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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA PLANTA
DELICHICKS EN DISTRAVES S.A.*

AUTOR(ES): YOLIMAR TORRES RUEDA Y ANGELA MARIA VILLAMIL
RODRIGUEZ.**

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento de procesos, simulacion, Promodel,
capacidad, eficiencia, indicadores de gestion, recursos restrictivos, productividad.

El presente documento contiene el desarrollo de una metodologia practica que
conduce a la elaboracion de una propuesta de mejoramiento del proceso
productivo de la planta Delichicks en Distraves S.A., basandose en el analisis y
simulacion de la misma. Esta propuesta permitira mejorar la eficiencia del proceso
productivo, la capacidad de la planta, las condiciones de trabajo de los operarios y
la productividad de la empresa.

A partir de la caracterizacion y documentacion de los procesos de la planta se
realizo el analisis y la evaluacién de la actividad productiva actual, donde se
identificaron oportunidades de mejora. Con base a lo anterior se disefiaron
indicadores de gestion que permitieron evaluar los aspectos mas relevantes del
proceso. Como resultado del analisis de la situacion actual, y una vez
implementados los indicadores de gestidon se emplearon herramientas estadisticas
y de simulacion, para lo cual se diseid un modelo en Promodel, que permitio
evaluar las variables criticas de la operacion de la planta y de esta manera
generar una propuesta de mejora, la cual fue validada con el modelamiento en
Promodel. La propuesta de mejora desarrollada estuvo enfocada hacia la
consecucion de las condiciones normales de operacidn que aun no se han
alcanzado, de tal forma que el sistema empiece a mostrar los resultados arrojados
por la simulacion. Con la implementacion de esta propuesta se lograra un aumento
del nivel de produccion, mejorar el flujo de proceso, y una reduccion del producto
€n proceso.

* Proyecto de grado
** Universidad Industrial de Santander, Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas; Programa de
Ingenieria Industrial; Edwin Alberto Garavito Hernandez, Director de proyecto.



SUMMARY

TITLE: IMPROVEMENT OF THE PRODUCTIVE PROCESS OF DELICHICKS
PLANT IN DISTRAVES S.A*

AUTHOR(S): YOLIMAR TORRES RUEDA Y ANGELA MARIA VILLAMIL
RODRIGUEZ**

KEY WORDS: Process improvement, simulation, Promodel, capacity, efficiency,
indicators of management, restrictive resources, productivity.

This document contains the development of a practical methodology that leads to
developing a proposal for improving the production process of the plant Delichicks
in Distraves SA, based on the analysis and simulation of it. This proposal will
improve the efficiency of the production process, the capacity of the plant, the
working conditions of workers and company productivity.

From the characterization and documentation of the processes of the plant was
developed an analysis and evaluation of the current productive activity, which
identified opportunities for improvement. Based on the foregoing, management
indicators were designed to evaluate the most relevant aspects of the process. As
a result of the analysis of the current situation, and once implemented
management indicators, were used statistical tools and simulation, and was
designed a model in Promodel, allowing evaluate the critical variables of the plant's
operation and generating an improvement proposal, which was validated with the
modeling in Promodel. The proposed improvements were developed focused
towards the normal operation of the plant, that haven’t yet been reached, so that
the system begins to show the results of the simulation. With the implementation of
this proposal will be an increased level of production, improve the flow of process,
and a reduction of the product in process.

* Graduation work
** Industrial University of Santander, School of Physics-Mechanics Engineering; Industrial

Engineering Program; Edwin Alberto Garavito Hernandez, project manager.



INTRODUCCION

Para las organizaciones de hoy, el mejoramiento continuo de sus procesos y sus
servicios se ha convertido en la lucha constante que deben librar dia a dia para
mantener la competitividad en el mercado. Frente a este panorama los directivos
deben desarrollar una mayor velocidad de respuesta y adaptacion a los cambios.

Llegar a posicionarse con fuerza en el mercado requiere de empresarios con
vision, que asuman con responsabilidad la toma de decisiones acerca del futuro
de la organizacion; pero mantenerse en él, requiere de habilidades y compromiso
de todo el equipo involucrado en el cumplimiento de la mision de la empresa,
siendo las empresas que sobreviven ante la agresividad del entorno, aquellas que
identifican prospectivamente las nuevas exigencias y oportunidades trabajando en
respuesta a ellas.

Delichicks no desconoce ninguno de estos hechos, siendo consciente de las
nuevas exigencias provenientes del entorno legal y comercial, se encuentra en un
proceso de adaptacion a una nueva ubicacion de sus instalaciones y de
mejoramiento de sus procesos, con el objetivo de incrementar su productividad.

Es asi como surge la necesidad de realizar una investigacion a fondo de cada uno
de estos procesos que se desarrollan en la planta con el fin de evaluar el
desempefo de sus recursos invertidos y plantear planes de accion en busca de un
flujo continuo en sus procesos y un mayor aprovechamiento de los recursos.

Este proyecto busca mejorar la competitividad de Delichicks enfocandose en el
mejoramiento de sus procesos, motivado por la necesidad de la empresa de
incrementar su productividad y dar respuesta al crecimiento vertiginoso de las
demanda de sus productos. Esto implica cambios en las practicas de manufactura
actual, incorporacion de nueva maquinaria, redistribucion de algunas de sus areas,
entre otros aspectos mencionados a lo largo del desarrollo del proyecto.

El texto se encuentra dividido en 9 capitulos. En el primer capitulo se presentan
las generalidades del proyecto donde se describen los aspectos mas importantes
del mismo. El capitulo dos describe los aspectos mas importantes de la empresa.
En el capitulo tres se presenta la descripcion detallada de todos los procesos
desarrollados en la planta Delichicks. El capitulo cuarto contiene la descripcion de

16



la metodologia empleada en el desarrollo del proyecto. En el capitulo cinco de
describen los resultados hallados durante la etapa de gestion documental. El
capitulo seis contiene la descripcion de la situacion actual de la planta. En el
capitulo siete se presentan los indicadores de gestion propuestos para
implementar en planta. En el capitulo ocho se describe todo el proceso de
simulacion realizado y el capitulo nueve describe los posibles escenarios futuros
de operacién de la planta, dentro de los cuales se define la propuesta de
mejoramiento. Finalmente se encuentran las conclusiones y recomendaciones
sugeridas a la empresa.

17



1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Distraves S.A. es una empresa que ha mostrado un crecimiento y desarrollo
importante desde sus inicios y que hoy en dia es consciente de que puede seguir
haciéndolo. Frente a esta situacion surge la necesidad de fortalecer su forma de
operar actualmente, razon por la cual la planta delichicks se traslad6é en noviembre
de 2007 a la finca el diamante con 4 objetivos principales: mejorar las condiciones
de inocuidad del producto, aumentar el volumen de produccion, reducir los costos
de transportes y obtener un flujo de produccion mas continuo.

Al dia de hoy, después de haber trasladado su operaciéon Delichicks desea
conocer su nivel de operacion real en esta nueva planta, a fin de verificar el
cumplimiento de los objetivos trazados inicialmente, conocer el estado actual de la
misma e implementar las acciones necesarias para mejorar el proceso productivo.
1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo general

Disefiar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos de la planta
DELICHICKS, basada en el analisis y simulacion de la operacion actual.

1.2.2. Objetivos especificos
e Realizar la caracterizacion de los procesos de la planta de acuerdo a la
nueva distribuciébn y nuevos productos, tomando como referencia la
documentacién existente.
e Realizar el diagndstico de los procesos productivos actuales de la planta en

funcién de la distribucion de la planta, métodos y tiempos de trabajo y
factores influyentes en la productividad del ciclo de manufactura.
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e Disefiar indicadores que midan cuantitativamente las mejoras en la
eficiencia de los procesos productivos, con relacion a la situacion inicial.

e Desarrollar un modelo de simulacidn que permita evaluar las variables
criticas en el desempefio de la operacion global de la planta.

e Presentar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos a
partir del diagndstico, de los estudios de capacidad y de la simulacion
realizada.

1.3. ALCANCE

A partir de la caracterizacion y documentacion de los procesos de la planta se
realizara el analisis y la evaluacidén de la actividad productiva actual, donde se
identificaran oportunidades de mejora. Con base a lo anterior se disefiaran
indicadores de gestiéon que permitan medir el cumplimiento de los objetivos
trazados.

Como resultado del anadlisis de la situacién actual, y una vez implementados los
indicadores de gestion se utilizaran herramientas estadisticas y de simulacion,
para lo cual se disefiara un modelo en Promodel, que permitira evaluar las
variables criticas de la operacion de la planta y de esta manera generar una
propuesta de mejora, si esta se considera factible y pertinente dentro del proyecto
global de la planta. Esta propuesta se validara con el modelamiento en Promodel y
con el uso de indicadores.
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2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

DISTRAVES S.A. es una empresa santandereana, que cuenta con diferentes
sedes ubicadas en el area metropolitana de Bucaramanga, especializada en la
produccidon y comercializaciéon de productos carnicos a base de pollo. Es una
empresa que ofrece una amplia linea de productos alimenticios nutritivos,
saludables, de exquisito sabor, elaborados con la mas alta tecnologia y calidad, lo
cual le ha permitido posicionarse en el mercado como una de las empresas lideres

del sector.

2.1. PERFIL DE LA EMPRESA

Razén Social:
NIT:

Tipo de sociedad:

Gerente:
Telefax:
Direccion:
Departamento:
Municipio:
Pagina Web:

Ano de fundacion:

Distraves S.A.

890205142-8

Andénima

Andrés F. Serrano

6550051 — 6551502
Vereda Guatiguara, Finca el

diamante km 4 via Palogordo.

Santander
Piedecuesta
www.distraves.com
1966

2.2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA'

2.2.1. Resena Historica

DISTRAVES S.A., inici6 sus actividades el 8 de septiembre de 1966, cuando se
creo la sociedad “Eudoro Serrano y Cia.”, la cual tenia como unica actividad la

" DISTRAVES S.A. www.distraves.com.
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distribucién de alimentos de Purina. A partir de 1968 se instal6 la primera granja
de reproductoras, que dio paso a la produccion de pollo.

En el aino de 1976 la sociedad “Eudoro Serrano y Cia.” cambid su nombre por
“Serranos y Cia.” dando origen a la produccién de pollo de engorde.

En 1975 un grupo de empresarios Santandereanos se reunieron para crear la
empresa DISTRAVES LTDA ante la necesidad de comercializar el pollo.

Con el objetivo de poder satisfacer las necesidades del consumidor colombiano, y
con la asesoria de especialistas estadounidenses, se inicio el montaje de una
planta especializada en la produccion de carnes frias de pollo, la cual se hizo
realidad en 1988, con el funcionamiento de la “PLANTA DELICHICKS”, la cual ha
brindado nuevas alternativas en el menu de los colombianos aprovechando la
materia prima que produce Distraves.

De esta forma Distraves Ltda. se convirti6 en la primera Empresa del pais en
construir la linea mas completa en salsamentaria de pollo.

“Serrano y Cia.” con una experiencia de 27 afos produciendo aves y alimento, y
“Distraves Ltda.” con 17 anos sacrificando y comercializando el pollo y productos
procesados de la mas alta calidad deciden fusionarse en una sola empresa
Distribuidora Avicola S.A. — DISTRAVES S.A., para satisfacer las necesidades de
sus clientes y poderle brindar un excelente servicio, contribuyendo de esta forma
al desarrollo y progreso de nuestro pais.

Con la idea de brindar al consumidor mas de una opciéon en carnes, en 1998
Distraves S.A. realizé una alianza estratégica con Ganaderia Manzanares, la cual
tuvo como objetivo que Distraves procesara y comercializara carne de res y de
cerdo empacada al vacio, aprovechando los mismos canales de distribucion de
pollo y de las carnes frias.

Debido a la creciente demanda de sus productos, se han venido realizando
inversiones en nuevas tecnologias, para el mejoramiento de sus procesos y el
incremento en sus volumenes de produccion, logrando asi satisfacer sus clientes
con productos de alta calidad, a precios razonables. Esto la ha llevado a un
importante posicionamiento dentro del ambito regional y nacional.

Por todo lo anterior se logré en el aino 2000 una alianza estratégica con Tyson
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Foods Inc., la cual es una empresa lider a nivel mundial en avicultura, como
distribuidores para Colombia de productos procesados de pollo.

Actualmente es distribuidora exclusiva para almacenes Exito y Mercadefam al
igual que de la cadena de restaurantes Frisby en Bogotd, Pereira, la zona costera
y Bucaramanga.

2.2.2. Misioén

“Suministrar alimentos carnicos de excelente calidad, con responsabilidad social
y alta rentabilidad, generando plena satisfaccion en los clientes, colaboradores,
accionistas y la comunidad”.

2.2.3. Visién 2010

Ser la empresa mas competitiva por su agilidad, calidad e innovacion en el sector
avicola a nivel nacional y la de mas amplio crecimiento integral en el mercado de
carnes frias en el pais.

2.2.4. Valores institucionales

Distraves S.A. cuenta con unos claros valores institucionales que rigen la filosofia
de trabajo de la organizacion, estos valores son:

e Intrepidez

o« Compromiso

o Flexibilidad

o Confiabilidad

« FEtica empresarial.

2.2.5. Politica de calidad

Suministrar de manera rentable alimentos carnicos que satisfagan los requisitos y
expectativas de nuestros clientes, aplicando el sistema de gestion de calidad,
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buscando el mejoramiento empresarial, con énfasis en competitividad personal
eficiente y comprometida.

2.2.6. Estructura Organizacional

La empresa Distraves S.A. se encuentra organizada en 6 gerencias, una de las
cuales corresponde a la gerencia industrial que a su vez se divide en 4 jefaturas,
siendo una de estas la planta Delichicks. La administracion de la planta esta
conformada por un jefe de produccién, una secretaria, dos supervisores de
empaque, un supervisor de produccion, y un supervisor de bodega, sumando un
total de 6 empleados administrativos. El area de produccion esta conformada por
22 operarios y el area de empaque por 39 operarios. El area de mantenimiento
consta de 3 operarios. Para un total de 70 empleados en la planta.

A continuacion se presenta la estructura organizacional de Distraves S.A.
haciendo énfasis en la planta Delichicks:

Figura 1. Estructura organizacional Distraves S.A

' PRESIDENTE |

DIRECTE R |N|\?CI:T-EAC|CSRN ¥
CIEMTIF ICO b e L

P:;;'E "'TIEN G ERENTE GEREMTE GERENTE CALIDAD ADMGI:I:;ETNF;FAE‘FI"D GERE "'T;EPL"”T“

ITNDLE TRLA L COPAERCLAL W LOWZIST IO N
FECUZFIZ ¥ FIMAMCIE PO COMC ENTRA DO
.
l JEFE PLANTE EL | l JEFE | l | I I
BIEL e LT Ly JEFE CODKER JEFE DELICHICKS

SECRETARIZ
SURERVISOR SUPERVISOR SUPERJISOR
ENA PACHLIE PRO DUCCION BODEG.2

O FERARIO DPERARIO
EN P UE ROINFG &

Fuente: Informacion Distraves S.A.
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2.2.7. Mercados Atendidos

Actualmente DISTRAVES S.A. atiende a tanto mercados regionales como a
nacionales. Regionalmente distribuye a Girdn, Piedecuesta, Floridablanca, San
Gil, Socorro, Barichara y Zapatoca. Nacionalmente distribuye a Barrancabermeja,
a Norte de Santander, a las zonas de la costa, magdalena medio, Boyaca, el Eje
Cafetero y a Bogota.

A continuacién se presentan los puntos de venta con los que cuenta la empresa
hoy en dia:

Tabla 1. Puntos de venta Distraves S.A.

Lugar Cantidad

Bucaramanga y su area

. 20
metropolitana
Santander 12
Norte de Santander 5
Meta 1
Cundinamarca 2
Casanare 2
Arauca 1
Caldas 1
Tolima 2
Risaralda 2
Atlantico 2
Antioquia 1
Cesar 1
Magdalena 1
Bogota 9
Boyaca 10

TOTAL 72

Fuente: www.distraves.com
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3. PROCESO PRODUCTIVO DE LA PLANTA DELICHICKS

3.1. PRODUCTOS FABRICADOS

La planta delichicks cuenta basicamente con 5 lineas de productos, una linea de
dorados, una linea de apanados, una linea de embutidos, una linea de
especialidades y una linea de crudos, dentro de las cuales se encuentran
clasificados los 38 productos que ofrece al publico, a su vez éstos productos se
presentan en diferentes tamafnos y cantidades, generandose un total de 125
presentaciones incluyendo la pechuga desmechada que no se encuentra
clasificada en ninguna de estas lineas. Adicionalmente se tiene como producto el
chorizo de res y los combos y mini combos que tampoco estan clasificados en las
5 lineas principales.

La siguiente tabla muestra la clasificacion de los productos por linea y las
diferentes presentaciones en que se encuentran:

Tabla 2. Portafolio de productos Delichicks
Linea Producto Presentaciones
Albondigas de pollo 1
Cabanos de pollo
Capon de pollo
Chorizo de pollo
Delimix
Jamon de pechuga
Jamoén Sandwich
Mega Salchicha
Mortadela
Pate
Salchicha hot dog
Salchicha mini hot dog
Salchicha super hot dog
Salchicha tipo perro
Salchicha tipo viena
Salchigozon

Embutidos

NI 2O D WINOINOZOINW O
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Linea Producto Presentaciones

Salchichon 9

Alitas Picantes

Dorados Muslitos dorado

Muslos dorados

Colombinas apanadas

Apanados Muslos apanados
Nuggets de pollo

Cena familiar

Delicias de cerdo

Jamoén de pernil con

champifones

Jamén especial

Jamon tropical

Pavo relleno

Pechuga especial
Pechuga suprema

Pollo relleno

Rollo de pollo

Pavo ahumado

Carne molida

Crudos Hamburguesa de pollo

Medallones de pollo
Otros Pechuga desmechada

TOTAL 38

Fuente: Informacion Distraves S.A.
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3.2. AREAS DE LA PLANTA

La planta de produccion cuenta con un piso principal dividido en las diferentes
areas de operacion que se nombran a continuacién:

e 1 Zona de descargue. En esta zona se reciben los pedidos de materia prima
e insumos. (A)

e 3 Cuartos frios. En estos cuartos se almacena la materia prima carnica que
llega de la planta de postproceso. Actualmente solo dos se encuentra
habilitados con sistema de frio para funcionar, uno para materia prima y otro
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para materia prima refrigerada; el tercer cuarto se tiene destinado para
almacenar carcasas de pollo. (B)

1 Bodega de insumos. Esta bodega esta destinada para almacenar los
aditivos, condimentos y empaques utilizados en el proceso; Incluye un area
especial para el almacenamiento de huevos empleados en el capén. (C)

1 Area de aditivos. En esta area se realiza la verificacién de las
caracteristicas organolépticas de los aditivos y condimentos y el pesaje de
los mismos de acuerdo a las érdenes de produccion. (D)

1 Area de produccion. En donde se desarrollan principalmente los procesos
de molido, mezclado, embutido, tajado y sellado al vacio de hamburguesas
y apanados. (E)

1 Oficina de produccion. Desde esta area se realiza la programacion y
control de la produccion a cargo del supervisor. (F)

1 Area de coccién. En esta zona se encuentran ubicados los dos hornos y
los dos tanques en donde se realiza el proceso de coccion. (G)

1 Area de apanados. En esta zona se llevan a cabo las actividades
especiales de la linea de apanados. (H)

3 Cuartos de choque térmico. En donde se almacena el producto en
proceso mientras se reduce la temperatura de acuerdo a la especificacion
del mismo. (I)

1 Area de alistamiento. Donde se realizan las actividades de alistamiento
para los productos que requieran de este proceso. (J)

1 Area de almacenamiento provisional. Esta area esta destinada para el
almacenamiento del producto en proceso que sale del alistamiento mientras
ingresa al area de empaque. (K)

1 Area de empaque. Lugar en donde se desarrolla los procesos de
empaque y fechado de los productos de acuerdo a la presentacion de cada
uno. (L)

1 Oficina de empaque. Desde donde se realiza la programacion y control de
las actividades del area de empaque. (M)

1 Cuarto de lavado y aseo. En esta zona se realiza la limpieza de canastas
y demas implementos utilizados en el proceso. (N)

1 Area de innovacién y desarrollo. En donde se llevan a cabo actividades de
creacion y prueba de nuevos productos y procesos. (O)

2 Cuartos frios de producto terminado. Esta zona esta destinada para el
almacenamiento del producto terminado refrigerado en un cuarto vy
congelado en el otro. (P)

1 Muelle de despacho. Se realiza el despacho del producto terminado. (Q)
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e 1 Oficina de despacho. Se realiza la programacion y control de los
despachos. (R)

En la figura 2 se muestra el plano general de la planta, en donde se encuentran
identificadas, cada una de estas areas.

3.3. HORARIO DE OPERACION

La planta cuenta con diferentes horarios para el personal. El drea de produccion
trabaja dos turnos, uno diurno principal de 7 de la mafana hasta que se finalice la
produccion programada, y un turno nocturno de 7 de la noche a 6 de la mafana
con 4 operarios (mezclador, embutidor, ayudante de embutido y hornero).
Igualmente el area de empaque trabaja dos turnos, uno diurno y uno nocturno. El
personal de la jornada diurna entra a la 7 de la mafiana y sale de acuerdo a la
planificacion de la produccion. El personal que trabaja en el horario nocturno entra
alas 7 de la noche y sale a las 6 de la mafana. Todo el personal trabaja de lunes
a sabado.

3.4. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

El proceso inicia con la recepcion de los bloques de materia prima carnica e
insumos de los productos. La materia prima carnica viene de la planta de
postproceso y es almacenada en los cuartos frios de acuerdo al tipo de
refrigeracion que requiera; los insumos y aditivos son almacenados en la bodega y
luego llevados al area de aditivos de acuerdo a la programacion de la produccién
para su posterior verificacion y pesaje. Cuando se va a dar comienzo a la
produccion del dia la materia prima es sacada de los cuartos y llevada al molino
donde es molida, luego se transporta al mezclador donde se mezclan las
diferentes carnes y aditivos de acuerdo a las especificaciones de cada producto.
Consecutivamente va dirigido a la embutidora respectiva de acuerdo al tipo de
producto. Después del proceso de embutido se llevan a los hornos o tanques
dependiendo del producto, donde se realiza el proceso de coccién a altas
temperaturas. Proximamente va dirigido al tunel de choque térmico, donde recibe
un choque de frio, y es llevado a una temperatura de 2°C. Ya cuando el producto
haya alcanzado esta temperatura es trasladado al area de alistamiento en donde
se realizan las actividades de tajado, separacion y demas operaciones de
preparacion del producto para ser empacado de acuerdo a sus especificaciones.
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Finalmente el producto es empacado de acuerdo a las especificaciones y luego
transportado al almacén de producto terminado listo para ser despachado. La
Figura 3 representa de forma secuencial este proceso.

Figura 3. Proceso productivo general de la planta Delichicks
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Fuente: Elaboracion propia

3.5. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS REALIZADOS EN LA PLANTA

3.5.1. Area de Produccién

¢ Recepcion de la Materia Prima Carnica y No Carnica
El proceso productivo da inicio con la recepcion de cada una de las materias

primas carnicas que provienen de la planta de postproceso. En esta recepcion se
realiza una inspeccion organoléptica y una verificacion de la temperatura, para

32




que posteriormente puedan ser almacenadas en los cuartos frios dependiendo del
tipo de carne. (Ver anexo A).

Condiciones de manipulacién: el producto debe ser manipulado por personal
capacitado con el carné de manipulador de alimentos, cumpliendo con las BPM.

Condiciones de seguridad: el personal debe portar y hacer uso de la dotacion para
realizar el proceso. La dotacién estda compuesta por: botas cafa alta de caucho,
bata, pantaldén, pasamontafas, guantes de lana y de caucho, cofia, tapabocas y
buso blanco de lana.

Respecto a la recepcion de la materia prima no carnica, se realiza una inspeccion
de las caracteristicas organolépticas y fecha de vencimiento de los condimentos y
aditivos.

¢ Molido de materias primas carnicas

Esta es la segunda estacion de trabajo, en donde se muelen todas las materias
primas carnicas que llegan en forma de bloques en diferentes pesos dependiendo
del tipo de carne.

El proceso comienza con la ubicacién de la materia prima carnica (la temperatura
de materia prima congelada no debe superar los - 10°C) en la tolva del molino, la
cual pasa por un tornillo de precorte y posteriormente es cortada finamente por un
juego de cuchillas y por un disco de corte; el diametro de los orificios del disco de
corte depende del producto que se vaya a procesar. Ya molida, la materia prima
carnica es ubicada en canastas, donde posteriormente es pesada en la bascula. El
peso de cada una de ellas depende de los kilos que se vayan a procesar en el dia.
Finalmente las canastas con materia prima carnica son llevadas a la siguiente
estacion de trabajo.

El desperdicio que se genera en este proceso es llevado al cooker?.
Este proceso lo realizan tres operarios: el operario 1 se encarga del alistamiento

de los bloques, el operario 2 se encarga de moler las carnes y recibir la materia
prima molida y el operario 3 realiza el proceso de pesaje. Sin embargo estas

2 Planta encargada de procesar los desechos generados en las demas plantas de la empresa y
convertirlos en harina.

33



actividades son compartidas entre ellos mismos dependiendo de la programacion
de la produccion del dia.

¢ Pesaje de aditivos

Los aditivos son inspeccionados previamente teniendo en cuenta las
caracteristicas organolépticas y sus fechas de vencimiento. Culminada Ila
inspeccion se da comienzo al pesaje de cada uno de ellos en forma manual,
donde se verifica en una bascula la cantidad a pesar, la cual se encuentra
previamente estandarizada en la orden de produccién.

Esta actividad la desarrollan 1 6 2 operarios de acuerdo a la programacion de la
produccion del dia.

¢ Mezclado de productos carnicos y no carnicos

La mezcladora es la cuarta estacion de trabajo del proceso productivo que cuenta
con 2 mezcladoras: una con capacidad de 450 kilos y una con capacidad de 150
kilos; también se tiene un emulsificador de capacidad de 2000 libras que va
conectado al mezclador de mayor capacidad.

El proceso comienza con la ubicacién de las materias primas carnicas y no
carnicas en el mezclador, con la previa verificacién de las cantidades en la orden
de produccion. Posteriormente se mezclan por un determinado tiempo que
depende del producto que se va a mezclar.

El mezclador de menor capacidad se utiliza para los productos que tienen una
produccién baja en kilos y que generalmente no necesitan emulsificado, en cambio
el mezclador de 450 kilos se utiliza para los productos que tienen una alta
produccion en kilos y que necesitan el proceso de emulsificado.

El proceso de emulsificado consiste en introducir la pasta mezclada al
emulsificador, homogeneizandola en una pasta fina y delgada. La temperatura de
la pasta debe ser entre 0°C a 3°C y el tiempo de emulsificado varia de 5 a 12
minutos dependiendo del grado de congelacion de las carnes.

Cuando el proceso termina la pasta es introducida en buggis. Existen dos clases

de buggis unos metalicos y unos plasticos. Los buggis tanto metalicos como
plasticos tienen una capacidad aprox. de 200 kilos. Los buggis metalicos son
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utilizados para la embutidora Robby, pero pueden ser usados para apoyar las
otras dos embutidoras.

Este proceso lo realiza normalmente un operario, pero en el caso que se estén
utilizando los dos mezcladores al tiempo ingresa un operario adicional de apoyo.

e Embutido
En esta estacion del proceso se cuenta con 3 tipos de embutidoras:

e Robot: Es una embutidora Verden/ Aller modelo 500 de marca Vemag con
una capacidad de 230 litros en la tolva; trabaja con la tuberia gruesa como
es la mortadela, el jamon, el capdn, el cabano, el rollo de pollo y la
hamburguesa.

e Rt-6: Es una embutidora RT-6 de marca Townsend con una capacidad de
2000 libras/ hora (la capacidad de la bomba); trabaja con tuberia delgada
como son las salchichas.

¢ Robby: Es una embutidora Robby-2 de marca Vemag con una capacidad de
90 litros en la tolva. Este embutidor trabaja con tuberia medianamente
gruesa como son el salchichdn, el chorizo, el paté y la carne molida. Esta
embutidora es semiautomatica.

El proceso consiste en embutir la pasta en una pelicula con ciertas caracteristicas
dependiendo del producto que se vaya a procesar (Ver anexo B). Cada producto
ya embutido debe cumplir con unas caracteristicas de calidad: peso, diametro y
longitud determinadas (Ver anexo C).

El proceso de preparacion de las peliculas consiste en la hidratacion de las
mismas por un periodo de tiempo definido y se lleva a cabo antes de realizar el
embutido.

En este proceso trabajan entre 1 y 3 operarios dependiendo de la maquina

empleada. Para la RT6 se necesitan tres operarios, para la Robot 500 se
necesitan 2 operarios y para la Robby 1 operario.
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e Coccion

En esta area se realiza el proceso de coccion de los alimentos. Para ello se cuenta
con 2 hornos y dos tanques: el horno Vortron con una capacidad de 2 carros o de
10 arrumes de canastillas, el horno Talsa con una capacidad de 3 carros o de 13
arrumes de canastillas y dos tanques con una capacidad de 6 canastas o 48
moldes de jamédn. Los productos al llegar a esta area deben tener una temperatura
de 0°C.

Adicionalmente el area de hornos cuenta con unas duchas que se utilizan para
bajar la temperatura del producto recién salido de los hornos.

Esta estaciéon de trabajo cuenta con un solo operario.
e Apanados

En esta area se realizan principalmente las actividades de apanado y empaque de
la linea de apanados pero también se desarrollan diversas actividades adicionales
como son el sofreido de nuggets, desmenuzado, pesaje y empaque de la pechuga
desmechada y el pelado de los huevos para el capon. Estas actividades se
desarrollan dependiendo del tipo de producto que se requiera en el momento.

Dentro de la planta, este cuarto junto con el de hornos es el unico que no cuenta
con sistema de frio pues las condiciones de los procesos que alli se llevan a cabo

no lo requieren.

El requerimiento de operarios para estos procesos varia de acuerdo a la actividad
que se desarrolle.

e Tajado, empaque y sellado de hamburguesas y apanados
Esta area cuenta con una tajadora para las hamburguesas y un tunel de
hernandpack donde se realiza el proceso de sellado y de termo encogido para

productos apanados y para las hamburguesas.

Para el proceso de tajado y empaque de hamburguesas se requieren 3 operarios y
para el sellado y termo encogido se requiere un operario.
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3.5.2. Area de Empaque

e Enfriamiento

En esta area se realiza el enfriamiento del producto en proceso que sale de los
hornos. El producto debe tomar una temperatura adecuada para poder realizar el
siguiente proceso (2°C). Para ello se cuenta con tres tuneles de choque térmico
con una capacidad de 6 carros cada uno. El personal encargado de la entrada del
producto al cuarto es el mismo operario de los hornos.

¢ Almacenamiento temporal

En esta area se almacena el producto que sale de los cuartos de enfriamiento o
que ha sido alistado y va ser empacado.

También se realizan otras actividades como el bajado de los productos que estan
en los carros, los que se encuentran en los moldes, entre otras.

¢ Alistamiento
Esta area cuenta con un mesoén grande y otros mas pequefos, Yy con una
separadora de salchichas. En el mesén se realiza el proceso de pelado de la
mortadela, el capén, el rollo de pollo y se arman los combos y mini combos.
Se utiliza también la separadora de salchichas marca Vemag, como su nombre lo
indica para separar la celulosa en unidades individuales. También aqui se realiza
el proceso de separacion de chorizos.
El numero de operarios depende del proceso a realizar.

e Tajado
En esta estacion de trabajo se realiza el proceso de tajado de la mortadela, capén,
jamoén sandwich, jamoén pechuga y rollo de pollo; para las especialidades se tajan

las delicias de cerdo. La temperatura ideal para el tajado de estos productos es de
3°C.
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El numero de operarios necesarios son 3: el operario 1 es encargado del manejo
de la maquina y el operario 2 y 3 son encargados de la recepcion del producto en
proceso, del pesaje y de la encanastada.

e Empaque al vacio continuo

Esta estacion de trabajo cuenta con dos empacadoras al vacio continuo, una de
marca Tiromat y otra de maraca Multivac, las cuales cuentan con una fechadora
integrada. La empacadora Tiromat se utiliza normalmente para la mortadela, el
jamon, el delimix y el rollo de pollo. La empacadora Multivac es utilizada para la
salchicha y los chorizos.

La temperatura optima del producto antes del empaque debe ser 2 grados
centigrados para que la calidad del producto sea la adecuada.

En el proceso, la maquina es alimentada por los operarios, es decir son éstos los
encargados de ingresar el producto a ser empacado en los moldes de la maquina;
al mismo tiempo el producto va saliendo y es recibido por un operario encargado
de verificar la calidad del empaque, la fecha y lote del mismo; posteriormente un
ultimo operario se encarga de encanastar el producto de acuerdo al tipo de
producto y presentacion (Ver anexo D), y organizarlo en arrumes de canastas para
ser llevadas a la bodega de producto terminado

La velocidad de la maquina se programa de acuerdo al numero de operarios
disponibles para el proceso.

e Empaque al vacio manual

Cuenta con 2 empacadoras al vacio manuales y con un tanque de termo
encogido. Cada empacadora necesita 2 operarios para realizar un proceso
eficiente.

Este proceso se realiza en productos como alitas picantes, muslos apanados,
colombinas, las pechugas, los bloques y la linea de especialidades. También se
utilizan para otros productos en el caso en que se tengan grandes cantidades de
empaque para estas maquinas o poco producto a empacar para evitar que el
producto se pierda.
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El tanque termo encogido realiza el proceso de adherir el empaque al producto. La
operacién del tanque la puede realizar un operario y es usada en su mayor parte
para la linea de especialidades.

e Fechado

El area de fechado esta conformada por una fechadora automatica y una banda
transportadora. El proceso de fechado consiste en etiquetar la fecha y el numero
de lote al producto y es utilizado para los productos como el salchichon y
especialidades, o en el caso de productos que por algun inconveniente no han
sido fechados.

Esta estacion requiere dos operarios para realizar un proceso eficiente, uno
encargado de ubicar el producto en la banda para ser fechado y otro para recibir,
inspeccionar y encanastar; sin embargo puede llevarse a cabo por una sola
persona con un mayor requerimiento de tiempo.
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4. DESARROLLO METODOLOGICO

El desarrollo metodolégico consiste en la descripcion de las herramientas
utilizadas para la realizacién del actual proyecto y el procedimiento secuencial que
conlleva esta aplicacion; en este capitulo se pretende describir las actividades y la
forma como se llevaron a cabo, ademas de mostrar de manera general los
resultados obtenidos al término de cada una de las etapas.

El presente proyecto de grado se desarrollé en 4 etapas principales, las cuales
representan, cada una, la entrega de un informe a la empresa. La metodologia
seguida es la siguiente:

41. ETAPA1

4.1.1. Revision y analisis de documentos.

El paso inicial del proyecto fue la lectura y analisis de todos los documentos
disponibles, tanto en la empresa como fuera de ella, que proporcionaron una
vision mas amplia y detallada de los procesos productivos de la planta, los
meétodos y herramientas de mejora, y de la empresa en general.

4.1.2. Observacion y conocimiento del proceso productivo.

En esta segunda fase se realizd6 un reconocimiento de toda la planta, el cual
consistié en la observaciéon directa de las operaciones realizadas, las condiciones
de trabajo de los operarios y demas factores que influyen en el desempeiio global
del sistema. También se realizaron consultas al jefe de planta, los supervisores y
los operarios acerca de la forma en que se realiza todo el proceso. Con estas
actividades se pudo conocer de forma detallada todos los procesos con sus
respectivas caracteristicas y condiciones de funcionamiento.

4.1.3. Caracterizacion de los procesos.

Durante el desarrollo de esta fase se realizé la verificacion y actualizacion de la
informacién existente en la planta, respecto a los productos elaborados con
antigiiedad y la creacion de la informacién para los que han sido desarrollados en
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el ultimo afo, obteniendo asi una documentacion estandarizada y acorde a las
condiciones actuales de operacion.

4.2. ETAPA 2

4.2.1. Elaboracion del estudio de tiempos.

El estudio de tiempos se desarrolld con el fin de estandarizar los tiempos de
proceso de cada uno de los productos elaborados en la planta; igualmente, se
empledé como base para identificar las restricciones del sistema a través de la
simulacion y el analisis directo. Para el cronometraje de los tiempos y la obtencion
del tiempo tipo final de los procesos se ejecutaron los siguientes pasos:

¢ Definicion del ciclo de trabajo

e Determinacién de la premuestra

¢ Medicidon de tiempos de la premuestra
e Calculo de la muestra

e Medicién de tiempos de la muestra

e Calculo del tiempo tipo

Una vez determinados los tiempos de proceso, se realizd el analisis estadistico de
estos datos con el fin de incluir el efecto de la variabilidad en el modelo de
simulacion.

4.2.2. Diagnéstico de la situacion actual de la planta.

Se realizé un diagnostico de los procesos productivos actuales de la planta en
funcion de, la distribucion de la planta, métodos y tiempos de trabajo y factores
influyentes en la productividad del ciclo de manufactura.

En este diagnéstico se realiz6 inicialmente un analisis de capacidad de cada uno
de los productos elaborados en la planta, de forma tal que se identificaron los
recursos restrictivos del proceso individual de cada producto. Posteriormente se
realizé6 un analisis causa efecto de los principales problemas encontrados en la
planta y se determinaron las causas mas importantes del bajo nivel de eficiencia
de la planta.
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4.2.3. Diseno de indicadores de gestion.

Durante esta etapa se desarrollaron indicadores de medicién mensual y semanal,
disefiados de forma tal que permitieran medir la eficiencia del proceso productivo
de forma rapida y sencilla, tomando como informacion base los datos arrojados
por el sistema de informacion de la planta y los registros de produccién manejados
actualmente.

4.3. ETAPA3

4.3.1. Simulacion del proceso productivo.

Finalizadas las etapas anteriores el proyecto ya contaba con informacion suficiente
para iniciar la modelacién y simulacion de la operacién de la planta, utilizando
Promodel como herramienta de modelado y ejecucion de la simulacion. Los pasos
ejecutados en el proceso de simulacién fueron los siguientes:

e Definicion del problema

e Formulacioén y planeacion del modelo
¢ Recoleccién de datos

e Desarrollo del modelo

¢ Verificacién del modelo

e Validacién del modelo

e Analisis y presentacion de resultados

Finalmente se identificaron los principales recursos restrictivos de la planta de
acuerdo a los niveles de utilizacién de los diferentes centros de trabajo, arrojados
por la simulacion.

