diversificacion en

Negocios CoNexos.

La integridad, compromiso y profesionalismo sera nuestro principal elemento

diferenciador al entregar excelente calidad a nuestros clientes, generando bienestar a nuestros

proveedores, trabajadores y accionistas e impactando favorablemente a las comunidades donde

nos desenvolvemaes.”
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Capitulo Ii:
DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Il.1 Planteamiento del problema:
Actualmente, Central El Palmar S.A cuenta con tres maquinas que envasan azlcar en

presentaciones de papel de 1kg y 2 kg, dos maquinas para presentaciones en polietileno de 1kg,
una magquina para presentaciones de polietileno de 5kg, una maquina para presentaciones tipo
‘cafetin’ de 4g, y dos mé&quinas para presentaciones de pape! y polipropileno de 50 kg.

Al finalizar el proceso de produccién, el azicar granulado pasa al area de envasado por
medio de una banda transportadora. Dependiendo del destino del granc de azicar, ésta se
transporta a una de fres tolvas: dos (2) de 240 toneladas y una (1) de 90 toneladas.

En la actualidad, uno de los principales problemas se origina por las restricciones
establecidas por parte del Estado en cuanto a la regulacion en el tipo de presentacion a producir.
Existe, por decreto, la obligacion de que el 60% de su produccién debe ser en empagques de 1kg
y el 40% restante puede ser utilizado a conveniencia de la empresa. Esto conlleva a la
subutilizacién de personal respecto a las maquinas del resto de las presentaciones.

Asimismo, se evidencia desperdicio de material, tanto de azlicar como material de
empaque. También se observa que en las tolvas se forman terrones de granos de azlcar, que
originan fallas durante el procese de envasado ocasionando paradas innecesarias del proceso.

Los empaques de papel son medidos por su peso y los empaques de plastico son
medidos volumétricamente, lo que acarrea que el peso del empaque no siempre se encuentra
dentro del rango establecido por la empresa.

Ofro problema presente dentro del area es la frecuencia de paradas de los equipos de
envase, por fallas en los componentes de los equipos, falta de planificacion, ocasionando una
deficiencia en el proceso productivo.

Por tal motivo surge la necesidad de llevar a cabo un estudio dentro del area de envase y
empaque que permite identificar las causas que origina los principales problemas, fallas o

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y
Empaque de una Empresa de Fabricacién de Azucar
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deficiencias durante el proceso y desarrollar un plan de mejoras para disminuir las pérdidas y

aumentar la produccién.

Il.2.- Objetivos
A continuacion se presentan los objetivos planteados para el desarrollo del presente

T.E.G:

11.2.1.- Objetivo general
Desarrollar un plan para la mejora de las operaciones del area de envasado y empaque

de una empresa de fabricacion de aztcar.

11.2.2.- Objetivos especificos
e Documentar las operaciones que se llevan a cabo en el area de envasado y empaque.

» Describir y caracterizar los equipos pertenecientes al area de envase y empaque.

e Realizar un diagnéstico de la situacion actual de las operaciones del &rea de envasado y

empaque.

e |dentificar y jerarquizar las fallas y/o deficiencias presentes en el drea de envasado y

empaque.

e Desarrollar propuestas que permitan mejorar las operaciones del drea de envasado y

empaque.
¢ Realizar un analisis econdmico de las propuestas planteadas.

o Establecer planes de accion que complementen las propuestas planteadas para el logro

de su efectiva implementacion.

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 7
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11.3. Alcance
Este trabajo estard orientado hacia el estudio y andlisis del proceso de envasado y

empaque.

Se busca detectar donde radican los problemas y se procedera al diagnéstico detallado
del proceso, con el fin de hacer las propuestas de cambios necesarios de acuerdo a las
expectativas de la empresa.

Por peticidn del Central Azucarero, el estudio se basa en el andlisis de las cuatro
maquinas que envasan y empacan presentaciones de 1kg, tanto de papel como plastico.

Una vez detectadas las fallas o deficiencias, se propondran las soluciones adecuadas
para la mejora del proceso, las cuales involucrarian tanto al personal como a la maquinaria y

equipos de la empresa. El proyecto no involucra la implementacion de las propuestas realizadas.

Il.4. Limitaciones
e La principal fuente de informacién se sustenta en reuniones y consultas con el

personal de la empresa que, en ocasiones, podria verse imposibilitado brindar este

apoyo.

¢ Una data ineficiente, a nivel operativo, del problema lo cual implica asegurar y

analizar los datos suministrados.
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Capitulo IlI-
MARCO TEORICO

En este capitulo se explica brevemente algunos aspectos tedricos que dieron base al

desarrollo del Trabajo Especial de Grado.

lll. 1 Conceptos, términos y definiciones basicas:

CALIDAD REFRESQUERA: Producto terminado que por cumplir ciertos parametros de calidad
definidos por la empresa, son destinados a las presentaciones Montalban (consumo industrial,

principalmente para la industria refresquera).

CALIDAD REFINO: producto cristalizado, obtenido a partir de materia prima con contenido
sacarosa, por medio de un proceso de doble cristalizacion mas otros procesos de purificacion,
que cumple con las especificaciones de la norma COVENIN. Por cumplir con ciertos parametros
de calidad definidos por la empresa, es destinado a ias presentaciones Montalban (consumo

doméstico).

CALIDAD BLANCO ESPECIAL: producto cristalizado, obtenido a partir de materia prima con
contenido sacarosa, por medio de un proceso de doble cristalizacion mas otros procesos de
purificacion, que excede con las especificaciones de la norma COVENIN. Este va destinado a la

presentacion Konfit.

CALIDAD BLANCO: producte cristalizado, obtenido a partir de materia prima con contenido
sacarosa, por medio de un proceso de una sola cristalizacion previa sulfitacion de jugos y

clarificacion de meladura, que cumple las especificaciones de la Norma Andina.

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 9
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FARDO: paquete o bulto grande muy apretado. La Empresa empaca en fardos de 20 unidades
de 1kg'.

ZAFRA: es la cosecha de la cafia de azucar. La Empresa le compra al cafiicultor y el proceso de

fabricacion de azlcar comienza desde la molienda de la cafia.

.2 Envase:
Un envase es todo recipiente que puede estar fabricado de una gran cantidad de

materiales y que sirve para contener, proteger, manipular, distribuir y presentar mercancias en

cualquier fase de su proceso productivo, de distribucion o venta.

Las caracteristicas de un buen envase son las siguientes:

* Posibilidad de contener el producto

* Permitir su identificacion

* Capacidad de proteger el producto

* Adecuado a las necesidades del consumidor en términos de tamafio, ergonomia, calidad, etc.

* Ajuste a las unidades de carga y distribucion del producto

* Facil adaptacién a las lineas de fabricacion y envasado del producto, y en particular a las
lineas de envasado automatico

* Cumplimiento de las legislaciones vigentes

* Resistente a las manipulaciones, transporte y distribucion comercial

Proceso de envasado es el procedimiento por el cual una mercancia se envasa o
empaqueta para su almacenamiento, transporte y venta. Comprende tanto la produccion del

envase como la envoltura para un producto.

! www.wordreference.com/definicion/fardo
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lll. 3 Indicadores de gestion:

Un indicador es la relacién entre variables cuantitativas o cualitativas, que
permite observar la situacion y las tendencias de cambio generadas en el objeto o fenomeno
observado, respecto de objetivos y metas previstas e influencias esperadas. Los indicadores son

un medio, no un fin.

Todas las actividades pueden medirse con pardmetros que, enfocados a la toma
de decisiones, son sefiales para supervisar la gestion, asi se asegura que las actividades vayan
en el sentido correcto y permiten evaluar los resultados de una gestion frente a sus objetivos,

metas y responsabilidades.

lll.4 Lean Manufacturing:

“Produccién esbelta, también conocida como Sistema de produccion Toyota, quiere decir
‘hacer mas con menos” —menos tiempo, menos espacio, menos esfuerzos humanos, menos

magquinaria, menos materiales-, siempre y cuando se le esté dando al cliente lo que desea"2,

James Womack, Daniel Jones y Daniel Roos bautizaron al sistema con el nombre de
Lean Manufacturing (Manufactura esbelta, traducido al espafiol), y es un conjunto de técnicas
que Toyota habia venido trabajando en sus plantas por décadas, con el fin de eliminar los

desperdicios dentro de sus procesos de produccion,

Con esta filosofia de gestion se enfoca en reducir los 7 tipos de "desperdicios”
(sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y
defectos) en productos de manufactura. Eliminando el despilfarro, la calidad mejora, el tiempo de

produccion y el costo se reducen.

1.5 Kaizen
Es el proceso continuo de analisis de situacion para la adopcion proactiva de decisiones
creativas e innovadoras tendientes a incrementar de manera consistente la competitividad de la

? Manual de Lean Manufacturing, Alberto Villasefior, Edber Galindo 2007, p 19
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empresa mediante la mejora continua de los productos, servicios y procesos (tanto productivos,

como de apoyo y planificacion). Entre sus principales caracteristicas se destacan:

o Es unaestrategia dirigida al consumidor.

e Es un medio y no un objetivo en si mismo.

» Esta enfocado en detectar y eliminar las actividades que no agregan valor.

o Todo elemento, actividad o proceso que no agregue valor es considerado en
términos de calidad como un “DESPERDICIO”, 6 en lenguaje japonés “MUDA”,
entre las cuales podemos mencionar: sobreproduccion, inventario, reparaciones

0 rechazos de productos defectuosos, procesamiento, espera, transporte, efc.

Dichos desperdicios pueden ser reducidos o eliminados a través de un movimiento
denominado 5°S.

Las 5°S

e Seiri (Seleccionar): diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios en el
lugar de trabajo, y eliminar estos dltimos.

e Seiton (Organizar): ordenar todos los elementos que quedan después de la
estratificacion de lo necesario e innecesario.

e Seiso (Limpiar): mantener limpias las maquinas y los ambientes de trabajo.
También significa verificar.

e OSeiketsu (Estandarizar). evaluacion de las tres primeras S no cbjetos
innecesarios, no desorganizacion, no sucio.

o Shitsuke (Habituar): disciplina y compromiso en las 5°S, mediante el
establecimiento de estandares.

111.6 Desperdicio o Muda:
‘Desperdicio es todo aquello que no agrega valor y por el cual el cliente no esta dispuesto

a pagar. Dentro de los desperdicios, se tiene una clasificacion de siete diferentes tipos, indicados
de la siguiente manera:
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Sobre roduccidn: producir articulos para los que no existen drdenes de produccion; esto es
producir producto antes de que el consumidor lo requiera, lo cual provoca que las partes sean

almacenadas y se incremente el inventario, asf como el costo de mantenerlo.

Espera: los operadores esperan observando las maquinas trabajar o esperan por herramientas,

partes, etc.

Trans orte innecesario: el movimiento innecesario de algunas partes durante la produccion se
considera un desperdicio. Esto puede causar dafios al producto o a la parte, lo cual crea un

retrabajo.

Sobre rocesamiento 0 rocesamiento incorrecto: No tener claros los requerimientos de los
clientes causa que en la produccion se hagan procesos innecesarios, los cuales agregan costos

en vez de valor al producto.

Inventarios: El exceso de materia prima, inventario en proceso o productos terminados causan
largos tiempos de entrega, obsolescencia de productos, productos dafiados, costos por
transportacion, almacenamiento y retrasos. También, el inventario oculta problemas tales como
produccion desnivelada, entregas retrasadas de los proveedores, defectos, tiempos caidos de los
equipos y largos tiempos de setup. Al mismo tiempo se necesita personal para cuidarlo,

controlarlo y entregarlo cuando sea necesario.

Movimiento innecesario: Cualquier movimiento innecesario hecho por €l personal durante sus
actividades, tales como mirar, buscar, acumular partes, herramientas, etcetera. Caminar también

puede ser un desperdicio.

Productos defectuosos o retraba os: Produccion de partes defectuosas, reparaciones o retrabajo,

scrap, reemplazos en la produccién e inspeccion significan manejo, tiempo y esfuerzo
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desperdiciado.” 3

También puede ser clasificado segin su cuantificacion: desperdicio controlable y
desperdicio no controlable. E! desperdicio controlable es el desperdicio que puede ser
contabilizado, por lo tanto la administracién y la parte productiva de la fabrica pueden actuar para
disminuirlo y aun eliminarlo. Estos insumos son los materiales y la mano de obra directa. El
desperdicio no controiable es el desperdicio de aquellos factores que parecieran existir en tal

cantidad que no es necesario atacar siendo dificil su cuantificacion.

También puede clasificarse segun su frecuencia de aparicidn, es decir, puede generarse
de forma tanto intermitente como permanente. El desperdicio que se presenta de forma
intermitente, ocurre puntualmente cuando se presenta una falla. Por otro lado, el desperdicio de
tipo permanente se caracteriza porque se presenta continuamente en un periodo de tiempo. Sus

causas pueden ser diversas y estar combinadas con otras haciéndolas dificil de combinar.

lil. 7 Diagrama de Causa y Efecto:

Es una de las diversas herramientas surgidas a lo largo del sigio XX en ambitos de la
industria y posteriormente en el de los servicios, para facilitar el andlisis de problemas y sus
soluciones en esferas como es la calidad de los procesos, los productos y servicios. Fue
concebido por el ingeniero japonés Dr.Kaoru Ishikawa en el afio 1943. Se trata de un diagrama
que por su estructura ha venido a llamarse también; diagrama de espina de pescado o diagrama
de Ishikawa, que consiste en una representacion grafica sencilia en la que puede verse de
manera relacional una especie de espina central, que es una linea en el plano horizontal,

representando el problema a analizar, que se escribe a su derecha.
Entre sus aplicaciones principales se pueden nombrar;

o Concentrar el esfuerzo del equipo en la resolucion de un problema complejo.
o |dentificar todas las causas y las causas raiz para cada efecto, problema, o condicion en

especifico.
* Manual de Lean Manufacturing, Alberto Villasefior, Edber Galindo 2007, p 19

‘ 4
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¢ Analizar y relacionar algunas de las interacciones entre los factores que estan afectando
un proceso particular o efecto.

e Permite la accion correctiva.

e Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa sobre un
determinado problema.

e Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no solo al final, sino durante cada etapa del

proyecto.

lll. 8 Diagrama de Pareto:

Es una herramienta que se utiliza para priorizar los problemas o las causas que los
generan. Este diagrama tiene como propésitos generales analizar las causas, estudiar los
resuitados y planear una mejora continua de los procesos. El diagrama explica la relacion entre
las causas y los problemas que ocasionan, denotando que el 20% de las causas generan el 80%

de los problemas.

111.9 Matriz de Jerarquizacion:

Grafico de filas y columnas que permite priorizar alternativas de solucion, en funcién de la
ponderacion de criterios que afectan a dichas alternativas. Puede ser utilizada para tomar

decisiones mas objetivas o en base a criterios multiples.
Procedimiento:

¢ Definir las alternativas que van a ser jerarquizadas.

¢ Definir los criterios de evaluacion.

o Definir el peso de cada uno de los criterios.

e Construir la matriz.

¢ Definir la escala de cada criterio.

e Valorar cada alternativa con cada criterio, usando la escala definida anteriormente.

¢ Multiplicar el valor obtenido en el lado izquierdo de las casillas, por el peso de cada

criterio y anotarlo a la derecha de cada casilla.
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e Sumar todas las casillas del lado derecho y anotar el resultado en la casilla de TOTAL.

o Ordenar las alternativas de mayor a menor.

1110 Prueba de Hipoétesis:

Procedimiento basado en la evidencia muestral y en la teoria de probabilidad que se
emplea para determinar si la hipétesis es un enunciado razonable y no debe rechazarse o si no
es razonable y debe ser rechazado.

Hi otesis nula HO: afirmacién acerca del valor de un parametro poblacional.
Hi otesis alterna H1' afirmacién que se aceptara si los datos muestrales proporcionan evidencia
de que la hipdtesis nula es falsa.

iil. 11 Estudio Econémico:

La evaluacion de proyectos por medio de métodos matematicos-financieros (que toman
en cuenta el valor del dinero en el tiempo), es una herramienta de gran utilidad para la toma de
decisiones, ya que un andlisis que se anticipe al futuro puede evitar posibles desviaciones y
problemas a largo plazo.

VALOR PRESENTE NETO VPN

Es un método para evaluar las propuestas de inversion de capital mediante la obtencién
del valor presente de los flujos netos de efectivo en el futuro, descontando al costo de capital de

la empresa o a la tasa de rendimiento requerida.

El método del Valor Presente Neto incorpora el valor del dinero en el tiempo en la
determinacion de los flujos de efectivo netos del negocio o proyecto, con el fin de poder hacer

comparaciones comectas entre flujos de efectivo en diferentes periodos a lo largo del tiempo.

El Valor Presente Neto permite determinar si una inversion cumple con el objetivo basico

financiero: maximizar la inversion.
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La aceptacion o rechazo de un proyecto depende directamente de la tasa de interés que
se utilice. En consecuencia para el mismo proyecto puede presentarse que a una cierta tasa de
interés, el VPN puede variar hasta el punto de llegar a rechazarlo o aceptarlo segun sea el caso.

Para el célculo del VPN se utiliza la siguiente formula:

VPN - R{ . Inversion inicial
o (1+7)

Donde:
e R - Flujos de Efectivo

o t~ Periodos de tiempo que van desde 1 hasta n

e i=Tasade Rendimiento Esperada

TASA DE RENDIMIENTO MiNIMA DE INVERSION TRAM :4

Representa la medida de rentabilidad minima que se le exigira al proyecto, segin su
riesgo, de manera tal, que el retorno esperado permita cubrir |a totalidad de la inversion inicial, los
egresos de operacion, los intereses que deberan pagarse por aquella parte de la inversion
financiada con préstamos y la rentabilidad que el inversionista le exige a su propio capital
invertido.

El TRAM del Central Azucarero El Palmar S.A. es igual a un 25 %.

* . http:/webdelprofesor.ula.ve/economia/alibel/analisis_financiero_de_proyectos/financiero/
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Capitulo IV:
MARCO METODOLOGICO

Toda investigacion precisa de un plan que permita dar respuesta a ciertas interrogantes.
Este plan se define como disefio de la investigacion o metodologia, y abarca pasos y estrategias
para llevar a cabo la investigacion en forma clara y sistematica.

La figura N°3 muestra la metodologia empleada por los investigadores con el fin de
cumplir satisfactoriamente con el objetivo general y los especificos planteados en el presente
TEG.

IV.1 Tipo de investigacion:

Investigacion de campo

El estudio aqui realizado se encuentra enmarcado en una investigacion aplicada para
comprender y resolver alguna situacion, necesidad o problema en un contexto determinado. El
investigador trabaja en el ambiente natural en que conviven las personas y las fuentes

consultadas, de las que obtendran los datos mas relevantes a ser analizados.

IV.2 Levantamiento de la informacién y analisis de los procesos:
Esta fase permite conocer la empresa a nivel general, tanto en €l de procesos como en el

de procedimientos, y se enfatiza en el area de envase donde se realiza €l estudio; a partir de
esto, se levantara la informacion referente a los procesos operativos del sistema y la I6gica que

controla a dichos procesos.

La recopilacién de datos debe enfocarse en el registro de hechos que permitan conocer y
analizar informacion especifica y verdaderamente 0til para el trabajo. Asimismo, debe aplicarse
un criterio de discriminacion, basado en el objetivo del estudio, y proceder continuamente a su

revision y evaluacion para mantener una linea de accién uniforme.

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 18
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IV.2.1 Técnicas e instrumentos de recopilacién de datos:

o Andlisis documental: Se basa en el estudio efectuado a fuentes externas de informacion
como el Internet, libros, articulos, etc.

e [Entrevistas y consuffas: Se efectian una serie de entrevistas al personal de la empresa
con el fin de conocer y caracterizar las actividades en las que cada uno participa dentro
del proceso productivo. Por medio de las mismas se toma en cuenta la opinién de cada
uno en cuanto a su trabajo realizado.

» Data histérica y documentacion de la empresa: son todos aquellos datos y registros de la
empresa que ayudan a entender el comportamiento que ha tenido la empresa desde su
fundacion.

o Observacién directa: Esta técnica permite conocer cada uno de los procesos
considerados en este estudio. Ademas se identifican quiénes participan y como realizan

las actividades.

IV.3 Diagnéstico de la situacién actual
Luego del levantamiento de informacion y analisis de los procesos, se procedera a

realizar un diagnostico del estado actual para establecer en qué condiciones se encuentra el area
de estudio, identificando de forma general cuales son los problernas y deficiencias presentes que
afectan la productividad y operatividad de la misma, para lo cual se utilizara un diagrama causa-
efecto.

IV.4 Identificacién y Jerarquizacion de las fallas y deficiencias presentes
Realizado el diagnostico de la situacion actual, e identificados los problemas vy

deficiencias en el &rea de envasado y empaque, se utilizara una matriz de jerarquizacion a partir
de la cual se podré establecer el nivel de criticidad o impacto de las mismas, a fin de
jerarquizarlas y determinar aquellas que afectan de forma mas significativa la productividad vy

operatividad del proceso.
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A continuacién se presenta de manera esquematica la metodologia empleada para este
Trabajo Especial de Grado:

Figura 3: Metodologia empleada en el T.E.G
Elaboracién propia

IV.7 Estructura metodolégica:
A continuacidn se muestra de forma esquemaética los pasos y herramientas utilizadas

para el logro de los objetivos propuestos:
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Capitulo V:
DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

A continuacidn se realizara una breve descripcion de los procesos, criterios, recursos y

capacidades del area a estudiar.

V.1. Descripcién general del proceso productivo para la fabricacion de
azucar:

Para tener una idea amplia del area a estudiar, se puede apreciar el proceso de

fabricacion de azlcar en todas sus etapas por medio de un diagrama de flujo.

PFROCESOS

= W EWNE N AN MNEESEEES NN NN EAEEERRENERNEEENAN

i . Recepcion i
Maceracin do jugosulfitade
ana dasfibrada
B Ciarificacion y Almacenan
it acion Feltracion de iltracién de jugo

de cana Jugo

Filtracién de

' cachaza

en

eparacion de
cafia

Figura 5: Diagrama de flujo del proceso y etapas de Fabricacion de aziicar
Fuente: Central El Palmar S.A
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V.2 Proceso de Envasado y Empaque:
El envasado se realiza por medio de un conjunto de maquinas automatizadas acordes a
cada tipo de presentacion. Adicionalmente se realiza la identificacién del producto a través

maquinas codificadoras.

La figura 6 muestra el diagrama de bloques del proceso de envasado y empagque.

Figura 6: Diagrama de Bloque del proceso de Envasado y Empaque
Elaboracién propia
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Etapa I: Depdsito y canalizacién de materiales granulares:

El proceso de envasado se inicia cuando el azlicar es transportada por conductores
hasta las tolvas, definido como un dispositivo destinado a depésito y canalizacion de materiales
granulares, para proceder a ser envasadas; luego el departamento de calidad certifica que el
azicar esta apta para ser envasada, o Si cumple con los requerimientos de los clientes.
Dependiendo si es calidad refresquera o refino, ésta es conducida por la linea A o B(ver figura 7),
respectivamente, hasta llegar a una de las tres (3) tolvas que permite que el grano salga de
manera dosificada. La linea A puede alimentar tanto a la tolva principal No.1 como a la principal

No. 2.'Y la linea B puede alimentar a la tolva principal No.2 o No.3.

Este departamento cuenta con tres areas: envase de 50kg, area de envase fraccionado y

envases especiales.

Tabla 1: Capacidad de las Tolvas principales
Elaboracién ro ia

Capacidad/Sacos Capacidad/toneladas
TOLVA 1 4800 sacos 240TN
TOLVA 2 4800 sacos 240 TN
TOLVA 3 1800 sacos 90TN

Una vez en dichas tolvas, se realiza una revision cualitativa y cuantitativa del producto

para asi determinar si éste es apto para ser envasado o almacenado como crudo.

Etapa 2: Alimentacién de las tolvas secundarias:
La distribucion del azlcar se realiza mediante la utilizacion de un conductor de banda el

cual alimenta una tolva de distribucion (secundaria), que cuenta con un sistema de
desterronamiento, a su vez tienen una serie de sensores que indican el arranque y parada de la

banda para llenar nuevamente las tolvas y mantener su nivel de operacion.

Etapa 3: Alimentacion de las tolvas particulares:
Siguiendo el proceso, el azicar se distribuye a tolvas particulares segin el tipo de

presentacion a la que sera envasado, de la siguiente manera:

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 25
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La linea A, destinada siempre para calidad refresquera, llega a las tolvas de las dos maquinas
que envasan sacos de 50 kilogramos.
La linea B, destinada siempre para calidad refino, llega a las tolvas de los siguientes equipos:
e Maquina Hesser 1: Envasa 1kg de papel;, embala, en papel, 20 paquetes; paletiza 72
fardos.
e Maquina Sig: Envasa 1kg de papel; embala, en plastico, 20 paquetes; paletiza 72 fardos.
e Maguina Indumak: Envasa 1kg de polietileno; embala, en polietileno, 20 paquetes;
paletiza 84 fardos.
e Maquina Bosch; Envasa 1kg de polietileno; embala, en polietileno, 20 paquetes; paletiza
84 fardos.
e Maquina “cafetin”; Envasa sobres de 4 g. de papel que son colocados en bolsas, con un

peso de 1 kilogramo.

Etapa 4: Pesado:
Consiste en determinar el peso del paquete. Dependiendo de la maquina éste se mide,

de forma directa, a fravés de balanzas o, de forma indirecta, volumétricamente.

Etapa 5: Sellado:
Etapa en la cual el paquete de azlcar ya envasado es cerrado y sellado. En el caso del

papel, se utiliza cola blanca y por unidn y presion de los pliegues; en el caso del plastico, es

sellado aplicando calor a través de una resistencia eléctrica.

Etapa 6: Codificado:
Consiste en la identificacion del producto con el turno, la maquina, el afio y periodo de

produccién.

Etapa 7: Empacado:
Consiste en formar fardos, compuestos de varios paquetes dependiendo de la

presentacién. Esta etapa no se cumple para la maquina de 50 kilogramos.

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operacicnes del Area de Envasadc y 26
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Etapa 8: Paletizado:
Consiste en colocar sobre una paleta una cantidad de fardos, para facilitar su transporte.

Esta etapa no se cumple para las maquinas de 50 kilogramos.

Finaimente el producto terminado es despachado o almacenado.

El diagrama de flujo del proceso anteriormente explicado se encuentra en las paginas

siguientes:
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Figura 7: Diagrama de Flujo del proceso de Envasado y Empaque
Fuente: Central El Palmar S.A
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V.3 Descripcidn y caracterizacién de los equipos de envasado y empaque:
Como se indicd en la definicion del alcance del presente T.E.G. el estudio se basa en las

maquinas que envasan empaques de 1kg. Estas son cuatro (4) maquinas que cumplen esta

funcion: Hesser 1, Sig, Indumak y Bosch. A continuacion se muestra la descripcion y parametros

de produccion de las maquinas:
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Tabla 2: Deseripcién y Pardmetros de produccién de las maquinas del drea de Envase
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Tasa de
Presentacion Material empacado
por fardo  defardo ({fardos/mi

Material Tasade
Maquina Presentacion del envasado
envase (Paq/min)

n)

Hesser #1 20x1Kg Papel 20paq.x1Kg Papel 4,2
Indumak 20x1Kg N 20paq.x1Kg 4.7
Bosch 20x1Kg Plastico 43
Sig 10x1Kg Papel 20paq.x1Kg Plastico 48

Equipo de envasado HESSER 1:
Esta maquina cuenta con un sistema de pesaje de 8 balanzas, la formacion del paquete

comienza a partir de una bobina pre impresa de 33 cm de ancho, que pasa por unas cuchillas
circulares las cuales realizan el corte del fondo del papel, luego pasa por el sistema de encolado
(pega 1302) donde es impregnada con cola blanca, de alli pasa al sistema del corte de papel,
que es controlada con una fotocelda, lectora de marca (macula) que posee dicho papel, al
detectarlas activa el conjunte de trinquetes de fotocentrado.

Pasa al sistema de formadores de paquetes y codificadores, los cuales identifican a
dichos paquetes con el turno, maquina, afio y periodo de preduccion que sirve para la trazabilidad
del producto.

Una vez elaborado el paquete, es transportado por la cadena de cangilonesS hasta |a
zona de llenado, sistema de pliegue de la parte superior del paquete, corte del excedente del
papel, aplicacién de cola y, por Ultimo, llega a la maquina enfardadora, encargada de juntar 20
paquetes de 1kg, mediante la utilizacién de una bobina de papel pre-impreso para dicha funcién
(de 72 cm). De alli es transportada por un conductor de banda hasta la paletizadora, encargada

de colocarlo en paletas y ser entregado al almacén.