44. ETAPA4

4.4.1. Desarrollo de la propuesta de mejoramiento.

Con la simulaciéon ya desarrollada, el siguiente paso consistid en realizar el
analisis y evaluacion de las variables criticas de la operacién, lo cual permitio
obtener una propuesta validada por este modelo.

En esta etapa final del proceso se definieron inicialmente tres posibles escenarios

bajo los cuales podria llevarse a cabo la operacidn de la planta, consistiendo el
ultimo escenario en la propuesta de mejora presentada a la empresa.
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A continuacion se presenta el esquema general de las actividades que se

desarrollaron:

Figura 4. Desarrollo metodolégico del proyecto

Observacion y conocimiento del proceso productivo

Diagnostico de la situacion actual de la planta
i
Simulacion del proceso productivo actual de la planta
i

Desarrollo de una propuesta de mejoramiento

Fuente: Elaboracion propia
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5. GESTION DOCUMENTAL

Puesto que la planta se trasladd en noviembre de 2007, se presentaron varios
cambios en su operacion, por esto fue necesario realizar la etapa de gestion
documental, que consistid en la revision y actualizacion de los documentos
existentes en la planta y en la elaboracion de nuevos documentos necesarios.

Para la planta Delichicks y en general para cualquier planta de produccién es muy
importante contar con este tipo de documentacion, ya que a través de esta se
pueden identificar las caracteristicas del proceso y sus fases, facilitando asi la
comprension del proceso productivo. “Cuando se ha registrado y documentado la
informacién necesaria, es mas sencillo identificar despilfarros u otro tipo de
inconvenientes en la operacién de tal forma que se puedan formular propuestas de
mejora.””

Inicialmente se llevoé a cabo una observacion directa del proceso productivo de la
planta, de forma tal que se pudiera tener un mayor conocimiento de las
actividades que se realizan a diario y asi poder iniciar la creacion y actualizacién
de documentos de acuerdo a las condiciones actuales de operacién. Estos
documentos sirvieron de guia para las etapas siguientes del proyecto.

Los documentos sobre los que se trabajo son los siguientes:
e Descripcién de la planta delichicks

Este documento consta de una descripcidon general de la planta de produccion en
donde se mencionan aspectos como condiciones actuales, productos elaborados,
horarios de operacion, maquinaria disponible, areas de la planta, descripcion de
los procesos realizados, entre otros; También se presenta una descripcion
detallada del proceso productivo de cada uno de los productos fabricados
clasificados por lineas de produccidn (embutidos, crudos, apanados, dorados,
especialidades y otros).

® ORTIZ PIMIENTO, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos productivos de la
empresa. Universidad Industrial de Santander UIS, 1999. Pag. 67.
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e Diagramas de flujos

Para la realizacion de los diagramas de flujo de cada uno de los productos
elaborados en la planta, se partid de los ya existentes, los cuales fueron revisados
y modificados en caso necesario; adicionalmente se crearon los diagramas de flujo
para los productos que no contaban con esta documentacion. En estos diagramas
se presenta graficamente el proceso de produccién de cada uno de los productos,
en donde se especifica el momento en el que se realiza una operacién, un
transporte, una inspeccion o un almacenamiento; por medio de ellos se identifican
las operaciones que no agregan valor y que por lo tanto ocasionan algun tipo de
despilfarro en la planta y pueden representar una oportunidad de mejora. (Ver
anexo E)

e Diagramas de recorrido

Partiendo de los diagramas de flujo y la elaboracién del plano de la planta se
crearon los diagramas de recorrido para cada producto, en donde se especifican
los lugares de la planta por donde pasa dicho producto, obteniendo asi las
distancias recorridas en cada parte del proceso y en total. Este tipo de diagrama
es muy util a la hora de identificar problemas con la distribucion de planta que
generan recorridos mas largos en los productos de acuerdo al proceso del mismo.
(Ver anexo F)

e Registros de producto en proceso

La planta contaba con unos registros de produccion desactualizados e
incompletos que fueron ajustados de acuerdo a los parametros de produccion y
requerimientos de informacion. Inicialmente fueron puestos a prueba en la planta
por una semana en donde se evidenciaron mejoras al formato y al contenido de la
informaciéon que permitieron obtener un formato definitivo el cual se maneja
actualmente en la planta para el control y trazabilidad del proceso. Con la
estandarizacion de estos registros se logra mantener la trazabilidad a lo largo de
todo el proceso, siempre y cuando la informacion que alli se diligencie sea acorde
a la realidad de la operacion. (Ver anexo G)

e Fichas técnicas

Cada producto cuenta con una ficha técnica de producto en proceso y producto
terminado. En la primera se describen las diferentes etapas del proceso del
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producto y las condiciones en que se realizan; en la segunda se describen las
especificaciones del producto como materias primas, ingredientes, descripcion
fisica, caracteristicas del proceso, empaque, almacenamiento, criterios de
aceptacion, entre otros. Estas fichas fueron actualizadas de acuerdo a la
informacién obtenida de los diagramas de flujo y recorrido y los registros de
producto en proceso, de tal forma que queden estandarizadas las materias primas
y las diferentes etapas y condiciones de elaboracion de los productos de la planta.
(Ver anexo H)
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6. CONDICIONES ACTUALES DE OPERACION

6.1. ESTUDIO DE TIEMPOS

La planta Delichicks no contaba con tiempos estandarizados de los procesos con
la nueva ubicacion de la planta, por esta razon se realizé un estudio de tiempos de
todas las operaciones del proceso de produccion para todos los productos
elaborados a la fecha y asi tener una estimacion real del rendimiento de sus
recursos actuales, entendidos como personas y maquinas.

Con el objetivo de establecer el tiempo tipo de cada operacion del proceso de
produccion y estimar la capacidad de produccion instalada en la planta, se realizd
un estudio de tiempos por cronémetro.

De acuerdo a una premuestra realizada, en donde se tomaron ocho datos para
todos los procesos cronometrados a excepcion del molino y el mezclador donde
se tomaron 6 datos, se calculé el tamafio de la muestra necesaria para obtener
resultados con un 95% de confianza, de acuerdo a la siguiente férmula:

N=(S*tawzn1)?/(P*e)?

Donde:
t | El valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel de confianza deseado.
S | Es el valor correspondiente a la desviacion estandar de los datos de la premuestra.
Es valor correspondiente al promedio de los datos de la premuestra. En este caso es el
P promedio del total de productos fabricados.
€ | Es el margen de error.

El error utilizado en cada uno de estos procesos se calculd teniendo en cuenta el
tipo de proceso a cronometrar, la variabilidad de los datos, las condiciones de la
planta y la disponibilidad de tiempo para realizar el estudio.

47



En la siguiente tabla se muestra el calculo del tamafo de la muestra para el
producto mortadela, y en el anexo | se presenta el resumen general para todos los
productos.

Tabla 3. Calculo del tamafo de la muestra para la mortadela

Producto Proceso Promedio | Desviacién | Error | Muestra
Embutido 29,33 6,40 3 25
Colgado 43,53 6,31 3 25
Enfriamiento 27112,50 2818,53 1666 16
Alistamiento 1023,10 98,94 41 33
Tajado x 100 gr.

(parte flaca) 111,96 8,65 6 12
Tajado x 100 gr.
(parte gorda) 141,12 15,81 9 17
Tajado x 250 gr.
(parte flaca) 62,69 6,74 4 16
Tajado x 250 gr.

MORTADELA | (harte gorda) 78,85 8,11 5 15
Tajado x 450.
(parte flaca) 56,08 4,93 3 15
Tajado x 450 gr.
(parte gorda) 71,53 14,42 5 47
Empaque x 100 gr. 220,08 23,95 13 19
Empaque x 250 gr. 119,85 24,65 10 34
Empaque x 450 gr. 113,13 38,48 12 57
Empaque x 450
+100 gr. 147,05 21,18 9 31
Sellado al vacio x 96 122,75 7,74 5 13

Fuente: Elaboracion propia

Una vez calculada la premuestra se crearon los formatos de registro de datos para
facilitar este proceso y se procedié a realizar la toma de tiempos. Finalizada la
toma de tiempos, se llevé a cabo el respectivo analisis de los mismos, el cual
consiste en dos aspectos principales: el calculo del tiempo tipo para cada proceso
y el analisis de distribuciones de probabilidad (informacién base para la realizacion
de la simulacién de la planta).

6.1.1. Calculo del tiempo tipo
Para el célculo del tiempo tipo de cada proceso se aplicaron una serie de

suplementos a los tiempos registrados que dependen del tipo de la tarea a realizar
y las condiciones bajo las cuales se realiza (necesidades personales, trabajo de
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pie, esfuerzo fisico, temperatura, etc.). La aplicacion de estos suplementos se
realizé teniendo en cuenta que los procesos cronometrados son ejecutados por
personas y dependen de éstas, por lo tanto no se puede asumir un rendimiento de
100% del operario. Adicionalmente se aplica al tiempo promedio obtenido, un
suplemento extra del 5% por concepto de contingencias en razén de que
generalmente la jornada total de trabajo no se cumple completamente, por motivos
de descansos o eventualidades que puedan ocurrir al interior de la planta que
ocasionen paros en la misma.

De acuerdo a las condiciones de operacion de cada proceso cronometrado se
determind un % de suplementos diferente. Los resultados del tiempo tipo
encontrado para cada proceso se muestran en el anexo J.

6.1.2. Analisis de distribuciones de probabilidad

Para el analisis estadistico de los datos obtenidos del estudio de tiempos, se
utilizé el programa stat-fit de promodel, el cual permite analizar las diferentes
distribuciones y determinar la que mas se ajusta a los datos encontrados.

Este programa, entre otras herramientas mas, arroja como resultado las
distribuciones de probabilidad de acuerdo al comportamiento de los datos que se
le introduzcan.

El proceso de seleccién de la distribucion que mas se ajustaba a los datos
encontrados se realizé teniendo en cuenta un ranking que arroja el programa, en
donde se listan las diferentes distribuciones de probabilidad que pueden ajustarse
a los datos, presentandose en orden descendente de acuerdo al ajuste de la
distribucion con los datos. Para los datos analizados se tom6 como referencia la
primera distribucion que aparece en esta lista, es decir la que tiene un mayor
puntaje en relacion con el ajuste de los datos.

A continuacion se presenta en la figura 5, la forma como funciona el programa y

los diferentes resultados que arroja para determinar las distribuciones de
probabilidad para cada uno de los datos tomados del proceso productivo.
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Figura 5. Analisis estadistico de los datos con Statfit
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Fuente: Promodel

En el anexo K se pueden observar las diferentes distribuciones encontradas para
cada uno de los productos.

6.2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL
6.2.1. Analisis Pareto

Dado que Delichicks produce una gran variedad de productos con diferentes
referencias, es clave en el analisis estratégico de la planta, conocer los productos
mas representativos en cuanto a volumenes de produccion, lo cual dara
informacidén importante respecto a los productos significativos y por lo tanto el
enfoque hacia el cual debera dirigirse la propuesta de mejoramiento.

Tomando como base la informacion histérica de produccion en kilos por cada
producto para el periodo 2005-2007, se realizé el analisis Pareto encontrando los

siguientes resultados:

Tabla 4. Participacion de los productos elaborados en la planta Delichicks

Producto Kilos % % acum
Salchicha 1.362.407,96 | 25,30% | 25,30%
Mortadela 1.259.314,16 | 23,39% | 48,69%
Salchichon 984.626,84 | 18,29% | 66,98%
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Producto Kilos % % acum
Capén 610.740,08 | 11,34% | 78,32%
Carne molida 318.508,00 5,92% | 84,23%
Hamburguesa 188.834,04 3,51% | 87,74%
Jamones 135693,38 2,52% | 90,26%
Delimix 121.590,25 | 2,26% | 92,52%
Rollo de pollo 60.756,05 1,13% | 93,65%
Muslos dorados 32.975,61 0,61% | 94,26%
Colombinas apanadas 32.870,25 0,61% | 94,87%
Pechuga suprema 29.664,02 0,55% | 95,42%
Pechuga especial 20.031,66 0,37% | 95,79%
Muslos apanados 19.986,70 0,37% | 96,16%
Nuggets 13.880,86 0,26% | 96,42%
Muslitos dorados 12.758,19 0,24% | 96,66%
Alitas picantes 11.690,16 0,22% | 96,88%
Chorizo 10.873,74 0,20% | 97,08%
Paté 10.551,13 0,20% | 97,27%
Cabano 3.978,05 0,07% | 97,35%
Pechuga desmechada 3.222,95 0,06% | 97,41%

Fuente: Informacion suministrada por Delichicks

Como se puede observar en la tabla anterior se presenta la situacion descrita por
Pareto como “pocos vitales muchos ftriviales” en donde unos pocos productos
representan la mayor parte de la produccién de la planta. En la figura 6 se puede
apreciar mejor esta situacion.

Se tiene entonces, que el 78,32% de la produccion de la planta esta representada
por cuatro productos principales, la salchicha, la mortadela, el salchichén y el
capon.

De acuerdo a lo anterior, se puede decir que cualquier mejora aplicada al proceso
de alguno de estos cuatro productos tendra una repercusién importante en el
desempenio global de la planta; entendiéndose esto, se tomaran dichos productos
como base para el desarrollo de la simulacion y la propuesta de mejoramiento.
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Figura 6. Participacion de los productos elaborados en la planta Delichicks
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Fuente: Informacion suministrada por Delichicks

6.2.2. Analisis de capacidad

‘La capacidad de una empresa se puede considerar como la cantidad de
produccidén que el sistema es capaz de lograr durante un periodo especifico de
tiempo™; cuando se habla de capacidad instalada se hace referencia al nivel de
produccion que el sistema en conjunto lograria trabajando al maximo de la
capacidad de su recurso restrictivo de produccion (cuello de botella) en un periodo
especifico de tiempo. Es indispensable conocer la capacidad instalada de una
empresa para realizar proyecciones en cuanto a su produccion, demanda que

puede atender, necesidades futuras de personal y equipo.

Actualmente la planta de produccién Delichicks cuenta con un equipo fisico
(maquinaria) y humano que hacen posible la transformacién de materias primas e
insumos en un producto con un mayor valor agregado. En las siguientes tablas se
presenta un resumen de los recursos fisicos y humanos con los que cuenta la
planta.

* CHASE, Richard. AQUILANO, Nicholas. JACOBS, Robert. Administracion de Produccion y
Operaciones. Santa Fe de Bogota. McGraw Hill. 2001. Pag. 262-265.
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Tabla 5. Maquinaria actual de la planta Delichicks
Equipo Cantidad

—

Molino

Mezclador

Emulsificador

Embutidora

Horno

Tanques

Sierra

Selladora hernandpack
Tajadora Treiff
Separadora de salchichas
Empacadora al vacio
Selladora al vacio
Tanque de termoencogido

Fechadora
Fuente: Elaboracion propia

SRS NN == 22NN W=D

Tabla 6. Equipo humano actual de la planta Delichicks

Centro de trabajo # operarios
Produccién 23
Empaque 37
Mantenimiento 2
Despachos 2
Administrativo 6

TOTAL 70

Fuente: Informacion suministrada por Delichicks

Para hacer una estimacion de la capacidad de produccién de un sistema es
necesario conocer la capacidad de cada uno de sus centros de trabajo o por lo
menos, haber identificado el recurso restrictivo (cuello de botella) en la produccién
y de esta manera estimar la cantidad maxima que se puede producir utilizando
dicho recurso al maximo de su capacidad.

Con lo anterior claro y una vez realizado el estudio de tiempos, se organizé la
informacién por producto y sus respectivos procesos, mostrando el tiempo tipo
encontrado, es decir el tiempo que tarda la operaciéon en condiciones normales,
entendiéndose por condiciones normales, que las materias primas estén
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disponibles, que los equipos estén funcionando adecuadamente, que los operarios
estén trabajando con la mejor actitud, que las condiciones ambientales de la
planta sean las adecuadas de acuerdo al proceso, y en general que el proceso no
presente cambios inesperados. Consolidada esta informacion se pasé a
determinar la capacidad por producto, reflejando la operacién mas lenta en cada
uno de ellos. Es importante aclarar que esta capacidad como ya se mencioné esta
dada en términos de las condiciones normales, es decir, los resultados aqui
mostrados funcionan en la medida en que todas las condiciones sean las
adecuadas ya que los tiempos fueron tomados bajo estas condiciones.

De acuerdo a los resultados encontrados por producto, se listan a continuacion las
actividades mas lentas halladas en el proceso de produccion de cada uno de ellos.

Tabla 7. Actividades mas lentas del proceso de cada producto

Recurso L Ope- Und. Kg.
Producto Restrictivo Maquina ral?ios /Hora Inga

Alitas picantes Sellado al vacio Hencovac 2 468 225
Cabano Corte Manual 9 1182 148
Capon Tajado Treiff 3 1410 367
Carne molida Fechado Video jet 2 561 281
Chorizo Empaque al vacio Tiromat 9 1124 309
Hamburguesa Tajado Sierra 3 64 191
Jamones Tajado x 100 gr. Treiff 3 1232 123
Mortadela Tajado x 100 gr. Treiff 3 1365 137
Muslos apanados Apanado Manual 1 347 28
Colombinas Apanado Manual 1 914 37
apanadas
Muslos dorados Empaque al vacio Tiromat 7 531 297
Muslitos dorados Empaque al vacio Tiromat 8 328 197
Nuggets Tajado Sierra 2 1375 22
Paté Fechado Video jet 2 2197 275
Pechuga Pesaje Bascula 1 49 22
desmechada
Pechuga especial Embutido Robot 2 307 61
Pechuga suprema Pesaje y etiquetado Bascula 1 357 71
Rollo de pollo Tajado Treiff 3 323 129
Salchicha Sellado al vacio x 36 | Hencovac 2 241 533
Salchichon Fechado x 1000 Video jet 2 320 320

Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en la tabla anterior para los productos que llevan el
proceso de tajado, es éste precisamente el recurso restrictivo de capacidad; es
decir, en cuanto a equipos la tajadora Treiff para el capon, el jamon, la mortadela y
el rollo de pollo; y la Sierra para la hamburguesa de pollo y los nuggets.

Respecto a los productos que llevan el proceso de fechado se observa la misma
situacion, presentandose este proceso con la video jet como recurso restrictivo de
capacidad para la carne molida, el paté y el salchichdn.

En términos generales para todos los productos se observan como recursos
restrictivos los procesos manuales, los cuales dependen exclusivamente de la
disponibilidad de operarios para realizar dichas labores; sin embargo, es
importante mencionar, que en aras de mejorar la productividad y eficiencia de la
planta los esfuerzos deberian estar enfocados hacia la automatizacion de ésta,
incurriendo en una inversion inicial pero obteniendo mejoras significativas en
cuanto a capacidad de produccién y reduccion de costos laborales.

Mas adelante, al realizar la simulacion de la planta, en donde se tiene en cuenta la
interaccion de todos los productos desarrollados en la planta, se podra saber a
ciencia cierta cuales son los verdaderos recursos restrictivos de todo el sistema,
pues el analisis hasta ahora desarrollado considera la produccién individual de
cada producto.

6.2.3. Aspectos criticos

Tomando como base las 5 p de la produccion (programacion, producto, proceso,
planta, personal), se realizé un analisis de los principales inconvenientes que se
estan presentando en la planta actualmente y que impiden una operacién mas
eficiente de acuerdo a cada uno de los elementos de esta metodologia. Los
puntos criticos hallados se describen a continuacion:

e Programacién
El area comercial de la empresa es la encargada de pasar un pedido semanal a
Delichicks de los productos a elaborar. Por esta razon, Delichicks no realiza

ningun proceso de pronostico de demanda para programacion de produccion,
pues esta supeditada al pedido que realice comercial.

55



De acuerdo a esto, para establecer el plan maestro de produccion la empresa
cuenta en la actualidad con un sistema de informacion por medio del cual se
realiza el proceso de programacion de materias primas e insumos requeridos en el
proceso de produccion de acuerdo al pedido solicitado por el area comercial cada
semana. En este programa se ingresa la cantidad en unidades de cada producto
que se requiere producir en la semana, y éste arroja la cantidad de materia prima
carnica y demas insumos a pedir para cumplir con dicho pedido; este calculo se
hace de acuerdo a unos parametros ya establecidos por la planta respecto a % de
merma, reproceso, cooker, etc.

Una vez se tiene esta informacion, se procede a distribuir la produccién en la
semana de acuerdo a la experiencia del jefe de planta, quien esta a cargo de
realizar esta tarea. Dada la gran cantidad de productos que maneja Delichicks,
realizar esta distribucién no es sencillo y requiere de un conocimiento profundo del
proceso productivo; a pesar de esto, Delichicks no cuenta con una herramienta o
metodologia que permita hacer este proceso de decision mas objetivo, tampoco
existen politicas definidas acerca de cuales productos debieran hacerse al iniciar
la semana o al terminar, por lo que se han evidenciado algunos inconvenientes
respecto a este tema.

Las principales dificultades encontradas en este proceso son:
e El area comercial de la empresa define el ritmo de produccion.

El area de comercial trabaja sin tener en cuenta las condiciones de la planta o la
capacidad que ésta tenga para procesar los pedidos que se le hagan. Se
presentan constantes pedidos adicionales o cancelaciones a lo largo de la
semana. Se crean promociones constantemente para atraer mas clientes, pero sin
saber si realmente se pueda cumplir. Por todo esto se presentan muchas horas
extras porque la meta siempre es cumplir como sea.

e Constantes cambios en las tareas que desarrollan los operarios.

Se presentan constantes cambios repentinos en las actividades que desarrollan
los operarios por tres razones principales: por el averio de una maquina, por una
inadecuada asignacion de tareas y por pedidos urgentes que salen en la semana.
Esto muestra una alta rotacion de actividades y una falta de organizacion vy
planeacion en el proceso, que genera primero inestabilidad en el proceso v,
segundo, inconformidad por parte de los empleados, Io que conlleva a un menor
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rendimiento. Estos inconvenientes en la produccién generan horas extras de
trabajo que incrementan los costos por este factor.

e Retrasos en la llegada de las materias primas carnicas

La planta de postproceso de la empresa es el principal proveedor de materia prima
carnica de Delichicks y generalmente se presentan demoras en la llegada de esta
materia prima, base del proceso productivo de Delichicks. Esta situacién genera
retrasos en la produccién semanal, por lo cual se considera indispensable
controlar este factor, pues de otra manera se puede llegar a incurrir en el
incumplimiento con los clientes y en mayores costos de trabajo ocasionados por
jornadas de trabajo mas largas.

Se observa entonces, que en términos generales existen muchos factores
externos que influyen significativamente en la programacion de la produccion y por
lo tanto en el proceso productivo como tal. Por lo anterior, es importante mantener
una coordinacion y mejor comunicacion con las diferentes areas y plantas de la
empresa.

e Producto

Por tratarse de un producto alimenticio, los cambios que puedan realizarse o
mejorarse dependen mas de la composicién o receta del mismo, y la tarea de
evaluar o proponer cambios en éstos estaria a cargo del area de innovacion y
desarrollo que cumple con la funcién de trabajar directamente con la composicion
de cada uno de los productos que maneja la planta.

e Proceso

Respecto al proceso, se encuentra que se tiene un flujo continuo de producto,
excepto al momento de realizar las tareas de alistamiento y empaque, debido a
una inadecuada distribucién de estas areas, por lo tanto este tema se tratara mas
adelante al evaluar la planta.

Las condiciones de trabajo al interior de la planta influyen de forma directa o

indirecta en el buen desarrollo del proceso. Algunos aspectos a tener en cuenta
respecto a este tema son:
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Mejoramiento en la dotacion: se recomienda incrementar el cubrimiento del
trabajador usando una dotacién térmica para aislarlos del frio y asi puedan realizar
su trabajo en mejores condiciones.

Implementos de aseo: debido a las caracteristicas del piso de la planta se
recomienda usar detergentes especificos para este tipo de pisos, evitando asi
accidentes por algun resbaldn produciendo lesiones en el trabajador.

Perfil del trabajador: tener en cuenta el perfil del trabajador para realizar la rotacién
de actividades entre los operarios, factor que es importante para prevenir posibles
enfermedades profesionales.

Trabajo de pie: el trabajo durante la jornada se realiza de pie, por esto se
recomienda adquirir descansa pies 0 apoyo de pies.

Capacitaciones de higiene postural: al personal se le han dado capacitaciones
pero falta conciencia por parte del trabajador; en la actualidad usan fajas pero solo
sirven para mantener la postura y no previenen posibles hernias o enfermedades
causadas por realizar una actividad de forma inadecuada.

Implementos de seguridad: la planta cuenta con extintores pero se observa que
presentan deterioro, por esto se recomienda hacer un simulacro para determinar el
estado de dichos implementos y el cdmo se reaccionaria frente a una situacion de
peligro, para prevenir a futuro algun tipo de accidente.

e Planta
La planta esta representada por todos los recursos con que cuenta Delichicks en
la actualidad, desde las instalaciones fisicas hasta las herramientas utilizadas por
los operarios en cada una de las actividades del proceso productivo.
De acuerdo a lo anterior se presentan las siguientes dificultades:

e Limitaciones de espacio disponible

Debido a que la planta actual fue adaptada de acuerdo a unas condiciones dadas
inicialmente por un espacio con que se disponia en ese momento y no de acuerdo
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a las condiciones del proceso y posibles futuros requerimientos de espacio por un
aumento en el nivel de produccion, se observa como principal limitante en el
crecimiento de la produccién de la planta el espacio disponible, pues en el espacio
que se tiene en la actualidad no se podria almacenar la cantidad de producto en
proceso que se esperaria llegar a tener, ademas se presentaria una situacion de
hacinamiento debido al personal adicional. En la figura 2, se puede observar con
mayor claridad la disponibilidad de espacio de la planta.

e Continuos transportes de producto en proceso entre el cuarto de
almacenamiento temporal y el cuarto de empaque

Debido a que el cuarto diseiado para realizar el proceso de alistamiento del
producto se utiliza actualmente como cuarto de almacenamiento temporal, el
producto que sale de los tuneles de enfriamiento debe permanecer un tiempo en
almacenamiento temporal, luego debe ser trasladado al cuarto de empaque para
realizar el proceso de alistamiento, posteriormente debe ser trasladado de nuevo
al cuarto de almacenamiento temporal donde debe esperar otro periodo de tiempo
mientras es empacado, tiempo después del cual el producto es nuevamente
trasladado al area de empaque (Ver anexo F). Este recorrido representa la ida y
vuelta del producto del cuarto de alistamiento al area de empaque, que equivale a
una distancia de 30 metros, la cual se repite varias veces en el dia y es variable
dependiendo de la programacion de la produccion.

Se observa entonces un continuo transporte de producto entre estas dos areas,
que implica el uso de tiempo adicional por parte de los operarios que puede ser
empleado en la produccion del producto, y también dificulta el transito por estas
areas.

e Continuas paradas no programadas en las maquinas

El mayor nivel de productividad se alcanza con el empleo mas racional, eficaz y
economico de una Planta industrial y del personal integrado en la misma. Esta
claro, que entre los factores que intervienen en el logro de este objetivo esta el de
mantener los equipos e instalaciones en perfectas condiciones de funcionamiento.
Asi pues, es clave considerar el mantenimiento industrial como una técnica que
permite asegurar el continuo funcionamiento de la maquinaria productiva.
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“El mantenimiento es un servicio que se encuadra dentro de la gestion de una
empresa en la funcién de produccion, y sin él, dificilmente se llegaria a realizar de
forma continua un proceso industrial para obtener un determinado producto®

Respecto a este tema se observan fallas y averias en las maquinas de manera
frecuente, evidenciando fallas en por lo menos una maquina por dia, lo cual revela
inconvenientes en el manejo del mantenimiento. Esta situacién es de suma
importancia mejorar ya que se trata de los recursos principales de la empresa y
como se ha visto, un averio en estos genera inconvenientes que bien pueden ser
graves o sencillos, dependiendo del dafio que se ocasione, generandose retrasos
y mayor numero de horas de trabajo.

Por lo anterior, es vital para el buen funcionamiento de la planta, trabajar sobre
este tema y mejorarlo, ya que si se esta desarrollando, pero por las observaciones
hechas, no se lleva a cabo de la mejor manera; es importante entonces, indagar
en el por qué no se obtienen buenos resultados del mantenimiento, ya que se
sabe que esta situacion trae como consecuencias mala calidad, paros, retrasos y
adicionalmente la indisposicién del operario por no contar con las herramientas
necesarias, en las condiciones adecuadas, lo que ocasiona que no pueda realizar
bien su labor.

El mantenimiento se esta realizando para solucionar problemas momentaneos y
no pensando en el funcionamiento a largo plazo de la maquina, por esto se
evidencia el fallo frecuente de los equipos. Es decir, se estd manejando un
mantenimiento correctivo y no preventivo, a pesar de que se cuenta con un
programa definido de mantenimiento preventivo, que habria que revisar, ajustar,
mejorar y aplicar.

El area de mantenimiento cuenta con un registro de 6rdenes de servicio, que el
area de empaque o de produccion genera para que se haga una revision de un
equipo por fallas o problemas en el mismo. Las siguientes figuras muestran esta
situacion en la planta a partir del mes de octubre de 2007 hasta el mes de marzo
de 2008.

® GARAVITO HERNANDEZ, Edwin Alberto. Mantenimiento y conservacion industrial. Pag.9.
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Figura 7. Porcentaje de érdenes de servicio por maquina
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Fuente: Informacion Mantenimiento Delichicks
Como se puede apreciar, los equipos que mas han generado 6rdenes de servicio
han sido la Tiromat con un 18% y el horno Vortron con un 15%, le siguen el horno

Talsa con un 9% y la embutidora Vemag con un 8%.

Figura 8. Ordenes de servicio por mes
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Se observa una reduccion en la generacion de 6rdenes de servicio a partir de mes
de febrero. Lo cual evidenciaria mejoras en el mantenimiento de los equipos, sin
embargo, se considera que esta fuente de informacién no refleja la realidad de la
planta, ya que las paradas no programadas de poco tiempo no se registran y por
observacion directa se han evidenciado constantes inconvenientes en diferentes
equipos, por ejemplo en la empacadora Tiromat se presentan de 1 a 2 paradas
cortas no programadas en una hora.

e Personal

Uno de los principales problemas encontrados al interior de la planta tiene que ver
con los operarios y el alto nivel de desmotivacion e inconformismo que presentan
debido a las condiciones de trabajo y el ambiente laboral que se maneja, el cual
ha ido empeorando con el tiempo.

El nivel de ausentismo ya sea por incapacidades o permisos personales ha venido
incrementando en las ultimas semanas, y se observa que la mayoria de los
operarios se ausentan por lo menos una vez al mes.

Frente a esta situacién cabe resaltar que cualquier esfuerzo o mejora que se
quiera implementar al interior de la planta no tendria ningun resultado favorable
para la empresa si no se cuenta con el apoyo y compromiso del personal de
trabajo, pues son ellos los encargados de realizar la labor de produccion cada dia.

Para hallar la raiz de los problemas hasta aqui mencionados se realizé un analisis
causa efecto para los 3 principales inconvenientes de la planta:

e Frecuentes averias en la maquinaria
e Cambios en la programacion de actividades de produccion
e Alto nivel de ausentismo.

Una vez identificados, se utilizé la metodologia de lluvia de ideas para establecer
las principales causas de estos inconvenientes. En esta lluvia de ideas
participaron los supervisores de produccidon y empaque y las autoras del proyecto
llegando a los siguientes resultados, validados por el jefe de planta:
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Figura 9. Diagrama causa efecto para Frecuentes dafios en la maquinaria
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Figura 10. Diagrama causa efecto para Cambios en la programacion de actividades
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Figura 11. Diagrama causa efecto para Alto indice de ausentismo
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Todos los aspectos hasta aqui mencionados son importantes para lograr un buen
funcionamiento de la planta, y deben ser considerados en conjunto puesto que
todos influyen en el nivel de operacion global. Debe existir una sincronizacion
entre ellos, de tal forma que todos los recursos se encuentren disponibles en la
operacion y se obtengan los resultados esperados.
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7. INDICADORES DE GESTION

Un indicador se define como “la relacion entre las variables cuantitativas o
cualitativas que permite observar la situacidn y las tendencias de cambio
generadas en el objeto o fendmeno observado, respecto de objetivos y metas
previstos en influencias esperadas™

Un indicador debe ser la guia y apoyo hacia la meta propuesta, pero no debe
pasar a ser el objetivo a alcanzar; es decir, un indicador es un medio y no un fin.

Teniendo en cuenta lo anterior y partiendo de esta definicion, se desarrollaron los
indicadores de gestion propuestos para la planta Delichicks.

7.1. CONTEXTO DE INDICADORES EN DELICHICKS

Es fundamental a la hora de establecer indicadores de gestion confiables vy
efectivos, partir de la planeacion estratégica que tenga la organizacion, por esta
razén se presenta a continuacion la vision de la empresa.

VISION 2010: “Ser la empresa mas competitiva por su agilidad, calidad e
innovacion en el sector avicola a nivel nacional y la de mas amplio crecimiento
integral en el mercado de carnes frias en el pais™’.

Este planteamiento incluye la vision de la planta Delichicks, la cual tiene hoy como
objetivo principal consolidarse como una de las plantas con mayor crecimiento en
el mercado de carnes frias en el pais, ofreciendo productos de calidad a un bajo
costo.

Con base en esta mision, Delichicks orienta sus procesos hacia la busqueda de la
competitividad, creando nuevos productos y mejorando constantemente la calidad
de éstos; lo anterior junto con una reduccidon persistente en los costos de
produccién que permitan obtener una mayor rentabilidad para la planta.

® BELTRAN JARAMILLO, Jests Mauricio. Indicadores de gestion. Santafé de Bogota ,1999. Pag.
36.
" www.distraves.com
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En cuanto al tema de manejo de indicadores Delichicks reconoce que la medicion
es fundamental en la toma de decisiones para poder controlar todos sus procesos,
mejorarlos continuamente y de esta forma lograr un aumento en la productividad
de la planta que les permita posicionarse en el mercado y alcanzar la preferencia
de los clientes.

7.1.1. Puntos criticos de la planta Delichicks

Como toda organizacion Delichicks tiene ciertos puntos criticos que son
necesarios controlar y gestionar. Para encontrar los puntos criticos o factores
clave de éxito para la planta, se hizo un analisis y reconocimiento de cada uno de
los procesos involucrados en la produccidén y se encontraron los puntos criticos
que se mencionan a continuacion:

e A manera general, la medicibn que se hace actualmente en la planta
Delichicks, consiste basicamente en llevar registros del proceso productivo
de tal forma que se pueda contar con la trazabilidad de todo el proceso, y
asi, si se presenta alguna no conformidad con el producto se puedan
encontrar las causas que la generaron. El analisis de esta informaciéon no
conduce a un plan estratégico sino que por lo general, solo brinda un
conocimiento formal de cierta situacion pasada.

e Sin ser un mayor problema en la actualidad, se considera muy importante
controlar y gestionar el cumplimiento de pedidos, pues del analisis de este
indicador es de donde saldran las acciones tanto correctivas como de
mejora dirigidas a optimizar la programacion de la produccion y de esta
forma lograr la coordinacion requerida entre el departamento de produccion
y empaque y el departamento de logistica y despachos.

e Teniendo en cuenta que de las dos areas principales de la planta,
produccion y empaque, ésta ultima presenta mayores inconvenientes en
cuanto a programacién y por tratarse del eslabdn final en el proceso de
produccién se considera indispensable controlar las variables que afectan
esta area; por lo tanto, la creacibn y analisis de indicadores de
productividad sera un aporte valioso al proceso de mejoramiento.

e Para la planta de produccion es vital contar con informacion en cuanto al
manejo y control de las no conformidades, ya sea de materia prima,
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producto en proceso o producto terminado. Por esta razon se considera
necesario definir un indicador en esta direccion, que facilite la definicion de
estrategias dirigidas a aumentar el nivel de calidad en todo sentido.

En este punto cabe resaltar que la planta Delichicks cuenta en la actualidad con la
informacién base para la construccion de indicadores. Sin embargo, es necesario
organizarla convirtiéndola en informacién util, y reforzar ciertos aspectos en cuanto
a recoleccion de datos se refiere.

7.1.2. Indicadores para La planta Delichicks

A continuacién se presenta la ficha técnica de los indicadores creados para cada
una de las areas mencionadas. Dicha ficha contiene informacién referente al area
que abarca el indicador, el nombre del indicador, el objetivo de la medicion, la
forma de calculo, la fuente de informacion para el realizar el calculo, la unidad de
medida, el sentido (ascendente o descendente), la frecuencia de medicion, y el
responsable del calculo y seguimiento.

¢ No conformidades con el proveedor de MPC

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Area de aplicacion Produccion
Nombre No conformidades con el proveedor de MPC
Objetivo Medir el cumplimiento respecto a la calidad de la

materia prima carnica suministrada por el proveedor

Forma de calculo

(Kilos no conformes/Kilos pedidos)* 100

Unidad de medida

Adimensional (Porcentaje)

Sentido Descendente
Frecuencia Mensual
Valor meta 0%

Responsable del calculo

Supervisor de producciéon

Responsable del
seguimiento

Jefe de planta
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e Devoluciones de los clientes

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Area de aplicacion

Logistica

Nombre

Devoluciones de los clientes

Objetivo

Medir y controlar las devoluciones de producto
hechas por los clientes.

Forma de calculo

Unidades devueltas/ mes

Unidad de medida

Unidades de producto

Sentido Descendente
Frecuencia Mensual
Valor meta 0

Responsable del calculo

Jefe de despachos

Responsable del
seguimiento

Jefe de planta

e Reproceso

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Area de aplicacion

Produccion y Empaque

Nombre

Reproceso

Objetivo

Medir la cantidad de reproceso generado en la
planta

Forma de calculo

(Kilos de reproceso / Kilos producidos)* 100

Unidad de medida

Adimensional (Porcentaje)

Sentido Descendente
Frecuencia Mensual
Valor meta 0%

Responsable del calculo

Supervisores de produccion y empaque

Responsable del
seguimiento

Jefe de planta
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FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Area de aplicacion

Produccion y Empaque

Nombre

Cooker

Objetivo

Medir la cantidad de producto dado de baja en el
proceso

Forma de calculo

(Kilos de cooker/ Kilos producidos)* 100

Unidad de medida

Adimensional (Porcentaje)

Sentido Descendente
Frecuencia Mensual
Valor meta 0%

Responsable del calculo

Supervisores de produccion y empaque

Responsable del
seguimiento

Jefe de planta

e Productividad operario produccion

?U? %

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Area de aplicacion

Produccion

Nombre

Productividad operario producciéon

Objetivo

Medir la eficiencia del proceso del area de
produccion.