* Recipiente encargado del transporte de material y fabricados en acero inoxidable, al carbono o plasticos como
nylon, polietilenc o uretano
P
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Figura 8: Maquina Hesser 1
Elaboracién propia
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Figura 9:Maquina Hesser 1
Elaboracién propia

Equipo de envasado SIG:

H
£
il
&
|

El proceso cumple el mismo funcionamiento que la Hesser 1. A pesar de que trabajan

con bastante similitud, tienen 2 principales diferencias:

1 Cuenta con un sistema de balance para el llenado del paquete, pero adicionalmente,

tiene una bascula que agrega azlicar hasta completar el peso del envase.

2 Al llegar a la maquina enfardadora se utiliza una bobina transparente termoencogible y

se utiliza un horno que trabaja a una temperatura de 100°C.

Este equipo también trabaja con bobinas de 33cm para empaques de 1kg y bobinas de 72cm

para los fardos.
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Figura 10: Maquina Sig
Elaboracion propia

Equipo de envasado BOSCH:
Esta maquina produce la presentacion 20x1kg plastico a una velocidad de 86 paquetes

por minuto. El sistema de medicion de peso que utiliza es volumétrico {método indirecto) y cuenta
con unas mordazas para fa formacién del envase colocado horizontalmente y para el sellado
vertical del mismo dispone de una barra de bronce de calefaccion. Utiliza bobinas de 36cm.

La maquina de empaque estd conectada a la maquina de envase por una banda
transportadora que conduce el paquete de 1kg para formar los fardos que contiene 20 paquetes
cada uno. La maquina de empaque, también conocida como la enfardadora, se alimenta por
bobinas de polietileno (de 112¢m), formando  bolsones de la misma manera que la maquina de

envase.
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Figura 11. Miquina Bosch
Elaboracién propia

Equipo de envasado INDUMAK:
Este equipo funciona de manera similar que la Bosch, las dos diferencias principaies son

que ésta trabaja a una velocidad de 94 paquetes por minuto y es una maquina digital, la Bosch es

analfgica.
La enfardarora si trabaja de igual forma y con los mismos insumos
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Figura 12. Maquina Indumak
Elaboracién propia
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Inicialmente se hizo un recorrido por ias areas a estudiar de modo de familiarizarse con el
proceso de envase y empague e identificar los departamentos involucrados a éstos y sondear las
condiciones y clima del ambiente de trabajo. Originalmente, se tom¢ la decision de no trabajar
con documentos registrados por la empresa que describieran el proceso para asi tener un criterio
propio de lo que sucede en el area.

El sistema de produccion por el que idealmente se mangjaria la empresa es de tipo “pull’
0 *halar’, en el cual se elabora una planificacién basada en analisis de prondsticos. Sin embargo,
no se cumple principalmente por las restricciones impuestas por el Estado, por ende, es
necesario utilizar el sistema “push” o “empujar” para tratar de satisfacer la demanda.

Una de las principales restricciones del proceso productivo es de tipo gubernamental ya
que por resolucion de gaceta oficial nimero 370.444, el Estado venezolano establecid en el
articulo 2 que: “Los Centrales Azucareros deben destinar un minimo del 60% del total de la
azlcar producida al uso doméstico”; lo cual quiere decir que el 40% restante podra dirigirse a la
industria de refrescos, galletas y otros productos.(Ver Anexo 5)

Este 60% de la produccion se refiere a los empaques de 1kg tanto en presentaciones de
plastico como de papel, y cuentan con un precio regulado, lo que no aplica a los 50 kg que viene
siendo el 40% de la produccion de az(car.

El Estado no les permite despachar la produccién destinada a las industrias (sacos de 50
kg) hasta no despachar el porcentaje estipulado para el consumo doméstico.

“De la venta del aziicar, 60% del ingreso corresponde a los cafiicultores y 40% restante
es el ingreso de los centrales azucareros. Desde 2006 el precio del azlicar sdlo ha variado desde
BsF 1,30 hasta BsF 1,94; aumento autorizado en diciembre de 2007.

De acuerdo con José Ricardo Alvarez, presidente de Fesoca, el precio del azicar deberia

estar, sin subsidio, en mas de BsF 4 por kilo. Para la temporada 2008-2009 el costo de
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produccion de un kilo de azlcar se incrementd 30% respecto a la zafra anterior, pasando de BsF
3,22 aBsF 4,17.

Los cafiicultores aspiran a que se haga una revision del precio, que ubique el valor en al
menos BsF 2,70, contando con que se haga efectivo el anuncio de aumento del subsidio de BsF
39 por tonelada de cafia de aziicar producida.

Sin embargo, este mecanismo de subsidio no resuelve por completo la pérdida de
rentabilidad del sector azucarero, pues la subvencidn gubernamental sélo ayuda a los
productores, mientras que los centrales azucareros se mantienen percibiendo los mismos

ingresos decretados en diciembre de 2007, cercanos a BsF 0,65 por kilo de azlcar vendida”. 8

Figura 13: Distribucion de los beneficios provenientes de la venta de 1kg de azicar
Elahoraciéon propia

® http:/leconomia.eluniversal.com/2009/03/02/eco_art_se-contrae-produccio_1286774.shtml
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Vi.1.2 Procedimientos

Al haber un cambio en la coordinacion de produccion, la cual consiste en el
cambio de la presentacion del paquete(Montalban o Konfit), dependiendo de la
calidad del azicar, se conlleva a una pérdida de tiempo por la parada del
proceso, el cambio de las bobinas, y el arranque desde el principio luego de

tener los resultados del departamento de calidad.

Debido a una falta de planificacion en el inventario de los insumos, éstos se

realizan a mitad de turno paralizando el proceso productivo.

El area de Envase cuenta con un solo manual de operaciones que esta ubicado
en la oficina del supervisor. Lo que radica en ocasiones, en una mala utilizacion

de la maquina y en |a reduccién del rendimiento de la misma.

Los indicadores no son suficientes para medir la productividad y eficacia del

sistema.

Existe poca efectividad del mantenimiento de las maquinas, ya que se siguen

presentando fallas.

No se cuenta con un programa de mantenimiento preestablecido, y al momento

de hacerlo afecta la planificacion de produccion.

VI.1.3 Sistemas de Informacion

La Empresa utiliza el sistema de analisis de datos: “BAAN7 para llevar a cabo el
registro y el control de sus procesos, sin embargo, al analizar como los usuarios
utilizan este software se detecté que no utilizan todas las bondades del mismo.

(Informes, estadisticas, graficas, etc)

7 La Planeacion de Recursos Empresariales (Enterprise Resource Planning, ERP) es un sistema compuesto por un
conjunto de médulos funcionales estandar y que son susceptibles de ser adaptados a las necesidades de cada

empresa.
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Los operadores no estan teniendo acceso a la computadora del area de envase
por problemas técnicos, lo que genera tiempos de espera al tener que depender

del supervisor de turno para ingresar los datos al sistema.

Las fallas y/o paradas definidas en la base de datos del sistema no se

encuentran bien clasificadas o tipificadas.

VI.1.4 Personal

No existen programas formales de capacitacion para los operadores en funcion
de todas las tareas a realizar, y en consecuencia cada quien hace las cosas a su
manera. Su entrenamiento consiste en la observacion y aprendizaje de los

métodos aplicados por los otros operadores.

Las condiciones ergondmicas no son las més adecuadas en esta area; se
presenta la condicion de embaucamiento de aire caliente, ya que dispone de un
techo de gran altura pero sin escape de aire, quedandose concentrado dentro del
area. Los exiractores no se dan abasto y no hay suficientes ventiladores para

bajar la temperatura a la de confort.

Poca cantidad de operadores para algunas operaciones, lo que conlleva, en

ciertos momentos, a que se interrumpa alguna operacién del proceso.

VI.1.5 Insumos

En periodos de zafra y refino en las cuales se trabaja con azlicar proveniente
directamente de fabrica, la calidad del az(icar varia, lo que implica un cambio de

presentacion, deteniendo la operacién (parado por set-up8)

En varias oportunidades se observo una gran perdida en los (ltimos kilogramos
de las bobinas de papel de 33 c¢m, ya que la misma no venia impresa, por

defecto del proveedor.

8 El set up, es efectivamente una técnica enfocada al cambio rapido de maquinaria y herramientas productivas sin

pérdida de tiempo.
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» Laempresa tiene en la actualidad, tres montacargas tipo “ufia”, los cuales son los
encargados de la movilizacion de las bobinas tanto de papel como de plastico,
estos montacargas no son los mas idoneos para este trabajo ya que en la

manipulacion del material los deteriora, produciendo desperdicio del insumo.

e Las bobinas de plastico frecuentemente vienen con empates en una misma
bobina, lo cual no solamente produce la parada de la maquina, sino que varios

metros de plastico son desechados para peder asf reanudar la preduccion.

o Las maquinas de plastico utilizan cintas de teflon para el deslizamiento del
polietileno y como aislante en las resistencias que hacen el sellado de las

bolsas. No siempre estan disponibles para el operador.

VI.1.6 Equipos.
o Por tratarse de méaquinas fabricadas hace més de 30 afios (papel: Hesser 1y

SIG), y falta de mantenimiento, muchas piezas de estos equipos se encuentran
en estado de deterioro, y es necesario buscar repuestos constantemente. Debido
al Control de Administracion de Divisas, la empresa se ve obligada a fabricar sus
propios repuestos, sin tener la oportunidad de importar repuestos originales.

Ademas el ahorro de tiempo entre estas dos opciones es bastante significativo.

o El continuo uso del sistema de encolado, hace que se seque la pega, tapando el
dispositivo, evitando su normal funcionamiento, y produciendo paradas en la

magquina.

e El sistema de paletizado con el que cuenta la compariia es tanto automatizado
como manual. Las maquinas de papel tienen, cada una, una paletizadora
particular, mientras que las maquinas Indumak y Bosch comparten una
paletizadora. Cuando el sistema de paletizado automatico falla, principalmente
por razones eléctricas, la maquina a la cual sirve debe parar también ya que los

fardos producidos se acumulan en la banda transportadora.
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e Las maquinas Hesser 1y Sig (presentacion papel) cuentan con un sistema de
balanzas, que tiende a fallar cuando el azicar forma terrones, atascandose en el
dispensador, 0 agregando méas volumen al empaque haciendo asi que se

atasque en la etapa de sellado.

e LaHesser 1 trabaja con su propia empacadora que también funciona con papel.
Este tiende a trancarse por dos razones: por el grosor del papel y por la
acumulacién de pega seca. La Indumak y Bosch cuentan, cada una, con su
propia empacadora pero ambas funcionan de igual manera y tienen la misma
falla: la falta de teflon adecuado. La Sig, a pesar de envasar en presentaciones

de papel, los fardos son empacados en plasticos, con un horno termoencogible.

e Las fallas eléctricas presentes en el area de envase son directamente en las
méquinas, es decir, no es un problema de alimentacién sino de cableado o falta

de mantenimiento de las mismas.

o El Central EI Palmar cuenta con siete (7) montacargas, de los cuales dos (2) son
alquilados y cinco (5) son propiedad de la empresa, la obtencion del equipo
alquilado se debié a que tres (3) de los montacargas propios se encuentran
dafiados, tanto por falta de mantenimiento como falta de repuestos. De los otros
dos que se encuentran operativos, uno, por ser muy antiguo, es muy lento y sélo

es utilizado para distancias corias.

e Actualmente el compresor del area de envase se encuentra en la fabrica,
suriiéndola, en caso de emergencia, si el principal de ésta falle. El problema
radica en que al momento de auxiliar la fabrica, el area de envase se ve
desabastecido de aire comprimido.

A continuacién se muestra un diagrama causa-efecto a manera de resumen elaborado en
base a las principales deficiencias que afectan la operatividad y los niveles de productividad del

area de envase y empaque.
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ergondmicas no Poca fos equipos hY
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Regulaciones de Falla de sistema de pesaje
inportacién impuestas
Faltad por el estado .
vzntilasfén Devaluciones en Productividad
\.{a romana .
Y y operatividad
= del drea de
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empaque
Deficientes indic acores No exi tanificacicn d
de gestién - o existe planificacion de Detericro de insumas.

“mantenimiento diario

Desaprovechamiento
del sistemna BAAN Bobinas can

Coordinacion de empates

Preduccion Falta de cinta de

teflon > . Defectos provenientes del
< proveedor

Actualmente los

operaderes no tienen Bobinas sin impresion

acceso al sistema

No se eyents con manual de
operaciones a fa mano

Falta vy calidad de azdicar

Procedimientos Sisternas de

informacion

Insumos

Figura 15: Situacién actual del drea de Envase y Empaque
Elaboracién propia

V1.2 Identificacion y Jerarquizacion de los factores que afectan el area de
envase de la empresa

Al identificar la diversidad de problemas que afronta la empresa y utilizando como
referencia el diagrama causa efecto en la figura 15, se realizé una Matriz de Jerarquizacién con

los principales problemas identificados para luego entrevistar al personal del Central El Palmar.

Las fallas, deficiencias y oportunidades de mejora son escogidas segiin mas alta sea su
puntuacién final. Una vez identificados los problemas mas criticos, se formularan las propuestas
de mejora y los planes de accién de acuerdo con la siguiente escala:

Tabla 3: Ponderacién utilizada en la matriz de jerarquizacién para los factores que afectan el drea

de Envase y Empaque
Elaboracion ro ia
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evaluacion realizada.

Equipos e
q p' Gubernamental Personal
s instalaciones

Sistemas de Proced mento

informacion

nsumos

Elaboracién ro ia

No existen programas de capacitacion formal
Condiciones ergondémicas no apropiadas

Falta de ventilacidn
Falta de ersonal en al unas o eraciones
Poca iluminacién

Control cambiario

Regulaciones de importacion impuestas por el estado

Falta de montacar as
Obsolescencia de los os
Fallas mecanicas

Fallas eléctricas

Falla del sistemas de encolado
Falla del sistemas de esa

Coordinacion de produccion
Deficientes indicadores de gestion
No existe planificaciéon de mantenimiento diario

No se cuenta con manual de operaciones a la mano

Desaprovechamiento del sistema BAAN

Actualmente los operadores no tienen acceso al sistema

Falta de cinta de teflon

Falta calidad de azlcar

Bobinas sin im resion

Bobinas con em ates

Defectos rovenientes del roveedor
Deterioro de insumos

Tabla 4: Matriz de Jerarquizacién de problemas en el irea de Envase y Empaque

2,80

2,50
3,20

2,00

3,00

3,10

2,50
3,00
2,10
2,20

2,90
3,00
2,50
3.35

3,00

2,00
4,00
3,80
2,80
3,10
2,50
3,15

Capitule VI: Diagnéstico de ia Situacién Actual

A continuacion se presenta las Tabla 4 donde se muestran los resultados de la

Las causas cuya ponderacion esta ubicada entre 3 y 4, seran tomadas con mayor importancia

para el desarrollo de las propuestas de mejora y los planes de accion de este estudio.
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VI.3: Andlisis de las paradas de cada maquina:
Para realizar una evaluacién méas exacta de las causas de las paradas de los equipos

que envasan paquetes de 1kg tanto de plastico como de papel, se utilizd la base de datos (ver
estadisticas en los Anexos 9, 10, 11 y 12) se procedié a utilizar herramientas de identificacion de

problemas como se muestra a continuacion.

VI.3.1 Diagrama de Pareto:
Metodologia:

1. Se prepararan los datos.

2 Se disefia una tabla de conteo de datos.

3. Se calcula las contribuciones totales y parciales.

4 Se ordenan los elementos de mayor a menor.

5 Se calcula porcentajes, y porcentaje acumulado para cada elemento.
6. Trazary rotular los ejes.

7. Se dibuja un gréafico de barras que representa el efecto de cada uno de los elementos

confribuyentes.
8. Se traza un grafico lineal cuyos puntos representan el porcentaje acumulado.

9 Rotular el diagrama de parete.
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Tabla 5: Causas de las paradas de la Hesser 1
Elaboracién ro ia
tipo de parada a (Ne. :)e Faiias por b(tiempo .por falfa) ti?;;;;t;t)al Frecue_ncia Frecuencia
urno) min . Reiativa Acumuiada
{min/turno-mes})
fmecanica 0412 58 845 1454 6438 22 28% 22 28%
mtto f";z'r'ﬁgc"’" de 0,404 55,334 1341,296 20,55% 42,83%
preparacion
i 0,435 27,307 728,373 11,16% 53,95%
eléctricas 0136 544 207 8 34%
- falta y calidad de 0,136 61,969 505,667 7,75%  70,07%
m embaladera 0 262 30 638 48 629 77 45%
coordinacion de
m rodoocian 0,078 55,103 257,882 3,95%
wn aletizadora 0141 226 423 347% 84 87%
limpieza formadora o o
m encolado istola 0,152 23,834 217,366 3,33% 88,19%
110 41 165 615 2 54%
= neumatica 0082 147 654 2 26%
0,441 4,556 120,552 1,85% 94,84%
faita de
montacar a 0,055 30,805 101,657 1,56% 96,40%
falta y defectos
insumos 0,064 25,833 99,199 1,52% 97,92%
0015 98 666 88 799
24240 037%
falta de
montacar a 0,072 3,452 14,913 0,23% 99,88%
fumi acidn 0012 67 8 040
6528 160
Diagrama de Pareto (Hesser 1)
25,00% 120,00%
0,
« 20,00% 100,00%
=
g 80,00% 9
= 15,00% T
(14 60,00% 5
£ 10,00% £
G 40,00% 3
(4} 0 <
S 500% 20,00% 2
[
R
w 0,00% Q,00%
ABCDEFGH! JKLMNOPQR
Items evaluados
Griafico 1: Diagrama de Pareto de 1a Hesser 1
Elaboracién propia
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Tabla 6: Causas de las paradas de la Sig
Elaboraciéon ro ia
] i total . .
tipo de falla a (No. :)e Fallas por b(tiempo _por faHa) '?::‘tﬂ 5g)a FrRecIu:'ncla Freme;u:a
urno) min (min/turno-mes) elativa Acumulada
faita y calidad de 1,27 44,44 3386,328 2507%  25,07%
gzucar
7872 2078 208 15 39% 40 46%
mtio ﬁr:‘]lr';zc'”” de 0,46 58,8 1622,38 12,01% 52,47%
eléctricas 029
embaladora 1020 36 7 55%
preparacion 0,64 24,21 929,664 6,88% 77,48%
méd uina
(L) 26 04 812 448 6 01% 83 49%
G "’gﬁéif:d?rligga 0,232 39,91 555,547 4,11% 87,60%
neumatica a1e 49 54
coordinacion de
roduevion 0,12 54,98 395,856 2,93% 94,05%
otras 013 370 968 2 75%
sistema de pesaje
palanza 0,05 135,000 1,00% 97,80%
0019 110 83 126 346 0. 94% 98 74%
falta y defecto
imeumos 0,061 30,21 110,569 0,82% 99,55%
0035 18 99 84%
mtto ro ramadoe 0013 15 32 99 92%
falta montacar a 0 009 18 83
fumi acion 0 00% 100 00%
TOTAL 13507 250
Diagrama de Pareto (Sig)
30,00% 120,00%
25,00% 100,00%
o 0,
2 20,00% 80,00%
= (=)
L -
[ =
X 15,00% 60,00% 3
S E
5 3
=
e 10,00% 40,00% <
3 =
o
w 500% 20,00%
0,00% 0,00%
ABCDEFGHIJKLMNOPAQR
{tems evaluados
Grifico 2:Diagrama de Pareto de la Sig
Elaboracién propia
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Tabla 7: Causas de las paradas de la Indumak
Elaboraciéon ro ia
tipo de falta a (No. De Fallas por b(tiempo por falla) ﬂ;‘;%‘l;%?' Frecuencia Frecuencia
P turno) min (min/turno-mes) Relativa Acumulada
0,615 39,626 1462,199 21,78%
falta y calidad de
Y e 0,359 51,229 1103,473 16,44% 38,22%
preparacion
ma uina 1,819 8,427 919,723 13,70% 51,92%
v 0,274 44,208 726,780 62,75%
-4 ) 70 68%
= m"maztszgr:"b"’ de 0,65 12,236 477,204 7,11% 77,79%
2 eléctricas 0135 48 418 392 186 5 84% 83 63%
z 47 451 244 847 3 65%
ey embaladora 0 115 29 841 205 903 307% 94 78%
0131 53 168 621 251% 97 29%
95 680
falta y defecto
kol 0,022 59,875 79,035 1,18% 99,95%
fumi acién 002 25 33
0,000 0,00%
adora 0000 0 00%
0,000 0,00% 100,00%
codificadora 0 000 0 00% 100 00%
TOTAL
Diagrama de Pareto (Indumak)
25,00% 120,00%
0,
« 20,00% 100,00%
>
= 80,00% 9
2 15,00% g
% ' 60,00% E
S 10,00% ., 5
c 40,00% ©
2 <
Y =
2 5,00% 20,00% ©
"
[T
0,00% 0,00%
ABCDEFGHI JKLMNOPQR
Items evaluados
W Frecuencia Relativa Frecuencia Acumulada

Grifico 3: Diagrama de Pareto de la Indumak
Elaboracion propia
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Tabla 8: Causas de las paradas de la Bosch
Elaboracion ro ia
tipo de falla a (No. :)e Fallas per b(tiempo por falla) ti?::[m;:t)al Frecue_ncia
urno) min N Relativa
(min/turno-mes)
faita y calidad de 0,73 53,19 2329,722 32,69%
azucar
mite finalizacin de 0,39 48,37 1131,858 15,88%
turno
mecanica 108 16 648 960 911%
coordinacion de
roduccion 0,21 49,68 625,968 8,78%
0,3 27,83 500,940 7,03%
: preparacion
8 s oina 0,2 36,36 436,320 §,12%
eléctricas 009 68 61 370 494 5 20%
@) 003 131 667 237 001 333%
[+1] embaladora 012 25 89 186 408 262%
neumatica 015 49 58 446 220
falta y defecto
o mos 0,027 42,778 69,300 0,97%
0 002 0 300 0 00%
0,000 0,00%
let adora 0 000
0,000 0,00%
0000 0 00%
6000 0 00%
675
Diagrama de Pareto (Bosch)
0,35 1,2
0,3 1
8 0,25
2 ’ 0,8 o
" -
5 02 0 =
015 S 3
o ) £
2 01 04 3
& : <
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o 0,05 02 R
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(T8 0 0
ABCDEFGHI JKLMNOPQR
Items evaluados

Grifico 4: Diagrama de Pareto de la Bosch
Elaboracién propia
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VI1.3.2 Analisis de las paradas en el proceso:
Procedimiento:

A fin de contrastar la informacion obtenida de la base de datos de paradas de la
empresa, con la realidad actual percibida por los empleados pertenecientes al area de envase y
empaque, se procedié a listar las fallas tipificadas por la empresa y a medir a través del uso de
una matriz de jerarquizacion cuéles de éstas, segin la experiencia y el dia a dia de los
empleados, son las que ocurren con mayor frecuencia. Para ello, se siguid el siguiente

procedimiento:

1 Se establecid un cuestionario de evaluacién para cada una de las cuatro (4) maquinas
estudiadas, el cual consiste en colocar la frecuencia de cada una de las causas de las
paradas segun la lista que se utiliza dentro del area. Se tienen cuatro (4) posibles

respuestas.

2. Se elaboro un sistema de evaluacion en base a las cuatro (4) opciones de respuesta de
cada pregunta, segun el criterio mostrado en la Tabla 6.

Tabla 9: Ponderacion utilizada en la Matriz de Jerarquizacién
Elaboraciéon ro ia

ESCALA RECUENCIA
Siempre
Frecuente
Pocas Veces
Nunca

3 Se aplicaron los cuestionarios a los operadores y supervisores del area; a su vez, a los

autores del presente Trabajo Especial de Grado.

4. Para obtener el resultado final de cada causa de parada, se le fue asignado un valor

porcentual segn el conocimiento y manipulacion de las maquinas.
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Tabla 10: Ponderacion segiin conocimiento de las maquinas
Elaboracion propia

%
QO erador

Tesista

A continuacién se puede apreciar los resultados de dichas encuestas:

Tabla 11: Matriz de jerarquizacion de las causas de parada de la Hesser 1

Elaborciéon ro ia
MAQUINA: HESSER 1

tesistas TOTAL
Pre aracién de Ma uina
Mantenimiento finalizacion de 37
turno ’
3225

Limp. Formader-encolado- 2,5 3.5 15 3,00
istola

Falla embaladora

285
Fallas eléctricas 325 2825
Falla Paletizadora 275 2625
Falla Sist de esa  balanza 275
225
Falla Neumdtica
falta de aletas
Falta y defecto_s‘lnsumos 2,25 1.5 2,03
Produccién
Inventario de insumos-
roduccidn 1,80
Fumi acioén 155
Mantenimiento ramado 175 153
I A NO APLICA
coordinacion de almacén

Mtto Mordaza-Cambio tefién
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Tabla 12: Matriz de jerarquizacion de las causas de parada de la Sig
Elaboracion ro ia
MAQUINA: SIG

Presaracién de M4« uina [ 4 ]
Mantenimiento finalizacion de
turno 3.7
Fallas Mecdnicas 325 T 3325
Falla embaladora 325 3225

Falta calidad de azicar

Limp. Formador-encolado-

sistola 3.5 295
Falta y defectos Insumos
Produccién 275 %375
275
Falla Neumadtica 225
275 2175
falla codificadora
Inventario de insumos-
: 1,8
sroduccién
165
155
125 1425
125 1425
NO APLICA

coordinacién de almacén

Tabla 13: Matriz de jerarquizacion de las causas de parada de la Indumak
Elaboracion ro ia
MAQUINA: INDUMAK

tesistas
Mantenimiento finalizacicn de
3,7
turno
« v, . v . 3,75 3575
Preearacién de Masuina NI NN 355

Falta calidadde azicar  NEEIMNN M-I AN -

Falla embaladora 225
Falta y defectos Insumos
Producddn 2,75 1,5 2,5 2,325

Inventario de insumos-
sroduccién 25 2,05
falla codificadora
Falla Neumatica
Fumisacién 175

falta de saletas

NO APLICA
Limp. Formador-encolado-
sistola
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Tabla 14: Matriz de jerarquizacién de las causas de parada de la Bosch
Elaboracién ro ia
MAQUINA: 8OSCH

e iee - Su ervisores tesistas TOTAL
o e RN 375 | 35 3725
| 375 | 3 {1 4 R
Martenimiento finalizacion de
turno 3,25 3,5 3,475
Falta calidad de azicar | 35 | @
Coordinacién de Produccion 275 [ 23
Falia embaladora 225
Falte y defectos Insumos
Produccion 25 L5 23
Falta de montacar 2 ealetas
2125
Inventario de insumos-
sroduccion 25 2,05
Mantenimiento srosramado
Es»era resultados de calidad 175
Falla Neumatica 175
falta de saletas 175
Fumisacion 155
Falla Paletizadora NO APLICA

Limp. Formador-encolado-
»istola
Falla Sist de »-sa’e balanza

Los factores cuya ponderacion esté ubicada entre 3 y 4 (sefialado en amarillo) serédn objeto de
mayor atencion (segun la opinidn de los operadores, superviscres € investigadores) para las
propuestas de mejora y los planes de accidn del presente estudio.

Dentro de ias tablas mostradas se puede observar que el resultado de las encuestas para
los operadores, supervisores e investigadores (marcado en azul) coincide con el resultado del
estudio de las paradas mas frecuentes dentro del area de envase y empaque. Mostrado en el
Diagrama de Pareto.

Este estudio ayudod a corroborar las fallas principales anteriormente identificadas para el

desarrollo de las propuestas.

VI. 4 Devoluciones por pesaje:
Otro de los problemas que acarrea el area de envase y empaque, aunque no pareciera

afectar, es en el despacho de la mercancia. Para la venta, la mercancia es cargada en los
diferentes camiones, para luego ser llevados a una romana en la salida. Muchas veces estos
camiones no pueden salir debido a diferencias en el peso del empaque. Y es de conocimiento
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de los supervisores de esta area que, principaimente, el producto terminado fraccionado es el

que presenta este tipo de problemas.

Al ser devuelto el camion, éste debe ser revisado por el departamento de contraloria, de

modo de evaluar si esta diferencia de pesaje entra dentro de los parametros de tolerancia (+ -

0,5%), primero realizando pruebas de pesaje con muestras, y en el caso de mantenerse la

discrepancia, el camion debe ser desmontado completamente para realizar la prueba,

ocasionando una gran pérdida de tiempo, y ocupando personal para esta tarea. Luego, el

departamento de contraloria decide si permite 0 no el despacho del mismo o en su defecto,

regresar la mercancia, causando reprocesamiento, pérdidas de material de empaque, tiempo,

azlcar y utilizacion de personal de otras operaciones.

A través de informacion estadistica proporcionada por la empresa (Ver anexo 16 ) , se
pudo obtener una relacién entre los camiones liquidados para venta de azicar y guias de
carga, y aquellos que son retenidos por presentar problemas con tolerancia de pesaje de
todos los productos fraccionados que ofrece Central El Palmar. Entre las fechas de 3-08-
2009 y el 11-09-2009 se exirajo que de 482 camiones liquidados para la venta y como guias
de carga, 134 de ellos fueron retenidos para la revision del departamento de contraloria lo

que representa un 27,8% de los camiones.