Forma de calculo

(Kilos producidos / operarios en planta)
(Kilos producidos / Horas trabajadas)

Unidad de medida

Kg./operario — Kg./hora

Sentido Ascendente
Frecuencia Semanal
Valor meta 4000 Kg/operario — 80 Kg/hora

Responsable del calculo

Supervisor de produccién

Responsable del
seguimiento

Jefe de planta
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¢ Productividad operario empaque

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Area de aplicacion

Empaque

Nombre

Productividad operario empaque

Objetivo

Medir la eficiencia del proceso del area de
empaque.

Forma de calculo

(Unidades producidas / operarios en planta)
(Unidades producidas / Horas trabajadas)

Unidad de medida

Und./operario — Und. /hora

Sentido Ascendente
Frecuencia Semanal
Valor meta 5000 und./operaio — 100 und./hora

Responsable del calculo

Supervisor de empaque

Responsable del
seguimiento

Jefe de planta

e Horas extras

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

Area de aplicacion

Administrativa

Nombre

Horas extras

Objetivo

Medir la cantidad de horas extras generadas para
alcanzar la produccion semanal.

Forma de calculo

(Horas extras/Horas trabajadas)* 100

Unidad de medida

Adimensional (Porcentaje)

Sentido Descendente
Frecuencia Semanal
Valor meta 0%

Responsable del calculo

Secretaria de la planta

Responsable del
seguimiento

Jefe de planta
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Una vez disefiados estos indicadores se procedio a iniciar el proceso de medicion

e implementacion de los mismos teniendo en cuenta los datos historicos con los
que contaba la planta.

Para el seguimiento de cada uno de estos indicadores se separaron en
indicadores de medicion semanal y mensual y se asignaron responsables del
levantamiento de la informacion requerida para la medicion y se asign6 como
responsable general del sistema de indicadores propuestos al jefe de planta, quien
estara encargada de llevar las mediciones, controles y seguimiento necesarios y
dar asi solucion a los diferentes problemas hallados.

A continuacion se presentan los resultados encontrados para cada uno de los
indicadores durante el primer semestre de 2008.

Figura 12. Seguimiento al indicador semanal Horas extras

Horas Extras (%)

35%

30%

25%

20%

15%

10%

5%

0%

-5%

Seman
Semana9
Semana(l0
Semanafll
Semanall2
Semanall3
Semanall5
Semanall6
Semanall7
Semanall8
Semanall9
Semanaf20
Semanal21
Semanal22
Semanal23

Semanall

Semanal24
Semanal25

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 14. Seguimiento a los indicadores de mediciéon mensual
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Estandares de eficiencia

Debido a la necesidad de la empresa de contar con un estandar de eficiencia para
cada uno de los procesos realizados en la planta y tomando como base los
resultados encontrados en el estudio de tiempos se presentan a continuacion los
valores de referencia para desarrollar los indicadores de produccion, que
permitiran medir la eficiencia en el proceso y por consiguiente llevar un mejor
control del mismo.

Tabla 8. Estandares de eficiencia del proceso productivo

VALORES DE REFERENCIA
MAQUINA PRODUCTO # UNIDADES | KILOS
OPERARIOS [HORA /HORA

Molino Materia prima 3 1.016 1.016
Salchicha Mini 3 14.235 406
Salchicha Hot dog 3 11.861 504
Embutidora RT6 Salchicha Super 3 11.540 708
Salchicha Duo 3 9.463 426
Salchicha Mega 3 8.499 858
Cabano 1 37 223

Capén 8 302 1.057
Embutidora Robot Hamburguesa 1 205 615
Jamones 1 93 463
Mortadela 1 88 656
Rollo de pollo 1 206 925
Carne molida 1 1449 725
Chorizo 1 7318 403
Nuggets 1 1447 905
Paté 1 2530 316
Embutidora Robby Salchichon 100 gr. 1 3071 307
Salchichon 250 gr. 1 2671 668
Salchichon 500 gr. 1 1763 882
Salchichon 750 gr. 1 791 593
Salchigozon 1000 gr. 1 602 602
Capén 260 gr. 3 1410 367
Capén 2000 gr. 3 182 367
Jamén x 100 gr. 3 1232 123
Jamén x 250 gr. 3 815 204
Mortadela x 100 gr. F 3 1580 158
Tajadora Treiff Mortadela x 100 gr. G 3 1365 137
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VALORES DE REFERENCIA

MAQUINA PRODUCTO # UNIDADES | KILOS
OPERARIOS [HORA /[HORA
Mortadela x 250 gr. F 3 735 184
Mortadela x 250 gr. G 3 952 238
Mortadela x 450 gr. F 3 572 257
Mortadela x 450 gr. G 3 591 266
Rollo de pollo x 400 gr. 3 323 129
Chorizo 2 15453 850
Salchicha Mini 2 13526 386
Salchicha Hot dog 2 8828 375
Salchicha Super 2 8543 524
Separadora de Salchicha Duo 2 8329 375
Salchichas Salchicha Mega 2 8614 870
Carne molida 2 561 281
Paté 2 2197 275
Salchichén 100 gr. 2 2379 238
Salchichon 250 gr. 2 1142 285
Salchichon 500 gr. 2 729 365
Salchichoén 750 gr. 2 473 355
Video jet Salchigozoén 1000 gr. 2 320 320
Cabano x 125 gr. 2 1071 1338
Capédn x 2000 gr. 2 279 562
Mortadela x 96 und. 2 278 480
Muslos dorados x 50 und. 2 264 1058
Muslitos dorados x 50 und. 2 264 529
Pechugas rellenas x 1 und. 2 619 124
Salchicha mini x 80 und. 2 258 589
Salchicha hot dog x 52 und. 2 254 562
Salchicha super x 3 und. 2 1078 199
Hencovac Salchicha super x 36 und. 2 241 533
Hamburguesa x 8 und. 3 64 191
Sierra Nuggets 2 1375 22
Alitas picantes x 12 und. 1 468 225
Hamburguesa x 8 und. 1 168 503
Muslos apanados 1 269 108
Colombinas apanadas 1 178 71
Tanel hernandpack Nuggets 1 236 68
Capédn x 260 gr. 4 1535 399
Tiromat Chorizo x 5 unidades 9 1124 309
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VALORES DE REFERENCIA
MAQUINA PRODUCTO # UNIDADES | KILOS
OPERARIOS [HORA /[HORA

Jamoén x 100 gr. 4 2142 214
Jamoén x 250 gr. 4 1733 433
Mortadela x 100 gr. 4 1914 191
Mortadela x 250 gr. 5 2100 525
Mortadela x 450 gr. 4 2114 951
Mortadela x 450 + 100 gr. 4 595 327
Muslos dorados x 7 und. 7 531 297
Muslitos dorados x 15 und. 8 328 197
Rollo de pollo x 400 gr. 4 345 138
Salchicha Mini x 10 und. 6 2041 582
Salchicha Mini x 20 10 863 492
Salchicha Hot dog x 26 8 334 369
Salchicha Hot dog x 13 7 602 332
Salchicha Super x 9 und. 6 764 422
Salchicha Mega x 5 und. 7 2165 1093
Salchicha Mega x 6 und. 7 1668 1011
Salchicha Duo x 2 6 2766 747
Multivac Salchicha Duo x 3 8 2632 711

Fuente: Elaboracion propia

Para el calculo del indicador, se tom6 como base el valor de referencia mostrado
para cada producto en unidades/hora y kilos/hora, comparandolo con el valor
obtenido en el periodo de tiempo medido, de tal forma que se obtiene como
resultado un valor porcentual que indica que tan eficientemente se esta realizando
el proceso, es decir que tan cerca esta el valor real del valor de referencia, a
diferencia de los indicadores de productividad por operario ya mencionados en
donde no se compara con un estandar de eficiencia, sino que se hace una
medicion general.

Para realizar el seguimiento a estos indicadores se desarrollé6 una hoja de calculo
en Excel que permite de manera sencilla llevar el control de estas eficiencias.
Inicialmente se encuentra la hoja de ingreso de datos (figura 15), en donde se
digita, de acuerdo el proceso que se midié la cantidad de producto elaborado (en
unidades o kilos de acuerdo al proceso) y el tiempo incurrido en horas. Una vez
ingresada esta informacion la siguiente hoja de salida de datos (figura 16) arroja el
indice de eficiencia obtenido para el proceso registrado. Las siguientes figuras
muestran la hoja de calculo desarrollada en excel.
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Figura 15. Datos de entrada en la hoja de calculo de indicadores de eficiencia

A FEREEEY -

Thicio Thsertar Disefio de pagina Formulas Datos Revisar YWista Programadar
= e B P i =g | e = - | / | S Bx G2
J ) Calibri 11 A A =||r| | Shjustartexto General Eﬂ _‘d _‘d =] _r\ ;,J |
Pegar - N K § - | e A = 35| | Combinary centrar = | | § » % 00|58 L8 Formato  Darformato Estilosde | Insertar Eliminar Formato |
- = condicional * camo tabla v celda” v v v G
Portapapeles [ Fuente F] Alineacidn {F] Rimer F] Estilos Celdas
| 2l . £
A B (5 D E F G H J K L I ¥l
g VALORES DE REFERENCIA PRODUCCION 1 PRODUCCION 2 PRODUCCIGN 3
Unidades| Kilos/ Horas de Horas de Horas de
g Mdquina Producto oOperarios | fhora | hora | Unidades | Kilos | trabajo | Unidades | Kilos | trabajo | Unidades | Kilos | trabajo
11 Salchicha dio 3 9463 | 426
12 Ernbutidara RTE Salthicha mega 3 9,499 | 858 9360 936 [1,083333 3600 | £,56333
13 Cahano 1 37 223
14 Capdn 8 0 | 1057
15 Hamburguesa 1 205 615 368 245
16 Jamanes 1 93 463
17 Wortadela 1 a8 313 130 975 [1,166667
18 Embuticora Robot Rollo de palla 1 206 923 100 1
19 Carme malida 1 1443 | Vi3
20 Chaorizo 1 7318 03 120 1
21 Nuggets 1 1447 ElI
22 Paté 1 2530 316
23 Salchichan 100 gr. 1 3070 | 307
24 Salchichan 230 gr. 1 2671 135 3960 990 | 1,29 1200 28
25 Salchichan 500 gr. 1 1763 | 882
% Salchichan 750 gr. 1 791 533
27 Embutidara Robby Salchigozan 1000 gr, 1 602 602
28 Capdn 260 gr, 3 1410 367 7010 | 1823 3
29 Capdn 2000 gr. 3 182 367
an Jarnan x 100 gr. 3 1232 123
3l Jaman x 250 gr, 3 415 204
K <v 1| _Datos de entrada PDN. <ingicaiors PO, i - —— 0 m
listo | 73 '|ﬁ

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 16. Datos de salida en la hoja de calculo de indicadores de eficiencia

A EEECEFY -
—ti/l Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Diatios Revisar YWista Programadar
& Calibri s A AT == | | S aAjustar texto General v Eﬂ / / -«
e — = = E O ¥ | &
Pegar N £ § -||H¥ |- A | E = =||E E| & combinary entrar - ||| § - % 000 %3 .9 Formato  Darformato Estilos de | Inse
v J = condicional - comotabla - celda - g
Partapapeles M Fuente (P} Alineacidn F] Mmera i} Estilas
I a1 - &
& B C D E F G H
5 Nivel de eficiencia 1 Nivel de eficiencia 2 Nivel de eficiencia 3
& aquina Producto Unidades Kilos Unidades Kilos Unidades Kilos
11 Salchicha dlo ool | ool [l | o#idiv/ol | #iD/ol | #iDA!
12 Embutidora RTA Salchichamega 101,66% | 100,70% 0,00% 63,73% #HOM0D | #iDIvDL
13 Cahano ool | #iovol [ o#giongdol | osiorv/ol | o#iDiv/ol | gDl
14 Capon Hon/o! | ool [ogiongdol | osioiv/ol | o#iDiv/ol | #iDivdo!
15 Hamburguasa ool | ool [ o#idivfol | o#ibiv/ol 71,80% 0,00%
16 Jamones HonJ0D | #iongol [ ool | #ioiv/ol | #iDiol | #iDvA!
17 Waortadela 126,62% | 127,40% | #0Div/0l | ool |o#io/ol | o#idiv/ol
18 Embutidora Robot Rollo de pollo HiDIV/0! #iDlv/0! 48,54% 0,00% #iDIv/0! HDIv,0!
19 Carne molida ool | ool [l | o#idiv/ol | #iD/ol | #iDA!
20 Chorizo #HonJol | D/l 0,00% 29,78% #HOM0D | #iDIvDL
21 Nuggets #iohvjol | #iDiv/ol | #iov/ol | gionv/ol [ o#ioiv/ol | #iDlvol
22 Paté Hon/o! | ool [ogiongdol | osioiv/ol | o#iDiv/ol | #iDivdo!
23 Salchichin 100 gr, ool | ool [l | o#idiv/ol | #iD/ol | #iDA!
24 Salchichon 250 gr, 118,61% | 118,56% | #iDIv/ol | #Dlv/0l 15,86% 0,00%
25 Salchichdn 500 gr. #iohvjol | #iDiv/ol | #iov/ol | gionv/ol [ o#ioiv/ol | #iDlvol
26 Salchichon 750 gr. #Hon/o! | ool [ ogiongdol | osioiv/ol | o#iDiv/ol | #iDivdo!
7 Embutidora Robby Salchigozan 1000 gr, HiDIV/0! #Hiov/0! #HDI/0! #DIV,0! #DIv/0! HDIV/0!
28 Capdn 260 gr, 99,57% 99,47% #HoN/OD | #iDOD [ #iD/OD | #iDIvADL
29 Capdn 2000 gr. #iohvjol | #iDiv/ol | #iov/ol | gionv/ol [ o#ioiv/ol | #iDlvol
a0 Jaman x 100 gr. #Hon/o! | ool [ ogiongdol | osioiv/ol | o#iDiv/ol | #iDivdo!
31 Jambn ¥ 250 gr, ool | ool [l | o#idiv/ol | #iD/ol | #iDA!
32 Mortadelax 100 gr. F HonJ0D | #iongol [ ool | #ioiv/ol | #iDiol | #iDvA!
33 hortadsla x 100 gr. G #iohvjol | #iDiv/ol | #iov/ol | gionv/ol [ o#ioiv/ol | #iDlvol
34 hortadela x 250 gr. F #Hon/o! | ool [ ogiongdol | osioiv/ol | o#iDiv/ol | #iDivdo!
a5 Mortadelax 250 gr. G ool | ool [l | o#idiv/ol | #iD/ol | #iDA!
4 4 b ¥ [ Batos de-entrada PBN-] _Indicadores PDN. < %] 1 | TE—

Fuente: Elaboracion propia

Para el seguimiento de estos niveles de eficiencia se recomienda que inicialmente
se haga la medicion diariamente, o en el momento que se esté elaborando el
producto, para asi tomar las medidas necesarias para mejorar el proceso. Una vez
superada esta etapa se puede comenzar a trabajar una medicion semanal
tomando aleatoriamente los datos requeridos por producto de acuerdo a la
informacién suministrada por los registros de producto en proceso y asi evitar que
se requiera de una persona dedicada exclusivamente a esta labor; por esto es de
suma importancia que la informacion registrada en estos formatos sea real.
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8. SIMULACION DE LA PLANTA

“‘La simulacion es una representacion ficticia de una situacién real, que se
experimenta mediante modelos que son abstracciones de la realidad; el
conocimiento adquirido en la simulacién se aplica en el mundo real®”.

Para el desarrollo de la simulacién de la planta Delichicks se utilizé el software
Promodel®, herramienta que permite disefiar modelos dinamicos de procesos de
manufactura involucrando los recursos utilizados y los eventos e interacciones que
se presentan tipicamente en este tipo de procesos. Esta basado en una interface
grafica y en un proceso de animaciéon que hacen sencilla la labor de modelado y
ejecucidon de los modelos, y ademas permite personalizar el tiempo de ejecucién
de la simulacion comprimiendo el tiempo real del proceso.

La simulacion facilita el analisis de las causas y la propuesta de soluciones que de
otra forma seria muy costoso evaluar debido al gran numero de variables que
entran en juego; con la simulacién se podran poner a prueba las diferentes
propuestas que surjan en el desarrollo de la propuesta de mejoramiento bajo
diferentes escenarios de operacion.

Se debe tener en cuenta que un simulador no resuelve problemas, simplemente
muestra los resultados del proceso ante unas condiciones impuestas por los
analistas.

8.1. DESARROLLO DEL MODELO DE SIMULACION

8.1.1. Definicién del problema

Con el traslado de la planta el afio pasado, se han presentado diversos cambios
en el proceso productivo y en la operacion de la planta. Por esta razén, Delichicks

desea conocer su nivel de operacidén real en esta nueva ubicacion, el estado
actual de la misma e implementar las acciones necesarias para mejorar el proceso

® BLANCO R., Luis Ernesto, FAJARDO P., Ivan Dario. Simulacién con Promodel, casos de
Eroduccic’)n y logistica. Escuela colombiana de ingenierias, 2003. Pag. 3.
PROMODEL es una marca registrada de PROMODEL CORPORATION. www.promodel.com.
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productivo; todo esto con ayuda de la simulacion, de tal forma que al implementar
una mejora, ésta se encuentre validada por el modelo de simulacion.

Objetivos

e Conocer la capacidad disponible actual de la planta de produccion
Delichicks.

¢ Identificar cuellos de botella en el proceso, es decir las operaciones mas
lentas que determinan el ritmo de produccion y la capacidad de la planta.

e Identificar variables claves que influyan significativamente en el ritmo de
produccioén de la planta y en el desempefio global de la misma.

e Visualizar los tiempos de operacion, tiempos muertos, tiempos de espera y
tiempos bloqueados de cada una de las maquinas de la planta.

e Conocer los volumenes de producto en proceso presentados en los
almacenamientos.

e Poner a prueba propuestas de mejora que permitan visualizar el posible
comportamiento de la planta bajo diferentes situaciones de operacion.

El modelo lo utilizara el jefe de produccion de la planta de Delichicks como apoyo
para el proceso de toma de decisiones.

Limitaciones y restricciones

e En la empresa no se cuenta con los recursos econdmicos necesarios para
realizar la simulacién, como son la licencia del software y un computador.

e No se cuenta con informacién actualizada respecto al proceso de
produccion, pues toda la informacion existente se tiene para la ubicacion
anterior de la planta en donde las condiciones de operacién eran diferentes.

e EIl proceso de simulacion es bastante largo y se cuenta con tan so6lo un
mes para realizarlo.

e Las personas encargadas de la simulacion son estudiantes en practica de
ultimo semestre que no cuentan con un alto nivel de experiencia para
realizar este tipo de simulaciones, lo cual genera un mayor tiempo en el
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desarrollo del disefio del modelo y requiere de una mayor dedicacion vy
esfuerzo por parte de ellas.

Especificaciones

e Alcance. EIl alcance de la simulacion es la produccién de 17 productos
carnicos que representan el 78% de la produccion de la planta. Inicia desde
la primera transformaciéon de las materias primas hasta el producto
terminado en bodega.

e Nivel de detalle. La duraciéon de la simulacion esta sujeta a factores
externos como el tamafo de las muestras, disponibilidad del software,
disponibilidad de un computador, de los procesos si estan estandarizados,
etc.

e Grado de exactitud. De acuerdo al estudio de tiempos realizado, los
resultados arrojados por la simulacién cuentan con un nivel de confianza
del 95%.

8.1.2. Formulacién y planeacion del modelo

Una vez se han definido con claridad los objetivos y la organizacion de la
simulacion, se debe entrar a definir claramente el sistema, para lo cual hay que
tener presentes diferentes aspectos que se mencionan a continuacion.

Informacion requerida

» La distribucién actual de la planta y sus dimensiones

» Los centros de trabajo (locations) que tiene el proceso

» Los tiempos de proceso de cada centro de trabajo

» Los tiempos de transporte entre cada centro de trabajo

» La cantidad de productos o subproductos que se van a incluir en el modelo
= Eltiempo que se desea simular

» La cantidad de llegadas (arrivals) que tiene el proceso

» La capacidad de las maquinas y sus dimensiones

= El horario de operacion de los centros de trabajo (locations)
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Construccién del modelo

Una vez definido el propésito de la simulacion y contando con la informacion
requerida para la misma se realizd la construccidon del modelo, el cual se
estructuré por productos, es decir se creé un modelo para cada uno de los 17
productos incluidos en la simulacion.

En este proceso se definieron las estaciones, entidades, llegadas, rutas y
variables involucradas en el sistema. Cada uno de estos parametros se presentan
a continuacion:

e Estaciones

Las estaciones definidas en la siguiente tabla se refieren a los diferentes centros
de trabajo existentes en la planta, que en la mayoria de los casos concuerdan con
las maquinas disponibles. Para cada una de estas estaciones se definid
capacidad, cantidad, tiempos de parada, el tipo de estadisticas a obtener y las
reglas de llegada de los productos. Para las mezcladoras, embutidoras,
empacadoras y la tajadora se tuvo en cuenta los tiempos de parada de cada una,
generados por el cambio de producto, ya que dichos tiempos son significativos en
la operacion.

Tabla 9. Estaciones de la simulacion

Nombre Capacidad Unidades Paradas Estadisticas Reglas
Almacenamiento 1 INF 1 - Time series Oldest
Molino 2500 1 - Time series Oldest
Almacenamiento 2 INF 1 - Time series Oldest
Mezclador grande 1 1 Clock Time series Oldest
Mezclador pequefio 1 1 Clock Time series Oldest
Almacenamiento 3 INF 1 - Time series Oldest
RT6 1 1 Clock Time series Oldest
Colgado 2 1 - Time series Oldest
Robot 1 1 Clock Time series Oldest
Ensamble 1 INF 1 - Time series Oldest
Robby 1 1 Clock Time series Oldest
Ensamble 2 INF 1 - Time series Oldest
Almacenamiento 4 INF 1 - Time series Oldest
Almacenamiento 10 INF 1 - Time series Oldest
Sierra 1 1 - Time series Oldest
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Nombre Capacidad Unidades Paradas Estadisticas Reglas
Hernandpack 1 1 - Time series Oldest
Congelacion INF 1 - Time series Oldest
Horno vortron 2 1 - Time series Oldest

Horno talsa 3 1 - Time series Oldest
Almacenamiento 5 INF 1 - Time series Oldest

Tuneles 6 3 - Time series Oldest

Alistamiento 1 1 - Time series Oldest

Almacenamiento 6 INF 1 - Time series Oldest
Separadora 1 1 - Time series Oldest
Tajadora 1 1 Clock Time series Oldest
Almacenamiento 7 INF 1 - Time series Oldest
Tiromat 1 1 Clock Time series Oldest
Almacenamiento 8 INF 1 - Time series Oldest
Multivac 1 1 Clock Time series Oldest
Almacenamiento 9 INF 1 - Time series Oldest
Fechadora 1 1 - Time series Oldest
Despacho de PT INF 1 - Time series Oldest
Tanques 1 2 - Time series Oldest
Fuente: Elaboracion propia
e Entidades

Las entidades representan los diferentes productos que pasan por las estaciones
definidas, en todo el proceso de transformacion, iniciando como kilo carnico y
finalizando como producto terminado. Para cada una de estas entidades se definio
la velocidad (estimada con base en las distancias recorridas entre estaciones y los
tiempos de transporte) y el tipo de estadisticas a obtener.

Tabla 10. Entidades para la simulaciéon

Nombre Velocidad Estadisticas

Kilo carnico 1000 Time series
Kilo mortadela 1000 Time series
Kilo capoén 1000 Time series

Kilo carne molida 1000 Time series
Kilo hamburguesa 1000 Time series
Kilo salchichén 750 1000 Time series
Kilo salchichén 1000 Time series
Kilo jamén 1000 Time series

Kilo salchicha mega 1000 Time series
Kilo salchicha mini 1000 Time series

83



Nombre Velocidad Estadisticas

Kilo salchicha super 1000 Time series
Mezcla mortadela 50 Time series
Mezcla capén 50 Time series
Mezcla carne molida 50 Time series
Mezcla hamburguesa 50 Time series
Mezcla salchichén 750 50 Time series
Mezcla salchichén 50 Time series
Mezcla jamén 50 Time series
Mezcla mega 50 Time series
Mezcla mini 50 Time series
Mezcla super 50 Time series
Tubo capén 1500 Time series
Tubo mortadela 3000 Time series
Tubo hamburguesa 1500 Time series
Tubo jamén 1500 Time series
Celulosa mega 1500 Time series
Celulosa mini 1500 Time series
Celulosa super 1500 Time series
Canastilla salchichon 400 Time series
Canastilla carne molida 400 Time series
Arrume capon 32 Time series
Capén 260 14000 Time series
Canasta carne molida 400 Time series
Arrume carne molida 32 Time series
Canasta hamburguesa 400 Time series
Arrume hamburguesa 32 Time series
Caja hamburguesa 250 Time series
Varilla mortadela 1500 Time series
Carro mortadela 50 Time series
Tubo mortadela 100 3000 Time series
Tubo mortadela 250 3000 Time series
Tubo mortadela 450 3000 Time series
Mortadela 100 15000 Time series
Mortadela 250 15000 Time series
Mortadela 450 15000 Time series
Mortadela p1 15000 Time series
Mortadela p2 15000 Time series
Varilla mega 1500 Time series
Carro mega 50 Time series
Salchicha mega 8000 Time series
Salchicha mega 5 15000 Time series
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Nombre Velocidad Estadisticas
Salchicha mega 6 15000 Time series
Varilla mini 1500 Time series
Carro mini 50 Time series
Salchicha mini 8000 Time series
Salchicha mini 10 15000 Time series
Salchicha mini 20 15000 Time series
Varilla super 1500 Time series
Carro super 50 Time series
Salchicha super 9 8000 Time series
Varilla salchichén 750 500 Time series
Carro salchichén 750 250 Time series
Salchichon 750 8000 Time series
Canasta salchichén 100 400 Time series
Canasta salchichén 250 400 Time series
Canasta salchichén 450 400 Time series
Arrume salchichon 50 Time series
Carro jamén 200 Time series
Jamon 250 8000 Time series

Fuente: Elaboracion propia

e Llegadas

Las llegadas representan la materia prima que ingresa al sistema para dar inicio al
proceso de produccién. Para la simulacion se tuvo en cuenta solamente la llegada
de kilos carnicos al sistema y se asume que las demas materias primas como
empaques y aditivos se encuentran disponibles en el momento en que van a ser
usadas. Respecto a las llegadas se definieron: la materia prima que llega al
sistema, la estacion a donde llega, la cantidad que llega a la vez, el tiempo de la
primera llegada, el numero de veces que ocurre la llegada y el intervalo de tiempo
entre una llegada y otra.

Tabla 11. Llegadas para la simulacion

CARACTERISTICAS DE LAS LLEGADAS

Primera
Entidad Locacién Cantidad llegada Ocurrencias | Frecuencia
Kilo carnico | Almacenamiento 1 1 0 INF 3

Fuente: Elaboracion propia
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Programacion de turnos

Con Promodel es posible incluir los diferentes turnos de trabajo que se manejan
en la planta, incluyendo tiempos de descanso y de almuerzo. La simulacion se
corrié teniendo en cuenta dichos turnos en un periodo de una semana iniciando el
lunes a las 7:00 am y finalizando el sabado a las 6:00 pm.

Tabla 12. Turnos para la simulacién

Hora Hora de Hora de Hora de Hora Dias a la .
Turno . Locaciones
entrada | descanso almuerzo descanso salida semana
1.Dia | 7:00 am | 9:00—9:15 | 12:30—1:30 | 3:00—3:15 | 6:00 pm | Lun—Vie | Melino, Sierra,
Hernandpack.
2.Dia | 7:15am | 9:00-9:15 | 12:30 - 1:30 | 3:00—3:15 | 6:00 pm | Lun - Vie | ezclador grande,
Mezclador pequeno.
2. Noche | 7:00 pm | 9:00—9:15 | 12:30 — 1:30 | 3:00— 3:15 | 6:00am | Lun — Vie | eeclador grande,
Mezclador pequeno.
3. Dia 7:30am | 9:00-9:15 | 12:30-1:30 | 3:00-3:15 | 6:00 pm | Lun - Vie RT6
3. Noche | 7:.00 pm | 9:00 - 9:15 | 12:30-1:30 | 3:00-3:15 | 6:00 am | Lun — Vie RT6
4. Dia 7:00 am | 9:00 —9:15 - 3:00-3:15 | 6:00 pm | Lun - Vie Tajadora
4. Noche | 7:00 pm | 9:00 —9:15 - 3:00-3:15 | 6:00 am | Lun - Vie Tajadora
Fechadora, Multivac,
5. Dia 7:00am | 9:00-9:15 | 12:30-1:30 | 3:00—-3:15 | 6:00 pm | Lun — Vie | Separadora, Tiromat,
Alistamiento.
Fechadora, Multivac,
5.Noche | 7:00 pm | 9:00 —9:15 | 12:30—-1:30 | 3:00—3:15 | 6:00 am | Lun — Vie | Separadora, Tiromat,
Alistamiento.
Hornos, Tuneles,
Colgado, Ensamble 1
6.Dia | 7:00 am - ] ; 6:00 pm | Lun — Vie | Y2 Congelacion,
Tanques, Despacho
PT,
Almacenamientos.
Hornos, Tuneles,
Colgado, Ensamble 1
6. Noche | 7:00 pm ; - . 6:00 am | Lun — Vie | Y2 Congelacion.
Tanques, Despacho
PT,
Almacenamientos.
7. Dia 7:45am | 9:00-9:15 | 12:30-1:30 | 3:00-3:15 | 6:00 am | Lun - Vie Robot, Robby.
7.Noche | 7:00 pm | 9:00-9:15 | 12:30-1:30 | 3:00—-3:15 | 6:00 am | Lun - Vie Robot, Robby.

Fuente: Elaboracion propia
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8.1.3. Recoleccion de datos

El proceso de recoleccion de informacion necesaria para la simulacion se llevé a
cabo por medio de la observacion directa, entrevistas con el personal de la planta
y un estudio de tiempos.

Para la toma de los tiempos de operacion se utilizé el método de cronometraje
basado en la observacién y medicion directa de los tiempos de las diversas
operaciones y movimientos de un ciclo de trabajo mediante crondmetros. Esta
toma se realizé para cada proceso de los principales productos de la planta, tal
como se explicé en el numeral 6.1.

8.1.4. Desarrollo del modelo

El proceso de desarrollo generalmente involucra la “codificacion” del modelo en
una herramienta de software. Para realizar este proceso de manera mas sencilla y
didactica se desarrollé la diagramacion, de acuerdo al modelo propuesto por el
profesor Edwin Garavito y en el cual se resume de manera esquematica la
estructura de datos de cada proceso a simular. En la figura 17 se presenta el
modelo desarrollado para el producto Capén, los demas modelos de simulacion
desarrollados para cada uno de los productos incluidos en la simulacién se
presentan en el anexo L.

8.1.5. Verificacion del modelo

Por medio de la verificacion se determina si el modelo opera con la intencién con
que fue creado, controlando su funcionamiento y resultados obtenidos. También
se establece el tiempo de simulacion y el numero de réplicas requeridas para
obtener una muestra estadisticamente confiable.

Para determinar si el modelo opera con la intencion con que fue creado, primero
se realizé una visualizacion detallada de toda la simulacion para encontrar y
remover los errores no intencionales en la légica del modelo; de esta forma se
fueron haciendo modificaciones para lograr que el modelo represente la realidad
del proceso.

Después de dar una verificacion exitosa se dio paso a determinar el tiempo de
simulacion y el numero de replicas.
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Figura 17. Modelo de simulaciéon del Capén
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El tiempo de simulacion se establecié en un periodo de una semana, ya que la
programacion de la produccibn y de ventas se realiza semanalmente,
considerando que es un sistema tipo terminal.

Para el calculo del numero de réplicas confiables estadisticamente, inicialmente se
considerd una premuestra de 10 réplicas, cuya informacién permitié determinar el
total de réplicas definitivas a utilizar en la simulacion; este valor se halld utilizando
la siguiente férmula:

s e e e e e s )

 N=(S*tawzn1)’/(P*e)?

Donde:

El valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel de confianza deseado. En
este caso se va a utilizar un nivel de confianza de 99% con una muestra preliminar de 10
datos. Entonces la distribucion t con 9 grados de libertad y 99% de nivel de confianza nos da
3.2498

S | Es el valor correspondiente a la desviacion estandar de los datos de la premuestra.

Es valor correspondiente al promedio de los datos de la premuestra. En este caso es el
promedio del total de productos fabricados.

€ | Es el margen de error. En este caso se va a utilizar un margen del 1%.

De esta se tiene:
N = (808*3.2498)? / (64.055 *0.01) 2~ 17

El tamafo de la muestra resultante es de 17 réplicas.

8.1.6. Validacion del modelo

La validacion del modelo consiste en asegurar que éste refleje el funcionamiento
del sistema real que se esta estudiando. En este caso, la validacion se realizé por
medio del contraste de una variable especifica: el numero de kilos producidos
semanalmente.

Actualmente los kilos semanales producidos en promedio durante las primeras

semanas del 2008 en la planta son de 46.589 con una desviacion de 8.503 kilos.
La siguiente figura muestra este comportamiento.
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Figura 18. Kilos producidos primer periodo 2008
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Como se puede observar el comportamiento de la produccién es variable y se
presentan picos altos y bajos, ya que ésta depende de la programacion que pasa
semanalmente el area comercial de la empresa a la planta y de la temporada del
afio en que se encuentre. Los picos mas bajos se encuentran en las primeras

semanas del afio y en semana santa, donde se puede decir que existe una baja
utilizacién de la capacidad de la planta.

Simulando las 17 corridas del modelo da como resultado un promedio de 64.150
kilos semanales con una desviacion estandar de 713.

Tomando como punto de referencia la semana con mayor produccion en los datos
histéricos con un valor de 64.715, y teniendo en cuenta que la simulacion se corrio
asumiendo condiciones normales de operacion, entendiéndose por condiciones
normales que las materias primas estén disponibles, que los equipos estén
funcionando adecuadamente, que los operarios estén trabajando con la mejor
actitud, que las condiciones ambientales de la planta sean las adecuadas de
acuerdo al proceso, y en general que el proceso no presente cambios
inesperados; se puede concluir que el resultado demuestra que el comportamiento
del sistema se acerca suficientemente al sistema real dando una validacion
exitosa, es decir, los resultados aqui mostrados reflejan la realidad en la medida
en que todas las condiciones sean las adecuadas ya que los tiempos fueron

tomados bajo estas condiciones. En el anexo L se muestra el desarrollo de de la
prueba de hipotesis aplicada.
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8.1.7. Analisis y presentacion de resultados

De acuerdo a la informacion arrojada por el programa para las estaciones se
puede observar que existen dos principales recursos restrictivos en la planta
(cuellos de botella): el mezclador y los hornos. Lo anterior se concluye al observar
los niveles de utilizacion de estas estaciones y la cantidad de inventario
acumulado esperando para ser procesado por ellas. Para los hornos se tiene un
nivel de utilizacién del 86.52% para el Vortron y un 80% para el Talsa y para el
mezclador un 86.16%.

Dado que los recursos cuellos de botella son los que determinan la capacidad de
la planta es importante lograr aumentar su capacidad de la siguiente manera:

e Asegurarse que no pierdan tiempo innecesario. (por ejemplo que no se
detengan a la hora del almuerzo)

e No permitir que procesen productos defectuosos. En lugar de controlar la
calidad al final o durante el proceso, debe hacerse antes del cuello de
botella.

e No permitir que el cuello de botella trabaje en productos que no se
necesitan de inmediato. Es decir que nunca se trabaje en productos que se
necesitaran en el futuro o eventualmente, sélo en productos que tienen
demanda en ese momento.

e Descargar a los cuellos de botella. Pasar parte de su trabajo a recursos no
cuellos de botella que puedan realizar la misma funcion, asi sea de una
forma mas lenta.

A continuacion se describen los resultados arrojados por la simulacion una vez
corridas las 17 réplicas.

La figura 19 muestra la utilizacion de las estaciones de trabajo, la cual es
determinada por el programa Promodel respecto a los turnos definidos para cada
maquina, es decir, indica que nivel de capacidad utiliza la estacion respecto a la
capacidad disponible con que cuenta.

La figura 20 muestra el comportamiento de las estaciones de trabajo que se
definieron con capacidad multiple en la simulacion. Indica qué porcentaje del
tiempo total programado para que la estacién opere, se encuentra desocupada
(azul oscuro), parcialmente ocupada (azul claro) o full (amarillo).
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Figura 19. Utilizacion de las estaciones de trabajo de la planta actual
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Figura 20. Estaciones de capacidad muiltiple de la planta actual
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Finalmente se presenta la figura 21, la cual muestra el comportamiento de las
estaciones de trabajo que se definieron con capacidad unitaria en la simulacion.
Indica qué porcentaje del tiempo total programado para que la estacion opere, se
encuentra en operacion (verde), en preparacion (azul claro), desocupada (azul
oscuro), esperando (amarillo), bloqueada (fucsia) o en cambio de producto (rojo).

Figura 21. Estaciones de capacidad unitaria
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De acuerdo a estas figuras y a las estadisticas arrojadas por el programa, se
realizd el andlisis por cada centro de trabajo. A continuacion se describen los
resultados encontrados:

El molino cuenta con una utilizacion de su capacidad del 0.17% ya que del tiempo
disponible se trabaja solamente un turno, de 7:00 am. a 6:00 pm., se encuentra
trabajando parcialmente ocupado el 80% del tiempo y vacio el 20% del tiempo; es
decir no esta utilizando su capacidad total. Por lo anterior el molino no representa
ningun tipo de restriccion para la planta, por el contrario, este recurso cuenta con
la capacidad suficiente para responder a un eventual aumento de produccion, el
cual podria lograrse simplemente con aumentar el turno de trabajo de la maquina.