Estos datos, ademas de darnos una perspectiva sobre el porcentaje de camiones que
deben pasar por un proceso de inspeccién luego de ser rechazados, también van a ser
utilizados en la realizacién de un analisis estadistico para asi demostrar que existe un

problema de pesaje en la empresa.

Para el célculo de la tolerancia promedio de este proceso, se tomo una muestra de las
mismas a la cual se le aplico una prueba de significancia, en donde se asumira la

normalidad, cuando el pvalor resultante de la prueba tenga un valor mayor a 0,5. En donde:
i Tolerancia promedio en valor absoluto.

Ho: p=0.5
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Hip>05  Pvalor Pltw> X —05 ~nj=0

Sc
a=0,05
RESULTADOS:
X 059 Sc: 0,716 n; 482

Pt >277]=P[Z>277] =0,0028

Este hecho indica que se rechaza la hipotesis nula.

Con los resultados obtenidos se puede concluir que existe evidencia muestral con un
nivel de significacion del 5% que permite afirmar que p > 0.5, es decir, que el proceso no cumple
con los parametros establecidos.

Todo este problema antes descrito, viene dado a consecuencia de una falla en el
seguimiento del peso del empaque, el cual es unicamente pesado en |la Etapa 4 del proceso
productivo. Luego de completar el resto de las etapas, el producto terminado se pesa una vez
mas, ya montado en el camién de despacho, en una romana, siendo ya muy tarde poder evitar

las pérdidas que provoca la devolucién de un camién por diferencias de pesaje.
VL. 5§ Falta de Montacargas:

A pesar de que en el Analisis de Pareto realizado para la lista de paradas obtenida por la
empresa, ésta no representd una falla significativa dentro del estudio, y al observar los procesos
para el manejo de material, los investigadores del presente trabajo consideraron que éste era un
punto importante a ser tomado en cuenta, ya que llamo la atencién que los montacargas en uso
eran alquilados y de faltar éstos, podria incurrirse en retrasos o paradas no planificadas. Sin
embargo, a través de las entrevistas realizadas se pudo constatar, que el Central EI Paimar S.A.
cuenta con dos montacargas alquilados como se habia nombrado anteriormente, lo que
evidentemente hace que dentro del area de envase y empaque no se sienta o afecte, de gran

manera, esta falta. El problema radica en el gran gasto en el que incurre la empresa en ef alquiler
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de esta maquinaria, para poder abastecer todos sus departamentos, pudiendo considerarse otras
alternativas mas econdmicas. Por otro lado, al no ser de su propiedad estos equipos requeridos

para el manejo de materia prima y producto terminado, se asume un riesgo asociado a no contar
con su disponibilidad certera en todo momento (sean retirados).
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Capitulo VII:
PROPUESTAS DE MEJORA

Tomando en cuenta los problemas mas criticos determinados en el capitulo anterior, se
plantean las propuestas de mejora. Para alguna de ellas se hara una evaluacién econémica

mostrando el beneficio que dicha propuesta representara para la empresa.

VIL.1 Propuestas de mejora para las principales paradas de las maquinas:
En el Diagrama de Pareto mostrado en el capitulo anterior se logré identificar las paradas

méas criticas que sufren las maquinas envasadoras de 1kg. Ademas, los resultados de las
encuestas realizadas al personal que opera en el area de Envase y Empaque, incluyendo a los
autores del presente T.E.G, coincide con los resultados de dicho diagrama. Es por ello que, en
primer lugar, se formulan las propuestas de mejora para estos principales problemas.

1 “Pre aracion de ma uina mantenimiento finalizacion de turno”

No hay manera de eliminar esta demora, ya que la misma es requerida (tiempo
de set-up). Hay que dedicarle un tiempo para preparar la maquina al comienzo del turno y
dejar el equipo listo para el siguiente grupo. Lo ideal seria disminuir este tiempo de
preparacion y estandarizario manteniendo un rango de “tiempo set-up 6ptimo® por dichas
paradas. Se recomienda establecer un instructivo (ver Anexos 22, 23, 24, y 25) de
operacion definiendo los pasos a seguir, con el tiempo normal, dependiendo de cada
maquina. Luego de establecer el instructivo se tomaron 6 muestras para verificar que el

mismo sea el recomendado a la empresa para disminuir dichos tiempos.
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Tabla 15: muestras del tiempo de preparacion y finalizacién de cada mdquina con el nuevo
instructivo
Elaboracién ro ia

3253 2020 2020 2435 2534
28 50 2130 3150 2123 26 51 14 80
1960 2960 19.81 25,10 16,50
3020 2140 2390 2532 2492 14 81
29 80 1980 3041 2120 2495 2510 1325
3040 3082 2045 2564 1532
romedio 3084 2050 3025 2533 Ya cumple un 2532 14 46
desv. tiempo estandar
Etiniar 1,54 074 0,91 0,90 0,78 ik 054 1,43
tiempo
productive
mf;'gfé;“" 1856,30 1230,00 181520 1252,00 1519,60 1519,10

turnos aj
mes

Para obtener la ganancia estimada por conversion de tiempo de parada en tiempo

productivo se tomd como ejemplo los datos del mtto finalizacion de turno de la Hesser 1

1856,30min/ falla x 84 paquetes/min x 0,181 BsF/paquete - 28.223,19 BsF mensuales.

Tabla 16: Ganancia estimada por conversion de tiempo de parada en tiempo productivo

Elaboracién ro ia
ganacia
estimada

por
conversién
de tiempo
de parada
en tiempo
productivo

28.223,19 18.700,92 31.540,92 21.75475 25.854,47 23.646,31 13.508,17

2 “Coordinacién de roduccién:

Esta causa de parada no depende del area de envase sino exclusivamente de la
fabrica, ya que durante el proceso puede cambiar la calidad del azicar. Si esto ocurre
habria que notificarlo al area de Envase y Empaque para proceder al cambio de
presentacion. Se recomienda que los supervisores del area anuncien dicho problema a
los supervisores de fabrica para que tomen conciencia de la situacion y buscar generar
mejores resultados en la calidad del producto.

3 ‘Fallas mecénicas eléctricas™

Para evitar frecuentes paradas por esta causa se recomienda desarrollar

implantar un sistema de gestion de mantenimiento, con esto se busca tener un mayor

rendimiento de los equipos ya que habria un mantenimiento preventivo que evita o
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disminuya estas fallas. Obviamente, dadas las limitaciones de tiempo, no fue posible
desarrollar dicho sistema ya que el mismo seria objeto de un trabajo de estudio completo
y de gran envergadura.

4 ‘“Falta calidad de azlcar”:

Al realizar un analisis comparativo entre los tiempos de parada referentes a falta y
calidad de azlicar, se pudo notar una diferencia significativa de este tiempo de la
maquina Hesser 1 con respecto al de la maquina Sig, Bosch e Indumak, hasta llegar a la
conclusion de que estos Ultimos equipos cuentan con una desterronadora en sus tolvas,
a diferencia de la Hesser 1. A continuacion se mostrara un cuadro en el que se

especifican estos tiempos, obtenidos del Diagrama de Pareto:

Tabla 17: Tiempo de parada promedio por falta y calidad de aziicar
Elaboracién ro ia

e da promedio

d de azicar
Hesser 1 61,97
S 44,44
Indumak 51,23
Bosch 53,19

Por io tanto, se propone la implementacion de una desterronadota (ver anexo 18) en la
tolva de la maquina Hesser 1, con el fin de reducir este tiempo, cercano al de la maquina
Sig, ya que ésta trabaja de manera muy similar. Se realizaran los célculos para estimar el
tiempo de parada que podria transformarse en un tiempo productivo, y la ganancia
esperada que se obtendria con este cambio.

Considerando que el tiempo se reduciria alrededor de 15 minutos (61,87min — 44,44min):

15 minutos ahorrados/falla x 0,136 fallas/turno x 60 tumos x 12 meses — 1.468,8 minutos

anuales

Utilizando la tasa de produccion de la maquina:

1.468,8 minutos x 84 paquetes/ minuto = 123.379 paquetes anuales envasados

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 59
Empague de una Empresa de Fabricacion de Azdcar




« LNIVERSIDAD CATOLICA
ANDRES BELLO

ESCUELA DE INGENIERIA . . _ - .
INDUSTRIAL Capitulo Vil: Pro - jora

Tomando en cuenta que la ganancia por paquetes es igual a 0,181 BsF, se tiene que el
Central tendria un ingreso adicional de 22.208,25 BsF anuales, con la implementacion de
la desterronadora, que tendria un costo de inversion de 9.236 BsF, es decir, con el primer
afic de implementado este proyecto, se recuperaria la inversién realizada.

5 “Paletizadora Em acadora”

Segun los datos obtenidos por la empresa, se observa que hay fallas en las
paletizadoras y empacadoras. Normalmente presenta fallas mecénicas y eléctricas
debido a la falta de mantenimiento. Nuevamente se recomienda realizar un sistema de
gestion de mantenimiento para evitar o disminuir estas fallas que afectan la
productividad.

6. “Mordaza-cambio de teflén™

Al realizar un estudio respecto al rendimiento de la cinta de teflon utilizada en las
maquinas envasadoras y empacadoras de plastico, se noté que este insumo era
continuamente cambiado al quemarse, lo que genera una gran cantidad de tiempo
improductivo durante la parada para el cambio de este insumo, esto a consecuencia de la
utilizacion de una cinta de tefldn muy delgada (3 micras), retrasando el proceso
productivo. Se propone la utilizacién de una cinta de tefién de 5 micras, a fin de reducir la
cantidad de paradas por maquina, convirtiendo este tiempo, en productivo. A
continuacion se mostraran dos de las ventajas econdmicas que representa la utilizacion

de esta (ltima cinta:

Primero, hablando anicamente del costo, la utilizacién de la cinta de teflon de 5
micras representa una ventaja. Los rollos de ambas presentaciones de cinta, cuenta con

un largo de 30 metros aproximadamente, es decir:

Tabla 18: Datos de diferentes rollos de teflén
Elaboracion i1roiia

3 micras 700 437
5 micras 1200 587
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Por consiguiente:
5 micras === 587 BsF = 0,489 BsF/ Ton

1200 Ton

3 micras === 437 BsF = 0,624 BsF/ Ton
700 Ton
Lo que ya indica un ahorro respecto al rendimiento de ambas cintas.
Otra de las ventajas que se ofrece, es la reduccion de la cantidad de paradas por

este motivo, a continuacién se mostrara los calculos necesarios para demostrarlo:

Cinta de tefién de 3 micras:
700 Ton -~ ~-—-30m

X —mem ——--- - ,8 m utilizados en cada parada
X= 18,66 Ton/ cambio

Al buscar |a frecuencia de cambios de la cinta de teflén:

Frecuencia= 1 - 0,053 cambios/ Ton

18,66
Cinta de teflon de 5 micras:
1200 Ton -—--- -----30m
X me--e == == (0,8 m utilizados en cada parada

X=32 Ton/ cambio

Al buscar la frecuencia de cambios de la cinta de teflon:
Frecuencia= 1 =0,031 cambios/ Ton
32
Ahora utilizando la produccién de las maquinas, se puede obtener la cantidad de

cambios que se realizan mensualmente:
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3 micras =P () 053 cambios / Ton x 5.299 kg / bobina x 3 bobinas/ tumo x 2
turnos/dia x 30 dias

= 50,51 cambios / mes.
5 micras === () 031 cambios / Ton x 5.299 kg / bobina x 3 bobinas/ tumo x 2
turnos/dia x 30 dias

=29 54 cambios / mes.

Lo que nos indica que, la utilizacion de la segunda cinta produce un ahorro de
tiempo considerable, lo que se traduce en tiempo preductive para la empresa. Se indicara

el ingreso que se puede obtener mensualmente en cada maguina con este cambio:

INDUMAK

3 micras === 50 51cambios/mes x 12,22 min/cambio = 617,23 min/mes.
Que se pueden reducir a:
5 micras === 29 54 cambios/mes x 12,22 min/cambio - 360,97 min/mes.

TIEMPO PRODUCTIVO RECUPERADQ = 256,25 min/mes.
Con una tasa de produccion de 94 paquetes/min:
256,25 min/mes x 94 paquetes/min = 24.087 paquetes/ mes.
Si la ganancia por paquete de Central El Palmar S.A. es igual a 0,181 BsF por paquete,
entonces:

0,181 BsF/paquete x 24.087 paquetes/mes = 4.335,77 BsF mensuales.

Para la maquina Bosch se hace el mismo calculo:
BOSCH
3 micras === 50 51cambios/mes x 27,87 min/cambio = 1.407,71 min/mes.
Que se pueden reducir a:
5 micras =e==» 29 54 cambios/mes x 27,87 min/cambio - 823,27 min/mes.
TIEMPO PRODUCTIVO RECUPERADO = 584,43 min/mes.
Con una tasa de produccion de 86 paquetes/min:

584,43 min/mes x 86 paquetes/min - 50.261 paquetes/ mes.
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Si la ganancia por paquete de Central EI Palmar S.A. es igual a 0,181 BsF por
paquete, entonces:

0,181 BsF/paquete x 50.261 paquetes/mes - 9.046,97 BsF mensuales.

La empresa estaria en la capacidad de ganar 13.382,74 BsF mensuales mas en
estas maquinas, 1o que representaria 160.592,99 BsF anuales, con tan solo realizar el
cambio.

Mejora del nivel de produccion esperado con la implementacion de
las propuestas:

Para una mejor visualizacién acerca de la efectividad de las propuestas
realizadas en cuanto a su nivel de productividad se refiere, a continuaciéon se mostrara
de manera porcentual Ja mejora obtenida en el area de envase y empaque del Central El
Palmar S.A. para ello se tomaron en cuenta las propuestas de preparacidn de maquina y
mantenimiento finalizacion de turno, falta y calidad de azlcar y el cambio de la cinta de
teflon. A través de datos proporcionados por la empresa se calculd o siguiente:

P2 = produccion promedio mensual con la aplicacion de las propuestas

P1 - produccion promedio historica actual

AP - produccidn mensual generada por las propuestas
Donde el AP se obtuvo:

Toneladas producidas por tiempo recuperado en preparacion de maquina y
mtto. finalizacion de turno:

Tiempo recuperado x tasa de produccion de la maquina = paquetes producidos
Hesser 1 : (1.856.3 + 1.230) min/mes x 84 pag/min = 259.249,2 paquetes

Sig : (1.815,2 + 1.252) min/mes x 96 pag/min = 294.451,2 paquetes

Indumak : 1.519,6 min/mes x 94 pag/min = 142.842,4 paquetes

Bosch : (1.519,1 + 867,8) min/mes x 86 pag/min — 205.273,4 paquetes

Total = 901.816,2 paquetes — 901,8 toneladas de azucar.
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Toneladas producidas por tiempo recuperado en falta y calidad de azucar:

Fueron 123.379 paquetes mas envasados anuaimente (ver el célculo en la propuesta de
falta y calidad de az(car) por io que mensualmente son 10.281,58 paquetes, que es igual
a 10,3 toneladas de azicar.