El mezclador de 450 Kg cuenta con un nivel de utilizacién de su capacidad de
86.16%, teniendo en cuenta que del tiempo programado para operar un 80% se
encuentra en operacion, un 8% vacio, un 6% bloqueado y un 6% cambiando de
producto. Lo anterior muestra que esta maquina representa una restricciéon en el
proceso de produccién ya que el otro mezclador esta siendo utilizado en un 55% vy
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cuenta con una capacidad de sélo 150 Kg; esta situacion indica un nivel de
capacidad disponible bajo, comparado con la cantidad de producto en proceso que
se acumula en el almacenamiento temporal de producto que sale del molino.

Las embutidoras RT6, Robot y Robby presentan un nivel de utilizacién de 44.71%,
55.56% y 36.93% respectivamente. La RT6 se encuentra un 9.63% bloqueada por
el proceso de colgado de las varillas en el carro, pues el embutido se hace mucho
mas rapido pero muchas veces debe esperar a que el operario termine de colgar
la varilla en el carro. Las embutidoras tienen un alto porcentaje de capacidad
disponible indicando que no representan restricciones en la operacion.

La Sierra y el Tunel Hernandpack presentan una utilizacion de su capacidad de
69.55% y 31.01% respectivamente. La Sierra se encuentra bloqueada el 54% del
tiempo, es decir, la mitad del tiempo programado para su operacidén se encuentra
esperando a que el Tunel Hernandpack se desocupe para entregar producto y
continuar con la operacién. Sin embargo esta situacion no influye
significativamente por cuanto estas maquinas son utilizadas para la produccion de
hamburguesa y el sellado de apanados que no tienen una participacion
representativa respecto a los demas productos elaborados en la planta; sin
embargo, si se agilizara el proceso de sellado en el Tunel Hernandpack, se podria
contar con operarios disponibles para apoyar otros procesos.

Los hornos Vortron y Talsa cuentan con una utilizacion de su capacidad del
86.52%% y 80% respectivamente, ademas la mayor parte del tiempo programado
para su operacion se encuentran trabajando a capacidad completa y tienen tan
s6lo un 5% de tiempo vacio. Lo anterior deja en claro que estos recursos
representan una restriccion importante para la planta, pues tienen una capacidad
disponible bastante baja. Dado que los tiempos de coccion de los productos estan
estandarizados y no se podria hacer una reduccién en los mismos la unica forma
de aumentar su capacidad es con la adquisicion de un nuevo horno.

Los tanques muestran una utilizacion de su capacidad de 46.31% y 17.53% para
el tanque 1 y 2 respectivamente, lo cual evidencia que estas maquinas cuentan
con una alta capacidad disponible, necesaria para la época navidefia en donde la
mayor parte de los productos pasan por este centro de trabajo.

Respecto a los Tuneles de choque térmico se tiene una utilizacion de su
capacidad de 59.13%, 14.4% y 0.14% para el Tunel 1, 2 y 3 respectivamente. Esta
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situacidn revela un exceso de capacidad en este proceso que podria estar
ocupando espacio necesario en el area de empaque o almacenamiento temporal.

El area de alistamiento y la separadora presentan una utilizacion de su capacidad
de 16.92% y 33.68% respectivamente. Estos procesos cuentan con un alto
porcentaje de capacidad disponible, ya que no son actividades continuas que se
realicen en toda la jornada, sino que se llevan a cabo en el momento en que sean
necesarias. Lo anterior indica que estos procesos no representan una restriccion
para el sistema.

La fechadora presenta un nivel de utilizacion de su capacidad del 66.83% y un
33% del tiempo programado para operar se encuentra desocupada, indicando que
esta estacion no presenta una restriccion para la operacion de la planta.

La tajadora cuenta con un nivel de utilizacion de su capacidad de 75.46%. Del
tiempo que se encuentra programada para trabajar un 68% se encuentra en
operacion, un 15% vacia, un 7% bloqueada y un 9% en preparacién de la
maquina. Aunque actualmente la tajadora no representa una restriccion para la
planta puede convertirse en un cuello de botella en el futuro.

Las empacadoras al vacio Tiromat y Multivac presentan un nivel de utilizacion de
su capacidad de 70.81% y 22.71% respectivamente. Para la Tiromat se tiene un
63% en operacion, un 8% vacia, un 8% bloqueada y un 21% en preparacion de la
maquina. Aunque Promodel arroje un 8% de tiempo disponible, en la realidad este
tiempo es mucho menor por cuanto se presentan constantemente paradas no
programadas en la maquina. Para lograr un aumento en la capacidad disponible
de esta maquina y evitar que se convierta en un cuello de botella para el proceso
es importante eliminar estas paradas no programadas y reducir los tiempos de
alistamiento de la maquina. Respecto a la Multivac, el 21% del tiempo se
encuentra en operacion, el 55% vacia, el 2% bloqueada y el 22% en preparacion.
Para compensar esta situacion con las dos empacadoras es importante que se
empiece a utilizar la Multivac para el empaque de otros productos diferentes a la
salchicha de forma tal que se equilibre la capacidad de las empacadoras.

Los almacenamientos tienen un promedio de 83,8% parcialmente ocupado
reflejando una alta cantidad de producto en proceso presente en el sistema.
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Es importante mencionar que a pesar de que se han evidenciado como cuellos de
botella el mezclador y los hornos, la principal restriccion del sistema esta
representada por el area de empaque, ya que a medida que se va sacando
producto en el area de produccion, éste se va acumulando en el almacenamiento
temporal generando una gran cantidad de producto en proceso en espera de ser
alistado y empacado por el area de empaque, que muchas veces debe recurrir a
horas extras para poder cumplir con la produccién de la semana. Esta situacion se
presenta como ya se ha mencionado, porque los continuos paros no programados
en las maquinas ocasionan retrasos y ademas no se cuenta con el personal
suficiente para llevar a cabo todas las tareas que se realizan en esta area.

Cabe aclarar entonces, que en la simulacion no se evidencia esta restriccion ya
que como se ha recalcado se asumieron condiciones normales de operacion; sin
embargo si se evidencia el alto nivel de inventario en proceso.

8.2. ANALISIS COMPARATIVO CON LA PLANTA ANTERIOR

Con la simulacion de la planta anterior realizada durante el proyecto “Analisis y
propuesta de disefio de planta para la linea de carnes frias delichicks de las
empresa Distraves S.A.”, por la estudiante Nidia Stella Bayona, se encontr6 como
recurso cuello de botella el tunel de enfriamiento, que en ese entonces contaba
con una utilizacion del 94.82%. Frente a esta situacion se estableci6 como
principal objetivo de la construccion de la nueva planta el reducir el cuello de
botella, por medio de tuneles de enfriamiento donde el producto en proceso
entrante no eleve la temperatura al producto que ya estd en proceso de
enfriamiento. El objetivo era disminuir el tiempo de proceso de enfriamiento en un
50%.

Una vez finalizada la simulacion de la planta actual y habiendo analizado los
resultados obtenidos, se encontré que el cuello de botella definido para la planta
anterior (tunel de enfriamiento) ya no representa una restriccion para el sistema.

Anteriormente se contaba con un solo tunel que presentaba un nivel de utilizaciéon
de su capacidad de 94.82% y ahora se tienen 3 tuneles con un nivel de utilizacion

de su capacidad de 59.13%, 14.4% y 0.14% para cada uno.

La situacién actual de la planta y los resultados arrojados por la simulacion
muestran que se pasoé de una falta de capacidad en el tunel de enfriamiento, pues
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estaba restringiendo el nivel de capacidad general de la planta, a una capacidad
sobredimensionada para este recurso, ya que en la actualidad sélo se requeririan
dos tuneles para funcionar adecuadamente. Se evidencia entonces que el tercer
tunel de enfriamiento que aun no ha sido acondicionado para su funcionamiento
estaria ocupando un espacio adicional necesario por al area de alistamiento y que
hasta entonces se emplea para guardar algunos carros.

La simulacion de la planta anterior también dejé ver como recursos restrictivos de
capacidad los hornos y el mezclador, con una utilizacion de 84% para el horno
Vortron, 83% para el horno Talsa y 90% para el mezclador. Con la simulacién
actual, se evidencian los mismos recursos restrictivos ahora con una utilizacién de
86% para el horno Vortron, 80% para el horno Talsa y 86% para el mezclador, con
lo que se puede observar que siguen siendo recursos restrictivos de capacidad
para el sistema.

Por todo lo anterior es importante mencionar que en la nueva distribucion de
planta se tenia proyectada la compra de un mezclador de capacidad de 500 kilos
de capacidad, para reemplazar el mezclador de 150 kilos, la compra de una
tajadora con igual caracteristicas que la actual, de un horno con el tamafio del
horno Talsa y una empacadora al vacio con caracteristicas similares al actual. Sin
embargo a la fecha sélo se ha realizado la compra de la empacadora al vacio que
ha logrado equilibrar los altos tiempos de alistamiento de esta maquina, pero que
ahora cuenta con una capacidad disponible significativa, un 15% de tiempo
disponible para la Tiromat y un 52% para la Multivac. Respecto a la compra del
mezclador, la tajadora y el horno, se consideran importantes estas inversiones ya
que estos recursos aun representan restricciones de capacidad para la planta y en
aras de aumentar el nivel de produccién es importante no dejar a un lado dichas
inversiones.

8.3. CAPACIDAD INSTALADA

Con el fin de determinar el nivel maximo de produccién que podria alcanzar la
planta operando en turnos normales se corrié la simulacion iniciando el dia lunes a
las 7:00 am. y finalizando el dia domingo a las 11:59 pm. Los resultados
encontrados se muestran en las siguientes figuras.
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Figura 22. Utilizacion de las estaciones de trabajo de acuerdo a la capacidad instalada
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Fuente: Resultados obtenidos de la simulaciéon en Promodel

Figura 23. Estaciones de capacidad multiple de acuerdo a la capacidad instalada
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Figura 24. Estaciones de capacidad unitaria de acuerdo a la capacidad instalada
Operation Idle Blocked Down
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Fuente: Resultados obtenidos de la simulacién en Promodel

De acuerdo a los resultados arrojados bajo este escenario de operacién se obtiene
una produccion semanal de 78.831 kilos que representaria la capacidad de
produccion que podria alcanzar la planta en condiciones normales, trabajando el
molino de lunes a viernes, y el resto de maquinas de lunes a sabado de 7:00 am a
6:00 pm y de 7:00 pm. a 6:00 am. y el domingo de 7:00 am a 6:00 pm y de 7:00
pm. a 11:59 pm.

Es importante aclarar nuevamente que esta capacidad corresponde a la operacion
normal de la planta sin paradas adicionales a las programadas en los turnos de
trabajo y con los operarios trabajando a un ritmo normal. De acuerdo a esto, se
tendria una capacidad de produccién mensual de 315.322 kilos.

Comparando los niveles de capacidad de la planta anterior, la planta nueva y la
capacidad instalada de la planta nueva, se tendria lo siguiente:

[{e]
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Figura 25. Niveles de capacidad de la Planta Delichicks
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instalada

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar un aumento significativo en el nivel de capacidad de la planta
tras haberse trasladado a la Finca el Diamante, con lo cual se verifica el
cumplimiento de uno de los objetivos trazados inicialmente. A pesar de que se
logré este aumento se observa una subutilizacién de esta capacidad debido a los
puntos mencionados en el numeral 6.2.3 que impiden que la planta alcance estos
niveles de produccion de forma normal y tenga que incurrir en un costo adicional
por concepto de horas extras de trabajo.
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9. POSIBLES ESCENARIOS FUTUROS DE OPERACION

Con el desarrollo del diagndéstico y la simulacién de la planta actual Delichicks, se
visualizan tres posibles escenarios bajo los cuales puede desarrollarse su
operacion. Estos escenarios se han desarrollado teniendo en cuenta tres variables
principales: la cantidad de operarios, la maquinaria disponible y la capacidad de la
planta. A continuacion se describe cada uno de estos escenarios, especificando
las acciones a desarrollar por la empresa para alcanzarlos.

9.1. PRIMER ESCENARIO: SITUACION ACTUAL

El primer escenario posible para la planta es continuar con la operacién como se
viene desarrollando sin llevar a cabo ningun cambio, es decir, mantener la
maquinaria actual y la cantidad de operarios. Bajo este escenario la empresa
puede alcanzar un nivel de produccion semanal de 64.150'° kilos incurriendo en
una gran cantidad de horas extras, las cuales representan un costo semanal de
2.067.261 pesos''. Esta situacion se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 13. Costo total escenario 1

Concepto Costo semanal | Costo mensual
Némina (52 operarios) 8.515.550 34.062.200
Horas extras 2.067.261 8.269.044
Inversiones -- --

Total 10.582.811 42.331.244

Fuente: Elaboracion propia

Es importante aclarar que bajo este escenario se estaria poniendo en peligro la
eficiencia de la operacién, pues los operarios estarian expuestos a largas jornadas
de trabajo que generan cansancio y desinterés, ademas, por esta misma razon se
podrian presentar problemas con la calidad del producto, llevando todo esto a una
menor productividad en la planta.

1% Este valor se obtuvo de la simulacién del sistema actual generado por Promodel.
" Este valor se calculé tomando como referencia la cantidad de horas extras promedio de las ultimas 10
semanas de produccion, con un costo de 2.401 pesos/hora.
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9.2. SEGUNDO ESCENARIO: PERSONAL ADICIONAL

El segundo escenario posible se desarrolla bajo las mismas condiciones actuales
de operacion, manteniendo una capacidad de produccién de 64.150 kilos pero con
un aumento en la cantidad de operarios, es decir, mantener la capacidad de
produccién pero sin incurrir en el costo adicional por horas extras.

Para determinar el nUmero de personas que se harian necesarias en la operacion
y de esta forma no tener que incurrir en horas extras se tomé como base el
estudio de tiempos realizado y una produccion mensual de 200.000 kilos con la
mezcla de produccién del mes de mayo. Inicialmente se calculé la cantidad de
tiempo requerido en horas por cada estacion de trabajo con el respectivo numero
de operarios que desarrollan dicha tarea para hallar un total de horas de trabajo
requeridas para cumplir con la produccion, separadas por areas (produccion vy
empaque); posteriormente se determind la cantidad de tiempo invertida en el
alistamiento de los centros de trabajo antes de iniciar la jornada de trabajo,
durante un cambio de referencia y al terminar la jornada de trabajo. Finalmente se
aplicé un porcentaje del 30%'2 de incremento sobre este tiempo, correspondiente
a la merma y las contingencias de la operacion (transportes, reproceso,
incapacidades, etc.). Ahora bien, este valor final de horas obtenido fue dividido por
las horas de trabajo normal de un operario en una semana (48 horas), obteniendo
asi, el resultado final de operarios requeridos para cumplir con este nivel de
produccién. De esta forma, se realiz6 la extrapolacion respectiva para determinar
los operarios requeridos para un nivel de produccion de 256.600 kilos mensuales.
A continuacién se muestran los resultados encontrados:

Tabla 14. Horas de trabajo requeridas para una produccion de 200.000 kilos/mes

Gt # Horas de Horas
Concepto de . . . Total .
Operarios | alistamiento Requeridas
Proceso
PRODUCCION
Molino 172 3 30 545 708
Mezclador 237 1 24 261 340
Rt6 105 3 36 351 456
Robot 73 1 24 97 126
Robot capén 25 8 4 207 270

12 Este valor se determiné de acuerdo al porcentaje de merma de la produccion del 20% y un 10% adicional
por contingencias de la operacion en consenso con el jefe de planta.
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Horas # Horas de Horas
Concepto de . . . Total .
Operarios | alistamiento Requeridas
Proceso
Colgado/encanastado 32 1 0 32 41
Robby 49 1 24 73 95
Sierra 89 2 16 195 253
Hernandpack 58 1 8 66 86
Desmechado 7 1 4 11 14
Pesaje pechuga 19 1 4 23 29
Empaque pechuga 3 1 0 3 3
Cosido inicial 30 1 4 34 44
Cosido final 43 1 4 47 61
Apanado 76 1 4 80 104
Empaque apanados 50 1 0 50 65
Subtotal 1151 28 186 2.226 2.894
EMPAQUE

Fechadora 90 2 12 193 250
Tiromat 164 4 60 715 929
Multivac 111 6 60 727 946
Separadora 147 2 12 305 397
Hencovac 119 2 2 240 312
Tajadora 266 3 36 835 1086
Empaque manual 315 1 4 319 415
Alistamiento 11 5 1 54 70
mortadela
Alistamiento capon 20 5 1 101 131
Alistamiento jamones 9 2 1 19 25
Alistamiento rollo 55 1 1 56 73
Alistamiento 1 1 0 1 5
pechugas
Pesaje y etiquetado 7 1 1 8 10
Alistamiento dorados 21 1 0 21 28
Corte cabano 2 1 1 3 4
Apanado nuggets 77 2 2 157 204
Sofreido nuggets 196 1 2 198 257
Armado de combos 35 6 4 216 281
Subtotal 1648 46 200 4.169 5.419

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15. Personal adicional requerido en la planta

Area Persongl Personal | Personal Total
Actual™ | requerido | adicional
Produccién 16 18 2 20
Hornos 2 2 0
Empaque 32 37 5 39
Enfriamiento 2 2 0
TOTAL 52 59 7 59

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a lo anterior, el resultado final arroja un requerimiento de personal
correspondiente a 7 personas, de las cuales 2 serian para el area de produccion y
5 para el area de empaque.

El costo adicional por este personal corresponde a 4.585.296 pesos' mensuales,
pero se evitaria incurrir en las horas extras mostradas en el escenario 1. El costo

total se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 16. Costo total escenario 2

Concepto Costo semanal | Costo mensual
Némina (59 operarios) 9.661.874 38.647.496
Horas extras -- --
Inversiones -- --

Total 9.661.874 38.647.496

Fuente: Elaboracion propia

Se obtiene entonces un costo total adicional de 38.647.496 pesos que representa
3.683.748 pesos menos respecto al valor que paga la empresa actualmente por
horas extras al personal actual, lo cual evidencia un ahorro significativo en costos.

Como se puede observar y de acuerdo a la metodologia de calculo explicada, este
escenario simplemente tiene en cuenta el personal adicional requerido para
alcanzar dicho nivel de produccion sin incurrir en horas extras; pero la planta
continuaria trabajando en las mismas condiciones actuales, en donde se presenta
un alto nivel de desmotivacion de los operarios y continuas paradas no
programadas en las maquinas.

" No incluye a los supervisores ni al personal administrativo.
4 Este valor corresponde al costo de los 7 operarios adicionales tomando como referencia el salario minimo
mensual legal vigente (461.500) con la respectiva carga prestacional.
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9.3. TERCER ESCENARIO: PROPUESTA DE MEJORAMIENTO

El tercer escenario posible de operacion es el desarrollado en la presente
propuesta de mejoramiento, el cual consiste en la adquisicion de nueva
maquinaria, la contratacion de personal adicional, la adecuacién del cuarto de
alistamiento, la organizacion del programa de mantenimiento preventivo actual, la
distribucion de la programacion semanal y la implementacién de actividades de
motivacion para los operarios.

Bajo este escenario se lograria alcanzar un nivel de produccion semanal de
71.310 kilos trabajando desde el lunes a las 7:00 am. hasta el sabado a las 6:00
pm. con altos niveles de eficiencia en la planta.

El desarrollo de la propuesta de mejoramiento se explica detalladamente a
continuacion:

9.3.1. Adquisicion de maquinaria

Conforme se explicé en el numeral 8.1.7, al realizar la simulacion de la planta
actual se encontraron como principales recursos restrictivos de capacidad para el
sistema, el mezclador y los hornos, y como potencial recurso restrictivo la tajadora.
Frente a esta situacidon se considera importante la adquisicion de estos equipos en
aras de incrementar el nivel de produccion de la planta.

Teniendo en cuenta que la empresa esta muy interesada en lograr un aumento
significativo en su nivel de produccién es de suma importancia para alcanzar este
objetivo, realizar las inversiones correspondientes a la compra de estas maquinas.
Por tal razén se solicitd la cotizacidon de estos equipos a Cl Talsa y Juan
Neudstadtel.

A la fecha se recibid la cotizacion de la empresa Cl Talsa y aun esta en espera la

correspondiente a la empresa Juan Neudstadtel (Ver anexo M). A continuacion se
describen las especificaciones de los equipos cotizados con la primera empresa.
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e Mezclador

Figura 26. Mezclador Cl TALSA

Fuente: www.citalsa.com

Tabla 17. Especificaciones técnicas del mezclador Citalsa

MARCA Cl TALSA

REFERENCIA MDV 500 - MDV 1000 — MDV 1500

FROCEDENCIA |Colombia

Construido 100% en acero inoxidable AlIS] 204.

MATERIALES Cuerpo en calibre 3/16", 1/4”y 3/8".

Tapa en calibre 3/16".

ACABADO Tipo sandblasting

CAPACIDAD 500-1000-1500 kg (basados en una densidad de 850 kg!m‘"]

Equipo disefiado para realizar la mezcla de productos
carnicos en condiciones optimas de presion de tal
: manera que se garantice la eficiencia de la operacién y la
FUNCION conservacién de las caracteristicas del producto. Ademas
la  homogenizacién de los ingredientes se logra
rapidamente con los dos ejes de paletas y los sucesivos
cambios de sentido de giro.
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CARACTERISTICAS

Equipo soldado un 100% y con superficies interiores
completamente lisas, de facil limpieza.

Descarga frontal mediante 2 compuertas accionadas por
cilindros neumaticos.

Tapa accionada por cilindros neumaticos.

Sistema de retenedores desplazable que permite la
remocion total de acumulaciones de producto.

FLC Telemecanique - Twido
Bomba de vacio BUSCH

VENTAJAS

Permite el procesamiento de baches mas grandes de
producto con poca manipulacién

Posibilita la automatizacion de procesos y el
establecimiento de lineas continuas de produccidn

Propicia mayor retencion de agua y proteinas

Favorece la solubilizacién de proteinas y el desarrollo y
estabilizacion del color de |la mezcla.

Disminuye los riesgos de contaminacion y alteracion de
las caracteristicas organoclépticas.

REQUERIMIENTOS

Suministro de aire comprimido a 100psi.

Energia eléctrica trifasica 220V + tierra.

OFCIONAL

#» Cuenta litros marca Dertec-Plus 10
» Plataforma para el operario

» Chaqueta para refrigeracion

= Elevador de carga EC 250 C| TALSA

DIMENSIONES GENERALES

Z[(mm) | Xi{mm) Y (mm) Motores 2 |Peso (kg) | B. Vacio
MDV 500 2340 1350 2100 3(hp) 600 21 m/h
MDWV1000| 2600 1550 2350 8.8(hp) 1100 40 m7/h
MDV1500| 2980 1910 2400 12(hp) 1500 40 m’/h

Altura minima para instalacién 305 cm.

Altura de la descarga 105cm. (6 a solicitud del cliente)

Z: Largo; X: Ancho; Y: Alto

Fuente: www.citalsa.com
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Horno

Figura 27. Horno CITALSA

Fuente: www.citalsa.com

Horno R400

Referencia | # Carros | X (m) Y (m) Z (m)
R100 1 1.4 14 3.3
E200 2 1.4 2.6 3.5
R300 3 1.4 4.5 3.5
E400 4 27 2.6 3.3
R400L 4 26 5.5 33
R.600 ] 27 4.5 3.5
R&00L 8 27 7.8 33
E800 8 27 5.5 35
R1000 10 27 5.6 3.5
R1200 12 27 7.8 3.3
L: Distribucién lineal

Y: Largo; X: Ancho; Z: Alto
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Tabla 18. Especificaciones técnicas Horno Citalsa

MARCA

C.I Talsa

PROCEDENCIA

Colombia

MATERIAL

Acero inoxidable AISI 304 con aislamiento térmico de lana
mineral.

ACABADO

Tipo Sandblasting

TEMPERATURA

Hasta 85° C.

FUNCION

Fl Horno CITATLSA proporciona el adecuado tratamiento térmico
a cualquier tipo de proteina, incluyvendo salchichas de todo tipo,
cortes solidos de carne, productos seccionados vy preformados, en
tripas o moldes, pescado v articulos combinados. Los modelos
biasicos pueden hornear, secar, cocinar, duchar. Si se incluye un
generador de humo natural o un sistema de humo liquido se
obtienen productos ahumados de excelente calidad.

DESCRIPCION

El horno esta consiruide por médules, un moédule por carre. Y
estd compuesto por los signientes sistemas:

- Sistema de Homogenizacion de Temperatura: compuesto
por moto-ventiladores.

- Sistema de Calentamiento Seco: compuesto por un
radiador en inoxidable, una linea de vapor de alta presion
(100-120psi) v una linea de condensados. Este sistema es el
responsable suministrar €l calor para el calentamiento y el
secado.

- Sistema de Calentamiento Humedo: compuesto por una
linea de vapor de baja presiéon (15-20psi). Este sistema es el
responsable suministrar el vapor de la coccion.

- Sistema de Extraccion de Aire.

- Sistema de Aire Fresco.

- Sistema de Ahumado (opcional): Humo natoral o humo
liquido (aprobado por RED ARROW)

- Sistema Neumaitico: compuesto por mangueras v cilindros
para la apertura y cierre de las compuertas.

- Sistema de Duchade (opcional): compuesto por mangueras
v boquillas para el enfriamiento del producto.

- Sistema de Lavado: incluye tangue, motobomba inoxidable,
tuberia v boquillas resistentes a la soda caustica.

- Sistema de Control (ver especificaciones): se encarga de
monitorear v controlar las funciones del horno v de sus
respectivos sistemas para realizar adecuadamente los pasos
de proceso v el programa completo gue se requiera.
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CARACTERISTICAS

Nuestro horno cuenta con elementos de primera linea tales como:

-Vilvulas neumiticas marca DANFOUS

- Motores marca SIEMENS. Potencia 5 HP

- Variadores marca SIEMENS.,

- Actuadores nenmiticos y ventiladores en acero inoxidable.

- Empaques de puerta ¥y modulo en silicona esponjosa que
garantizan un excelente sello y durabilidad a altas temperaturas.

- Incluye todo el sistema de regulacion vapor de baja presion 20psi
(valvula reguladora, valvula nenmartica y accesorios).

- Linea de retorno de condensados.

Otras Caracteristicas:

- Todas las paredes con aislamiento de 2" de INSULQUICE.
-Intercambiador de calor en tuberia inoxidable 304 sin costura
ASTM A270, lo que garantiza un proceso higiénico v seguro.
-Sistema neumatico para el accionamiento de las compuertas de
aire fresco, de extraccion de aire v de humo natural.

- Tuberia al interior del horno en acero inoxidable y al exterior en
acero al carbon.

- Piso reforzado para soportar carros hasta de una tonelada.

- Incluye 6 metros lineales de chimenea en acero inoxidable 304,

VENTAJAS

-Estandarizacion del proceso v control adecuado de mermas de
coccion.

-Interior completamente soldade v con superficies lisas que
garantizan la facilidad de limpieza v la seguridad sanitaria
-Seguridad en la configuracion que no permite que el operario
modifique el proceso.

-El disefio modular permite un facil desensamble para eventuales
traslados.

- Mejor desempetio ¥ ahorro de energia con la utilizacion de
variadores de velocidad.

-Motores de venrtilador v extractor intercambiables.

- Homogeneidad de temperatura al interior del horno AT de 2°C.

DESCRIPCION

-Control aleman JUMO-IMAGO F3000. Disefiado especificamente
para el control automatico de procesos térmicos de productos
carnicos.

Caracteristicas:
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CONTROL - Display 5" a color.
- Funcion de regisiro (opcional).
- Interfaz teleservicio (opcional).
- 99 Programas.
- 50 Pasos de proceso por programa.
- Control de proceso por temperatura interna o tiempo
- Display LED que muestra las variables del proceso
programadas y reales.
- Posibilidad de asignar un icono en cada programa para su
ficil seleccion.
- Posibilidad de reformar el proceso térmico aun cuando el
programa no ha terminado.
Pantalla del Jumo
alor actual " Cons ’
. [T e L8 o [ ansigna
| Camara [\ SALCHI CHA [!EI'I! ].-u | 7 Camara
CALENTAMIENTO |:p-< d
—— 357') i ég){/ , .
W - - Coneai
HR ]7 29 @ [ B)—H_'| c‘l'zl—glna
) = ] A
( Valor actual A
Micleo . Congigna
Micleo
[ Tiempo restante de Consigna de
[rodrama empo
-La obra civil en la base del horno debe garantizar una inclinacion
del 1% con caida hacia la puerta del horno.
REQUERIMIENTOS |_Altura minima de instalacion 4 metros .
GENERALES -Acometida de vapor a 100 a 120 psi.
- Linea de condensados tuberia 3/4”.
-Conexion eléctrica trifasica 220 V + tierra
-Acometidas de agua con conexion 1" para modelos E100 a R400
carros ¥ 27 para R600 en adelante,
-Acometida de aire comprimide a 100 psi con acople para
manguera de 6mm v caudal de 7 cfim.
- Registro de datos v comunicacion a un PC con el JUMO F3000.
- Ahumador natural o de humo liguido.
OPCIONALES

- Otros voltajes disponibles segin requerimientos del cliente.

- Sistema de Duchado

Fuente: www.citalsa.com
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9.3.2. Adecuacion del cuarto de alistamiento

Debido a que se han evidenciado continuos transportes entre el cuarto de
alistamiento (hoy empleado como cuarto de almacenamiento temporal) y el cuarto
de empaque, que implican tiempo y disponibilidad de operarios y un ir y venir
constante del producto en diferentes etapas del proceso de produccién, se
considera importante agilizar las actividades de adecuacion del cuarto de
alistamiento de tal forma que pueda ser utilizado para el fin que fue creado.

Los principales inconvenientes encontrados por estos transportes son:

e Desconcentracion de los operarios en su trabajo, pues periddicamente
transportan productos a otros centros de trabajos.

e Tiempo desaprovechado, que podria invertirse en la ejecucion de tareas de
empaque.

e Riesgo de dafos de los productos o accidentes de trabajo durante el
movimiento, pues el transporte se hace por arrumes de canastas, ubicadas
una sobre la otra, generando asi que el operario caiga o tropiece.

Una vez se cuente con las condiciones adecuadas del cuarto para funcionar como
cuarto de alistamiento se debera realizar una correcta distribucion de los
diferentes centros de trabajo que alli funcionaran. Por esta razén se disefd una
propuesta de distribucion para dicho cuarto, tomando como base la informacion
referente a disponibilidad de espacios y espacios requeridos para realizar los
procesos de: corte y empaque manual de delimix, separacion de salchichas y
chorizos, alistamiento de capon y mortadela, armado de combos y minicombos,
alistamiento de rollo de pollo y cabano, alistamiento de jamones, bajado de
pechugas, dorados y cabano y el fechado.

Para esta distribucion se tuvieron en cuenta los diferentes productos que se
fabrican y las condiciones de cada uno de los alistamientos. De acuerdo a lo
anterior, se realizaron cuatro propuestas para la distribucion del cuarto de
alistamiento.

Cabe resaltar que para que la adaptacion del cuarto de alistamiento se convierta

en una mejora en el proceso productivo de la planta Delichicks se deben tener en
cuenta las siguientes variables que inciden en su adecuado funcionamiento:
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e La disponibilidad del cuarto: En la actualidad el cuarto se encuentra
ocupado por producto, ya sea el que es evacuado por los tuneles o el
producto que esta listo para ser empacado. Se debe tener en cuenta la
reubicacion de este producto para no tener inconvenientes en la operacion
de este cuarto.

e La programacién de la produccion: Esta es una variable de suma
importancia porque permite determinar la disponibilidad de algunos
recursos que son compartidos entre los diferentes productos, de tal forma
gue no se ocasionen cruces en estos procesos y se tenga que detener el
proceso de un producto mientras otro se encuentra utilizando un recurso,
generando retrasos en la produccion.

e La evacuaciéon de los tuneles: Este es un factor muy importante porque
restringe la capacidad del cuarto de alistamiento, ya que si se evacuan los
tuneles y no se realiza el proceso de alistamiento respectivo del producto,
se va ocasionar una reduccion en el espacio disponible y por tal razén una
reduccion en la utilizacion del cuarto. Sumado a lo anterior es importante
resaltar que la disponibilidad de espacio en el cuarto se ve reducida casi a
la mitad por cuanto se esta sacando producto constantemente de los
tuneles de choque térmico.

Estas variables inciden de forma significativa en la operacion ideal del cuarto de
alistamiento y para poder obtener los resultados esperados (eliminacion de
transportes y por lo tanto la obtencion de un flujo mas continuo) se deben analizar
y tomar las medidas respectivas para controlarlas y llegar a un nivel adecuado de
utilizacion y aprovechamiento de este cuarto.

A continuacion se muestra la disponibilidad del cuarto de alistamiento, las areas
de los diferentes procesos que alli se podrian desarrollar, las propuestas de
distribucion del cuarto de alistamiento y finalmente el plano de la planta con la
distribucién del cuarto de alistamiento que mejor se ajusta.

En la figura 28 se muestran dos tipos de areas, el area que se requiere para la
evacuacion de los tineles que es de 24 m? (esta area se considera variable
debido a que no siempre se va tener disponible para ubicar algun centro de
trabajo), y la segunda, el espacio disponible para la ubicacion de los centros de
trabajo de alistamiento que es de 37 m? (esta area se considera fija debido a que
los centros de trabajo que se ubiquen siempre permanecerian en el mismo lugar, o
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por los menos serian faciles de reubicar en este espacio dependiendo del proceso
de alistamiento que se vaya a realizar).

Figura 28. Cuarto de Alistamiento

15.18m

6,23m

3,45m 5m

Espacio requerido para
la evacuacion de los
tuneles

3,0m

Espacio Disponible

Ancho =26 m
Largo = 9,38 Ancho = 3,90 m

Area = 24 m? Largo = 9,38

Area = 37 m?

TUNEL DE CHOQUE

AREA DE ALISTAMIENTO

3,0m

|
N
]

/|
-+ L B —
10,07m 2,45m
TiTULO ESCALA DIBUJADO POR
DISTRIBUCION CUARTO DE ALISTAMIENTO 1:100 YOLIMAR TORRES, ANGELA VILLAMIL
DESCRIPCION PAGINA FECHA
LCUARTO DE ALISTAMIENTO 1DE1 ABRIL DE 2008

Fuente: Elaboracion propia

La figura 28 muestra los requerimientos de espacio de cada uno de los centros de
trabajo a considerar en la distribucién del cuarto de alistamiento, teniendo en
cuenta el espacio estatico y dinamico que cada uno necesita, es decir, teniendo en
cuenta tanto el espacio que utilizaria el operario sin moverse como en movimiento.

114



.

Figura 29. Requerimientos de espacio para los procesos de alistamiento
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chorizos

1,90m

220m ]

Alistamiento del
capon

2,50m

495m

Combos

2,50m

3,80m

Alistamiento de
jamones

2,00m

4.40m

Alistamiento de
pechugas y dorados,
bajado del cabano

2,40m

2,30m

Alistamiento de
mortadela

2,50m

4,90m

Alistamiento del
Rollo de pollo y
cabano

Area de fechado

1,55m

2,50m

TiTULO

AREAS DE ALISTAMIENTO
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DIBUJADO POR

'YOLIMAR TORRES, ANGELA VILLAMIL

DESCRIPCION
AREAS DE ALISTAMIENTO DE LOS PRODUCTOS DEL AREA
DE EMPAQUE

PAGINA
1DE1

FECHA
ABRIL DE 2008

Fuente: Elaboracion propia

Una vez definidas estas areas se desarrollaron 4 posibles propuestas de
distribucion del cuarto, de forma tal que al final se seleccionara la mejor, de
acuerdo a los requerimientos de la planta. A continuacién se presentan estas 4
propuestas de distribucion del cuarto de alistamiento:
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Figura 30. Propuesta #1. Cuarto de Alistamiento
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LCUARTO DE ALISTAMIENTO 1DE1 ABRIL DE 2008

Fuente: Elaboracion propia

En esta figura se observa la distribucién de los diferentes centros de trabajo dentro
del cuarto de alistamiento. Los centros de trabajo que se encuentran dentro de

esta propuesta son:

¢ Alistamiento de salchichas y chorizos

e Bajado de los carros de pechugas, dorados y Cabanos.
e Alistamiento de jamones.

e Delimix

¢ Alistamiento del rollo de pollo y corte de cabano.
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Figura 31. Propuesta #2. Cuarto de Alistamiento
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Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa la distribucion de los diferentes centros de trabajo
dentro del cuarto de alistamiento. Los centros de trabajo que se encuentran dentro
de esta propuesta son:

e Alistamiento de salchichas y chorizos

e Bajado de los carros de pechugas, dorados y Cabanos.

e Alistamiento de jamones.

¢ Alistamiento de mortadela, capon y Empaque de combos
e Alistamiento del rollo de pollo y corte de cabano.
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Figura 32. Propuesta #3. Cuarto de Alistamiento
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Fuente: Elaboracion propia

En la figura 32 se observa la propuesta # 3 de distribucion, que se considera es la
que mas se ajusta al cuarto de alistamiento teniendo en cuenta las variables
establecidas anteriormente para el buen funcionamiento de cada uno de los

centros de trabajo y la operacién general.

En esta propuesta se puede observar la distribucion de los diferentes centros de
trabajo dentro del cuarto de alistamiento. Los centros de trabajo que se

encuentran dentro de esta propuesta son:

¢ Alistamiento de salchichas y chorizos

e Bajado de los carros de pechugas, dorados y cabanos.
e Alistamiento de jamones.
e Alistamiento de mortadela, capon y Empaque de combos
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e Delimix

¢ Alistamiento del rollo de pollo y corte de cabano.

Figura 33. Propuesta #4. Cuarto de Alistamiento
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Fuente: Elaboracion propia

En esta figura se observa la distribucién de los diferentes centros de trabajo dentro
del cuarto de alistamiento. Los centros de trabajo que se encuentran dentro del
cuarto de esta propuesta son:

¢ Alistamiento de salchichas y chorizos
¢ Bajado de los carros de pechugas, dorados y Cabanos.
e Alistamiento de jamones.
¢ Alistamiento de mortadela, capon y Empaque de combos
e Alistamiento del rollo de pollo y corte de cabano.
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e Fechado.
e Delimix

Teniendo en cuenta la mayor utilizacion de los espacios disponibles, se considera
que la propuesta que mas se ajusta a los requerimientos de la planta y
especificamente al cuarto de alistamiento es la numero tres, ya que dentro de ésta
se ubican los centros de trabajo de alistamiento mas representativos, quedando
solamente por fuera el proceso de fechado, que bien puede continuar realizandose
en el cuarto de empaque, por cuanto éste no genera dobles transportes.