Toneladas producidas por tiempo recuperado en el cambio de la cinta de teflon:
(ver estos caculos en la propuesta de cambio de teflon)

Paquetes producidos por la maquina Indumak, por el tiempo recuperado - 24.087
paquetes.

Paquetes producidos por la maquina Bosch, por el tiempo recuperado - 50.261
paquetes.

Total = 24,1 ton + 50,3 ton = 74,4 toneladas de azdicar.

Lo que nos da un total de toneladas producidas gracias a las propuestas de
986,5 toneladas de az(icar, que corresponderia al AP.

P2 - P1+ AP~ 7.005,8 ton + 986,5 ton = 7.992,3 ton

AP /P1-(986,5/7.005,8)ton x 100 = 14,08 %

A través de las propuestas se logra un incremento de la produccion de
14 %, con la utilizacion de los mismos recursos actuales, por lo cual la empresa consigue
un aumento de su productividad.

Luego tomando en cuenta la meta mensual que tiene la empresa de produccion
de fraccionado, se logra saber el porcentaje de mejora con las propuestas, con la
utilizacién de la siguiente formula:

% de cumplimiento de meta actual = P1/ meta = (7.005,8 / 9.480)ton x 100=73,9 %
% de cumplimiento de la meta con las propuestas - P2 / meta =(7.992,3 / 9.480)ton x 100
-84,31%
Es decir, lo que nos genera alrededor un 10 % mas de cumplimiento de la meta

que la empresa desea.
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A continuacion se presentan las propuestas adicionales con sus respectivos

analisis econdmicos:

VII.2 Propuestas de mejora adicionales:

1. Cambiar presentacion papel a plastico:

Al analizar el rendimiento de las bobinas, tanto de papel como plastico, en

presentaciones de 1kg, se obtuvo los siguientes datos:

Tabla 19: Peso promedio y paquetes promedio por bobina
Elaboracién 1ro+ia

28,4 5299

Plastico

151,5 14830

Papel

Los costos sugeridos por kg para las bobinas se denotan a continuacién:

Tabla 20: Comparacién de precios
Elaboracion ¢ro1ia

g lasti
8 Plastico
o]
sl
5
s Papel 6,17
= Plastico
[
=
S
Papel 5,7
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A traves de una comparacion simple se puede evidenciar la ventaja economica de la

utilizacion de la presentacion de plastico.

Tabla 21: Relacién de precios de plistico y papel
Elaboraciéon ro ia

151,5Ks x 6,17BsF/ks 934,76 BsF 14830 0,063032
plastico 28,4kg x 11BsF/kg = 312,4 BsF 5299 0,05895:

La presentacion de polietileno es 6,47% mas econémica que la presentacion de
papel. Por medio de la base de datos suministrado por la Empresa, se pudo determinar la
cantidad de paquetes promedio vendidos en un afio de 1kg de las diferentes
presentaciones.

A continuacién se muestra el beneficio que le trae a la Empresa cambiar las
presentaciones de papel para la marca Konfit a presentaciones de plastico teniendo la

base de datos de las ventas de las diferentes presentaciones (ver Anexo 17);

Tabla 22: BsF ahorrados con ¢l cambio de papel a plastico en la marca Konfit
Elaboracién roia

papel 0,063032 1.532.380 96.588,98
plastico 0,058955 1.532.380 90.341,46
ahorro al mes (BsF) 6.247,51

ahorro al afio (BsF) 74.277,15

Montalban ha sido lider en el mercado por muchos afos, las personas conocen y

son fieles a la presentacion de papel. Pero se ha comprobado que los costos de esta

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 66
Empaque de una Empresa de Fabricacion de AzUcar



FE====. UNIVERSIDAD CATOLICA
‘ ANDRES BELLO

ESCUELA DE INGENIERIA

INDUSTRIAL Capitulo VII: Propuestas de Mejora

materia prima superan a fas del plastico. Por ética y mercadeo, no es conveniente
cambiar Montalban a paquetes en polietileno, pero si realizarlo con la marca Konfit, ya

que ésta no es el producto que identifica al Central Azucarero El Palmar.

2. Adquisicion de Montacargas:
Se ha notado que la empresa cuenta con 5 montacargas propios, de los cuales 3

estan dafiados y no se consiguen los repuestos; es por esto que el Central se ha visto en
la necesidad de alquilar 2 montacargas adicionales. La propuesta consiste en comprar
un montacargas nueve, que Se adapte a las necesidades de la empresa en cuanto a
tamafio y radio de giro, entre ofras cosas.

Se refiere a un montacargas marca TOYOTA (ver anexo 20 y 21), de radio de
accion 2.315 mm, con una capacidad de carga de 2.500 Kg, altura de hasta 4.15mts que
se alimenta de combustible LPG, ademas de las caracteristicas propias del montacargas.

El valor de la inversion es de: BsF. 224.000, sin embargo, las maltiples ventajas
que este equipo incorporara al sistema de manejo de materiales de la empresa equilibran
los costos entre la inversion y los beneficios obtenidos entre los cuales se destacan:

e Seguridad, confiabilidad, confort y ergonomia.

¢ Reduccion de los gastos de mantenimiento.

e Ahorro en el alquiler de un montacargas.

o Cumplimiento de las normas de seguridad para manejo de materiales con
montacargas establecidas en la Ley Organica de Prevencion y Medic Ambiente
de Trabajo (L.O.P.C.Y.M.AT)

ANALISIS ECONOMICO:
La decision de la compra de un montacargas nuevo estuvo basada en el calculo del Valor

Presente Neto (VPN), en comparacion con la actual metodologia del alquiler del mismo:

Compra del montacargas: Compra de un montacargas TOYOTA, el cual, ademas de la

inversion inicial, cuenta con algunos costos asociados:
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Tabla 23: Costos asocioados al montacargas
Elaboracién ro ia

mantenimiento preventivo 2.500

cambio de aceite y filtro +
lavado y engrase cada 2 meses 300 1.800
4 neumaticos 6.000

Adicionalmente, el montacargas nuevo requeriria de una inversion de mantenimiento
correctivo cada 3 afios por concepto de: mantenimiento del motor, mantenimiento de [a direccion
y brazos hidraulicos, etc. Cuyo monto total es de 4.500 Bs.F. El fiujo de caja se presenta de la
siguiente manera:

Tabla 24: Analisis VPN de alquiler y compra de montacargas
Elaboracion iroiia

Alquiler
montacargas 115200 -115200 -115200 -115.200 -115.200
Inv. Inicial 224.000
Mtto. Correctivo -4.500
Mtto. Preventivo 2.500 2.500 2.500 2.500
Aceite, filtro 1.800 1.800 1.800 1.800 1.800
Neumaticos 6.000 6.000 6.000 6.000 6.000
Flu'o total 224.000 -104.900 -104.900 -102.900 -104.900 -104.900

En relacion con el servicio de alquiler actualmente utilizado, que cuenta con |a ventaja de
evitar los gastos de mantenimiento y demas servicios ya que esto es realizado por la compafiia
que presta el servicio, sin embargo durante estos 5 afios que fue calculada la inversion anterior a
razdn de 320 Bs.F diarios de alquiler, se tiene que la opcitn de alquiler sigue siendo mayor que la
propuesta

De esta forma queda demostrado que la adquisicibn de un montacargas nuevo,

claramente representa un beneficio para la empresa econémicamente hablando.

3. Slstema de pesaje para producto terminado:
Con esta propuesta se enfrentan los problemas referentes a: devoluciones de camiones

en la romana a la salida del central azucarero, refraso en el despacho del material y ait:
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probabilidad de incurrir en errores de pesaje donde la tolerancia no sea la estandarizada por la
empresa. Se recomienda adquirir un sistema de pesaje para utilizarlo antes de cargar el camion
con el producto terminado, ya que al ser devuelto causa una pérdida de tiempo, desperdicio de
material e insumos, y utilizacién de personal de ofras reas. Este sistema, ademas de pesar el
producto inmediatamente después de que sale de la linea de envasado (uno a uno), envia la
informacion a un computador y utiliza una aplicacion de software que permite medir en un gréfico
X -R la media, el peso real, la desviacion real, €l peso promedio tedrico y |a tolerancia permitida
a través de limites de control estadisticos (superior e inferior).

De esta forma, la empresa contaria con una herramienta para control estadistico de sus
procesos, especificamente en lo que se refiere a la variable “peso” a fin de medirlo, monitorear su
comportamiento (nivel, deviacion y tendencia) de forma de “parar” la linea en el momento que
esta variable se salga de los limites establecidos o presente un sesgo 0 movimiento que puede
interpretarse como una pérdida de control del sistema, para después generar las acciones 0

medidas necesarias para que el proceso vuelva a su total normalidad.

ANALISIS ECONOMICO:
Se llevara a cabo un anélisis econdmico de la inversién de colocar un checkweigher (ver
anexo 19) (chequeador de peso), a la salida de las maquinas de fraccionado evitando asi el

desperdicio de papel principaimente producido, a través del siguiente analisis.

Con la utilizacion de la siguiente formula se puede determinar el valor de la inversion en
la moneda local:

Costo CIF = costo FOB x 1,35(factor de costos y gastos de importacien) X tasa de cambio
promedio permuta.

Por lo tanto, la inversion seria de 36.450 BsF. Ahora es necesario saber cuanto seria el

beneficio para la compaiiia

Inicialmente se tiene que un camion promedio que carga producto fraccionado pesa un total de
22,663 Kg, y que contiene un 50,36% de producto envasado en plastico y un 49,64% de producto

envasado en papel, a partir de esto se obtiene que:
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Envase plastico: 22.663 Kg x 50,36% — 11.413 paquetes x 0,006 Kg/paq = 68,47Kg
= 68,47Kg x 11 BsF/Kg =753,26 BsF

Envase papel: 22.663 Kg x 49,64% = 11.250 paquetes x 0,01 Kg/pag - 112,50 Kg
= 112,50 Kg x 8,17 BsF/Kg =694,12 BsF

Total de envases por camion = 1447,385 BsF x 134 camiones rechazados/ mes.
=193.949,59 BsF mensuales
- 2.327.395 08 BsF anuales

Con s6lo un 5% de mejora, se obtendria 116.369,75 BsF, con lo que de igual manera ya se
estaria pagando la inversion.

Con estos nimeros obtenidos no es necesario hacer el uso del VPN debide a que con tan
solo el primer afio de uso de esta inversion se recuperaria la misma, ain obteniendo un 5% de
mejora. Se hace evidente que la inversion realizada resulta insignificante respecto a las pérdidas

de material producidas por las devoluciones por diferencias de pesaje.

Otros problemas secundarios identificados en el estudio seran tratados de manera

general, enumerando los problemas y sus posibles acciones.

4, Propuesta de Sistema de indicadores de Gestion

Uno de los factores determinantes para que todo proceso se lleve a cabo con éxito, es
implementar un sistema adecuado de indicadores para medir la gestion de los mismos, con el fin
de que se puedan implementar indicadores en posiciones estratégicas que reflejen un resultado
optimo en el mediano y largo plazo, mediante un buen sistema de informacion que permita medir
las diferentes etapas del proceso.

Actualmente, Central E| Palmar S.A. tiene alguncs vacios en la medicién del desempefio
de las actividades de produccién, envase y empaque de su planta. Sin duda, lo anterior
constituye una barrera para la alta gerencia, en la identificacién de los principales problemas que
se presentan en estas areas, y que perjudican directamente la competitividad de la empresa en el

mercado y el nivel de servicio a sus clientes.
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Todo se puede medir y por tanto todo se puede controlar, alli radica el éxito de cualquier
operacion, no podemos olvidar: “lo que no se mide, no se puede administrar" El adecuado uso y
aplicacion de estos indicadores y mejoramiento continuo en los procesos de |la empresa, seran
una base de generacién de ventajas competitivas sostenibles y por ende de su posicionamiento
frente a la competencia nacional.

A continuacién se presentan los indicadores propuestos en conjunto con la gerencia con su
respectivo objetivo, formula para cuantificarlo e impacto en la empresa:

Indicador de

gesfion Objetivo Formula
Medir Ia relacién
entre el output
. (producto) generado
Productividad por el sistema y el Toneladas de aziicar envacada
mensual del area input (recursos) Totalde horas hombre  maguina invertides
de envase utilizados para lievar
a cabo el proceso de
envasado y
em ue.
Medir
. porcentuaimente el
% de utilizacion tiempo en que las Tiempo tota! en fuancionemisntoo ugs
de las maquinas  maquinas no estan Tiempo totcl d:soorible vava ia prod-accicn” 100
de envase siendo productivas,
en fiempo disponible
para la produccion
Indice de Medir el porcentaje . , .
desempeﬁo del de cumplimiento de nmelndnsresles amensadns yemnorndes 130

Tonalndos tefricas plrnificados

area de empaque  las metas propuestas
y envase por la empresa

Medir la relacién
entre los insumos

comprados por la y datd dicto d
fal 5 ct -, LHNO
empresa, y lo que se alor monetario del desperdicio de materigl e ns generado 100

pierde como Valor mongterio de ios materiaies e insumos solicitades
desperdicio durante
el empaque y envase

del producto

% de desperdicio

Mide que tiempo
representaron las
i paradas no Tiempo total de paradas noprogramadas
Indice de paradas programadas de! (Ttewpototal dispon:bie — Tiempo de paradasprogramadas)

total del tiempo
planificado para la
roduccion
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Medir el porcentaje
de camiones cuyo

Efectividad del peso de carga umera d;;:;?f:f:ﬁjﬂ:?; :mm;‘jﬂd 4ePesa 100
5
pesado cumple con las .
normas y tolerancia
establecidas

Una vez que la empresa implemente y mida estos indicadores durante un tiempo (por lo
menos tres (3) meses) se podra verificar la condicion del estado actual y se podra proponer un

plan de accion para mejorar los mismos y orientarlos hacia la meta que la direccion establezca.

5. Implementacion de un sistema de gestién bajo la filosofia “Lean” (manufactura
esbelta) en el area de envasado y empaque del Central El Palmar S.A.

En un entorno altamente competitivo, una de las variables de mayor impacto para el logro
de las metas y estrategias definidas por una organizacion es el nivel de calidad ofrecido a los
clientes y el uso eficiente de los recursos que intervienen durante el proceso. La satisfaccion de
las necesidades y requerimientos del cliente externo e interno debe ser hoy en dia la razon de
ser (mision) de cualquier empresa que se considere de clase mundial y altamente productiva.