Respecto a las distribuciones 1 y 2 se puede decir que pueden ocasionar una
subutilizacion del cuarto ya que no estan ubicados los procesos de corte y
empaque del delimix en la primera y el alistamiento de la mortadela, capdn y
armado de combos en la segunda, todos estos procesos indispensables en las
actividades de alistamiento. En cuanto a la distribucién 4, que contempla todos los
procesos de alistamiento incluyendo el fechado, se considera que podria
ocasionar inconvenientes en el flujo de productos, retrasando asi las actividades a
realizar, ademas no se cuenta con espacio suficiente para que los operarios se
desplacen con libertad, lo cual podria ocasionar incomodidades y por lo tanto una
disminucion en el ritmo de trabajo de los operarios.

De acuerdo a lo anterior, una vez seleccionada la propuesta 3 se ubico en el plano
de la planta para observar el comportamiento general con los demas recursos y
visualizar los inconvenientes que se podrian presentar en el flujo general del
proceso.

En la figura 34 se presenta el plano general de la planta con la distribucion del
cuarto de alistamiento propuesta.

Como se puede observar, en esta distribucion se dejé uno pasillo central para el
traslado del producto al cuarto de almacenamiento y se dejaron los centros de
trabajo que no requieren de un espacio fijo (por cuanto representan operaciones
temporales y de poco tiempo) al lado izquierdo del cuarto, facilitando de esta
forma el flujo del proceso.
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Figura 34. Propuesta cuarto de alistamiento de la planta delichicks
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Fuente: Elaboracion propia
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Teniendo en cuenta que los procesos que se realizan hoy en el cuarto de
almacenamiento temporal pasarian al cuarto de alistamiento, éste espacio
quedaria disponible para almacenar producto en proceso. Dicho espacio cuenta
con una capacidad de almacenar 78 arrumes de 13 de canastas que equivalen a
un total de 1014 canastas de producto listo para ser empacado. Esta capacidad
incluye la utilizacion total de este espacio y por lo tanto, para utilizarla
completamente se deberia trabajar una disciplina de suministro UEPS (ultimos en
entrar, primeros en salir) o de otra forma dejar un espacio para pasillos lo cual
reduce la capacidad del cuarto.

Con esta redistribucion del cuarto de alistamiento se estda generando una
reduccion de 30 metros en las distancias recorridas, que representa la distancia
del cuarto de alistamiento al area de empaque dos veces, para productos como el
capon, la salchicha y la mortadela, que son los productos mas representativos en
la produccion de la planta. Cabe mencionar que este recorrido se presenta
repetidas veces durante la jornada de trabajo y por lo tanto la distancia reducida
es mucho mayor a los 30 metros, dependiendo de la cantidad y producto
elaborado en ese dia. Estas reducciones representan tiempo y por lo tanto costos
extras por realizar este transporte innecesario que no agrega valor al producto.

Es importante recordar que debido a que el cuarto de alistamiento actualmente
alberga grandes cantidades de producto en proceso, que limitan la disponibilidad
de espacio, se deben controlar las variables mencionadas inicialmente, pues de
otra forma, se van a presentar problemas e inconvenientes en este proceso con la
propuesta planteada.

9.3.3. Rediseiio del programa de mantenimiento preventivo

e Metodologia de desarrollo

Tomando como referencia la metodologia empleada en el proyecto de grado
“Programa de mantenimiento preventivo para la planta de beneficio de la empresa
Avidesa Mac Pollo S.A.”"®, se desarrollé la propuesta aqui planteada, teniendo en
cuenta que son empresas del mismo sector y por lo tanto sus condiciones de
operacioén son muy similares.

'S Escuela de Ingenieria Mecanica UIS. 2004
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Esta propuesta pretende mejorar la organizacion del mantenimiento, haciendo
posible la planeacion y la ejecucion de las actividades para garantizar la operacion
eficiente y segura de la maquinaria y equipos con el fin de prevenir fallas
imprevistas que afecten los planes de produccién establecidos por la compania.

Para esto, primero se realiz6 el inventario y diagndstico de equipos de la planta
Delichicks con la ayuda de los operarios y técnicos de la planta, los cuales
aportaron informacion.

Se definieron los equipos criticos de la planta Delichicks a los cuales se les cre6
una propuesta para el programa de mantenimiento preventivo; se empezd por
definir el estado en que se encuentran cada uno de estos equipos identificando las
fallas y causas mas frecuentes que ocasionan los paros imprevistos; con esto se
determinaron las labores oportunas de mantenimiento que permiten evitar cada
uno de estos estados inadecuados.

Con base en las recomendaciones hechas en los manuales de los fabricantes, la
experiencia recogida por parte de los operarios y el personal de mantenimiento, se
pretende redisenar el programa de mantenimiento preventivo por equipo.

Se modificaron y crearon formatos que permiten ejecutar y controlar las
actividades programadas del mantenimiento preventivo para distintos equipos del
area del proceso de la planta Delichicks.

Finalmente, el programa de mantenimiento preventivo esta basado en la ejecucion
de inspecciones, ajustes o reparaciones y tareas de lubricacion. Las inspecciones
se ejecutan periodicamente en forma planificada y programada anticipadamente
de acuerdo al plan de mantenimiento estructurado, con el fin de descubrir posibles
defectos que puedan ocasionar paradas intempestivas de los equipos o danos
mayores que afecten la vida util de los mismos.

e Conveniencia de realizar el mantenimiento preventivo
Tomando en cuenta los aspectos organizativos de la empresa que afectan
directamente el mantenimiento, se podra determinar la conveniencia de involucrar

a la organizacion en el desarrollo de un mantenimiento preventivo bien
estructurado asi como en todo lo que este involucra.
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En la siguiente tabla se muestra las caracteristicas que cualifica a la organizacion
y el puntaje que representan.

Tabla 19. indices de evaluacion de aspectos organizativos de la empresa

Aspectos Puntuacion
Jornada de Tres turnos | 10
trabaio Dos turnos 5
J Un turno 1
. Grande 10
Ta;nrin:)etsj: la Mediana 5
P Pequefa 1
. Continuo 10
ot [ sew | s
P Por lotes 1
Ritmo de la Permanente | 10
actividad Estacional
Al 1
Grado de j[a 0
) ., Mediana 5
automatizaciéon -
Baja 1
Grande 10
Inversion Mediana 5
Baja 1

Fuente: Programa de mantenimiento preventivo para la planta
de beneficio de la empresa Avidesa Mac Pollo S.A

Evaluacién organizativa de la empresa. Considerando este procedimiento como
lo primero que se debe tener en cuenta a la hora de elaborar un plan de
mantenimiento en la industria, se evalu6é la planta Delichicks utilizando los
aspectos organizativos mencionados anteriormente y a partir de los valores
expuestos, se estimd la conveniencia de realizar un mantenimiento preventivo si el
resultado arroja los siguiente:

Si la puntuacién suma entre 31 y 61 puntos, es necesaria la aplicacion del
mantenimiento preventivo.

Si la puntuacion suma entre 26 y 30 puntos, debe realizarse un estudio en

profundidad para determinar la conveniencia de la aplicacién del mantenimiento
preventivo.
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Si la puntuacion es menor a 26 puntos, la empresa no requiere la implementacion
de un plan de mantenimiento preventivo.

Tabla 20. Evaluacion organizacional para la planta delichicks

Aspectos Puntuacion
Jornadg de Dos turnos 5
trabajo
Tamarno de la Grande 10
empresa
Tipo de Continuo 10
proceso
thm_o.de la Permanente 10
actividad
Grado de Baja 1
automatizacion
Inversion Grande 10
Total 46

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a lo planteado en la escala de valores, se concluye que la planta
Delichicks requiere el redisefio e implementacion del programa de mantenimiento
preventivo.

¢ Documentacion basica para el manejo de la informacién

Existen elementos suficientes para disefar los formatos que permitiran una
recoleccion de datos fiable, un manejo y evaluacion de la informacion efectivo y un
respaldo a toda la gestidn del programa de mantenimiento.

El disefio de los formatos es sencillo, facil de diligenciar y de interpretar, de tal
manera que la informacién registrada sea facilmente estandarizada y organizada,
para efectos de planeacion, ejecucidon y control de las actividades del
mantenimiento.

A continuacion se establecen los documentos necesarios para llevar un correcto

programa de mantenimiento preventivo, teniendo en cuenta los aspectos antes
mencionados:
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Tabla 21. Documentacidén para el programa de mantenimiento
Aspectos Documento
Ficha técnica
Técnico | Inspeccidn de equipos
Lubricacion de equipos
Costos | Tarjeta de costos
Solicitud de servicio
Orden de trabajo
Historia de mantenimiento por equipo (hoja de
Gestién | vida)
Registro diario de mantenimiento (trabajo
diario)
Control de parada

Fuente: Programa de mantenimiento preventivo para la planta
de beneficio de la empresa Avidesa Mac Pollo S.A

e Andlisis y resultados de la informaciéon del mantenimiento

El manejo de la informacién en el mantenimiento es clave para su buen
desempenio. El analisis de la informacion recolectada permite medir los siguientes
aspectos:

e Costos de mantenimiento por periodos discriminados en mano de obra
directa e indirecta, materiales clasificados por equipos, zonas de produccién
y la planta en general.

e Tiempos de parada por mantenimiento, tiempo de disponibilidad
discriminados por equipo y lineas de produccion.

Con base a lo anterior:
e Se identifican las zonas con mayores costos de mantenimiento y con
tiempos de paradas mas largos.
e Se verifica la evolucion del programa de mantenimiento sobre indicadores.
Esto garantiza poseer suficiente informacion para la generacion de informes a la

gerencia y el respaldo para sustentar los recursos requeridos para llevar a cabo la
gestion del mantenimiento.
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En la figura 35 se muestra la interrelacion de la informacion contenida en
documentos claves para el mantenimiento.

Figura 35. Interrelacién de la informacién clave para el mantenimiento

Cargadirecta
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inspeccion

Fuente: Programa de mantenimiento preventivo para la planta

Controlde
paradas
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trabajo

de beneficio de la empresa Avidesa Mac Pollo S.A

De acuerdo a la figura anterior, se puede decir que para llevar un correcto historial
de los equipos de operacion de la planta es necesario contar con la carga directa
de datos, con datos de inspeccion, con datos generados por érdenes de trabajo y
con el control de las paradas.

¢ Inventario y diagnéstico de equipos

La siguiente tabla muestra el inventario y diagnostico realizado a los equipos de la
planta Delichicks.

Tabla 22. Equipos de la planta Delichicks

Areas Equipos de proceso Cantidad | Estado™ Obervaciones
Tanque de coccién 1m”® 2 2
Hornos [Horno TALSA 1 2
Horno VORTRON 1 2
Equipo dado de
Formadora de croquetas HollyMatic 1 0 baja
Sierra Hobart 1 2
Carros para horno 17 2
.. | Selladora Hernapack 1 1
Produccién
Bascula gramera Mettler Toledo RW00-2220-
024 1 2
Bascula gramera Mettler Toledo R1W03760-
6BJ 1 2

'® Estado 2: bueno (mantener ese estado), Estado 1: regular (mantener en observacion), Estado 0: malo

(cambiar).
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Areas

Equipos de proceso

Cantidad

Estado™

Obervaciones

Bascula gramera Mettler Toledo R1WO3778-
6BJ

Fuera de servicio

Bascula PW-3 RW3

Molino AM280 model 2000 Kramer+Grebe

Equipo critico

Elevador de Columna CI Talsa EC250

Embutidora Vemag Robby I

Bugguies Métalicos

Bugguies Plasticos

Embutidora Vemag Robot 500

Grapadora Neumatica Tippertie

Bomba SSF Marca Townsend

Townsend RT6 + serie 184

Emulsificadora Karl Schnell serie 43059

Mezclador TALSA 450

Equipo critico

Mezclador Butcher Boy model 250h

Empaque

Codificadora VideoJet Model 43s

Termoformadora Multivac R240

Equipo critico

Empacadora Henkovac E 5000

Henkovac E503 802kg

Tanque termoencogido Henkovac HV-40/60

Bascula de piso Toledo Scale serie 1723

Fuera de servicio

Termoformadora Tiromat compact M320

Equipo critico

Tajadora Treif diver economic 406

Codimarket 2000

Etiqueteadora Cas LP 11

Cortadora de salchicha Vemag TM203

Mesdn metalico comboc 120*300cm

Tajadora Grote serie 1055276

Fuera de servicio

Batidora Hoba A-200

Desmenuzadora de pechuga Ctalksa MT43

Mesdn Metalico ITA 80*220cm

Meson Metalico Apanados 14*280cm

Estufa a gas 4 puestos

Estufa individual a gas

Extractor de vapor Metalico

Caldera pirotubular horizontal de 150Ib

Equipo critico

Compresor Kaeser AS20t

Tanque de compresor serie 2492

Calentador de agua model GL84A-720

Compresor de repuesto E56 Sullair

Fuera de servicio

Tanque en acero de H,O para caldera.

Motobomba Siemens de 3hp para caldera.

AlAalaAalaAlalalaAalaA|N|_AlalalalalalalaAlaAlalalaAlaAlalaAlalalalalaAalala (NP WOAAlalal

NN =2 (NINNNNINNNNINNNININNINN D NININNNININNN NN N NN NN =
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Areas Equipos de proceso Cantidad | Estado™ Obervaciones

Motobomba ABB de 3hp para caldera 1 2

Secador Hankison HPRP50-115 1 2

Fuente: Informacion suministrada por el area de mantenimiento de Delichicks

Con esta revision inicial de los equipos se pudo establecer la cantidad, el estado y
la clase de equipos con que cuenta la planta Delichicks. Se determinaron los
equipos criticos con base en la experiencia del personal de mantenimiento, es
decir aquellos equipos cuya averia trae como consecuencia paros en la
produccién, a diferencia de los demas equipos que cuando presentan alguna
averia provocan parcialmente retrasos en la produccion.

e Seleccion de equipos

Para determinar los equipos que estan incluidos en el programa de mantenimiento
preventivo de la planta Delichicks se tomaron como referencia los resultados
hallados por un analisis Pareto y por la simulacion de la planta realizada por las
autoras del proyecto.

Aplicacién de la técnica Pareto

El analisis fue realizado tomando como datos las érdenes de servicio de los
equipos, que el area de empaque o de produccion genera para que se haga una
revision de un equipo por fallas o problemas en el mismo.

Para determinar los equipos criticos se tuvo en cuenta el numero de 6rdenes de
servicio presentadas, se identifican aquellos que representan el 90% del total de
las 6rdenes de servicio.

La figura 7 presentada anteriormente muestra esta situacién en la planta a partir
del mes de octubre de 2007 hasta el mes de marzo de 2008.
Simulacion del proceso productivo

Para determinar los equipos criticos también se tuvo en cuenta el nivel de
utilizacién obtenido de la simulacion del proceso productivo de la planta delichicks,
tomando como criticos aquellos con niveles de utilizacion mas altos.

En la siguiente tabla se observa el porcentaje de utilizacion de los equipos de la

planta de acuerdo a la simulacion en Promodel.
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Tabla 23. Nivel de utilizacion de los equipos de la planta delichicks

Equipo % Utilizacion
Vortron 88,82
Talsa 82,87
Tajadora 81,59
Mezclador grande 79,23
Tiromat 73,78
Sierra 72,16
Fechadora 64,07
Robot 50,97
RT6 42,12
Mezclador pequeno 41,13
Tuneles 35,75
Separadora 34,35
Robby 32,86
Hernandpack 30,89
Multivac 29,59
Tanques 26,15
Molino 0,17

Fuente: Resultados obtenidos en la simulaciéon

Finalmente se contrastd el criterio del analisis Pareto, la simulacion del proceso
productivo y la experiencia del personal de mantenimiento para determinar los
equipos criticos de la planta; este proceso arroj6 como resultado los siguientes
equipos:

Tabla 24. Equipos criticos de la planta delichicks

Equipos
Molino Fechadora
Mezclador grande Robot
Caldera RT6
Multivac Robby
Tiromat Hernandpack
Vortron Separadora
Talsa Tanques

Tajadora Sierra

Fuente: Elaboracion propia

130



A estos equipos se les redisefid el programa de mantenimiento preventivo por ser
los mas criticos de la planta. Resaltando los 5 primeros equipos como los mas
claves del proceso productivo de Delichicks.

e Disefo de la documentaciéon para el programa de mantenimiento
preventivo

La documentacion que se establecié conveniente para llevar un buen programa de
mantenimiento preventivo en la planta Delichicks es la siguiente:

Fichas técnicas (ver anexo N)

Formato de inspeccion de equipos (ver anexo O)

Formato de lubricacién de equipos (ver anexo P)

Formato de solicitud de servicio (ver anexo Q)

Formato de orden de trabajo (ver anexo R)

Formato de tarjeta de costos (ver Anexo S)

Formato de historia de mantenimiento por equipo (ver Anexo T)
Registro diario de mantenimiento y trabajo diario (ver Anexo U)
Formato control de paradas (ver Anexo V)

¢ Sistema de mantenimiento para la planta Delichicks

El rediseio del programa de mantenimiento establecido, se realizé luego del
diagndstico y revisidon general de los equipos seleccionados, con el fin de juzgar el
estado actual en que se encontraban.

Teniendo en cuenta el estado de los equipos, las fallas mas frecuentes y sus
causas, las recomendaciones hechas en los manuales de los fabricantes, la
experiencia recogida por parte de los operarios y el personal de mantenimiento, se
determinan las labores del mantenimiento para evitar los estados inadecuados, las
cuales van integradas dentro del programa de mantenimiento preventivo.

El programa de mantenimiento preventivo esta basado en la ejecucion de un
sistema de inspecciones, ajustes o reparaciones y de lubricacion.

Las acciones de mantenimiento estan organizadas cronolégicamente
(semanalmente) a lo largo de todo el afio en un formato de mantenimiento general,
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donde se especifica el equipo, la tarea a realizar y su frecuencia. Este
cronograma fue revisado junto con el personal de mantenimiento y se enfatizé en
la importancia de cumplirlo a cabalidad para obtener un mejor desemperfio en las
maquinas.

Es importante mencionar que los trabajos diarios de mantenimiento corresponden
en su mayoria a trabajos de mantenimiento correctivo, mientras que los trabajos
de mantenimiento preventivo en su mayor parte son organizados los fines de
semana, (cuando no hay produccion en la planta delichicks), por esta razon es
clave para el éxito de este programa que se empiecen a desarrollar estas
actividades diarias y a ser registradas segun el formato presentado en el Anexo W.

Se organiz6 ademas un plan de inspecciones diarias por equipo, donde se
incluyen acciones de lubricacion; para su ejecucion se debe revisar su asignacion
en el formato programacion de inspecciones diarias por mes (ver Anexo X).

El objetivo del programa de inspeccion es el de evitar paros imprevistos y
garantizar la disponibilidad y confiabilidad electromecanicas requeridas para
alcanzar las metas propuestas por produccion.

La lubricaciéon es una de las funciones mas importantes en todo proceso de
produccién, ya que cualquier falla en su organizacion y aplicacion puede afectar el
buen funcionamiento de los equipos; por tanto es de vital importancia dentro del
programa de mantenimiento.

Hasta aqui se ha descrito la propuesta de reorganizacion del programa de
mantenimiento preventivo de la planta que consiste en el manejo de nuevos
formatos de registro y seguimiento de actividades, que permita obtener un mejor
control de las actividades de mantenimiento y de esta forma reducir el numero de
paradas no programadas que se presentan constantemente en la planta.

Es clave para obtener los resultados esperados de este programa, que se
empiece a ejecutar el cronograma de mantenimiento, el cual incluye actividades
diarias, semanales y mensuales, que en la actualidad no se cumple por estar
realizando mantenimientos correctivos a las maquinas.

Para que este cronograma pueda cumplirse a cabalidad, es importante tener en
cuenta los siguientes aspectos:
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¢ Inicialmente dar a conocer a los supervisores de produccion y empaque las
actividades que se desarrollaran en cada maquina y con qué periodicidad,
para de esta manera organizar con ellos los mejores horarios de ejecucion
de dichas actividades de acuerdo a la programacion de la produccion,
evitando asi paros innecesarios y una mejor coordinacion con el area de
mantenimiento de la empresa.

e Establecer capacitaciones periddicas a los operarios encargados del
manejo de las maquinas acerca del correcto funcionamiento de éstas, la
forma adecuada de utilizarlas y cémo reaccionar ante alguna anomalia. Con
estas capacitaciones, también se pretende lograr un compromiso por parte
de los operarios en el buen manejo de las maquinas.

e Contar con personal disponible durante el turno de la noche para llevar a
cabo las actividades requeridas y cubrir cualquier eventualidad con las
maquinas.

e Manejar turnos de descanso diferentes al de los operarios para aprovechar
estos tiempos programados de parada y realizar las actividades de
mantenimiento preventivo.

Como punto de partida, una vez definidos los formatos a manejar para llevar un
mejor control de las actividades de mantenimiento, se gestioné una visita del
servicio técnico Juan Neudstadtel para determinar el estado de los equipos y sus
componentes. Esta visita fue realizada el pasado 27 de mayo de 2008 y dej6é como
resultado un informe de las condiciones en las que se encuentran los principales
equipos de la planta delichicks (Ver anexo Y). Posteriormente fue evaluado el
informe y se confirmaron los elementos y repuestos requeridos; esta relacion de
los elementos requeridos fue enviada a cotizacidbn por parte del jefe de
mantenimiento al mismo servicio técnico.

9.3.4. Programaciéon semanal

La programacion semanal de la planta se realiza a través del sistema de
informacién que maneja la empresa, en donde se ingresan las unidades de cada
producto que se requieren sacar en la semana y el sistema arroja la cantidad de
materia prima carnica y no carnica requerida para cumplir con la programacion
enviada por el area comercial.
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Una vez se tiene este dato se distribuye la programacion en los diferentes dias de
la semana de acuerdo a la decision del jefe de planta, quien es el encargado de
cumplir con esta funcién semanalmente.

Para facilitar esta toma de decisiones y reducir el nivel de inventario generado en
la planta, y de esta manera facilitar la distribucion propuesta para el cuarto de
alistamiento, se proponen los siguientes cambios en la distribucion de la
programacion:

Teniendo en cuenta que el mayor nivel de inventario acumulado en el
cuarto de alistamiento corresponde a productos destinados a combos y
minicombos, es importante contar con personas fijas en el proceso de
armado de combos y minicombos para que diariamente se vaya evacuando
el inventario generado por este producto.

De acuerdo a lo anterior se propone un grupo de trabajo de tres operarios
fijos que se encarguen de esta actividad diariamente. En este caso, dos
operarios realizarian la tarea de introducir los productos a la bolsa (uno abre
la bolsa y mete el primer producto y el otro mete los otros dos productos) y
el otro operario realizaria la funcion de grapado. Utilizando este método y
esta cantidad de operarios, el proceso incurriria en un tiempo de 15
segundos para sacar un combo, lo cual representa una tasa de produccion
de 240 combos por hora.

Conforme a lo anterior, es conveniente entonces que la produccion de
mortadela, salchicha y salchichon destinada para los combos y minicombos
no se saque junto con los productos normales, o por los menos en una
menor cantidad, es decir, que se vaya distribuyendo en toda la semana de
acuerdo a los pedidos mas urgentes.

No se podria entonces continuar con la programacion actual, en donde se
programa la produccién de toda la salchicha mini por ejemplo para un solo
dia, sino que deberia programarse en diferentes dias la produccion de este
producto pero en menores cantidades, evitando asi incurrir en altos niveles
de inventario de producto en proceso.

Adicionalmente a los dos items anteriores, es importante que todo el

personal de empaque ingrese el dia lunes a las 7:00 am y no a la 1:00 pm
como lo hace la mayoria actualmente, esto, para cubrir los adelantos que
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se hayan sacado la semana anterior y realizar este trabajo mientras el
personal de produccion saca la produccion de la semana en curso.

Con esta propuesta se evitaria también que los operarios de empaque
tengan que trabajar turnos mas largos al final de la semana, pues se
contaria con este adelanto a comienzos de semana, evitando asi costos
adicionales por horas extras y una mejor calidad en el trabajo que
desarrollen los operarios, ya que éstos trabajan mejor con jornadas
normales de trabajo que con jornadas extensas y agotadoras.

En cuanto al area de produccion es importante que siempre se saque la
hamburguesa y los nuggets en los primeros dias de la semana para asi,
contar con estos tres operarios disponibles para apoyar las actividades de
apanados, pechugas, capén y demas actividades que requieran de
personal de apoyo.

Cabe aclarar que puede ocurrir la situacion contraria, y que en el comienzo
de semana se realicen estas actividades de apoyo y resulte mas
conveniente sacar la produccién de hamburguesa y nuggets al finalizar
semana. Todo esto depende de los pedidos mas urgentes que se tengan
para la semana.

9.3.5. Motivacion a empleados

Dentro de este escenario se propone el desarrollo de actividades de motivacion e
incentivos como una estrategia para reducir la alta rotacion de personal e
incrementar la productividad de la planta.

Incentivos no monetarios

“‘De acuerdo a numerosos estudios, la falta de elogios y reconocimientos es la
razdn mas citada como causa de egreso del personal, por encima de conflictos
personales o de la busqueda de mejor compensacion o mas posicién. Los premios
hacen que el empleado se sienta respetado y apreciado, y si son adecuadamente
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seleccionados, pueden seguir expresando los valores de la compafia mucho
tiempo después de haberse otorgado.”"’

Por su importancia, es sustancial tener en cuenta por parte de los administradores
y empresarios la importancia que tiene la comunicacion como un incentivo no
monetario de fuerte poder motivacional interno.

“Cualquiera que sea el plan de motivacion e incentivos no monetarios que un
empresario o administrador decida implementar, debera tener en cuenta que por
detras de las teorias existen personas con la diversidad propia del género
humano. Las decisiones que tome en tal sentido, no pueden derivar en la creacién
de una situacion de inequidad ni estar alejadas de la cultura predominante y, en
particular, de los valores que guian el estilo de gestién.”"®

De acuerdo a lo anterior, se propone que en la planta se desarrollen las siguientes
estrategias de reconocimiento a los empleados:

e Expresiones de aprecio al empleado, preferiblemente en una nota personal.
« Agradecimientos en publico y entrega de una placa o certificado.

e Entrega de pequerios detalles como tarjetas.

e Pequenas celebraciones en grupo donde se hagan los reconocimientos.

« Desarrollo de programas de capacitacion y desarrollo personal.

« Dias adicionales de vacaciones.

« Flexibilizacion en el horario de trabajo.

Adicional a esto se recomienda realizar con mas frecuencia reuniones de
integracion que mejoren el ambiente laboral y fomenten el trabajo en equipo y la
unién entre los operarios de empaque y produccion. Estas reuniones podrian
llevarse a cabo trimestralmente y no necesariamente en todo un dia, podrian
realizarse en medio dia con actividades y ejercicios de integracion disefiados
previamente para lograr la union del grupo.

Se propone también la realizacion de una reunion semanal los dias lunes en
donde se muestre a los operarios los logros y desempefo de la semana anterior,
los aspectos positivos y negativos de la misma, y el compromiso adquirido para la
nueva semana, de forma tal que todos se sientan parte esencial de la empresa y
piezas claves en la consecucion de metas y objetivos de la misma.

1; One more time: How do you motivate employees?. Harvard Business Review.
Ibid.
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Respecto al tema de capacitaciones se recomiendan temas relacionados con el
trabajo en equipo, el compromiso con el cumplimiento de objetivos de la empresa
y demas temas que fomenten la unién del grupo.

También es importante retomar las premiaciones de empleado del mes
exclusivamente para la planta Delichicks, basadas en el rendimiento vy
cumplimiento del operario en su labor.

Para el desarrollo de este tema es elemental tener en cuenta los siguientes
aspectos:

e Incluir a los operarios en la definicion de metas y recompensas.

« Entregar premios frecuentemente

e Seleccionar cuidadosamente a los ganadores

e Incluir el logo de la compafia en el premio cuando sea posible

e Hacer premios espontaneos como parte del programa

o Premiar esfuerzos individuales y de equipo

e Incluir oportunidades de desarrollo y aprendizaje como parte de los
incentivos

Finalmente, es importante mencionar que las reuniones que se realicen deben
incluir a los dos grupos de trabajo (produccién y empaque), es decir llevarse a
cabo con todos los operarios de la planta y no por separado, para evitar asi
diferencias entre estas areas de trabajo y discordias en el grupo.

9.3.6. Herramienta de control de la produccién

Como complemento para las acciones propuestas se desarrollé una hoja de
calculo con macros en Excel (VBA for aplications) que permite realizar el control y
registro de la informacion que actualmente se lleva en la planta de forma fisica.

Esta herramienta contiene todos los registros que fueron desarrollados,
modificados y puestos a prueba en la etapa inicial del proyecto y facilita la
recoleccion de informacion y verificacion de la misma con un manejo sencillo y
facil de utilizar por cualquier persona que se destine para desarrollar esta labor.
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Desde la pagina de inicio (Figura 36) se puede elegir la accion que se desee
realizar ingresando la fecha deseada; si se desea alimentar el sistema con la
informacién de produccion correspondiente al dia, se digita en el lugar fecha el
dia, mes y afio, y en la lista de productos se selecciona el producto del cual se
vaya a introducir la informacién, inmediatamente después se abre la hoja de
registro de este producto (Figura 37) y se llenan los espacios requeridos con la
informacién respectiva, después seleccionando el boton indice regresa a la pagina
inicial y se selecciona la opcién guardar, de esta forma se hace con todos los
productos que se quieran registrar en un dia.

Si se desea revisar la informacion registrada en un dia anterior se digita la fecha y
se selecciona la opcion ingresar, de esta forma se visualizan en la lista de
productos solamente aquellos que tienen un registro con esta fecha; al dar click en
alguno de ellos se puede acceder a toda la informacién del proceso de produccion
del producto seleccionado.

Figura 36. Pagina de inicio de la herramienta de control de la produccion

REGISTROS [Modo de compatibilidad] - Microsoft Excel

=/ Inicio  Insetar  Disefodepdgina  Férmulas  Datos  Revisar | Vists | Programador  Complementos © - = x
J J Ll vista previa de salto de pagina Regla | Barra de formulas | () —} 8 I L3 Nueva ventana = pividir | 13 - =
13 vistas personalizadas | Lineas de cuadricula ¥/ Titulos \ o =Y 3 organizar tedo = Ocultar “H =z
Normal| Disefio Zoom 100% Ampliar Guardardrea Cambiar || Macros
de pagina |5 Pantalla completa B seleccion || B Inmovilizar paneles ~ tra de trabajo  ventanas - B
Vistas de libro Mostrar u ocultar Zoom Ventana Macros
o4 - A
AN B c D E F G H 1 J K L M N o P
2 / .‘j\ N
3 L7 | SISTEMA DE INFORMACIGON DEL PROCESO PRODUCTIVO DELICHICKS |
a
5 M LISTA PRODUCTOS
6 Fecha I 11-07-2008 Rollo pollo
7 Mortadela
8 ABRR Salchichon
] Jamones
10 Salchicha
1 e LIMPIAR Cabano =
12 Capén
13 Choriza pollo
14 Carne molida
15 PARA INGRESAR DATOS NUEVOS DIGITE LA Hamburguesa pollo
16 FECHA A LA CUAL CORRESPONDE Chorizo res
17 Hamburguesa res
18 PARA ABRIR UN REGISTRO DIGITE LA Paté
19 FECHA A LA CUAL CORRESPONDE Salchigozén
20 Alitas picantes
21 CUANDO PULSE ABRIR SOLO APARECEN LOS Colombinas L
22 PRODUCTOS REGISTRADOS EN LA FECHA Muslos Ap.
23 CORRESPONDIENTE, SI DESEA INGRESAR Muslos y Muslitos
24 MAS DATOS POR FAVOR PULSE INGRESAR Nuggets
25 p. desmechada
26 INDICE
o w Alitas picantes Colombinas -~ Muslos Ap. Muslos y Muslitos Nuggets .~ P. desmechada | INDICE .~ ¥J [ I ] » ME
Liste | [EEEFTEe) ! ()

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 37. Registros de la herramienta de control de la produccion

REGISTROS [Modo de compatibilidad] - Microsoft Excel

- Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Programador Complementos @ - = x
L - . o : = =
e e e e R e e e
P e Gt compis e Ehanowser s
Vistas de libro Mostrar u ocultar Zoom Ventana Macros
| M8 - A |
A B C D E F €] H | J K L
1 Fecha 11-07-2008 Nombre Cabano INDICE
2
3 MEZCLADO
Temperatur Prueba coccion®
4 Cantidad a Tiempo
5 (Kg) °c mezclado
6 Temperatura °C (min.)
7 Pernil (20 min.)
8 Deshuesado CMD Piel Hora Inicio Mezcla Hora final A NA
9 1 450 8 7 9 08:00 10 08:25 25 X
10 2 450 9 7 8 08:40 1" 09:00 20 x
11 *CALIFICACION: A: ACEPTABLE NA: NO ACEPTABLE
12 RESPONSABLE TURNO DIURNO: RESPONSABLE TURNO NOCTURNO:
13 OBSERVACIONES:
14
15 EFICIENCIA DEL DIA 80% 100%
16
17
18 EMBUTIDO (muestreo de fisicos) Maquina Robot
| | Diametro | 4
W 4> W[ Rolopolo ~ Mortadela -~ Salchichon .~ Jamones -~ Salchicha | Cabano .~ Capén .~ Chorzo pollo .~ Camne molida |l [l m ) o
tisto | 3 | EEESE NS 0’ (6

Fuente: Elaboracion propia

Por medio de esta herramienta también se puede conocer el nivel de eficiencia
obtenido en la ejecucion del proceso de cualquiera de los productos elaborados en
la planta, al ingresar los datos normales al formato de registro del producto. Para
este calculo se tomd como referencia el estandar de produccién de cada proceso
de cada producto mostrado en el numeral 7.1.2, de tal forma que al contar con la
informacién de cantidad elaborada y el tiempo incurrido en su produccion la
herramienta contrasta dichos datos con el valor de referencia, arrojando la
informacién correspondiente a “Eficiencia del dia”, tal como se muestra en la figura
35.

Por medio de la implementacion de esta herramienta se pretende eliminar el
registro en fisico del proceso productivo y llevar el control del mismo de una forma
mas sencilla y rapida, pues la idea a corto plazo es poder contar con una persona
dedicada a este registro directamente en la planta haciendo uso de una palm que
planea adquirir la empresa.

Teniendo en cuenta que con los cambios aqui propuestos se alcanzara: un mayor
nivel de eficiencia en la operacion, la eliminacion de transportes innecesarios
(cuarto alistamiento), mejor rendimiento de los operarios y eliminacion de paros y
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averias en las maquinas, se calculé nuevamente la cantidad de personal requerido
para cubrir el nuevo nivel de produccion asumiendo una reduccion del 5% en los
tiempos de operacién que dependen del rendimiento del operario y una reduccién
del 10% en las contingencias aplicadas al tiempo final; se obtuvo como resultado
un requerimiento de 7 operarios adicionales a los 52 con que cuenta la planta
actualmente.

Por lo tanto se concluye que con el personal adicional mencionado en el escenario
2 es suficiente para cubrir el mayor nivel de produccion que se genera con los
cambios propuestos. Por lo anterior, por concepto de personal no se requeriria
ninguna inversion adicional a la descrita para este escenario por concepto de
personal (4.585.296 pesos mensuales por 2 operarios de produccion y 5 de
empaque).

Las dos personas adicionales para el area de produccion se ubicarian, una en el
proceso de pesaje de aditivos y la otra en la operacién del nuevo mezclador. En
cuanto a las cinco personas adicionales para el area de empaque, se ubicarian
principalmente en los procesos de empaque al vacio y tajado, o en las actividades
que se requieran en el momento, ya que en esta area se desarrollan las
actividades de acuerdo al proceso que se vaya requiriendo. Este personal de mas
permitira desarrollar mas procesos al tiempo, ya que en la actualidad se retrasan
operaciones por falta de personal.

9.4. SIMULACION DE LA PLANTA CON LA PROPUESTA

Una vez la planta cuente con la maquinaria adicional requerida, el cuarto de
alistamiento se haya adecuado totalmente, los equipos estén funcionando
normalmente con un correcto mantenimiento preventivo, la programacion se haga
segun lo propuesto, se contraten los operarios adicionales requeridos y todo el
personal se encuentre motivado y comprometido con la planta se lograra un
aumento en el nivel de eficiencia y competitividad en el mercado.

Teniendo en cuenta estos aspectos, se realizé la simulacion de la planta bajo este
escenario, encontrando los resultados que se muestran a continuacion.
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Figura 38. Nivel de utilizacion de las estaciones con la propuesta
Utilization
I

Fuente: Resultados de la simulaciéon propuesta
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Figura 39. Estado de las estaciones de multiple capacidad

Empty
| |
0% 25% 50% 75% 100%
Hame ) | ) ) | ) ) |
Alm_1 |
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Alm 2 |
Alm_3 I
colgado |
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Alm 7
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Alm 8
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Fuente: Resultados de la simulaciéon propuesta
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Figura 40. Es_tado de Igs estac_iones de capacidad unitaria
Operation Idle Blocked Down

7 N S

0% 26% 50% 5% 100%

Hame

Mezclador grande.1 [
Mezclador_grande. 2 [
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Mezclador pequeiio
RT&

Robot
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Alistamiento
Alistam jamones
Separadora
Tajadora.l
Tajadora.?2
Tajadora
Tiromat
Multivac
Fechadora
Tanques.1
Tanques. 2
Tanques

Fuente: Resultados de la simulaciéon propuesta
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Como se puede observar, los niveles de utilizacion de los recursos restrictivos de
capacidad definidos inicialmente han disminuido a 51,49% para los dos
mezcladores, 49,4% para los hornos Talsa y un 52% para las tajadoras.

De acuerdo a estos resultados se puede concluir que si la empresa lleva a cabo la
presente propuesta de mejoramiento puede lograr una aumento de 7160 kilos en
el nivel de produccién, la eliminacion de las restricciones del proceso con las que

cuenta hoy en dia y por lo tanto alcanzar una mayor nivel de productividad.

Los costos asociados con la propuesta se muestran a continuacion:

Tabla 25. Costo total escenario 3

Concepto Costo semanal Costo mensual
Némina (52 operarios) 9.661.874 38.647.496
Horas extras -- --
Inversiones En espera de cotizacion En espera de cotizacion

Total 9.661.874 38.647.496

Fuente: Elaboracion propuesta
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10. CONCLUSIONES

La actualizacion y construcciéon de la documentacion faltante de los
procedimientos de las areas de la planta Delichicks y los diagramas de flujo
y de recorrido, permitié conocer al detalle los procesos de la empresa para
lograr detectar las dificultades presentes que llevaron hacia una propuesta
de mejora.

Debido a que la planta lleva poco tiempo de traslado aun se encuentra en
un proceso de adaptacion y no ha estabilizado su operacion, requiere un
tiempo adicional para alcanzar una estabilidad y poder obtener los
resultados esperados.

La planta actualmente utiliza el 73% de su capacidad de produccion; esto
se debe a varias razones, entre las cuales se pueden mencionar los
continuos paros no programados y averias en las maquinas, la falta de
capacitacion de los operarios en el manejo y cuidado de las mismas, una
inadecuada programacion y control de actividades y una falta de motivacion
por parte del personal, lo cual repercute en un menor rendimiento.

Uno de los puntos criticos encontrados al interior de la planta y de suma
importancia para el buen desempefio de la misma, es el alto nivel de
desmotivacion de los empleados, que no sienten el compromiso de la
empresa con la labor que ellos realizan, la cual es vital para el
funcionamiento de la planta. Este aspecto es urgente que mejore pues de
no ser asi se podra ver afectado el proceso como tal pues son los operarios
los que estan a cargo del mismo.

La simulacion del proceso productivo permitio evaluar las condiciones
actuales y futuras de operacion de la planta Delichicks, de tal forma que se
puedo determinar el nivel de produccién que alcanzaria la planta, de
continuar operando en las mismas condiciones (64.150 Kg/semana) y el
nivel que alcanzaria con la implementacion de la propuesta de
mejoramiento hecha (71.310 Kg/semana).
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El tunel 3 de enfriamiento cuenta con un nivel de utilizacion muy bajo,
cercano al 0% (0.14%), lo cual evidencia una subutilizacién de este recurso,
es decir con el nivel de producciéon actual y aun si se hicieran las
adecuaciones para su funcionamiento este tunel no tendria una utilizacion
significativa.

La propuesta de mejora que se presentd a la empresa, estuvo enfocada
hacia la consecucién de las condiciones normales de operacion que aun no
se han alcanzado después del traslado de la planta, de tal forma que el
sistema empiece a mostrar los resultados arrojados por la simulacion. Con
la implementacién de esta propuesta se lograra un aumento del nivel de
producciéon, mejorar el flujo de proceso, y una reduccion del producto en
proceso.

El desarrollo e implementacién del programa de mantenimiento preventivo
requiere de un gran compromiso del area de mantenimiento y de la
empresa en general, para lograr alcanzar las mejores condiciones de
funcionamiento de los equipos y altos niveles de gestion acordes a la
filosofia de calidad de la empresa.

El mantenimiento preventivo se constituye como el primer paso para
optimizar los procesos de mantenimiento, permite minimizar el tiempo
muerto en produccion debido a las tareas de mantenimiento, eleva la vida
util, rendimiento, disponibilidad y confiabilidad de los equipos de la planta
delichicks, reduce los costos por mantenimiento y por lo tanto permite
producir con un alto nivel de calidad y con un mayor control sobre los
costos de produccién.
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11.RECOMENDACIONES

Implementar lo mas pronto posible la propuesta de mejora, con el fin de
alcanzar un aumento de la produccion y altos niveles de eficiencia del
proceso productivo.

Es importante que el personal que hace parte de la planta sea involucrado
en los cambios que se vayan a realizar, ya que ellos seran afectados por
estos cambios, por lo tanto se recomienda responder a las inquietudes y
sugerencias de los operarios.

Estimular a los operarios a través de beneficios econdmicos y sociales, para
que participen de manera activa en todos los procesos que se desarrollan
dentro de la empresa.

Es importante que todas las areas de la empresa trabajen en forma
conjunta y en pro de un mismo objetivo y no de forma separada como se
viene haciendo en la actualidad. Debe existir una interaccién y buena
comunicacion entre todas las areas, para facilitar asi el logro de objetivos
propuestos por la empresa.

Iniciar con las actividades de seguridad industrial y salud ocupacional que
comenzaron con la creacion del COPASO en la planta, de tal forma que se
puedan reducir los accidentes y se garantice el bienestar del personal que
trabaja en la planta.

Valorar el trabajo y aportes hechos por cada uno de los empleados de la
planta Delichicks, de forma tal que éstos se sientan parte fundamental de la
empresa y sean motivados para realizar un mejor trabajo cada dia.

Estandarizar el peso de los bloques de materia prima carnica que llega a la
planta, pues en repetidas ocasiones se generan accidentes por el nivel de

esfuerzo que deben hacer los operarios para levantar dichos bloques.

Establecer grupos de trabajo fijos en el area de empaque que realicen
labores especificas cada dia y sean responsables de una maquina
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determinada, favoreciendo la especializacion de tareas y evitando el dafio
de los equipo y productos de la planta. Realizar las capacitaciones
respectivas de acuerdo a las funciones asignadas.

Es urgente que se lleven a cabo las adecuaciones necesarias al cuarto de
alistamiento para que empiece a funcionar para el fin para el que fue
disefiado, y de esta manera reducir los tiempos de transporte que se
generan entre este cuarto y el cuarto de empaque, generando asi un flujo
continuo del proceso y una reduccion del tiempo de flujo medio.

Registrar y controlar la informacion referente al personal de la planta, tal
como ausentismo, incapacidades, permisos, etc., pues actualmente no se
cuenta con informacién disponible respecto a estos temas.

Se recomienda continuar con el proceso de mejoramiento continuo de los

procesos, productos y servicios, para alcanzar una ventaja competitiva en el
mercado.
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OBJETIVOS DEL PROYECTO

EVIDENCIA DE CUMPLIMIENTO

Objetivo general: disefar una propuesta de mejoramiento de los procesos productivos

de la planta delichicks, basada en el analisis y simulacion de la operacién actual.

Objetivos especificos

Realizar la caracterizacion de los procesos de
la planta de acuerdo a la nueva distribucion y
nuevos productos, tomando como referencia
la documentacion existente.

Capitulos 3y 5

Realizar el diagnostico de los procesos
productivos actuales de la planta en funcion
de la distribucién de la planta, métodos y
tiempos de trabajo y factores influyentes en la
productividad del ciclo de manufactura.

Capitulo 6

Disenar indicadores que midan
cuantitativamente las mejoras en la eficiencia
de los procesos productivos, con relacién a la
situacion inicial.

Capitulo 7

Desarrollar un modelo de simulaciéon que
permita evaluar las variables criticas en el
desempefio de la operacion global de la
planta.

Capitulo 8

Presentar una propuesta de mejoramiento de
los procesos productivos a partir del
diagndstico, de los estudios de capacidad y
de la simulacién realizada.

Capitulo 9
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ANEXO A. RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

MATERIA PRIMA

PESO

Carne mecanicamente deshuesada
(CMD)

El peso por canasta ° son 24 kilos, donde
vienen dos bloques de 12 kilos cada una. Va
almacenada en el cuarto de refrigeracion si es
de uso diario, a una temperatura de 0°C a -1°C o
en el cuarto de congelacion si es fin de semana,
a una temperatura de -18 °C.

Recorte de grasa

El peso por canasta son 30 kilos, donde vienen
dos bloques de 15 kilos cada una. Va
almacenada en el cuarto de congelacién, a una
temperatura de -18°C.

Recorte de carne

El peso por canasta son 30 kilos, donde vienen
dos bloques de 15 kilos cada una. Va
almacenada en el cuarto de refrigeracién, a una
temperatura de 0°C a -1°C.

Piel

El peso por canasta son 30 kilos, donde vienen
dos bloques de 15 kilos cada una. Va
almacenada en el cuarto de congelacién, a una
temperatura de -18°C.

Filete sin hijo

El peso por canasta son 24 kilos, donde vienen
dos bloques de 12 kilos cada una. Va
almacenada en el cuarto de refrigeracién, a una
temperatura de 0°C a -1°C.

Pernil deshuesado

El peso por canasta son 30 kilos, donde solo
viene un bloque por cada canasta. Va
almacenada en el cuarto de refrigeracién, a una
temperatura de 0°C a -1°C.

Pernil desgrasado

El peso por canasta son 30 kilos, donde solo
viene un bloque por cada canasta Va
almacenada en el cuarto de refrigeracién, a una
temperatura de 0°C a -1°C.

Pechuga con hijos

El peso por canasta son 24 kilos, donde vienen
dos bloques de 12 kilos cada una. Va
almacenada en el cuarto de refrigeracién, a una
temperatura de 0°C a -1°C.

Pechuga Produccién

El peso por canasta son 30 kilos, donde vienen
dos bloques de 15 kilos cada una. Va
almacenada en el cuarto de refrigeracién, a una
temperatura de 0°C a -1°C

Reproceso

Va almacenada en el cuarto de congelacion, a
una temperatura de -18°C Este reproceso es
previamente pesado y encanastado.

Higados, corazones y mollejas

Va almacenada en canastillas®® en el cuarto de
congelacién a una temperatura de -18°C.

Filete de pechuga

El peso por canasta son 24 kilos, donde vienen
dos bloques de 12. Va almacenada en canastas
en el cuarto de congelacion a una temperatura
de -18°C.

'* El peso unitario de la canasta es de 2 Kg.
2 E| peso unitario de la canastilla es de 1,5 Kg.
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MATERIA PRIMA PESO
Se almacenan dos pavos por canasta en el
Pavo cuarto de congelaciéon a una temperatura de -

18°C.

Carne de cerdo

El peso por canasta son 25 kilos. Se almacena
en el cuarto de refrigeracion a una temperatura

de 0°C a -1°C.
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ANEXO B

. EMPAQUE DEL PRODUCTO EN EL EMBUTIDO

TIPO DE CARACTERISTICAS
PRODUCTO EMPAQUE DEL EMPAQUE HIDRATACION
Mortadela Se hidrata con agua
Jamon de pernil con e caliente. Este
o . Funda artificial
champifiones Fibrosa 6

Jamon tropical

permeable, formadora
de corteza.

proceso se tiene que
realizar media hora
antes de embutir.

Es un polietileno de
baja densidad,

Jamoén Bolsa Plastica transparente, de No
calibre de 3.5y es
permeable.
Fundas de celulosa,
Salchicha Celulosas material sintetico, No
permeable, no
comestibles.
_— Se hidrata con agua
Poliamida con cero .
. fria. Este proceso se
. merma, impermeable, : .
Salchichoén Bopa tiene que realizar
no formadora de
. tres horas antes de
corteza. No comestible. .
embutir.
Se hidrata con agua
Poliamida transparente, caliente. Este
Capon Alifan impermeable, no proceso se tiene que
formadora de corteza. realizar media hora
antes de embutir.
Poliamida impresa, No. En el proceso se
Carne molida Alifan impermeable, cero le adiciona el aceite
mermas. mineral.
Tripa comestible, en
Chorizo Colageno presentacion de No
orugas, permeable y
transparente.
Red encauchetada y
Rollo pollo
Delicias de Cerdo . ahumada. No No
Redecilla Ahumada

Jamoén Especial

comestible, formadora
de corteza, permeable.

Paté

Alifan

Poliamida impresa,
impermeable, cero
mermas

Se hidrata con agua
caliente. Este
proceso se tiene que
realizar media hora
antes de embutir.

Cabano

Colageno

Tripa comestible, en
presentacion de
orugas, permeable y
transparente.

No

Hamburguesa

Alifan

Poliamida transparente,
impermeable, no
formadora de corteza.

Se hidrata con agua
caliente. Este
proceso se tiene que
realizar media hora

antes de embutir.
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TIPO DE CARACTERISTICAS
PRODUCTO EMPAQUE DEL EMPAQUE HIDRATACION
Fundas de celulosa, No
Celulosa material sintético,
Albéndigas permeable, no
comestibles.
I Se hidrata con agua
Poliamida con cero .
. fria. Este proceso se
Nuggets merma, impermeable, : )
Bopa tiene que realizar

no formadora de

corteza. No comestible.

tres horas antes de
embutir.
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ANEXO C. PARAMETROS DE CALIDAD DEL PRODUCTO EN EL EMBUTIDO

PRODUCTO PESO DIAMETRO LONGITUD
Salchicha Mini Hot Dog 280-290 gr. (10 und) 16,5-17,5 mm. 10-11 cm.
Salchicha Hot Dog 545-560 gr. (13 und) 16,5-17,5 mm. 18-19 cm.
Salchicha Super Hot Dog 545-560 gr. (9 und) 21-22 mm. 17-18 cm.
Salchicha Duo 85-95 gr. (2und) 16,5-17.5 18-19 cm.
Salchicha mega 500-510 gr. (5 und) 21,5-22,5 mm. 24,5-25,5 cm.
Salchicha tipo viena N.A. 17-19 mm 30-35 cm.
Salchichon x 100 gr. 100-105 gr. 38-40 mm. 9-10 cm.
Salchichon x 250 gr. 250-255 gr. 47,5-48,5 mm. 13,5-15 cm.
Salchichon x 500 gr. 500-505 gr. 42,5-43,5 mm. 34,5-35,5 cm.
Salchichon x 625 gr. 625-630 gr. 39-40 mm. 49-51 cm.
Salchichoén x 750 gr. 750-755 gr. 38,5-39 mm. 58-60 cm.
Salchigozoén x 750 750-760 gr. 35-40 mm. 55-56 cm.
Salchigozoén x 1000 1000-1005 gr. 47-49 mm. 55-56 cm.
Mortadela tubo 7-7.5 kilos 95-100 mm. 95-100 cm.
Capén 3.4-3.6 kilos 94-95 mm. 53-54 cm.
Jamoén 6 kilos sin molde 10 cm. 56-57 cm.
Carne molida x 500gr 500-505gr. 57-60 mm. 20-22 cm.
Hamburguesa de pollo 2.8-3.0 kilos 86-88 mm. 54-56 cm.
Hamburguesa de res 3.8-4 kg 98-100 mm. 52-53 cm.
Paté x 125gr 125-130 gr. 38-40 mm. 10-12 cm.
Cabano (calibre 17) N.A. 17-18 mm. 45-50 cm.
Cabano (calibre 19) N.A. 19-20 mm. 45-50 cm.
Chorizo de pollo (calibre 28) | 265-275 gr.(5 und) 27-28 mm. 9-10 cm.
Chorizo de pollo (calibre 26) | 110-120 gr. (2 und) 26-27 mm. 10-11 cm.
Chorizo de res 2.8-2.9 Kg. 26-28 mm. 10-11 cm.
Rollo de pollo 4-4.5 100-105 mm. 54-57 cm.
Nuggets N.A. 43-45 mm. N.A.
Alboéndiga 20-30 gr. N.A. N.A.
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ANEXO D. EMBALAJE DEL PRODUCTO TERMINADO

COD. PRODUCTO | EMBAL.
ALITAS PICANTES

42 ALITAS PICANTES CAJA X 30 UNIDADES 12
1822 ALITAS PICANTES BOLSA X 12 UNIDADES 20
2021 ALITAS PICANTES X 50 UNIDADES 8

CABANOS DE POLLO

159 CABANOS DE POLLO-PAQUETE 10
198 CABANOS DE POLLO ( 1/2 kilo) 30
1994 CABANOS X 4 UNIDADES 140
2402 CABANITO X 3 UNIDADES 200

CAPON
2041 CAPON RELLENO X 4 UNIDADES 260 GRS 75
2118 CAPON X 260 GR. T.A.T. 75
2043 CAPON RELLENO DEGUSTACION 25
2102 CAPON DE POLLO INSTITUCIONAL 10
2132 CAPON X 260 GR PAGUE 2 LLEVE 3 75
2332 CAPON X 260 GRATIS 130 GR. 45
CARNE MOLIDA
335 RAPIPOLLO ( CARNE MOLIDA DE POLLO) | 50
CHORIZO DE POLLO
2099 CHORIZO DE POLLO X 50 UNIDADES 8
2390 CHORIZO DE POLLO X 2 UNIDADES 150
2242 CHORIZO DE POLLO X 5 UNIDADES 75
CHORIZO DE RES
2147 CHORIZO DE RES X 50 UNIDADES 8
1579 CHORIZO DE RES X 10 UNIDADES 40
1578 CHORIZO DE RES X 5 UNIDADES 75
COLOMBINAS

47 COLOMBINAS POLLO APANADAS (10 UND) 20

2050 COLOMBINAS DE POLLO APANADAS X 50 UNIDADES 6
COMBOS Y MINICOMBOS

767 COMBO DELICHICKS 20
2224 COMBO DELICHICKS GRATIS MORTADELA X 250 GRS. 20
2232 COMBO DELICHICKS GRATIS CAPON X 260 GRS. 20
1930 COMBO DELIAPANADO 8
2328 MINI COMBO X 750 GRS GRATIS CAPON X 260 GR 20
1716 MINI COMBO DELICHICKS (750 G) 25
2215 MINI COMBO GRATIS JAMON DE 100 GR. 20
2225 MINI COMBO GRATIS SALCHICHON X 250 GRS. 15
2240 MINI COMBO X 750GR GRATIS MORTADELA X 250 GRS 20

DELIMIX
2103 DELIMIX X 500 GRAMOS. 40
2125 DELIMIX X 250 GRAMOS. 75
HAMBURGUESA

58 HAMBURGUESA DE POLLO (8UNDS) 520 G 30
2098 HAMBURGUESA DE POLLO X 48 UNIDADES 2
2097 HAMBURGUESA DE POLLO X 60 UNIDADES 2
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COD. PRODUCTO EMBAL.
2096 HAMBURGUESA DE POLLO X 66 UNIDADES 2
1637 HAMBURGUESA DE POLLO SUPER X 80 80
1998 HAMBURGUESA DE POLLO PAGUE 2 LLEVE 3 10
2201 HAMBURGUESITA DE POLLO DEGUSTACION 30
JAMON DE PECHUGA
63 JAMON DE PECHUGA(4 UNDS) 120
60 JAMON DE PECHUGA (8UNDS)PTE 100
173 JAMON DE PECHUGA-BLOQUE 10
2111 JAMON DE PECHUGA X 80 UNDS. 10
2221 JAMON DE PECHUGA X 250 GRATIS JAMON X 100 GR 60
JAMON TIPO SANDWICH
1156 JAMON TIPO SANDWICH X 250 G 100
2218 JAMON T. SAND.X 250 GRS. GRATIS JAMON X 100 GRS. 60
1198 JAMON TIPO SANDWICH X 80 UNDS 10
1161 JAMON DE POLLO TIPO SANDWICH - TUBO 10
2156 JAMON TIPO SANDWICH X 100 GR. TAT. 120
2316 JAMON SANDWICH X 250 PAGUE 2 LLEVE 3 100
ROLLO DE POLLO
2044 ROLLO DE POLLO AHUMADO X 4 UNIDADES 75
2045 ROLLO DE POLLO AHUMADO X 8 UNIDADES 45
92 ROLLO DE POLLO TUBO 10
94 ROLLO DE POLLO AHUMADO 1/4 TUBO 30
93 ROLLO POLLO AHUMADO-1/2 TUBO 20
1194 ROLLO DE POLLO AHUMADO 1/2 TUBO 20
2244 ROLLO DE POLLO AHUMADO X 400 GR GRATIS 30
SALCHICHAS
1710 SALCHICHA MINI HOT DOG X 5 UNIDADES 120
1627 SALCHICHA MINI HOT DOG (20 UNDS) 50
1628 SALCHICHA MINI HOT DOG(10 UNDS) 90
2036 SALCHICHA MINI HOT DOG X 80 UNIDADES. 10
2116 SALCHICHA MINI HOT DOG X 250 GR. T.A.T. 90
2130 SALCHICHA MINI HOT DOG X 250 GR PAGUE 2 LLEVE 3 90
97 SALCHICHA HOT DOG(13 UNDS) 50
98 SALCHICHA HOT DOG (26 UNDS) 25
382 SALCHICHA HOT DOG X 52 UNIDADES 10
2004 SALCHICHA HOT DOG X 13 GRATIS 3 UNIDADES 35
2223 SALCHICHA DE POLLO TIPO PERRO X 83 GRAMOS 200
2182 SALCHICHA TIPO PERRO x 2 UNDS 200
2282 SALCHICHA DUO INSTITUCIONAL 10
333 SALCHICHA SUPER HOT DOG X9 (500G) 45
373 SALCHICHA SUPER HOT DOG X 3 UNIDADES 130
2219 SALCHICHA SUPER GRATIS MORTADELA X 100g. 35
1853 SALCHICHA SUPER HOT DOG X 9 (GRATIS SUPER P X 3) 35
2020 SALCHICHA SUPER HOT DOG X 36 UNIDADES 10
1146 MEGA SALCHICHA X 500 G 50
1973 MEGA SALCHICHA GRATIS 1 UNIDAD 40
2193 MEGA SALCHICHA INSTITUCIONAL X 20 UNIDADES 8
201 SALCHICHA DE POLLO COCTEL (18UNDS) 50
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COD. PRODUCTO | EMBAL.
280 SALCHICHA SUPER HOT DOG X 21 UNIDS | 30
SALCHICHON
2113 SALCHICHON X 100 GR. T.A.T. 210
773 SALCHICHON ECONOMICO X 250 G 100
1962 SALCHICHON CERV. ECONOMICO X 500 GRS 45
2112 SALCHICHON X 500 GR. T.A.T. 45
1963 SALCHICHON CERV. ECONOMICO X 750 GRS 60 x saco
2126 SALCHICHON X 500 GR PAGUE 2 LLEVE 3 TAT 45
1335 SALCHICHON X 250 PAGUE 2 LLEVE 3 100
2127 SALCHICHON X 100 GR PAGUE 4 LLEVE 5 TAT 210
2366 SALCHIGOZON DE POLLO 750 GR. 45
2371 SALCHIGOZON DE POLLO 1000 GR 30
2220 SALCHICHON X 500 GRATIS 100 g. 40
OTROS
2371 PECHUGA DESMECHADA 18
MORTADELA
2115 MORTADELA X 100 GR. T.A.T. 120
377 MORTADELA ECONOMICA X 250 GRS 90
2114 MORTADELA X 250 GR. T.A.T. 90
2198 MORTADELA X 450 GRS. GRATIS 100 GRS. 30
458 MORTADELA ECONOMICA X 450 G 24 T 45
2035 MORTADELA X 96 UNIDADES 10
2129 MORTADELA X 100 PAGUE X 100 GR PAGUE 4 LLEVE 5 120
2128 MORTADELA x 250 GR PAGUE 2 LLEVE 3 90
353 MORTADELA DE POLLO LINEA ECONOMICA -TUBO 10
MUSLOS Y MUSLITOS
855 MUSLITOS DORADOS (15 UNIDADES) 30
943 MUSLITOS DORADOS X 30 UNIDADES 8
2101 MUSLITOS DORADOS X 50 UNIDADES 8
2100 MUSLOS DORADOS X 50 UNIDADES 5
447 MUSLOS DORADOS X 7 UNDS 35
MUSLOS DE POLLO APANADOS
77 MUSLOS DE POLLO APANADOS X 5 UNIDADES 35
2092 MUSLOS DE POLLO APANADOS X 50 UNIDADES 4
NUGGETS
2246 NUGGETS DE POLLO X 18 UNDS. 20
2089 NUGGETS DE POLLO X 50 UNIDADES 10
PATE DE POLLO
80 PATE DE POLLO 125 GR 200
2001 PATE PAGUE 1 LLEVE 2 200
PECHUGAS
83 PECHUGA RELLENA ESPECIAL-UNIDAD 100
84 PECHUGA RELLENA SUPREMA-UNIDAD 100
1191 PECHUGA RELLENA SUPREMA X 180G 100
1192 PECHUGA RELLENA ESPECIAL X 180G 100
ESPECIALIDADES
81 PAVO AHUMADO 2
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COD. PRODUCTO | EMBAL.
82 PAVO RELLENO UNIDAD 2
306 PAVO RELLENO 1/2 P.V. 10
425 PAVO RELLENO 1/4 P.V. 15

2046 PAVO RELLENO 1/2 P.F 2000G. 10

2047 PAVO RELLENO 1/4 P.F 1000G. 15
86 POLLO RELLENO UNIDAD P.V. 8
87 POLLO RELLENO 1/2 P.V. 15

2200 POLLO RELLNO ENTERO P.F 2000G. 8

1193 POLLO RELLENO 1/2 P.F 1000G. 15

2173 POLLO RELLENO MOLDE P.F. 1000G 15

2406 CENA NAVIDENA 1000G. 15

2443 JAMON ESPECIAL P.F 1000G. 30

2408 DELICIAS DE CERDO P.F 1000G. 30

2169 JAMON DE PERNIL CON CHAMPINONES P.V. 400G. 45

2170 JAMON DE PERNIL CON CHAMPINONES P.F. 750G. 30

2183 JAMON DE PERNIL CON CHAMPINONES P.F. 400G. 45

2214 JAMON DE PERNIL CON CHAMPINONES P.F. 1000G. 25

2171 JAMON TROPICAL TUBO P.V 10

2172 JAMON TROPICAL P.F 750G. 30

2175 JAMON TROPICAL P.F 2000G. 10
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ANEXO E. DIAGRAMA DE FLUJO GENERAL DEL PROCESO

DIAGRAMA DE

DISTRAVES S.A
FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Producto: Linea de embutidos

RESUMEN DE LAS ACTIVIDADES

Diagrama elaborado por: Yolimar Torres y Angela Villamil

Total de operaciones: 19

Fecha de elaboracion: Febrero de 2008

Total de transportes: 19

Comienza en: Bodega de la materia prima carnica

Total de almacenamientos: 7

Finaliza en: Despacho del producto terminado

Total de inspecciones: 4
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RECEPCION DE LAS
PELICULAS DE
EMPAQUE

TRANSPORTE DE LAS
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ANEXO F. DIAGRAMA DE RECORRIDO GENERAL DEL PROCESO
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ANEXO G. EJEMPLO DE REGISTRO DE PRODUCTO EN PROCESO

GESTION DE PRODUCCION Codigo: RPR-11-00
REGISTRO DE PRODUCTO EN PROCESO Pagina 1 de 1
RAPIPOLLO {CARNE MOLIDA)
FECHA DE PRODUCCION:
MEZCLADO
Tamparatura Tiamps mezciado "
‘3‘3*"&:"3'" g Horaimigp | TEMPArEtUrE °C | finat {min.) Frusba cocoitn
=WE ] e {25 min.| A A

1

2

3

!

5

g

7

F]

“CALIFICACKIN: A: ACEFTASLE MA: NO ACEFTASLE

RESPON SABLE TURND DIORNG. [ RESPON SABLE TURNO HOCTURNG:

OO SERVACIONES:

EMBUTIDO (muestreo de fisicos) Maquina Robby
Cantidad Hora Hora ;mp:{: Paso ﬂ{ﬁu ucto D{litg;tlm L{:"{;EIM

ikgd | Wmice | FNE {500-505 gr] {57-50 mm {20-22 &m )

RESPON SABLE TURND DIORND, RESPON SABLE TURND HOCTURNG:

OB SERVACIONES:
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FECHADO Video Jet
Themipo
Prapantacion Cantidad Hora Hora
{ar) {unitades) lota Fv- Fasa {gr] iniio | Final :;T’:JI
RESPON 34BLE TURNO DIURNO: | RESPONSABLE TURNO HOCTURNO:
OB 3ERVACIKINES:
RESULTADOS MICROBIOLOGICOS
Critario E. coll Salm. Cloet. Ental. Ligtar. Concapto*
NT 1325 = 1.100 Nagat. = 1000 = 100 Nagat. Intamna NTC
Estandar intamao = 550 Nagat. =500 =5 Nagat. A |HA| & | Ha

“Concapto: A: Acaptabia

NA: Mo Acaptabl

OBSERVACIONE 5 GENERALE5S:

RESPONSAELE DEL REGISTRO:

REVISADO POR:

Supervisorde Produccion

Supenvisorde Empague

Jefe de Plants
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ANEXO H. EJEMPLO DE FICHA TECNICA DE PRODUCTO EN PROCESO

GESTION DE PRODUCCION
FICHA TECNICA DE PRODUCTO EN PROCESO - DELICHICKS
CARNE MOLIDA

DESCRIPCION DEL PRODUCTO: Producto elaborado con materias primas carnicas seleccionadas de pollo, produccido en las
mejores condiciones higiénicas y de calidad. Condimentada y con un agradable sabor a pollo.

MATERIA PRIMA DEL PRODUCTO

* CMD: (Ver ficha técnica FPR-20-00)
* Condimentos: Ver manual de ingredientes

* Piel: (Ver ficha técnica FPR-19-00)
CONDICIONES DE RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA CARNICA

En la recepcion se realiza una inspecciéon organoléptica y verificacion de la temperatura. Las materias primas carnicas deben llegar
a una temperatura de congelacién minimo de -10 °C. Las carnes deben ser almacenadas al instante en un cuarto de refrigeracion
de 0°C a -1°C para la cmd y la piel va al cuarto de congelacion a una temperatura de minimo de -18°C.

CONDICIONES DE PRODUCCION
Condiciones de manipulacion: El producto debe ser manipulado por personal capacitado con el carné de manipulador de
alimentos, cumpliendo con las BPM
Condiciones de seguridad: el personal debe portar y hacer uso de la dotacion para realizar el proceso. La dotacion esta
compuesta por: botas de caucho, bata blanca, cofia, tapabocas y buso blanco de lana para el personal que labora en los cuartos
frios.

ACTIVIDADES DE PRODUCCION
1. Pesaje de condimentos y aditivos: Se realiza una inspeccion de las caracteristicas organolépticas y fecha de vencimiento de los
condimentos y aditivos. Posteriormente se realiza el pesaje de cada uno de ellos. Este pesaje es de forma manual, donde se
verifica en una bascula la cantidad a pesar, la cual se encuentra previamente estandarizada en la orden de produccion.

2. Molino: Se ubica la materia prima carnica en bloques en la tolva del molino, la cual pasa por un tornillo de precorte y
posteriormente es cortada finamente por un juego de cuchilla y por un disco de corte. El diametro de los orificios del disco de corte
es de 8 milimetros. Temperatura de materia prima congelada hasta -18°C

3. Mezclado: Se ubicaN en el mezclador las carnes, sales, condimentos, agua y proteinas con previa verificaciéon de las cantidades
con la orden de produccion. Se requiere un tiempo de mezclado de 25 minutos. La capacidad del mezclador teniendo en cuenta la
evacuacion del producto es de 250 kilos/hora

4. Embutido: Embutir la pasta emulsificada en una pelicula llamada Alifan (empaque impermeable y cero mermas) cumpliendo con
los siguientes parametros de calidad: peso de 510 gr, con un didmetro de 58 mm y una longitud de 20 cm. Tiene una capacidad de
600 kilos/hora osea 1176 unidades/hora

6. Congelacion: Se almacena en los cuartos frios normalmente a aun temperatura de congelacién minimo de -18°C por espacio de
24 horas. El personal a cargo debe estar verificando la temperatura del producto.

7. Etiquetado: Se pasa por la videojet donde se coloca la fecha y el
No. de lote. La videojet tiene una capacidad de 523 kilos/hora osea
1047 unidades/hora.

8. Embalaje: Se realiza en canasta limpia con bolsa capuchona. Se

9. Almacenamiento: La temperatura adecuada para almacenar el

producto es de minimo de -23°C. El cuarto de congelacion debe

tener estibas para colocar arrumes de maximo 9 canastas.
CRITERIOS DE ACEPTACION

El etiquetado no se puede correr en el empaque , debe ser legible. El empaque no debe presentar termo encogido ni agujeros y
las medidas no debe estar por fuera de los parametros permitidos . El producto debe conservar unas caracteristicas fisicas y
organolépticas aptas para el consumo. El producto debe estar estéticamente organizado en el empaque.
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EJEMPLO DE FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO

GESTION DE PRODUCCION CODIGO: FPR-09-00

FICHA TECNICA DE PRODUCTO TERMINADO - DELICHICKS
CARNE MOLIDA (RAPIPOLLO)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO: Producto elaborado con materias primas carnicas seleccionadas de pollo, producido en las mejores|

condiciones higiénicas y de calidad. Condimentada y con un agradable sabor a pollo. Respaldado con Registro Sanitario: RSAJ01103300

expedida por el INVIMA.

PAGINA: 1 DE 1

MATERIA PRIMA DEL PRODUCTO

CMD, condimentos, piel

INGREDIENTES
Pasta de pollo, agua, piel de pollo, aglutinante (harina y almidon de trigo), sal, condimento y estabilizante (tripolifosfato de sodio).
DESCRIPCION FISICA

Color: Rosado fuerte |Sabor: |Caracteristico a carne molida
Apariencia: Pasta cremosa |Textura: _ [Suave
Medidas: Diametro: 61 mm Aprox. Largo: 20 cm Aprox.

CARACTERISTICAS DEL PROCESO
Temperatura de Zona de Proceso: 10°C a- 11°C
Producto embutido y crudo.

CONDICIONES DE PRODUCCION
Condiciones de manipulacion: El producto debe ser manipulado por personal
capacitado con certificado de manipulador de alimentos
Condiciones de seguridad: el personal debe portar y hacer uso de la dotacién para
realizar el proceso. La dotacion esta compuesta por: ropa de lana en color claro,
botas antideslizantes, cofia, tapaboca, bata, delantal industrial, protectores auditivos,
guantes de hule y guante de malla de acero (en caso de estar en un puesto de trabajo
en el que se haga uso de implementos cortopunzantes).

CARACTERISTICAS DE CALIDAD
INFORMACION NUTRICIONAL CALIDAD MICROBIOLOGICA

HUMEDAD 64.38% Aprox. PARAMETRO REQUISITO
PROTEINA 10.55% Aprox. Coliformes <1000
GRASA 6.63 % Aprox. Salmonella Negativo
CARBOHIDRATOS 15.3% Aprox. Staphylococcus aureus < 500
CENIZAS 3.14% Aprox. E.coli <1100
CALORIAS 163.07 Kcal/100 gr. Clostridium < 1000

Listeria monocytogenes Negativo

EMPAQUE
REF: Empaque de alifan (poliamida)
PRESENTACION PESO EMPAQUE EMBALAJE

REF: 335 Barra x 500 gr. 500 gr. 1 unidad (500 gr.) 50 und/canasta

CARA PRINCIPAL

Nombre y peso del producto (gr.)

CARA POSTERIOR

Nombre y direccién del fabricante,

Identificacion e Informaciéon del lote de produccién

Congelado: 60 dias manteniendo una temperatura de -5 a -18 °C

No lote: fecha de produccion dia-mes-afio

Cumplir con los parametros establecidos por la resolucion 5109 del 2005 Minproteccion Social

Fecha de vencimiento : dia - mes- afio.

Vida util: Congelado 60 dias

Requisitos Legales y reglamentarios: Decreto 3075 / 97, resolucion 5109 /05
ALMACENAMIENTO

Conservase congelado de —5°a —18° C.

CRITERIOS DE ACEPTACION DE PRODUCTO
El etiquetado no se puede correr en el empaque , debe ser legible. El empaque no debe presentar termo encogido ni agujeros y las medidas
no debe estar por fuera de los pardmetros permitidos . El producto debe conservar unas caracteristicas fisicas y organolépticas aptas para el
consumo. El producto debe estar estéticamente organizado en el empaque.