Para lograr alcanzar los niveles de productividad y calidad, cada vez mas exigentes, es
necesario que todo el sistema productivo funcione asegurando la calidad de sus procesos y
utilizando eficazmente sus recursos, lo cual conlleva a la eliminacién de actividades, operaciones
y tareas que generen desperdicio, es decir, eliminar aquellas “mudas” que no afiaden valor al
producto a lo largo del proceso productivo. Es por ello que se propone que Central EI Palmar
S.A., adopte e implemente en su planta la filosofia de Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing)
como parte de la cultura y modo de trabajar, de forma que en el mediano plazo y a través de la
formacion continua y capacitacion del personal, la deteccion, control y eliminacion de los
desperdicios (mudas) a lo largo dei proceso, la empresa alcance los niveles de productividad,
calidad y nivel de servicio definidos por la Direccion de la Empresa para igualar o superar los
requerimientos del Mercado.

La implementacion de este sistema en una fase inicial dentro de la empresa abarca las
siguientes fases:

1. Definir explicitamente la “Politica de Calidad”, asi como la Misién, Vision, Propésitos y

Objetivos estratégicos de la organizacion, de forma tal que todos sus miembros las

conozcan y se identifiquen con ellas.
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Desarrollar un programa de induccidn y capacitacion para los empleados actuales y futuros

en lo que se refiere a la filosofia de calidad total que les permita:

a)  Conocer los conceptos y bases de la filosofia LEAN (manufactura esbelta)

b)  Conocer y aplicar las herramientas de analisis de problemas (ciclo PHVA), analisis
estadistico de datos (Tablas graficos, histogramas, analisis de Pareto, Diagrama de
causa y efecto, tormenta de ideas), control estadistico del sistema, y procesos de
mejoramiento continuo (KAIZEN, 5 S’s)

Crear circulos de calidad por proceso o por departamento que trabajen y aporten ideas

para el mejoramiento continuo de los procesos, deteccion y eliminaciéon de desperdicios

(mudas) y el logro de los niveles de calidad, productividad y desempefio que la empresa

demanda.

Mantener un registro continuo de las estadisticas y variables relacionadas con la calidad,

productividad y desempefio de las areas y establecer metas que se encuentren alineadas

con los objetivos estratégicos de la organizacion.

Establecer sistemas de incentivos y sistemas de sugerencias, que permitan involucrar a los

empleados de forma activa en el logro de las metas planteadas.

Medir el nivel de satisfaccion de los clientes externos asi como el de los empleados, a fin

de tomar las acciones necesarias para mantener un excelente nivel de servicio y clima

organizacional

VIL.3 Planes de Accidn:

A continuacién se muestra un cuadro donde se encuentran los planes de accién que

complementan las propuestas planteadas para el logro de su efectiva implementacion:
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Tabla 25: Principales problemas y sus planes de accién
Elaboracion srosia

Establecer un plan de capacitacion continua,
aplicado desde el momenio en que el personal
ingresa alaempresa, a fin de que los procesos se
fleven a cabo en forma estandarizada. Evaluar cada
cierto fiempo (timestraimente) el grado de
cumplimiento de los procedimientos y nomas
establecidas.

Los manuales de operacién se encuentran dentro
de la oficina del supervisor. Para el ingreso del
personal nuevo es importante la presencia de los
mismos ya que éstos reflgjan la metodologia de
cada equipo. El cumplimiento del contenide del
manual de operacién ayuda a mejorar la calidad del
producto.

Se recomienda la instalacién de un sistema de
extraccién para reducir el polvillo dentro del &reay
de ventilacién para bajar la emperatura y lograr un
mejor desempefio de los operaderes. Ademas, se
aconseja hacer un estudio de la iluminacion y ruido
existente para poder mejorar el ambiente de
trabaje.

El sistema infemo ufilizado en el Central El Palmar
S.A, sistema BAAN, es un buen software siempre v
cuando se le conoce bien sus herramientas, por lo
tanto se propone un curso a todo el personal que
lo tene al alcance para oblener un mejor
aprovechamiento del sistema.

Se sugiere hacer un estudio parala adquisicién de
un compresor de aire Unicamente para el rea de
envase y evitar déficit de aire que alimentan las
maquinas.

Se propone actualizar la lista de fallas y/o paradas
que ocurren en las maquinas de envasado. Asf se
obtendra mayor precision de las causas del retrasc
del proceso.

El plan de accién anteriormente descritc fue formulade por los investigadores para dar
solucion o mejorar el estado de critcidad de los factores o causas que no resultaron ser
prioritarias al aplicar la Matriz de Jerarquizacion y el Anélisis de Pareto. Es decision de la
direccion de Ei Central El Palmar el llevar a cabo la puesta en apiicacion de dicho plan, asi como

de establecer los responsables y plazos establecidos para el logro de cada plan.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A través del estudio desarrollado a lo largo del presente Trabajo Especial de Grado, fue
posible, a partir de los datos e informacion recopilada en diferentes fuentes (entrevistas al
personal, observacion directa de los investigadores, estadisticas registradas en el sistema ERP
de la empresa), comprender y describir las operaciones, caracterizar cada uno de los equipos e
instalaciones, asi como identificar los principales problemas, fallas y deficiencias presentes en los
procesos que se llevan a cabo dentro del area de envase y empaque del Central El Palmar S.A.

Tomando como base los resultados del estudio luego de la aplicacion de herramientas
para analisis de problemas (espina de pescado, diagramas de Pareto, Matriz de Jerarquizacion),
se evidencio que el Central Azucarero presenta una serie de fallas y deficiencias criticas e
importantes, propias del proceso (paradas por preparacion de maquina y mantenimiento
finalizacion de turno, fallas en la planificacion de la produccion, fallas mecanicas y eléctricas, falta
y calidad de az{car) que si bien no son posibles de eliminar por completo, se estimé que las
mismas pueden ser reducidas a través de la implementacion de las propuestas desarrolladas
(disefio, construccion e instalacion de una desterronadora, estandarizacion de las operaciones y
materiales utilizados en el proceso), las cuales fueron crientadas a mejorar y estandarizar los
procesos, reducir el tiempo de parada o de reprocesamiento que éstas ocasionan y transformar
este desperdicio (tiempo improductivo y que no agrega valor) en tiempo productivo disponible
para la produccion, que ademas de reducir los costos y gastos adicionales asociadas a las
paradas, proporcionan la oportunidad de elevar la productividad, mejorar el nivel de servicio
ofrecido a los clientes y por ende incrementar el beneficic econdmico de la empresa.

Se formularon propuestas adicionales que aunque no implicaron en forma directa una
mejora de los métodos y tiempos de las operacicnes del proceso de envasade y empaque,
trajeron como beneficio un ahorro econdmico sustancial respecto a la forma en que se
administran o utilizan los recursos y materiales en la actualidad (cambio de la presentacion del
producto en una de las lineas, implementacion del sistema de pesaje y control estadistico del

proceso, adquisicion de montacargas).
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Se realizd ademas un analisis econdémico de las propuestas que implicaron algun tipo de
inversion o para las cuales se proyectarian costos y gastos operacionales para su
implementacion, a fin de medir su viabilidad econdmica y demostrar si efectivamente generan un
beneficio monetario estimable. En el siguiente cuadro se puede observar el beneficio economico

minimo esperado que se lograria al implementar el conjunto de propuestas desarrollado.

finalizacién de furno y

. ) 163.238,03
re aracién de ma uina

desterronadora en Hesser 1 1.850,69
cambio de mordaza-teflén 13.382,74

cambio de presentacion papel a
«lastico »ara KONFIT 6.247.51
sistema de pesaje 9697.48
TOTAL 194.416 45

También de estimo el cambio en el nivel de produccién generado por las propuestas, el
cual se incrementd en un 14% respecto a la situacion actual, sin necesidad de utilizar mas
recursos (horas-hombre-maquina), con lo cual se evidencia un aumento de la productividad, y
una mejora en el indice de desempefio del area de empaque del 10%.

Se propuso un conjunto de indicadores que permitiran en un futuro medir, evaluar y
controlar la gestién de las operaciones del area de envasado y empaque, a fin de establecer
estrategias que permitan su mejoramiento continuo.

Se evidencio, a lo largo del estudio, que es fundamental el desarrollo e implementacion
de un sistema de gestion de mantenimiento de las maquinas para evitar frecuentes fallas
mecanicas y eléctricas, que son causas de paradas comunes para los cuatro (4) equipos.

Adicional al conjunto de propuestas desarrollado, se recomienda que la empresa adopte
la Filosofia de Manufactura Esbelta (Lean} a fin de eliminar o reducir los desperdicios (mudas) y
mejorar de forma continua y sostenida la productividad y calidad de sus procesos.

Finalmente, y para los problemas menos crificos, 0 aquélios que, dadas las limitaciones
de tiempo y de recursos disponibles durante el desarrollo de este trabajo, no fueron posibles de
estudiar a fondo y solucionar, se establece un Plan de Accién que servira como punto de partida
para el desarrollo de futuros trabajos de investigacion que repercutiran en la mejora continua de
los procesos y condiciones de trabajo presentes en el area de envasado y empaque de El Central
Azucarero E Paimar C.A.
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A continuacion se listan algunas recomendaciones que seran de utilidad para la empresa
al momento de implementar las propuestas y el plan de accion formulado en el presente trabajo:

e Realizar un estudio en el area de almacén, de modo de aprovechar mejor los espacios,
y asi poder cumplir con el sistema FIFO.

o Hacer un estudio ergondémico dentro del &rea de envase y empaque, para solventar
deficiencias, principalmente en la ventilacion, obteniendo resultados positivos en el
rendimiento de los operadores.

e Se recomienda llevar un registro mas organizado y completo de los datos, a fin de que
sean de utilidad en un futuro cercano y tener un mayor control al momento de ser
necesarios estos indicadores.
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Anexo 1: Diagrama de Flujo del 4rea de envase
Fuente: Central El Palmar S.A
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N . AzGcares .
Polarizacién Cenizas Reductores Color Turbidez sS02
Refino
Blanco >99,4 Max 0,70 Max 300 Max 150
»99.6 Max 0,10 Max 180 Max 80
>99,0 Max 0,40 Max 1000
integral

Refino: Producto cristalizado, obtenido a partir de matena prima con contenido de sacarosa, por

medio de un procesc de doble cristalizacién mds otres procescs de purificacion, que cumpije cen las
especificaciones de la norma COVENIN.

Blanco Especial: Preducto cristalizado, obterudo a partir de materia prima con contenido de sacarosa,
por medic de un proceso de doble cristalizacion mids otros procesos de purificacion, que excede las

especificaciones de color de 1a norma COVENIN.

Blanco: Producto cristahizado, obtenido a partir de materia priuma con contenido de sacarasa, por

maedio de un proceso de una sola cristalizacibn previa sulfitacion de jugos y clarificacion de
meladura, gue cumple las especificaciones de 1a Norma Andina.

Lavado: Producte cnistalizado, obtenido a partir de materia prima con conten!de de sacarosa, por
medioc de un proceso de una sola cristalizacidn, que cumpie las especificacionss de la Norma Andina.

Crudo: Producto cristalizado, obtenido a partir de materia prima con contenido de sacarosa, por

medio de un procesc de una sola cristalizacion, que cumple las especiticaciones de ia Norma

COVENIN.

Integral: Azucar amorfo, obtenido por medio de la deshldratacién al vacio de materia prima azucarada

de alta pureza, en el cual se integran todos los componentes de esta materia prima.

Anexo 2: Parametros para la calidad de azicar
Fuente: Central El Palmar S.A

Desarrolio de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y
Empaque de una Empresa de Fabricacién de Azlcar

81



| .2 CLASIFICACION DE LAS CALIDADES DEL AZUCAR

R1/R2/R3: Sélo Si cumple todos los parametros especificados U T - uu_;iuj@ o 1 onmiSq
R4 si supera cualquiera de los paradmetros flexibilizados de R3
Te = Jouwsar

Anexo 3: Clasificacién de las calidades del azucar
Fuente: Central El Palmar S.A
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Anexo 4: Descripeion de los equipos del 4rea de envase
Fuente: Central El Palmar S.A
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Anexo 6: Comparativo de procesamiento de crudo
Fuente: Central El Palmar S.A
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Anexo 8; Cantidades producidas CEPSA 2009
Fuente: Central El Palmar S.A
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Fecha ; 2002003 Tumo :Tumo Wixto  (02:00:00 prvr £3:6%:69 prr) Macuina:
HESSER 1 Dpidor. Brto Wilkams
Contrt De Prodccién.  Reproceso  B0000Kg  Preduccon 2000F20
Control De Tiempo Pertido
Inicigy Parada Fin Paraca Durasién HFHMM:SS  Malivo de Parada
0200:00 pm 083000 pm 013003 11 Preparacion de Masuina.
08:35:00 pm 05:58:00 pm 022400 2 Fallas Mecdnicas
7410 pm 055900 pm 016200 3 Falts y Calidad del Azcar
0000pm (85000 pm 05900 11 Preparacion de Wauina
Tt Tiempo Perfidd: 053500
Tieenpo Efectivo De La Miqure: 012450 Elechvdat: 17,71 %
Fecra - 211102008 Tumo < TumoDumo (060000 am/ 01:58:56 pm)
Maguina: HESSER 1 Opesader. Briceno Lus
Corlio De Procuccién:  Remocsso  300000Kg  Producsitn 0000F20
Cortri De Tiempo Perdido
Irici Parada FinParaia Duacién HHMMSS Mot de Parada
0000 am 07:5500 sm 015000 1 Preparacion de Maguina
075800 am 100200am 20400 4 Falla Neumatica
10500 am 122000 pm 02250 2 Falas Mecdnicas
Tota! Tiempo Perdidor 05,1300
Tienpa Efectivo De La Méquine: 01:4050  Efecthidad: 2104 %
Fecha 121102008 Tumo Tume Mt (20000 pr! 09559 pm)
Wequine: HESSER 1 Dperador: Bio Wilams
Conlil DeProduccién;  Reproceso  120000Kg  Producditn 0000 FX
Contrel De Tiemps Perido
Inicio Parada Fin Paradz Duracion HHMMLSS Mo ge Perada
Q2 0KCopm 02,5500 pm e 1 Fallas Bidctrcas
BA10X0 ph 42500 w0180 2 Fallas Wechricas
0521:0pm 055000 pm 02800 6 Linp. Fermador-Encoiado Pisel
054000 pm 0555,000m 01500 4 Falla Neumatica
aroropm 071200 pm gkl 15 Falla embatadors
09:00:00 pm 5B pm iks3e) 22 Mito Finglizacion de Tumo
Total Trempe Pexddo: 05:07.59
Tiemgo Efectivo De La Méquing: (45200 Electividad: 6084%
Fecha - 2102008 Tumo : Tura Dumo {0000 & O1:53:56 pm)
Maquinar HESSER | Cperador: Bitto Willams
Cotrol DeProupeién:  Reproces 100000Kg  Frodusion 00WFR
Corbrol De Insumos;
Ariulo Descripcién Lde Proveedor Cantidad Cantidad Producdon Rendim.
Prov Utilizada Oesperdici (F20)  Material
21050768 BOSINA IWPRESA WONTALBAN 33CH i 82131 81470 N 138 Kg 12 kg
21050765 BOBINA MPRESA MONTALBANIICM ? 181 083470 *N 130Kg 16%g
Tota Articulo: 21050768 BOBINA LWPRESA MONTALBAN 33CH 8Kg 2K
Contrl De Tietnpo Pertido
Incio Parzda Fin Porada Duracién HHUMSS  Motivo ceParaca
060000 m B4godan 24000 19 ivertario de bsumas-Produc
0g4200am 093090 am 04800 2 Fallas Mecanicas
09320 am 035300 am W27 2 Falles Mecinicas
10:04.00am 1025:00am 02190 4 Fala Neumat'ca
615200pm 045958 pm s 2 Fallas ecanicas
Total Tempo Percidy 042359
Tiempo Bectivo De La Micura: 083600 Electvicad: 45,00 %
Fecha : 22100008 Tumo Tumo Mo (020020 pr 08:59:59 pm)
Méquina; HESSER 1 Crerador: 8ricero Lus
Contol De Produccih:  Reproceso 0000Kg  Produaein D0FR
Contzdl De Insumas:
Aticulo Descripadn Sec Lae Proveedor Cantidad Cantidad Produccior Rendim.
Prov Utilizada Desperdica (F20}  Material
21050768 BOBINA IMPRESA MONTAL BAN 200K, 181 081470 *N 149 Kg 12 %g
Tog Aticukor 21050750 POBINA IMPRESA MONTALBAN 33CH 148 Kg kg
Conirol De Tier po Peido
InicioParada Fin Parzca Dureidn FHMMSS Mot de Parada
050000 pm 500 pm 03000 2 Falles Mesdnioas
632000m 080060 pm 002800 4 Falia Neunatica
90500 pm 081600 pm o110 13 Falls Paletizadora
Total Tiempo Percido; 01000
Anexo 10: Base de datos de las paradas de la maquina Hesser 1
Fuente: Central El Palmar S.A
Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 90