Elaboré: Firma: Revis6:  Firma: Aprobé:  Firma:
Cargo: Cargo: Cargo:
Fecha: Eecha: Eecha:
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ANEXO I. TAMANO DE LA MUESTRA POR PRODUCTO

PROCESO PROMEDIO | DESVIACION | ERROR | MUESTRA
Molino 717,20 116,65 95 10
Mezclador 450 Kg. 260,00 23,82 19 10
Mezclador 450 kg. + emulsificado 269,50 57,42 46 10
Mezclador 150 kg. 518,50 101,25 81 10
PRODUCTO PROCESO PROMEDIO | DESVIACION | ERROR | MUESTRA
Adobo 1.299,81 82,54 60 11
Enfriamiento 2.040 270,24 185 12
ALITAS . .
PICANTES Alistamiento 547,18 45,46 34 10
Empaque 27,70 2,90 2 12
Sellado 240,60 21,1 14 13
Embutido 89,47 15,16 11 11
Colgado 124,44 10,91 7 14
CABANO Enfriamiento 1009,63 265,81 180 12
Corte 47,15 6,11 3 23
Empaque manual 19 2,31 1,7 10
Sellado 693,17 61,04 42 12
Embutido 402,99 71,76 25 46
Coccién zanahoria 1579,94 134,36 95 11
Coccion habichuela 1750,74 120,03 90 10
Enfriamiento 35512,5 3675,18 2172 16
CAPON Alistamiento 285,21 24,07 12 22
Tajado 55,03 7,42 4 19
Empaque al vacio 130,99 14,04 8 17
Empaque manual 385,09 26,33 14 20
Sellado al vacio 117,25 6,02 4 13
CARNE MOLIDA Embutido 119,58 29,92 9 62
Fechado 180,68 27,26 11 34
Embutido 45,23 5,80 3 21
Colgado 68,40 18,62 8 30
CHORIZO Enfriamiento 22550 1860,11 1391 10
Alistamiento 154,35 35,32 19 19
Empaque al vacio x 5 173,33 24,50 11 28
Embutido 14,41 2,21 1,6 11
HAMBURGUESA Encanastado 6,57 2,30 1,7 10
Tajado 43,29 4,33 2 26
Sellado 417,31 51,22 26 22
JAMONES Embutido 29,66 3,55 2 18
Sellado del molde 22,20 3,48 2 17
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PRODUCTO PROCESO PROMEDIO | DESVIACION | ERROR | MUESTRA
Enfriamiento 29950 4931,82 2749 18
Alistamiento 1582,64 167,92 96 17
Tajado x 100 gr. 108,33 16,62 8 24
Tajado x 250 gr. 75,36 9,76 5 21
Empaque x 100 gr. 183,23 23,80 15 14
Empaque x 250 gr. 190,92 18,93 12 14
Embutido 29,33 6,40 3 25
Colgado 43,53 6,31 3 25
Enfriamiento 27112,50 2818,53 1666 16
Alistamiento 1023,10 98,94 41 33
Tajado x 100 gr.(parte
flaca) 111,96 8,65 6 12
Tajado x 100 gr.(parte
gorda) 141,12 15,81 9 17
Tajado x 250 gr. (parte
flaca) 62,69 6,74 4 16
MORTADELA Tajado x 250 gr. (parte
gorda) 78,85 8,11 5 15
Tajado x 450. (parte flaca) 56,08 4,93 3 15
Tajado x 450 gr. (parte
gorda) 71,53 14,42 5 47
Empaque x 100 gr. 220,08 23,95 13 19
Empaque x 250 gr. 119,85 24,65 10 34
Empaque x 450 gr. 113,13 38,48 12 57
Empaque x 450 + 100 gr. 147,05 21,18 9 31
Sellado al vacio x 96 122,75 7,74 5 13
Coccién 1.729,68 149,50 107 11
COLOMBINAS Apanado 1840,82 316,88 220 12
APANADAS Empaque manual 13,98 2,16 1,6 10
Sellado 235,88 17,18 12 11
Coccion 1.482,28 137,25 98 11
MUSLOS Apanado 1787,63 509,83 363 11
APANADOS Empaque manual 15,14 1,67 1,2 11
Sellado 358,01 26,34 19 11
Colocado en parrillas 750,38 28,81 22 10
Enfriamiento 2725 706,60 540 10
MUSLOS Bajado de parrillas 294,25 45,24 34 10
DORADOS Empagque x 7 und. 213,53 20,63 12 17
Empaque manual x 50 und. 160,13 15,71 11 11
Sellado al vacio x 50 und. 116,38 6,72 5 10
MUSLITOS Colocado en parrillas 964,00 162,47 120 10
DORADOS Enfriamiento 2725,00 706,60 540 10
Bajado de parrillas 435,38 24,35 18 10

170




PRODUCTO PROCESO PROMEDIO | DESVIACION | ERROR | MUESTRA
Empaque x 15 und. 249,68 26,15 15 17
Empaque manual x 50 und. 160,13 15,71 11 11
Sellado al vacio x 50 und. 116,38 6,72 5 10
Embutido 34,38 2,26 1,7 10
Tajado 176,63 18,40 10 19
NUGGETS Apanado 241,50 38,95 20 21
Sofreido 155 35,84 20 18
Sellado 235,01 20,07 13 13
Embutido 105,38 14,84 9 15
PATE Enfriamiento 3623,75 338,06 230 12
Fechado 251,97 21,14 15 11
Coccion 4230 813,88 600 10
PECHUGA Desmechado 11,50 1,60 1 14
DESMECHADA | pesaje 56,75 5,34 3 18
Empaque manual 7,50 1,77 1,2 12
Cosido inicial 72,63 7,44 4 19
Embutido 80,59 6,43 4 14
Cosido final 35,78 3,51 2 17
PECHUGA Enfriamiento 2835 1224,08 900 10
ESPECIAL Alistamiento 173,82 18,87 11 16
Empaque 6,03 0,76 0,5 13
Sellado 114,63 8,20 6 10
Pesaje y etiquetado 70,47 5,81 4 12
Tajado de quesos 230,15 26,35 14 20
Cocido 69,50 9,70 6 15
Enfriamiento 2835 1224,08 900 10
gﬁgggl\eﬂﬁ Alistamiento 173,82 18,87 11 16
Empaque 6,03 0,76 0,5 13
Sellado 114,63 8,20 6 10
Pesaje y etiquetado 70,47 5,81 4 12
Embutido 12,53 1,72 1 17
Encanastado 10,68 2,20 1,5 12
ROLLO DE | Enfriamiento 15.300 1856,26 1400 10
POLLO Alistamiento 98,27 11,07 6 19
Tajado 83,50 3,66 2 19
Empaque 180,04 14,20 7 23
Embutido mini 35,88 3,40 2 16
Colgado mini 19,63 3,46 2 17
SALCHICHAS Embutido hot dog 27,88 2,17 1,2 18
Colgado hot dog 14,88 1,96 1 21
Embutido super 26,50 2,33 1,1 25
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PRODUCTO PROCESO PROMEDIO | DESVIACION | ERROR | MUESTRA
Colgado super 17,00 1,77 1 18
Embutido mega 40,98 517 2 37
Colgado mega 24,52 2,97 1,7 17
Embutido duo 32,88 3,31 2 15
Colgado duo 19 1,60 1 14
Enfriamiento mini 2137,50 492,62 360 10
Enfriamiento hot dog 2332,50 492,10 360 10
Enfriamiento super y duo 4587,50 633,44 470 10
Enfriamiento mega 7087,50 581,72 410 11
Alistamiento 1183,88 191,74 90 25
Empaque mini x 10 119 6,78 3 29
Empaque mini x 20 171,59 48,68 23,5 24
Empaque hot dog x 26 196,80 39,74 17 31
Empaque hot dog x 13 216,93 33,49 16,2 24
Empaque super x 9 141,74 10,77 54 22
Empaque mega x 5 52,70 8,05 4,3 20
Empaque mega x 6 53,34 6,72 4,3 14
Empaque duo x 2 228,88 4,02 3 10
Empaque duo x 3 240 9,62 6 14
Empaque manual mini x 80 198 8,18 6 10
Sellado mini x 80 417,96 13,46 10 10
Empaque manual hot dog x
52 108,53 8,72 5,2 16
Sellado hot dog x 52 418,75 41,27 31 10
Empaque manual super x 3 13,13 2,03 1 23
Sellado super x 3 648,51 18,36 14 10
Empaque super x 36 61,38 8,75 4 27
Sellado super x 36 447,31 26,18 20 10
Embutido x 100 gr. 78,63 1,85 1 19
Embutido x 250 gr. 42,00 3,30 1 61
Embutido x 500 gr. 31,75 2,49 1 35
Embutido x 750 gr. 82,75 3,58 1 71
Embutido x 1000 gr. 64 3,85 2 21

SALCHICHON Enfriamiento 14350 5361,77 2900 19
Fechado x 100 gr. 252,03 29,38 15 21
Fechado x 250 gr. 232,13 11,78 5 31
Fechado x 500 gr. 179,38 8,94 5 18
Fechado x 750 gr. 350,63 10,73 5 26
Fechado x 1000 gr. 170,25 11,18 5 28

COMBOS Empaque manual 44,63 3,42 1,7 23
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ANEXO J. TIEMPO TIPO POR PRODUCTO

PROMEDIO SIN % PROMEDIO CON | TIEMPO TIPO
PROCESO SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS DEFINITIVO
Molino 716,44 41 1010,19 1063,35
Mezclador 450 Kg. 268,00 37 370,81 390,33
Mezclador 450 kg. + emulsificado 288,50 37 395,25 416,05
Mezclador 150 kg 479,60 37 657,05 691,63
PRODUCTO PROMEDIO SIN % PROMEDIO CON | TIEMPO TIPO
PROCESO SUPLEMENTOS | SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS DEFINITIVO
Adobo 1265,63 20 1518,75 1598,69
Enfriamiento 2055 0 2055 2055
ALITAS PICANTES | Ajistamiento 529,09 20 634,90 668,32
Empaque 27,98 24 34,69 36,51
Sellado 235,49 24 292,01 307,38
Embutido 74,18 24 91,99 96,83
Colgado 112,64 25 135,88 143,03
CABANO Enfriamiento 940 0 940 940
Corte 63,00 24 78,12 82,23
Empaque manual 23,30 24 28,89 30,41
Sellado 704,18 27 894,31 941,37
Embutido 347,72 27 441,60 464,84
Coccién zanahoria 1630,45 0 1630,45 1630,45
Coccién habichuela 1735,71 0 1735,71 1735,71
Enfriamiento 30266,25 0 30266,25 30266,25
CAPON Alistamiento 290,53 27 368,98 388,40
Tajado 44,26 26 55,77 58,71
Empaque al vacio 131,60 27 167,13 175,93
Empaque manual 391,85 27 497,65 523,84
Sellado al vacio 115,92 27 147,22 154,97
CARNE MOLIDA Embutido 92,90 27 117,99 124,20
Fechado 239,88 27 304,65 320,68
Embutido 39,57 24 49,07 51,65
Colgado 65,37 26 82,36 86,70
CHORIZO Enfriamiento 2910 0 2910 2910
Alistamiento 129,11 26 162,67 171,23
Empaque al vacio x 5 179,75 27 228,28 240,29
Embutido 13,45 24 16,68 17,56
HAMBURGUESA Encanastado 6,00 27 7,62 8,02
Tajado 43,38 24 53,80 56,63
Sellado 463,23 32 611,46 643,64
JAMONES Embutido 29,56 25 36,94 38,89

173




PRODUCTO PROMEDIO SIN % PROMEDIO CON | TIEMPO TIPO
PROCESO SUPLEMENTOS | SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS DEFINITIVO
Sellado del molde 24,12 25 30,15 31,73
Enfriamiento 26650 0 26650 26650
Alistamiento 1962,74 25 2453,42 2582,55
Tajado x 100 gr. 111,00 25 138,75 146,05
Tajado x 250 gr. 70,38 25 83,98 88,40
Empaque x 100 gr. 150,88 27 191,61 201,70
Empaque x 250 gr. 155,38 27 197,33 207,72
Embutido 31,52 24 39,08 41,14
Colgado 38,56 46 56,30 59,26
Enfriamiento 19125 0 19125 19125
Alistamiento 1096,00 24 1359,04 1430,57
Tajado x 100 gr.(parte flaca) 107,92 26 135,98 143,13
Tajado x 100 gr.(parte gorda) 149,12 26 187,89 197,78
Tajado x 250 gr. (parte flaca) 73,81 26 93,00 97,90
MORTADELA Tajado x 250 gr. (parte gorda) 82,67 26 104,16 109,64
Tajado x 450. (parte flaca) 56,93 26 71,736 75,51
Tajado x 450 gr. (parte gorda) 73,47 26 92,57 97,44
Empaque x 100 gr. 168,84 27 214,42 225,71
Empaque x 250 gr. 115,43 27 146,590 154,31
Empaque x 450 gr. 56,16 27 71,32 75,08
Empaque x 450 + 100 gr. 135,77 27 172,43 181,51
Sellado al vacio x 96 116,23 27 147,61 155,38
Coccidén 1789,09 0 1789,09 1789,09
COLOMBINAS Apanado 1389,17 23 1690,69 1779,67
APANADAS Empaque manual 13,50 28 17,28 18,19
Sellado 300,00 28 384,00 404,21
Coccidén 2007,09 0 2007,09 2007,09
MUSLOS APANADOS Apanado 1588,45 23 1953,80 2056,63
Empaque manual 17,27 28 22,11 23,27
Sellado 347,73 28 445,09 468,52
Colocado en parrillas 963,20 23 1184,74 1247,09
Enfriamiento 2262,00 0 2262,00 2262,00
MUSLITOS Bajado de parrillas 434,00 23 535,51 563,70
DORADOS Empaque x 15 und. 246,44 27 312,97 329,45
Empaque manual x 50 und. 157,55 24 196,54 206,88
Sellado al vacio x 50 und. 122,20 27 155,19 163,36
Colocado en parrillas 745,80 23 920,86 969,33
MUSLOS Enfriamiento 2262,00 0 2262,00 2262,00
DORADOS Bajado de parrillas 291,30 23 359,16 378,06
Empaque x 7 und. 202,91 27 257,69 271,26
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PRODUCTO PROMEDIO SIN % PROMEDIO CON TIEMPO TIPO
PROCESO SUPLEMENTOS | SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS DEFINITIVO
Empaque manual x 50 und. 157,55 24 196,54 206,88
Sellado al vacio x 50 und. 122,20 27 155,19 163,36
Embutido 34,30 24 42,53 44,77
Tajado 168,47 24 208,91 219,90
NUGGETS Apanado 230,38 23 283,37 298,28
Sofreido 138,72 23 170,63 179,61
Sellado 233,36 24 289,37 304,60
Embutido 87,20 24 108,13 113,82
PATE Enfriamiento 3716,67 0 3716,67 3716,67
Fechado 251,03 24 311,28 327,66
Coccion 3972 0 3972 3972
PECHUGA Desmechado 12,50 23 15,37 16,18
DESMECHADA Pesaje 56,39 23 69,36 73,01
Empaque manual 7,83 23 9,64 10,14
Cosido inicial 70,79 24 87,78 92,40
Embutido 89,93 24 111,51 117,38
Cosido final 32,71 24 40,56 42,69
PECHUGA ESPECIAL Enfriamiento 2706,00 0 2706,00 2706,00
Alistamiento 193,07 24 239,41 252,01
Empaque 4,69 24 5,82 6,12
Sellado 106,90 24 132,56 139,53
Pesaje y etiquetado 77,17 24 95,69 100,72
Tajado de quesos 236,90 24 293,76 309,22
Cosido 61,67 24 76,47 80,49
Enfriamiento 2706 0 2706 2706
PECHUGA SUPREMA | ajistamiento 194,81 24 241,57 254,28
Empaque 4,69 24 5,82 6,12
Sellado 106,90 24 132,56 139,53
Pesaje y etiquetado 77,17 24 95,69 100,72
Embutido 13,41 24 16,63 17,51
Encanastado 9,00 29 8,71 9,17
ROLLO DE POLLO Enfriamiento 17370 0 17370 17370
Alistamiento 112,68 25 140,86 148,27
Tajado 84,58 25 105,72 111,29
Empaque 155,99 27 198,11 208,54
Embutido mini 36,81 24 45,65 48,05
Colgado mini 19,00 28 24,32 25,60
SALCHICHAS Embutido hot dog 28,83 24 35,75 37,64
Colgado hot dog 15,62 28 19,99 21,04
Embutido super 28,68 24 35,56 37,43
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PRODUCTO PROMEDIO SIN % PROMEDIO CON | TIEMPO TIPO
PROCESO SUPLEMENTOS | SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS DEFINITIVO
Colgado super 17,33 28 22,19 23,35
Embutido mega 39,27 24 48,69 51,25
Colgado mega 23,99 28 30,70 32,32
Embutido duo 35,27 24 43,73 46,03
Colgado duo 18,50 28 23,68 24,93
Enfriamiento mini 2160 0 2160 2160
Enfriamiento hot dog 2436 0 2436 2436
Enfriamiento super y duo 4290 0 4290 4290
Enfriamiento mega 7582 0 7582 7582
Alistamiento 1238,52 28 1585,31 1668,74
Empaque mini x 10 118,77 27 150,83 158,77
Empaque mini x 20 155,97 27 198,09 208,51
Empaque hot dog x 26 201,36 27 255,73 269,19
Empaque hot dog x 13 223,77 27 284,18 299,14
Empaque super x 9 134,88 27 171,30 180,31
Empaque mega x 5 52,87 27 67,14 70,68
Empaque mega x 6 54,89 27 69,70 73,37
Empaque duo x 2 194,74 27 247,31 260,33
Empaque dio x 3 204,61 27 259,85 273,53
Empaque manual mini x 80 199,10 27 252,86 266,17
Sellado mini x 80 417,22 27 529,87 557,76
Empaque manual hot dog x 52 110,45 27 140,27 147,65
Sellado hot dog x 52 423,47 27 537,81 566,11
Empaque manual super x 3 13,52 27 17,17 18,08
Sellado super x 3 649,46 27 824,82 868,23
Empaque super x 36 65,11 27 82,69 87,04
Sellado super x 36 446,505 27 567,06 596,91
Embutido x 100 gr. 80,84 24 100,24 105,52
Embutido x 250 gr. 41,31 24 51,23 53,92
Embutido x 500 gr. 31,29 24 38,79 40,84
Embutido x 750 gr. 85,10 27 108,08 113,76
Embutido x 1000 gr. 64,10 24 79,48 83,66
SALCHICHON Enfriamiento 14652,63 0 14652,63 14652,63

Fechado x 100 gr. 243,43 24 301,85 317,74
Fechado x 250 gr. 241,61 24 299,60 315,37
Fechado x 500 gr. 170,22 24 211,07 222,18
Fechado x 750 gr. 346,88 25 433,61 456,43
Fechado x 1000 gr. 171,25 25 214,06 225,33

COMBOS Empagque manual 44,87 24 55,64 58,57
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ANEXO K. DISTRIBUCIONES DE PROBABILIDAD POR PRODUCTO

PROCESO

TIPO DE DISTRIBUCION

Molino

Erlang (623, 1, 93.4)

Mezclador 450 Kg.

Erlang (240, 1, 28)

Mezclador 450 kg. + emulsificado

Uniforme (210, 373)

Mezclador 150 kg.

Triangular (359, 717, 359)
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PRODUCTO

PROCESO

TIPO DE DISTRIBUCION

ALITAS PICANTES

Adobo

Uniforme (1.22e+03,1.3e+03)

Enfriamiento

Triangular ( 1.68e+03, 2.76e+03, 1.68e+03)

Alistamiento Weibull (494,1.09,36.1)
Empaque Weibull (24,2.46,4.47)
Sellado Weibull (212,1.74,25.9)
Embutido Lognormal (67, 1.96, 0.467)
Colgado Weibull (92, 2.49, 25)
CABANO Enfriamiento Pearson 5 (600, 4.8, 1.45e+03)
Corte Lognormal ( 55, 1.97, 0.627)
Empaque manual Triangular (19, 30, 20.1)
Sellado Weibull ( 660, 1.57, 48.2)
Embutido Beta (217, 575, 2.31, 4.16)
Coccidén zanahoria Uniforme ( 1.12e+03, 2.12e+03)
Coccion habichuela Triangular ( 1.61e+03, 1.98e+03, 1.61e+03)
Enfriamiento Lognormal ( 1.44e+04, 9.65, 0.432)
CAPON Alistamiento Weibull (166, 1.29, 132)
Tajado Weibull (41, 2.76, 3.87)

Empaque al vacio

Weibull (90, 1.23, 44.4)

Empaque manual

Lognormal ( 295, 4.56, 0.386)

Sellado al vacio

Triangular (102, 132, 114)

CARNE MOLIDA Embutido Pearson 6 (76, 398, 5.98, 141)
Fechado Gamma (186, 3.42, 15.8)
Embutido Triangular (37, 41.1, 40.9)
Colgado Pearson 6 (60, 0.386, 33.2, 3.18)

CHORIZO Enfriamiento Exponencial ( 1.2e+03, 1.71e+03)

Alistamiento Pearson 5 (97, 4.87, 135)
Empaque al vacio x 5 Pearson 6 ( 122, 173, 9.23, 27.6)
Embutido Lognormal ( 11, 0.925, 0.395)

HAMBURGUESA Encanastado Uniforme (4,8)
Tajado Weibull (37, 1.73, 8.12)
Sellado Exponencial (400, 63.2)
Embutido Inversa Gaussiana ( 25, 14.1, 4.56)
Sellado del molde Lognormal ( 18, 1.61, 0.717)
Enfriamiento Pearson 6 ( 1.71+04, 2.07e+04, 4.34,9.86)

JAMONES Alistamiento Pearson 5 (1.72e+03, 2.8, 467)
Tajado x 100 gr. Pearson 6 (105, 12.9, 4.06, 9.36)
Tajado x 250 gr. Beta (60, 83, 1.52, 1.94)
Empaque x 100 gr. Weibull (130, 1.33, 22.6)
Empaque x 250 gr. Weibull (130, 1.41, 27.5)
Embutido Lognormal (27. 1.34. 0.691)
Colgado Weibull (30, 2.93. 10.4) 91%
Enfriamiento Lognormal (1.26e+04. 8.62. 0.73)
Alistamiento Lognormal (690, 5.96. 0.42)
Tajado x 100 gr.(parte flaca) Pearson 6 (101, 2.57e+03, 3.27,1.11e+03)
Tajado x 100 gr.(parte gorda) Pearson 5 (131, 8.87, 153)
Tajado x 250 gr. (parte flaca) Uniforme ( 66, 83)
MORTADELA

Tajado x 250 gr. (parte gorda)

Pearson 5 ( 80, 5.76, 13.9)

Tajado x 450. (parte flaca)

Uniforme (46, 67) 99%

Tajado x 450 gr. (parte gorda)

Pearson 6 ( 65, 24, 5. 15)

Empaque x 100 gr.

Weibull (145, 1.7, 26.2)

Empaque x 250 gr.

Triangular (93, 138, 114)

Empaque x 450 gr.

Beta (48, 68, 1.15, 1.68)

Empaaue x 450 + 100 ar.

Weibull ( 92. 1.09. 45.2)
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ANEXO L. MODELOS DE SIMULACION POR PRODUCTO Y PRUEBA DE

TiTULO

DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DEL CAPON 260 GR.

HIPOTESIS

LLEGADA ALM_1 MOLINO ALM_2 MEZCLADOR_G
Kilo_camico ‘ ALM 1 Kilo_camico Kilo_cérmico Kilo_cémico Ko_capon Kilo_capén Bache_capon | Bache_capon Combine 6 Mezcia capén
X L N ¢ —
WOLNO Gamn\cva}::rsé 0156 A2 COMBINE 75 | MEZCLADOR G |2 &) WAIT 1740 + A3
1 1 e | ] 1 LLEGADA E— ALM_1 Fist1 MOLINO el B A2 ERLANG (1, 28) —
HORNO_VORTRON
Armumes_capon ACCUM 2 Armumes_capon
WAIT 11880
ALM_3 ROBOT ALM_4 A4 ALM_5
A - T2 —[IF FREECAP 1, - -
Mezdla_capén rumes_capon Armumes_capon WAIT 217 + Arrumes_capon [ Amumes_capon (VORTRON=0) THE! Arrumes_capon s HORNO TALSA Amumes_capon Arrumes_capon s
WAIT 200 ROBOT WEIBULL e e {ROUTE 1} preewm— N TONELES |3
MEZCLADOR G Fret3 A3 (2,01, 150) Fim] 2 ROBOT | ELSE —— 3 Arrumes_capon ACCUM 3 Arrumes_capon HORNOS . 2
{ROUTE 2} Firstt H WAIT 11880 Frstt
ALM_4
TONELES ALISTAMIENTO ALM_§ TAJADORA ALM_7
Arumes_capon V\:ﬂ?ﬁ‘mg& Aftumes_capon |5 Artumes_capén WAIT 166 + Tubos_capon g Tubos_capon Tubos_capon 5 Tubos_capén COMBINE 2 Capon 260 | T Capon_260 Canasta_capon260| =
LOGNORMAL | ALSTAMENTO [3 § WEIBULL s |2 TAIADORA | £ WAIT 41+ WEBULL ™ p7 |'e COMBINE 75 TROWT | 2
ANS TONELES 8 ALISTAMIENTO S ALMLS (276, 3.87) 3 TAJADORA H
- (9.65,0432) First1 (129132) First3s |2 - o Fist23 | = Fist1 |2
TIROMAT DESPACHO_PT
Canasta_capin250) Canasta capons) | Canasta_capon260 Canasta_capon260
WAIT 90 + WEIBULL| ]
DESPACHOPT | 2
AT (123,444) AT 1§ TIROMAT
First 1 2
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TITULO

DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DE LA

CARNE MOLIDA (RAPIPOLLO)

First 1

LLEGADA ALM_1 MOLINO ALM_2 MEZCLADOR_P
Kio camico]  ALM 1 Kilo_carnico Kilo_carnico Kilo_cAmico S Kilo_molida Kilo_molida Batche_molida | Batche molida Combine 2 Mezcla_molida
- — MOLINO G 1.98.0.196 ALM_2 COMBINE 75 MEZCLADORP 2 & %’?AL&?&; ALM_3
IR LLEGADA = ALM_t amma(.98.0.196) MOLINO —¢ A2
ST 1 L FIRST 1 First 1 . (359, 717, 359) First 1
ALM_3 ROBBY ENSAMBLE_2 CONGELACION
Mezcla_molida . Canasta_molda g || Cenestamolida Wit 76 + Exan Canasta_molida Canasta_molda Canasta_molida [ Canasta_molda Canasta_molida [
Wait 200 ROBBY | % 9 | ENSAMBLE_2 COMBINE 13 | coneeLacion [2 9] WAIT 18000 AMY  [22
MEZCLADOR_P c} ALM_3 6.282) ROBBY ENSAMBLE_2 2
- First6 s - First 1 Fist1 P ~ Fist13 P
ALM_9 FECHADORA DESPACHO DE PT
Canasta_molida Canasta_molida ls Canasta_molida WAIT 186 + GAMMA Canasta_molida ‘; Canasta_molida Canasta_molida
- FECHADORA |3 (3.42,158) DESPACHOPT | 2
CONGELACION " ALM_9 - 2 FECHADORA
First1 First 1
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TITuLO

DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DE LA

HAMBURGUESA DE POLLO X 8 UND.

LLEGADA ALM_1 MOLINO ALM_2 MEZCLADOR G
Kio cérmcol ALV 1 Kilo_camico Kilo_camico Kio_camico S Kilo_hamb Kilo_hamb Batche_hamb 5 Bache._hamb Combine 6 Mezcla_hamb
- b MOLINO Gamma(1.98,0.196) ALM_2 COMBINE 75 MEZCLADOR G 2 9 WAIT 2040 + ALM_3
1 1 inf 1 LLEGADA FIRST1 ALM_1 FIRST1 MOLINO Fist1 P A2 ERLANG (1, 28) First1
ALM_3 ROBOT ENSAMBLE 1 ENSAMBLE 2
Mezcla_hamb Tubo_harb g Tubo_hamb WAIT 11 + Tubo_hamb Tubo_harh COVBINES Canasta b |, Canasta harb Arume bamb |
Wait 200 ROBOT | o LOGNORMAL ENSAMBLE_1 UNIFORM (4,8) ENSAMBLE 2 (¢ 2| COMBINE 13 CONGELACION (2 S|
MEZCLADOR G First 150 g A3 (0.925, 0.395) First 1 ROBOT ! First1 =4 ENSAMBLE_1 First1 3
CONGELACION ALM_10 SIERRA HERNANDPACK DESPACHO PT
Arrume_hamb Amume_hamb o Amume_hamb Tubo_hamb [ Tubo_hamb Caja_hamb g Caja_hamb COMBINE 30 Canasta_caja_hamb Canasla_cga ha Canasta_caja_hamb
— o leo g WAIT 37 + WEIBULL K WAIT 400 + b
. WAIT 18000 Ao 82 ) SERRA |5 (173,812) HERNANDPACK | ¢ | EXPONENTIAL | DESPACHO_PT BXT
ENSAVBLE 2 sl B CONGELACION % AMLID Froid g SIERRA (632) First1 HERNANDPACK Fist1
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LLEGADA
Kilo_carico ‘ ALM_1

K| C[E

TiTuL0

DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DEL JAMON 250 GR.

ALM_1 MOLINO ALM 2 MEZCLADOR_P ALM_3 ROBOT
Kilo_camico Kilo_carico Kilo_camico Kilo_jamén o jam Batche_jamon | satche jamo Combine 2 Vezcla Jamén Vezd_jams Tubo_jamén ol N
— samr‘r,\:?rsfz; 196) Houo — Gamr‘v{\‘;}?rezﬁ‘ﬂ 196) A2 - COMBINE75 | MEZCLADORP |29 e mm‘;ﬁ? E359 A — WAIT 200 ROBOT - Lovéﬁ‘lgé’a;L ENS:?:::LE 1 25
! ! 1
LLEGADA First 1 ALM_1 First 1 MOLINO First1 ALM2 17, 350) First1 MEZCLADOR_P First 30 AM 3 (1.42, 0.581) First 1
ENSAMBLE 1 ALM_4 TANQUES ALM_5 TUNELES ALISTAMIENTO 2
Tubo_jamén WAIT 18 + Tubo_jamén |5 Tube_jamén Carro jamon | & Carro_jamon ‘ Caro_jamén Carto_jamén Caro_jamon |5 Carto_jamén ACCUM & Carrojamén |5 Carojamon | WAIT1720 % 1 qypg jgmgn [
LOGNORMAL o] P 8 WAIT 14400 | leg] WAIT 17100 + kg LOGNORWAL H
osor o AM4 B8 GROUP 48 Tanques ] TUNELES |3 & WEIBULL | AUSTAMENTO2 [3 & s (531, 0.663) ALNG g
(161,0717) Firstt Ensambe 1 e ] A TANQUES Frstt S (196,11400) [ Fistt UNGROUP Fistl |2
ALM_6 TAJADORA ALM_7 TIROMAT DESPACHO DE PT
Tubo_jamon Tubojamin |2 B Jamonx 250 | < Canestajanon 250] T Conasta Conastajamin o Canas Canasta jamon 250
g 00BN | \AIT 60 + WEIBULL B || om0 L 3 jamon250_| WAIT 130+ WEIBULY 280 |5 ———] jamon 250 !
ALISTAMIENTO_ Taadoa | 2 (1.81,122) A |g COMBINE 100 TROWT 12 AM (141,27.5) | DespackoPT | 8 TIROMAT
2 Fsl |2 s Fisi20 |2 Tajadora Fistt |2 L Fist1_|=
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DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DE LA MORTADELA
100 gr , 250 gr., 450 gr, 450+100 gr.

LLEGADA
Kilo_cémico ‘ ALM_1

ER[ENEaE

MOLINO ANz MEZCLADOR G ALN3 ROBOT ENSAWBLE 1
4 Kilo_cémi 4 Gl =
Kilo_camico dlo_cémico Kilo_camico WAT2e Kilo_mortadela Kilo_mortadela ls Bt perace Combine & Mezcla_mortadels Mezcla_motadela Tubo_mortadela Tubo_mortadela | WAIT 27 + Tubo_moradels P COMBINE 5 Vaila_moradela
— oo Cammal sa0156) COMBINE75 | WEZoU00R.5 o ] — WAIT 1200 + [E) WAIT 200 ROBOT LOGNORMAL | Ensamblet VWAIT 20+ WEBULL ™ Ereamt?
E— MOLINO e w2 | UNIFORM (210,378 VEZCLAOOR 6 s (134,0691) Rotot 293,104) st
ORNOS VORTRON
Caro_norae | AccuMz | Camo_mratea
'WAIT 16600
e _
ENSAMBLE 2 e A ALM_S TONELES ALISTAMIENTO ALW_6
- Tewa i [,
COMBINE 12 Caro_motadela Ev;zom%o) gy Camo_moratela g HORNOS TALSA || Camo_mortadela Caro_nortadela b || Camonotatels W:%C‘“Zm‘ Caro_mortadela ng:‘ros:’a;L Tubo_motadels | 5 Tubo_mortadela ™ 3
Ensamble1 | WAIT300 crsante? | ELSE Voren ko o T | & Camo_moradela | ACCUM 3 Caro_moradea Homos 1\;»15;55 6 L?ﬂ%’;";g"a‘)‘L es | (596042) H Aistamiento Eﬂnf H
{ROUTE2} First1 2 WAIT 15970 irst1 d First60 |2 Pt
e
TAJADORA = ALM_T TIROMAT DESPACHO DE PT
- lela de - Mortadela de ™
|| wbosgeam| ‘Vbﬂaﬂebﬂelﬁl} H “’“”250 Motatea 60280 | £ s COMBINE 20 ‘Canas\aﬂe?ﬁo H C‘“{‘g‘” ‘ *’ Canasia de 250
(66,85, 182,096) | Evponmaeco | & TROWAT | © WAIT TRIANGULAR ™Degpacho PT | 2 Ext
s }—{ H H H
L Frst2d g TAMDORA st T g ALM_T (93, 138, 114) First1 2 TIROMAT ‘ First1
— TIROMAT DESPACHO DE PT
e =
TAJADORA ALN7 5 CouBNeds | Cnasadel® |5 e Corastae 0
porT |2
[ [ ttosget] o teasess [ ] [ 5 wur | ses s ey [P TROWAT o
(366,268 | Erpmnoaio | ¢ — H ALW_PROMOGION - frett
A " Fred 12 TABDORA é Moriadela Woriadeld | o
st promociént omostn! | &
o 2 TIROMAT DESPACHO DE PT
- H Mortadela JOIN MORTADELA Canasta de Canasta de
pomocént | PROMOCIONz | _pronecon | promosen Canastade promaricn
ALM_PROMOCION COMBINE 30 1 B
TAJADORA ALN_7 ol oo | AdEROM | warr 52+ e PP | § TROWAT Frsit
Tubos de 100 Metadelade 100 | T Woradet de yuosiodo 00| = { promooin? | promostn?_| & (1.08,452) First 1
— WAIT BETA & 100 3 Enpoquedaio | &
N (101, 159, 0.7, 0.721) Empague al vacio H "g’ ALM_T g
e 2 I Vot
Fistes |5 $ TIROMAT DESPACHO DE PT
Mortadela de
o COMBINE 120 ‘Canas&adﬂw ‘; Corade ‘ Ganastade 100
WAIT 2‘43 ‘Q\éVZE,)WBuL Do T | $ — Ext
i Fisti |2 o Fist1
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7o
DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DE LA MEGA

SALCHICHAX5Y X 6
ALM_1 MOLINO ALM_2 MEZCLADOR G ALM_3
LLEGADA
Kios ca‘m\ws‘ AM_1 || Klocamico Kio_cémico Kilo_cmico WAT 2 Kilo_mega Kilo_mega Batche_mega | Balche_mega Combine § Vezca_mega Vezcla_mega nrey [
- MOLINO Gamma(1.98,0.196) AM_2 COMBINE 75 MEZCLADOR G (2 2| WAIT 1200 + ALM3 Wait 200 RT6 E
f T 1T+ LLEGADA RSTT ALM_1 ReT MOLINO el B M2 | UNIFORM (210,373 o VEZCLADOR G Fretar |2
HORNOS VORTRON
Caro_mega Caro_mega
ALM 4 Accum 2 ALM_5
RT6 ENSAMBLE 1 ENSAMBLE 2 FEEGe s WAIT 4920 ALMS = s
s | g Codoss g ot o s | e Camo_mega |5 Caro_mega | opTRON=0) TH| S |8 First1 Caronega i
; 4 g
™ (3.242)) Ensamble 1 . Uniform ( 17, 31.8) Ensamble 2 Wait 300 ‘Amacenamiento 3 |3 <] {ROUTE 1} »msv;n‘:wm ; HORNOS TALSA Homos TUNELES |3
L Frott 6 Ensamble T Ensamble 2 | ELSE H Firstt
s {ROUTE 2} Fist1 |2 Caro_mega [ Car_mega
WAIT 5040
AL First 1
ALM_8 MULTIVAC DESPACHO DE PT
ALM 6 Sacicha mega - Sachica CanssaWega | Canasta
TONELES SEPARADORA = | 5 35 2 megars | COMBINE 50 5 5 egar& CanastaMegax 5
> Combine 5 WIS | e Wait 44+ Weibul [Decornosen | @ =
Carro_mega WAI‘}C%“ZHSMW‘ Camo_mega | R Carro_mega WAIT 942+ Saichasiper B | | Salchicha mega xﬁSa\ch;ha mega o AME et g LUE} (1.58,9.8) First1 8 al“*a‘*’vm
H Weibull(2.26, k 5
s (5100, 12400, | SEPARADORA | £ TONELES 348) 8 Emparatoalicc | 3
First 1 B Fist 4477 E SEPARADORA Probability 38% | =
o ys‘z"i g ALM_8 MULTIVAC DESPACHO DE PT
L Sachicha mega Sadchameg | o Sachicha Canasalegax | Canasla
i) 6 5 megaro | COMBINE 4D 3 3 Vegoré Canasta Megax 6
Combine & Wi |'g ors | A0 b Do | & e
s Fist1 |2 . (147,971 Fist1_|= alvacio
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it
DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DE LA SALCHICHA

MINI X 10 y MINI X 20
LLEGADA ALM_1 MOLINO ALM_2 MEZCLADOR_G A3
- 3 2 a Batche_mini_ | i
Kilo_camico ‘ ALM_1 Kilo_camico WAT 2 Kdo,_cdmico Kilo_camico W2 Ko_mii Ko_ini conaners MEZ:L:;(;"R”G : | e | Cambines Mezola mini [y Cavosa.ni |
MOLNO A2 LC 54 |3 2
] T 115 Llecaon | Gamma(issotes) | MO | A Gamma(1.98.0.196) MOLINO g w2 | UNIFORM(210, Wait 250 RT6 |
FIRST 1 - FIRST 1 First 1 First 1 MEZCLADOR_G First 83 g
HORNOS VORTRON
Carto_min Caro_iri
Accum 2
RT6 ENSAMBLE 1 ENSAMBLE 2 — AL WAIT$100 ALM_5
CoORI | gl Caluoea_ i WAIT 15+ Weibull Varlamini | | Varla_mini Camomini | | Caro_mini | (VORTRON=0) Caro_mini | Q Carto_mini Carto_miri
2049 ;2"29;)” Ensamble 1 (195,483) r— COMBINE 33 THEN e et 1 HORNOS TALSA TONELES
M3 i Frst1 R »7 Ensamble 1 {ROUTE 1} Taka H s Camo_mini Homos
st First 1 Ensanble2 | ELSE g aro_min Accum3 X Firstt
{ROUTE 2} First 1 WAIT 5280 AL
e First 1
ALM 8 MULTIVAC DESPACHO DE PT
‘Salchicha mini Salchicha mini 10 E Sa\wisa Mini COMBINE 90 C Sa\c:w‘cnna i o cs‘z’:‘::%:;a ‘ C Salcicha mini 10
Combine 10 MULTVAC | 2 Wait 104 Weibull ["Decoochodent | 2 exit
TONELES SEPARADORA ALM 6 S 2 A8 (228,165) e H MULTIVAC =
= Salchicha mini Sachicha min 10/
Carto_mini w‘;‘ﬁgo? Caromini |5 Carto_mini WAIT 042s | Sacichaminihot | otcog satichamin20 |
Weibull (3.62, | SEPARADORA 3 Welbul (226, H <
s 1190)) E o 348) Fiste270 |2 SEPARADORA H ALM_8 MULTIVAC DESPACHO DE PT
Saihich o [Sacicamn TSI [ v CSacicha
ahicha mi [ saottamii20 gL ™™ covemeso @ |3 |1 mina CSoichamni»20
Combine20 [ yuivac |’ T R el T — o
s Frett g AN (107,522) Fist1 |2 First
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o
DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DE LA SALCHICHA

SUPER X9
LLEGADA ALN_1 MOLINO ALM_2 MEZCLADOR G ALM_3
Cocamca | A1 Kilo_camico Kilo_camico Kilo_camico Kio_super lo_super Batche_super | Batche.super Combine & Vezcl super Vezda_super ousms e |
- i ouro Gammalt 9a.0.195) oz COMBINE75 | wezouooRs Je | WAIT 1200 + (e Wait 250 RTe |5
T e 114 LLEGADA ST ALM_t g e MOLINO E wuz | UNIFORM (210, T MEZCLADOR G e |2
HORNOS VORTRON
Caro_super Accum?2 ‘ Carro_super
WAIT 5100 ALMS
RT6 ENSAMBLE 1 ENSAMBLE 2 ALM_4 A ALM_5
Coo ser L ¢ IF FREECAP Caoswer | R . Caro_super Camo.super |5
Cekosa_supor WAIT Tranguiar (21 3 Coulsa_super Wait 14 + Varilasuper | | Varila_super COMBINE 33 Carro_super |5 amo U | (VORTRON=0) THEN| )_SUpé -; S - [
) | Ensamble1 Lognormal (1.17, Ensambe 2 WAIT 300 29 {ROUTE 1} B HORNOS TALSA . TONELES |3
LUK ' R 0.586) Ensamble 1 3 fomos
- First 1 ) First 1 Fsti [ Ensamble 2 (E;SETE 2 T B Caro_super Aocum 3 ‘ Caro_super Firstt
WAIT 5280 A5
A
First 1
TONELES SEPARADORA ALM_6 - MULTIVAC DESPACHO DE PT
achcha siper X - -
Carto_super Accum 6 Caro_super 5 Caro_super | WAIT 942+ ‘ Sakhichasiper | Sakhicha siper i 2 Sakhich Supr #9 COMBINE 45 CanastaSiperx9 | CarastaiperXs Canasta siperx 9
Vevfgf:ﬂﬂ? SEPARADORA |3 & Weibull(2.26, [ Combine 9 WHTVAC |5 s Mlaag  [Dedokn |2 Emacadosl
o (18%0) Fist 1 e 49 Fist3960 | Sz Fist |2 o (192 Fistt | = vato Fist 1
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T
DIAGRAMA DEL MODELO DE SIMULACION DEL SALCHICHON

DE 750 gr.
LEGADA ALM_1 MOLINO ALM_2 MEZCLADOR G ALM_3
K,lo_cém,w‘ AT || Kio_camico Kilo_carnico Kilo_cémico WAT 2+ Kilo_saich750 Kilo_salch750 Batche_salch750 . Baiche_sanTS0 Combine 6 Mezcla_sach?50 Mezcla_salch50 Vaila_750 N
wouno Gammolt 96,0.196) oz COMBINE75 | VEZCLADORG |2 ] WAIT 1200 + A Wait 200 Robby H
IR LLEGADA RS ALM_1 e MOLINO ot N2 | UNIFORM (210, 373y VEZGLADOR G e
HORNOS VORTRO
o8 [ pccum2 ALM 5 TONELES
WAIT 8610
ROBBY ENSAMBLE 2 e C:;—"‘-“ A ‘ Caro_750 ooz s Came 150 accum o et |2
. 3 ait 6900+ B
Vala TS0 | e Weibal Vaila 750 | Varila_750 5 Cam 7| ORTRON=0) THEN Camo_750 8 HORNOS TALSA TNELES 5§ s Lognormal AME |2
(3:32,193) Ensamble 2 Combine 25 s 89 {ROUTE 1} [reree—— Cam750 ACCUM 3 G750 foms Firstt - (875,06%) Fisti =
A3 First 1 Robby Fist1 [ Ensamble 2 (ERLgETE 5 E— H o WAIT 8640 :Wtj
i - irst
ALV 6 FECHADORA DESPACHO DE PT
S C.Sadichon
) sacande | Sakhichon de 750 Combine 60 ‘ csatinenderso | 2 | | "0 . Sakhichon de 750
& ¢ 5
Fechadora | 2 Wait 299 + Weibull Despacho de pt K
N H e Fechadora
Enfriamiento Frstss |2 ALM_B (6.17,53.4) First 1 H
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PRUEBA DE HIPOTESIS PARA LA VALIDACION DEL MODELO

La validacion del modelo consiste en asegurar que éste refleje el funcionamiento
del sistema real que se estad estudiando. Como la planta ya existe y no esta
disponible para la experimentacion del modelo, debido a que no se puede detener
la planta a producir solo el 78% de los productos toda una semana, entonces para
la validacidén se va a realizar por medio del contraste de una variable especifica,
para lo cual se seleccioné el numero de kilos producidos semanalmente.
Para realizar la validacion del modelo es necesario comparar estadisticamente los
resultados del modelo con los resultados del sistema real. Para ellos se realiza
una prueba de hipétesis (de diferencia de medias) para validar si estadisticamente
el modelo se comporta como el sistema real. La prueba de hipétesis es la
siguiente:

Ho: b = Mo

Hi. p# Ho
El estadistico de prueba es igual:

Donde:
X;,X, = El promedio de productos fabricados.