Empaque de una Empresa de Fabricacién de Azacar
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Anexo 11:Base de datos de las paradas de la miquina Indumak
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Nombre de la maquina

resentacidn{tarmafo
upa{papei-polhiet.}

capacidad maxima: capac. Actual
a uetes
velocidad norminal velocidad actual

ANALSIS
dia:
hora de ¢

cantidad de operadores:

BOBINA I (paGiiete)
. hara parada maquina
hora comienzoe méquina

N F

eso incal
Peso desperdicio {(final de bobina)
Produccién por bobina

OBINA 2 (farda)
. hora parada maquina
hora comienzo maguina
a qué presentacisn se cambi
esa inical
peso desperdicio
a sades erdicio

VAsWNHED B0

BOBINA 2 (poquete)
hora parada maquina
zo ma uina
3 a qué presentacién se cambib.
4 peso mical
5 Peso desperdicio(final de bobina)
6 ro wccién por babina

B

B08BINA Z
ora parada maguina
hora comienzo maquina
a ué resentacion se cambis:
eso nical
so des erdicic
6 causa despecdicio

BUWN

BOBINA 3 (paquete)

. hora parada maguina
hora comienzo m# uina
aq & presentacién se cambid
peso
Peso desperdicio final de bobina)
Produccitn por bobina

anbhwNKH

BOBINA 3 (farda)
1. hora parada mdaguina
2 heora comienzo ma u ns
& resentacién se cambis
4 peso mecal
5 peso desperdicio
6 ca sa desperdicio

PARADAS

3 causas

DESPERDICIOS:
empaqgue (kg}:
causas

Pega
causas

azucar
causas

PRODUCCION TURNO
BOBINAS UTILIZADAS EN EL TURNO

Anexo 13;: Formato para la recopilacién de informacion de cada maquina
Elaboracion propia

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y
Empaque de una Empresa de Fabricaciéon de Azlcar
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Encuesta Operadores

. Nombre del o erador

. Ma uina donde traba

.Car ue desem efia

. Edad

. Afos traba’'ando dentro de la em

A WN =

»

. Cémo se siente dentro de la em resa?
7. Fueron ca acitados antes de em ezar? Cémo?

8. Problemas ue, se Unud, resentasu area de traba'o?

9. Cuales son los roblemas mas criticos?

10. Ildeas de como solucionarlos?

11. Saben al detalle el funcionamiento de la ma uwina?

12. Tienen los manuales a mano?

13. Cémo a rendieron a usar las ma uinas?

14. Sélo conocen una ma uina o varias? Cuales?

15. Frecuencia de aradas:
9-10 veces
6-8 veces
2-5 veces
0-1 veces

16. Ti ode fallas mas frecuentes

17. Frecuencia de mantenimiento:

18. Ti o de des erdicios

Anexo 14: Formato de la encuesta a los operadores

Elaboracién propia

Desarroflo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y

Empaque de una Empresa de Fabricacion de Azucar

Anexos
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Encuesta Supervisores

1. Nombre del Su ervisor
2. Funciones ue desem efia

3. Afios traba'ando dentro de la em resa

4. Problemas ue, se unud resenta el area de traba'o?

5. Cudles son los roblemas mas crticos?

6. Ildeas de como solucionarlos?

7. Frecuencia de aradas:
Hesser 1 SIG INDUMAK
9-10 veces
6-8 veces
2-5 veces
0-1 veces

8. Ti o de fallas mas frecuentes

9. Frecuencia de mantenimiento:

10. Tipo de desperdicios

BOSCH
9-10 veces
6-8 veces
2-5 veces
0-1 veces

Anexo 15: Formato de la encuesta a los supervisores

Elaboracion propia

Desarrolio de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y

Empague de una Empresa de Fabricacion de Azucar

Anexos
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Anexo 16: Base de datos de las devoluciones de los camiones
Fuente: Central El Palmar S.A

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y
Empaque de una Empresa de Fabricacion de Azlcar
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Anexo 17: Base de datos de las ventas de las presentaciones de 1kg
Fuente: Central El Palmar S.A

Desarrollo de un Pian para ia Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 98
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ACERO DEKO
RIF: J-00296173-2
AC O DEWOG Av. Principal Galpén N°28
Local D Urbanizacién Zona Industrial Lebrin
Tel : (0212) 2569968 / Tel : (0212) 2568712 / Cel (0414) 1217657
-+ Distrito Metropolitanc-Caracas

COTIZACION

Fecha: Septiembre 2009
Nombre: Central El Palmar S.A.

Material Precio (BsF)
1. Angulo 75mm x 75mm x 6,36mm 1.720
2. Angulo 50mm x 50mm x 4,76mm 896
3. Pletina 4pulg x 1pulg 1.000
4. Lamina (1/4): 1,22m x 2,44m 4.620
5. cono giratorio 1.000
sub-total:...... .. . . Cee e e ce BsF. 9.236
Impuesto al valor agregado (IVA 12%):.... . SN BsF 1.108,32
TOTAL: BsF. 10.344,32

Anexo 18: Cotizacién de la fabricacién de la desterronadora para la maquina Hesser 1

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 100
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checkweighe:

WAE WG et G

SEPTEMBER 22 2009

L PALMAR 5 A VENEL
ATT RUBEN ALVITED

DEAR RUBEN.

Thank you for vour £-HMar requesting quotatiens sr RAMIEY TCORE SHECK WEISHERS

Pergonen por escaibrries en Ingles 5 prefipsen cortinuen pscribiendonos en Esponci . [T

eseripamas en Espanod tembren,  Gracias

We answerea vou on Seprember 167 Did you get our E-Mail® Here again are the quorarions for vour Zons.deratiss
L UBED RAMEBEY TECHNOLOEY/IZORE MARK IT STAINLESS STEEL CHECKWEIGHER MOIDEL MARK ITA/FREC

SERIAL H203118 THIS FTAINLESS STEEL CHECKWETSHER 15 EQUIPPED WITH 18" WIDE X 34" LONG BELT WiThk
DIGITAL READ- KT DISPLAY.

Shek *c En X f0 Faiorge

S lABED RAMEE Y TECHACR DG vy TCORE MARK 11 STAINLESS STEEL CHECKWEIGHER
SERIAL 202718 THIS STAINLESS STECL CHECKWEISEHER {5 ON JASTERS AND Is £000
S4° LONG BELT WITH DIGITAL READ -7 DISPLAY

PRICE. $4 500 0 » AREHOUSE BOHEMIA NY

o Eaasge Le

I-USED RAMSEY/TCORE AUTOCHECK 8000 CHECKWETGHER 5/ 980695148 wITH STAINLESS STEEL CONVEYOR
BELT THES CHECKWETISHER HAS APPROX 5" WIDE BELT AND AIR REJECT MECHANISM

PRICE. $o 7BC 0 F B BOMEMIA Ny

Anexo 19: Cotizacion para el equipo de pesaje

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y
Empaque de una Empresa de Fabricacién de Azdcar
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DESCRIPCION 1 u Cantidades  BU
Alquiler de Montacargas Toyota
Radio de Accion 2.135 mm
Capacidad de Carga 2.500 Kg
Elevacion Horquilia 4,15 Mts
Luces de Combinacion Trasera +L
Combustibie LPG
Cauchos Acojinados
Alarma de Retroceso
Motor Combustian
Asiento Ajustabie
Bombona de gas
Operador
Traslado y retiro AN
Bub-fotat
LV AL IR
TO1AL
Coadiciones ¢ wsdielap

Anexo 20; Presupuesto actual del alquiler de un montacargas
Fuente: Central El Palmar S.A

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 103
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ATLRGCER FIRMIA DE PAGO CONTALC
Anexo 21; Cotizacion de un montacargas nuevo
Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 104
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Pre aracion:
1. Consultar con supervisor la calidad del azicar para preparar los equipos con la
presentacion de la marca indicada.
2. Alimentar |a tolva del equipo.
3 Suministrar aire a la maquina proveniente del compresor
4. Colocar la pistola enoladora
5 Preparar el encolado de pega
6 Colocar papel empacadora
7. Preparar la pega de la empacadora
8 Poner el croche para arrancarla
9. Ajustar papel para que lo lea el sensor
10. Calibrar las balanzas
11. Encender la codificadora y cuadrar los datos
12. Presionar boton de “arranque”
13. Buscar la cantidad de bobinas posibles a utilizar y ubicarias dentro del area

Finalizacion de Tumo:

OO ~O OB WN =

10,
1.

Terminar de formar los fardos hasta tratar de completar la paleta
Apagar motores de alimentacion de azdcar
Apagar la maquina

Sacar encolado (rollo)

Limpiar encolado

Sacar pistola encoladora

Llenar los tobos de pega para el otro tumo
Soplar el equipo para tratar de eliminar el polvillo
Detener entrada del aire

Limpiar el equipo y el area

Pasar datos al sistema

Anexo 22: Instructivo para la preparacién y mantenimiento de finalizacion de turno de la Hesser 1

Elaboracion propia

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 105
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Pre aracion:
1 Consultar con supervisor la calidad del azlcar para preparar los equipos con la
presentacion de la marca indicada.
2. Alimentar la tolva del equipo.
3. Suministrar aire a la maquina proveniente del compresor
4 Montar encolado (rodillo)
5. Preparar la pega
6 Encender codificadora y cuadrar los datos
7. Ajustar el papel para que lo lea el sensor
8. Montar bobina de la empacadora
9. Encender el homo de la empacadora
10. Presionar boton de “arranque”
11. Buscar la cantidad de bobinas posibles a utilizar y ubicarias dentro del area

Finalizacion de Tumo;

©EoNDN AN~

10.
11.
12.

Teminar de formar los fardos hasta tratar de completar la paleta
Apagar motores de alimentacion de azicar
Apagar lamaquina

Apagar codificadora

Sacar encolado (rollo)

Limpiar encolado

Sacar pistola encoladora

Desmontar la bobina de la empacadora

Soplar el equipo para tratar de eliminar e! polvilio
Detener entrada del aire

Limpiar el equipo y el area

Pasar los datos al sistema

Anexo 23: Instructivo para la preparacién y mantenimiento de finalizacion de turno de la Sig

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y

Elaboracién propia

Empaque de una Empresa de Fabricacion de Azdcar
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Pre aracién

1. Consultar con supervisor la calidad del azlcar para preparar los equipos con la
presentacion de la marca indicada.

Alimentar la tolva del equipo.

Encender maguina (con la llave general)

Suministrar aire a la maquina proveniente del compresor

Revisar teflones del equipe de envase y de empacadora

Encender codificadora y cuadrar los datos

Presionar botén de “arranque’

Buscar la cantidad de bobinas posibles a ufilizar y ubicarlas dentro del &rea

0N OO B WN

Finalizacion de Turno;

Cuadrar produccion (terminar de formar paleta)
Apagar la maguina

Apagar codificadora

Soplar el equipo para tratar de eliminar ef polvillo
Detener la entrada del aire

Limpiar el equipo y el area

Pasar los datos al sistema

~o ok wn o

Anexo 24: Instructivo para la preparacién y mantenimiento de finalizacién de turno de la Indumak
Elaboracién propia

Desarroilo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 107
Empaque de una Empresa de Fabricacion de AzlGcar
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Pre aracion:
1. Consultar con supervisor la calidad del azicar para preparar los equipos con la

presentacion de la marca indicada.

Alimentar la tolva del equipo.

Encender maquina (con la llave general)

Suministrar aire a la maquina proveniente del compresor

Revisar teflones del equipo de envase y de empacadora

Encender codificadora y cuadrar los datos

Presionar boton de “arranque”

Buscar la cantidad de bobinas posibles a utilizar y ubicarlas dentro del area
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Finalizacion de Turmo:

Cuadrar produccion (terminar de formar paleta)
Apagar la maquina

Apagar codificadora

Soplar el equipo para tratar de eliminar el polvillo
Detener la entrada del aire

Limpiar el equipo y el area

Pasar los datos al sistema

No ok~

Anexo 25: Instructivo para la preparacion y mantenimiento de finalizacion de turno de la Bosch
Elaboracién propia

Desarrollo de un Plan para la Mejora de las Operaciones del Area de Envasado y 108
Empague de una Empresa de Fabricacion de Aztcar