S1, Sz = La desviaciéon Estandar de los dos muestras.

n4, Nz = Los tamafios de la muestras.

Actualmente los kilos semanales producidos por el primer semestre del 2008 en la
planta son de 46.589 con una desviacion de 8.503 kilos.

Simulando las 17 corridas del modelo da como resultado un promedio de 64.150
kilos semanales con una desviacién estandar de 713.

Reemplazando los valores en las formula da como resultado:
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_ (64.15046589) _ o0

713° 85037
+

17 20
[7132 , 8503 Jz
17 20
V= ~19

2\?2 2\2
713 8503
17 20
+

17-1 20-1

t

Para 19 grados de libertad y un a = 5% el estadistico t 42 = 2.0930. Segun el
resultado se rechazaria la hipotesis nula de las medias entre el modelo y la
realidad con un nivel de confianza del 95%.

El resultado encontrado estaba previsto, ya que las condiciones actuales de la
planta, no son las adecuadas y en la simulacién se asumen condiciones normales
de operacion, entendiéndose por condiciones normales que las materias primas
estén disponibles, que los equipos estén funcionando adecuadamente, que los
operarios estén trabajando con la mejor actitud, que las condiciones ambientales
de la planta sean las adecuadas de acuerdo al proceso, y en general que el
proceso no presente cambios inesperados; sin embargo al realizar la comparacion
del valor de produccién arrojado por la simulacién con el valor de produccion mas
alto en el primer periodo de 2008, se puede concluir que el resultado demuestra
que el comportamiento del sistema se acerca suficientemente al sistema real
dando una validacion exitosa, es decir, los resultados aqui mostrados reflejan la
realidad en la medida en que todas las condiciones sean las adecuadas ya que los
tiempos fueron tomados bajo estas condiciones.
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ANEXO M.

COTIZACION CITALSA

/\ \
( ClTalsa)
OFER.TA T 41200
WEDELLIM, vismasz, 11 julio 2008
Digtos dal Clisnt=:  YOLIVAR TORFRES RUEDA
caprerg, 26 40828
Tal: 452048 Fax:
Bucarzmangs
Dirigido a: SENOFA YOLIMAFR TORRES

Atendisndo asu amabla solicited, nos permitimes presantar la sigriente oferta. Azl mizmo lo

invitamoes a visitar pusstra paring web, www.citalsa com,

4|

Producio

Gt

Dlonada

Tracio Tsin
I

VA

Total

HOFINO AUTOM.
P40 4 CARFAOS
SECAF, AHUMMARY
COCCER. 1+

1

5-.

237,710,000 |1 16

275,743,600

O]

HORMO AUTONL
P30 3 CARROR
PARASECAFR,
AHUNAR. ¥ COCEFR.

102,500,000 [0 |16

223 306D, D00

EIT da F.=pussto para
HOPWO AUTON.
B0 2 CARROR
PARA SECAFR.,
AHUNAFR. ¥ COCER.
=% Compuasto pod:
[CILDNDEAD
KEURATICOE]
[EMPAQUEPUERETA
HOPMO) [EIT
WALVTULA SPIFAX
SARCO) [PUNTA
SENS0FA TURO REF
LDl
[TEFMOTULA
HORWO

1,606,085

2]
-
| =]
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CERERADCE DE
HUMO NATURAL
PAF.A HORNOS -
100,F-200, R-300

EXTENEE]

(3]
Ln

ATOMIZADOER
HURO LIQUIDHD AHL

©,130,000

10,590,800

Ea
L=

COPCIONAL
EXTRACTOR
HOBPMOS
AUTOMATICOS
PARALECAR,
AHUMAR Y COCER

3,000,000

2,640, 000

CARFOVARTLER.O3
NIVELES

2,100,000

7,436,000

CARROVARTILERD
M VARTLL 10CHIS

1,478,000

7,874,480

NIVEL ADICIONAL
CAPROVARTIERD
{Prara varilla da 1{dcms)

102,000

118,320

METF.OS DE
CAWNATIETA EWN INOX
ancho O3 mm x 75 mm
alto

86,000

100, 804

iy

PLATAF OF A IO
PAFAMEZCLADOR
MD-MDC-MDVE-
MDV da 500 v 1000k=.
OPCIONAL

1,510,000

ELEVADOFE DE
COLUMMAEC 250,
Di=racho

5, 080, 000

76,052, 800

4.1

KEITDE FEPUESTO
PAFAELEVADOF. TE
COLURINA

137,600

07,616

Cualguisr inguisted sobee esta oferta por favor contactanes, estamos asu disposicion.

=
2]

E
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COFER.TA Nro: 41200

MEDELLIN, vismas, 11 julic 2008
1- L= pracics son pusstos on hadsllin, 2l flate s por cusnta dal clisnta,

2-Formada paso: A comvamdr.
Lo: pracios dados an Diolarss v Euros 52 entendersm ala TRM dal dia dala facheracion.

3- El clisntas daba suministear los raguerimisntes 8 cero (07 matros, ceslqwisr variacion oo
pOd su Cusnta

4-Validez da la Ozt
Hasta po tensr su confirmacion da padido loe pracios astam sujates 2 cambios sin pravio avizo,

5- Mantenimisnto:

Musstra companiia cusnta con personal sltamenta calificade en sl Departsments Tamico, dal
ozal estamos seEuros gue el sarvicio gue vamos aprestarles 25 com lamayor responeabilidad
¥ oomplimisnte gue 22 les puads brindsr.

&- Garantia:

Por dafactos da fabricacion o snzambla, sismpra v crando saan somatidos ala: condicionas da
w0 ¥ capacidad establacidas por CI TALS AL

7- Baacluys dala garantia Ciroritos slactricps v slactromicos, cables, sviches, atc,

8- Laempreza parantiza &l permanents sumindstoo da rspusstos.

0- Fostrazo =n laz anfregas:

Mo 22 rezponeabilidad da nuestrs empsssa 2l retraso an las entregas debido 2 casos da feea
mayed como: Foatrazos on los transpodtas nacionals: @ intemarionala:, sivisstios da aquipes,
atc.

1~ Tiempo de entrags: A convendr

11-Lagaramtia obvismenta po incluve parricios sobea la prodeccion, loe produectos ni por
los consacuentss problemas an &l mercado o dafios a taroams,

wuww.citalsa com
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ANEXO N. FICHAS TECNICAS DE LA MAQUINARIA

DISTRAVES S.A.

FICHA TECNICA MOLINO

RESPONSABLE: Operarios del molino

INFORMACION GENERAL

Area: Produccion

Equipo: Molino

Cantidad: 1

Marca: Kramer+Grebe
Modelo: AM280 model 2000

Dimensiones: 293 cm (Largo) X
1925 cm (Alto) x 1280
cm

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO
- El tornillo sin fin conduce la materia con la que se ha llenado la tolva a su propia
caja. El tornillo sin fin que se encuentra ahi la vuelve a conducir al juego de
cuchillas, donde es desmenuzada hasta conseguir el producto final deseado.
- La forma necesaria del tornillo sin fin, asi como la eleccion y disposicion de los
elementos de corte, depende del producto inicial y del correspondiente producto
final a elaborar.

DETALLES
- Voltios 225, 500 Amp, PHASES 3.

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (molino).
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DISTRAVES S.A.

M%WROSGHRESA:O FICHA TECNICA MEZCLADOR 150 KG

RESPONSABLE: Mezclador

INFORMACION GENERAL

Area: Produccidn
Equipo: Mezclador
Cantidad: 1

Marca: Butcher Boy
Modelo: Model 250h

165 cm (Largo) X 195
Dimensiones: cm (Alto) X 1 cm
(Ancho).

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO
- Manual: Como su nombre lo indica, trabaja solamente cuando el operario pulse
uno de los botones segun la necesidad que requiera en el momento, “mezclar,
reversa o descarga”.
- Off: El equipo se encuentra apagado totalmente.

DETALLES
- Un motor de 2 H.p, Voltios 220 - 440, HZ 60, PHASES 3, RPM 1200.
- Altura de descarga 30 cm aprox.
- Capacidad 150 (KGS)

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Mezclador Butcher).
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DISTRAVES S.A.

IStrave FICHA TECNICA MEZCLADOR 450 KG

RESPONSABLE: Mezclador

INFORMACION GENERAL

Area: Produccion
Equipo: Mezclador
Cantidad: 1

Marca: Talsa
Modelo: MD 450

Dimensiones: 152.5 cm (Largo) X 95
cm (Alto) X 142.5 cm
(Ancho)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

- Reloj: Se programa con el tiempo total que el cliente necesite para cada producto
que va a mezclar.

- Selector automatico: Se activa cuando el reloj se programa un tiempo total para
mezclar en ambos sentidos y descargar.

- Manual: Como su nombre lo indica, trabaja solamente cuando el operario pulse
uno de los botones segun la necesidad que requiera en el momento, “mezclar,
reversa o descarga”.

Off: El equipo se encuentra apagado totalmente.

DETALLES
- Dos motores de 3.6 H.p, Voltios 220, HZ 60, PHASES 3, RPM 1700.
- Altura de descarga 80 cm aprox.
- Capacidad 450 (KGS) 6 566 (LTS).

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, estd especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Mezclador Talsa).
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DISTRAVES S.A.

dlst}cwé

MAS SABROSO Y FRESCO

FICHA TECNICA EMULSIFICADOR

RESPONSABLE: Mezclador

INFORMACION GENERAL

Area: Produccion
Equipo: Emulsificador
Cantidad: 1

Marca: Karl Schnell

Referencia: Serie 43059

Dimensiones: 92 cm (Alto) X 70 cm
(largo) X 70 cm
(Ancho)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

- Manual: Como su nombre lo indica, trabaja solamente cuando el operario pulse
uno de los botones segun la necesidad que requiera en el momento, “encender y
apagar’.

- Alimentar la tolva para su funcionamiento.

- Mover el switch a la posicién 1 y presionar el botén verde de encendido, luego el
botdn rojo para apagar el equipo. Y luego llevar el switch a la posicion cero para
descargar.

DETALLES
- Un motor de velocidad 2880 min ', Voltios 230- 400, HZ 60.
- Altura de descarga 52.5 cm aprox.
- Capacidad 50 (LTS).

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Emulsificador).
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DISTRAVES S.A.

dis .

MAS SABROSO Y FRESCO

FICHA TECNICA EMBUTIDORA ROBBY

RESPONSABLE: Embutidor

INFORMACION GENERAL

Area: Produccion
Equipo: Embutidora
Cantidad: 1

Marca: Vemag

Referencia: Robby I

Dimensiones: 204.2 cm (Largo) X
285.1 m (Alto) X 81
cm (Ancho)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

- Equipar la maquina para el producto a embutir

- Accionar el botdn conexién que hay en el tablero de mandos en la maquina.

- Coloque la tripa adecuada para el producto a embutir.

- Introduzca hasta el tope, en el elevador de carros del dispositivo de elevacién y
basculamiento el carro de transporte con la masa de relleno. La palanca de
fijacion debe bloquear; el carro de transporte debe quedar retenido en el elevador
de carros.

- Accione ahora la tecla elevar del dispositivo de elevacién y basculamiento, para
colocar el carro de transporte sobre la tolva. Automaticamente, el contenido de
dicho carro se vaciara dentro de la tolva.

- Pulsar ahora la tecla bajar para bajar de nuevo el carro transportador. Accionar de
nuevo la tecla bajar y mantenerla pulsada hasta que el carro transportador quede
sobre el suelo.

- Con el pie desbloquear entonces la palanca de fijaciéon (1) y sacar el carro
transportador del elevador.

- Con el ordenador porcionador elija un programa de embutido.

- El proceso de embutido se inicia al accionar la palanca acodada.

- Accione la tecla desconexion en el tablero de mandos de la maquina.

Limpiar la maquina conforme las instrucciones del esquema de limpieza.

DETALLES
- Motor principal 3.8 KW a 50/60 Hz
- Rendimiento de embutido hasta 3.000 Kg/h (dependiendo del elemento de
transporte).
- Capacidad de la tolva 230 L.

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Embutidora robby).

197




dis .

MAS SABROSO Y FRESCO

DISTRAVES S.A.

FICHA TECNICA EMBUTIDORA RT6

INFORMACION GENERAL

Area: Produccion
Equipo: Embutidora
Cantidad: 1

Marca: Townsend RT6
Referencia: serie 184

Dimensiones: 1057 cm (Largo) X 58

RESPONSABLE: Embutidor

cm (Ancho) X 127 cm
(Alto)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

Verificar que se hayan seleccionado e instalado los componentes variables
apropiados para el producto a procesar.

Verificar que todo el equipo esté en buenas condiciones.

Verificar que la maquina este ajusta en forma adecuada.

Fijar la velocidad de la maquina.

Lubricar la tripa con agua en el eslabonador y anillado.

Ajustar al colgante del anillador.

Antes de retirar la tira del transportador enrollar las puntas sueltas alrededor de la
unién de los eslabones.

Para parar la maquina inmediatamente girar el interruptor a la derecha.
Para una parada normal al final del ciclo girar la palanca de embrague a la
derecha.

DETALLES

Un motor de 10 h.p, Voltios 220, HZ 60, 3 fases.

MANTENIMIENTO

Si hay

plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de

mantenimiento por equipo (Embutidora RT6).
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DISTRAVES S.A.

FICHA TECNICA EMBUTIDORA ROBOT

RESPONSABLE: Embutidor

INFORMACION GENERAL

Area: Produccion
Equipo: Embutidora
Cantidad: 1

Marca: Vemag

Referencia: Robot 500
Dimensiones: 58 cm (Ancho) X 127
cm (Alto) X 96 cm

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

- Manipulador ON: Conexién del motor de corriente trifasica.

- Manipulador OFF: Desconexion del motor de corriente trifasica.

- Boton giratorio — velocidad del embutido: girando el boton en el sentido de las
agujas del reloj aumenta progresivamente la velocidad del embutido.

- Boton giratorio — ajuste del vacio: girando el boton en el sentido de las agujas del
reloj aumenta el vacio en el area de los elementos de transporte.

- Vacubdmetro: indicacion: 0— 100%

- Palanca acodada: Los sistemas de transporte operan cuando la palanca acodad
esté pulsada.

- Porcionador automatico: los valores de ajuste depende de la cantidad de material
de embutido y del diametro del tubo embutidor.

- Interruptor selector — reposo: regulacion de los reposos entre las distintas
porciones.

- Interruptor selector — retorsiones: Regulacion progresiva hasta 5 retorsiones.

- Interruptor selector — palanca acodada: operacién con la palanca pulsada (los
sistemas de transporte operan siempre y cuando la palanca acodada esté
pulsada) y operacion con palanca enclavada (al manipular brevemente la palanca
acodada, los sistemas de transporte operan hasta que una segunda manipulacion
de la palanca los vuelva a desconectar).

DETALLES
- Presién de relleno hasta 20 bar, aprox. Capacidad de relleno hasta 2200 kg/h
- Capacidad bomba de vacio 15 m> /h. Voltios 220- 380, kilovatios 4, HZ 50.

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Embutidora RT6).
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DISTRAVES S.A.

FICHA TECNICA HORNOS

Dimensiones: 320 cm (Largo) X 240

INFORMACION GENERAL RESPONSABLE: Hornero
Area: Produccion
Equipo: Horno
Cantidad: 2
Marca: Vortron / Talsa
Referencia: 2 carros/ 3 carros

cm (Ancho)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

Revise que el vapor que registra el mandémetro no sea menor de 100 psi.

Revise el sistema del aire el mandmetro del aire debe registrar 43 a 44 psi.

Revise que esté llegando agua al segundo piso (abra la llave junto a los tanques.
Revise que llegue luz a la sala de hornos.

Revise que las termoresistencias sensoras de la temperatura de bulbo humedo
tenga colocada la tela (tela de panal).

Antes de arrancar el horno con produccion, abra la valvula de purga de
condensados, que esta en la parte trasera del horno y tiene una valvula de paso.
Encienda el horno con el botén de encendido.

Oprima en el jumo la tecla de correr y que el piloto esté encendido.

Revise que aparece en el tablero.

Oprima la tecla enter tres veces y el horno arranca.

Oprima la tecla de Rcl, para ver como esta el programa si es correcto o no.

Una vez suene el timbre del humo proceda a estar pendiente del procedimiento.
Continué con el proceso de secado y continué con el resto del programa hasta
concluir el proceso.

Revise que las compuertas estén abiertas, para ello que el eje del cilindro este
cerrado (guardado).

Al terminar el programa solicitado el horno dispara una alarma que dura 2 minutos
y el horno se apaga.

DETALLES

Capacidad 3 carros (Talsa) y capacidad 2 carros (Vortron)
Voltaje 220, phase 3, hz 50/60, 1700rpm

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Hornos).
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DISTRAVES S.A.

A FICHA TECNICA TAJADORA SIERRA

INFORMACION GENERAL

Area: Produccion
Equipo: Tajadora
Cantidad: 1

Marca: Hobart 3hp
Modelo: 5116

Dimensiones:

RESPONSABLE: Tajador

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

DETALLES
- Motor 1.5 HP, Velocidad 1700rpm,
voltaje 220, HZ60.

MANTENIMIENTO

Si hay plan de mantenimiento definido, esta
especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Tajadora
Sierra).
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DISTRAVES S.A.

Mm‘gxeo FICHA TECNICA TAJADORA TREIFF

INFORMACION GENERAL RESPONSABLE: Tajador
Area: Empaque

Equipo: Tajadora diver

economic

Cantidad: 1

Marca: Treif

Modelo: 257 O

Dimensiones: 207.4 cm (Largo) X 865
(Ancho) X 1925 cm
(Alto)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

- Desplazar el soporte hasta el
producto utilizando el avance
manual.

- Cierre la tapa de alimentacion.

- Accionar la tecla start.

- Después de finalizado el ciclo de
corte abrir la tapa de alimentacién,
abrir el soporte del producto y sacar
la pieza restante.

DETALLES

MANTENIMIENTO

Si hay plan de mantenimiento definido, esta
especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Tajadora Treiff).
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DISTRAVES S.A.

dlst}cwé

MAS SABROSO Y FRESCO

FICHA TECNICA SEPARADORA DE SALCHICHAS

RESPONSABLE: Operario de empaque

INFORMACION GENERAL

Area: Empaque
Equipo: Maquina de corte
Cantidad: 1

Marca: Vemag

Modelo: TM203

Dimensiones: 69.1 cm (Ancho) X 159
cm (Alto) x 59.9 cm
(Largo)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO
- Seleccionar el programa deseado
- Accione la tecla cantidad y seleccione el numero de salchichas que desea cortar.
- Ajustar el punto de corte con la tecla de direccion (derecha o izquierda).

DETALLES
- Capacidad hasta 1200 cortes por minuto.

- Dos motores. Motor de accionamiento (0.55 KW con 50/60 Hz) y motor de cuchilla
(1.8 KW con 50/60 Hz).

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Separadora de salchicha).
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DISTRAVES S.A.

Ms““‘”“‘xg FICHA TECNICA EMPACADORA TIROMAT

INFORMACION GENERAL RESPONSABLE: Operario de la Tiromat

Area: Empaque
Equipo: Termoformadora
Cantidad: 1

Marca: Tiromat compact

Referencia: M320-2000
Dimensiones:

FUNCIONES DEL EQUIPO

DETALLES

MANTENIMIENTO

Si hay plan de mantenimiento definido, esta
especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Tiromat).
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DISTRAVES S.A.

(@) .

Mm‘”"xg FICHA TECNICA EMPACADORA HENKOVAC
RESPONSABLE: Operarios de las
Empacadoras

INFORMACION GENERAL

Area: Empaque
Equipo: Empacadora
Cantidad: 2

Marca: Henkovac

Referencia: E 5000/ E503 802kg

Dimensiones: 120.5 cm (Alto) X 202
cm (Largo) X 115 cm
(Ancho)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO
- Arranque la maquina con el interruptor principal.
- Seleccione con el boton giratorio el numero de programa deseado.
- Coloque la bolsa de vacio con el producto en ella en la camara de vacio.
- Cierre la tapa.
Durante el ultimo paso del programa se airea la camara y se abre la tapa.

DETALLES
- Capacidad de la bomba del vacio 50Hz (250 m*/h) y para 60 Hz (300 m°/h).

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, estd especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Hencovac).
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DISTRAVES S.A.

Ma““‘”"xscc- FICHA TECNICA EMPACADORA MULTIVAC

INFORMACION GENERAL RESPONSABLE: Operario de la Multivac

Area: Empaque
Equipo: Termoformadora
Cantidad: 1

Marca: Multivac

Referencia: R240
Dimensiones:

FUNCIONES DEL EQUIPO
DETALLES

MANTENIMIENTO

Si hay plan de mantenimiento definido, esta
especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Multivac).
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DISTRAVES S.A.

MAS SABROSO Y FRESCO

FICHA TECNICA TANQUE TERMOENCOGIDO

INFORMACION GENERAL

Area: Empaque
Equipo:

Cantidad: 1

Marca: Henkovac
Referencia: HV-40/60

Dimensiones:

RESPONSABLE: Operario de Empaque

FUNCIONES DEL EQUIPO

DETALLES

MANTENIMIENTO

Si hay plan de mantenimiento definido, esta
especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo
(Termoencogido).
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DISTRAVES S.A.

" . .
dlst}g’é

MAS SABROSO Y FRESCO

FICHA TECNICA VIDEOJET

RESPONSABLE: Fechador

INFORMACION GENERAL

Area: Empaque
Equipo: Fechadora
Cantidad: 1

Marca: VideoJet
Modelo: 43s

Dimensiones: 52 cm (Largo) X 62.3
cm (Alto) X 23 cm
(Ancho)

FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO
- Compruebe que esta disponible la fuente de alimentacion de la impresora.
- Pulse el boton de alimentacién para encender la impresora (aparece la pantalla
rapido).
- Pulse F2 para ver el menu elegir mensaje.
- Seleccione el mensaje que va a imprimir.
Pulse F1 para iniciar la impresion.

DETALLES
- Altura de impresiéon de 2 a 10 mm.
- Tensioén 80 a 260 voltios.
- Frecuencia 50/60 Hz.

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Videodet).

208



DISTRAVES S.A.

Y,
Q .
M“‘“‘””xg FICHA TECNICA SELLADORA HERNANDPACK

INFORMACION GENERAL

Area: Produccién

Equipo: Tunel Termoencogido
Cantidad: 1

Marca: Hernadpack

Referencia: TE 3522
Dimensiones: 85 cm (Largo) X 52

RESPONSABLE: Sellador

cm (Ancho) X 140 cm
(Alto)

FUNCIONES DEL EQUIPO

Encender el interruptor principal.

Encender el control de velocidad. El transportador empieza a avanzar.

Ajustar el control de temperatura inferior.

Tiempo requerido por el equipo para llegar a la temperatura de trabajo: 150 °C
aproximadamente 20 minutos con voltaje de 220 v.

Ajuste la temperatura con los controles superior e inferior de acuerdo al material y
al producto.

DETALLES

Dos motores un motor transportador y un motor de aire caliente.
Potencia 0.33hp

MANTENIMIENTO
Si hay plan de mantenimiento definido, esta especificado en el formato programa de
mantenimiento por equipo (Hernandpack).
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ANEXO O. FORMATO DE INSPECCION DE EQUIPOS

DISTRAVES S.A.

INSPECCION DE EQUIPOS
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

EQUIPO: CODIGO:
INSPECCION

UBICACION: FECHA: N°

TIPO DE MECANICA: ELECTRICA:

INSPECCION: ELECTRONICA:

DESCRIPCION DE LA INSPECCION:
OBSERVACIONES:

ESTADO DE LA BUENO: ACEPTABLE:

INSPECCION: IRREGULAR:

RESPONSABLE :

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO DELICHICKS
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ANEXO P. FORMATO DE LUBRICACION DE EQUIPOS

DISTRAVES S.A.

LUBRICACION DE EQUIPOS
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

EQUIPO: CODIGO:
UBICACION: FECHA INICIO:
LUBRICANTES: FRECUENCIA:
PARTES A LUBRICAR:
FECHA V4 FECHA | |/ FECHA | |/ FECHA | /
RESPONSABLE:

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO DELICHICKS
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ANEXO Q. FORMATO DE SOLICITUD DE SERVICIO

DISTRAVES S.A.

SOLICITUD DE SERVICIO
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

EQUIPO:
UBICACION:
TIPO DE DAKNO: ?)/IERC))(A)\.I\IICA:_ ELECTRICA: _ ELECTRONICA:

DESCRIPCION DEL TRABAJO:

. | EXTRA URGENTE: URGENTE:
GRADO DE PRIORIDAD: NORMAL:
ESTADO DESEADO:
OBSERVACIONES:
FECHA DE ENTREGA: FEHA DE CUMPLIMIENTO:
SOLICITA: APRUEBA:

RESPONSABLE:

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO DELICHICKS
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ANEXO R. FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO

DISTRAVES S.A.

ORDEN DE TRABAJO
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

EQUIPO: CODIGO:

. ORDEN
UBICACION: CRITICIDAD: N°
CENTRO DE COSTO: FECHA DE ENTREGA:

TIPO DE MECANICA: ELECTRICA: ELECTRONICA:

MANTENIMIENTO: | OTRO:

REPUESTOS

CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD VALOR
PERSONAL
HORA
NOMBRE INICIO HORA FINAL

FECHA INICIO TRABAJO: HORA INICIO: HORA
FINAL:
FECHA FINAL TRABAJO: HORA INICIO: HORA
FINAL:
TRABAJO A DESARROLLAR:

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE:

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO DELICHICKS
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ANEXO S. FORMATO DE TARJETA DE COSTOS

DISTRAVES S.A.

TARJETA DE COSTOS
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

TIEMPO COSTO
FECHA ORDEN DE COSTOS
D/M/A TRABAJO N° PARADA MANO DE COSTO TOTAL

EQUIPO OBRA REPUESTOS

RESPONSABLE :

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO DELICHICKS
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ANEXO T. FORMATO DE HISTORIA DE MANTENIMIENTO POR EQUIPO

DISTRAVES S.A.

HISTORIA DE MANTENIMIENTO POR EQUIPO
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

EQUIPO: CODIGO:

UBICACION: CENTRO DE COSTO:

OBSERVACIONES:

FECHA

D/M/A TRABAJO REALIZADO RESPONSABLE REPUESTOS

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO DELICHICKS
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ANEXO U. REGISTRO DIARIO DE MANTENIMIENTO

DISTRAVES S.A.

TRABAJO DIARIO (CORRECTIVO)
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

FECHA: COORDINADOR:

N° TRABAJO A REALIZAR/ REALIZADO RESPONSABLE

NR

OBSERVACIONES:

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO
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ANEXO V. FORMATO DE CONTROL DE PARADAS

DISTRAVES S.A.

CONTROL DE PARADAS
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DELICHICKS

EQUIPO: FECHA:

TRABAJO REALIZADO:

REPUESTOS:

TIEMPO INVERTIDO (Minutos): INICIO: FINAL:

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE :

REVISADO POR:

JEFE MANTENIMIENTO DELICHICKS
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ANEXO W. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO GENERAL

DISTRAVES 5.A.

PROGRAMA DE MANTEMIMIENTO GEMERAL
DEPARTAMENTO DE MAMNTENIMIEMTO DELICHICKS

FEBRERO

MARIO

ABRIL

MAYOD

JUNIO

JuLio

AGOSTO

SEPTIEMERE

OCTUBRE

MOVIEMBRE

DICIEMEBRE

MAQUINA 112|3|4|5[6| 7|8

)| 11{ 12

13

14

15( 16

18| 15| 20

21

22

23

24

25

26

27

28| 29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

ap

a1

a2

43

a4| as| ag| a7

48

49| 50

51

52

Malino

Mezclador talsa

Emulsificador

Mezclador Butchert
boy

Embutidora RTG

Bomba 55P

Embutidora vemag
robot 500

Embutidora vemag
roby I

Grapadoradoble

Sierra hobart

Carros para hornos

Carros para jamon

Hornowvortron

Haorno talsa

Tanque de coccion & 1

Tanque de coccion & 2

Selladora hernandpack

NOMEMCLATURA Mtto. General

Mito. General motores Mtto. Eléctrico rodamientos motor Mtto. Mecanico lubricacidn de reductores Mito. Electrénico (MTTO ELECTRICO)

Mtto. Mecanico de rodamientos Mtto. Mecénico lubricacion de componentes Mtto. Elecirénico Mito. Desmonte general. [MTTO MECANICO)
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DISTRAVES 5.A.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO GENERAL
DEPARTAMENTO DE MANTEMNIMIENTO DELICHICKS

EMERO | FEBRERD MARZD ABRIL MAYD JUNIO JULID AGOSTO SEPTIEMEBRE OCTUBRE NOVIEMEBRE DICIEMEBRE

MAQUINA 1(2]13|4|5|6|7|B(5|10)11(12(13(14|15| 16|17 (18| 15| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30( 31| 32| 33| 34| 35(36( 37| 38| 39| 40| 41(42(43( 44| 45| 46| 47| 48[ 45| 50| 51|52
Duchassala de hornos
Grapadora# 1
Grapadora# 2
Caldera
Compresor de aire
extractores
Selladora hencovac E
5000
Selladora hencovac E
503

Videojetexcel 2000

Videojet435
Tajadora treif
Tiromat
Multivac
Tajadora grotte
Separadorade
zalchichas

Tanque
termoencogido
Tajadora berkel
Fechadora
kodimarkert

Alumbrado
NOMENCLATURA Mtto. General Mtto. Mecdnico de rodamientos Mito. Mecdnico lubricacidn de componentes Mito. Electrdnico Mtto. Desmonte general (MTTO MECANICO)

Mito. General motores Mito. Eléctrico rodamientos motor Mtto. Mecanico lubricacién de reductores Mito. Electrdnico (MTTO ELECTRICO)
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ANEXO X. PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS

DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
PRODUCCION

EQUIPO

1]2]3]als5]6|7]8]o]10]11]12]13]14 1516|1718 | 19] 20| 2122|2324 25| 26| 27| 28| 29 | 30| 31

MOLINO

. Revisar nivel de aceite reductor

. Lubricacion rodamientos

. Estructura

MEZCLADOR TALSA

. Revisar aceite reductores

. Revisar correas

. Revisar conexiones neumaticas

. Revisar dosificador de agua

. Revisar prensa estopa sinfines

o O | W N~

. Estructura

EMULSIFICADOR

. Lubricacion

. Revisar sello axial

. Revisar conexiones eléctricas

Al WIN| —~

. Estructura

MEZCLADOR BUTCHERT BOY

. Lubricacion

. Revisar aceite reductor

. Revisar conexiones hidraulicas

Al W N —~

. Estructura
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DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
PRODUCCION

EQUIPO

1]2]3]als5]6|7]8]o]10]11]12]13]14 1516|1718 | 19] 20| 2122|2324 25| 26| 27| 28| 29 | 30| 31

EMBUTIDORA RT6

1. Lubricar caja de engranajes de la
cadena del transportador

2. Lubricar caja del eje del transportador

3. Revisar sistema agua

4. Revisar sistema neumatico

5. Estructura

6. Verificar ajuste embrague bomba
dosificadora

BOMBA SSP

1. Revisar nivel de aceite a la bomba

2. Revisar aceite reductor

EMBUTIDORA VEMAG ROBOT 500

. Revisar conexiones eléctricas

. Revisar niveles de aceite

. Revisar correas bomba de vacio

. Revisar filtro bomba vacio

A Bl W N =~

. Estructura
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DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
PRODUCCION

EQUIPO

1]2]3]als5]6|7]8]o]10]11]12]13]14 1516|1718 | 19] 20| 2122|2324 25| 26| 27| 28| 29 | 30| 31

EMBUTIDORA VEMAG ROBY Il

1. Lubricaciéon mecanismo de transporte

2. Lubricar engranaje del rotor

3. Revisar correas bomba de vacio

4 Revisar filtro bomba vacio

5.Estructura

GRAPADORA DOBLE

1.Aceite unidad de mantenimiento

2. Revisar sistema neumatico

3.Afilar cuchilla

4. Estructura

SIERRA HOBART

1.Revisar estado poleas

2.Estructura

CARROS PARA HORNOS

1.Lubricacién rodamientos

2.Revisar llantas

3. Estructura
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DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
PRODUCCION

EQUIPO

1]2]3]als5]6|7]8]o]10]11]12]13]14 1516|1718 | 19] 20| 2122|2324 25| 26| 27| 28| 29 | 30| 31

CARROS PARA JAMON

. Lubricacion rodamientos

. Revisar llantas

. Estructura

HORNO VORTRON

. Aceite unidad de mantenimiento

. Revisar estado puntas sensoras

. Revisar empaque puertas

. Revisar sistema neumatico

. Revisar valvulas de vapor

. Revisar mandmetros

. Revisar regulador de vapor

O O N O O & WO N| —

. Revisar boquillas duchas

. Estructura

TANQUE DE COCCION # 1

. Estructura

TANQUE DE COCCION # 2

. Estructura
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DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
PRODUCCION

EQUIPO

1]2]3]als5]6|7]8]o]10]11]12]13]14 1516|1718 | 19] 20| 2122|2324 25| 26| 27| 28| 29 | 30| 31

HORNO TALSA

. Aceite unidad de mantenimiento

. Revisar estado puntas sensoras

. Revisar empaque puertas

. Revisar sistema neumatico

. Revisar valvulas de vapor

. Revisar mandmetros

. Revisar regulador de vapor

. Revisar boquillas duchas

O O N O O & WO N| —

. Estructura

SELLADORA HERNAMPACK

—_

. Revision relacion de transmision

. Sistema eléctrico

DUCHAS SALA DE HORNOS

1. Revisar boquillas

. Revisar valvula solenoide

. Estructura

GRAPADORA # 1

. Revision sistema neumatico

. Revisar funcionamiento

. Estructura

224



DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
PRODUCCION

EQUIPO

1]2]3]als5]6|7]8]o]10]11]12]13]14 1516|1718 | 19] 20| 2122|2324 25| 26| 27| 28| 29 | 30| 31

GRAPADORA # 2

1. Revisar funcionamiento

2. Estructura

CALDERA

1. Realizar purga

2. Verificar fugas de vapor

3. Limpiar vidrios de nivel de agua

4. Limpiar cruces tuberia de 1”7 de
controles

COMPRESOR DE AIRE
EXTRACTORES SALA DE HORNOS

1. Purga unidad de mantenimiento

2. Revisar filtro de aire

3. Revisar filtro unidad secadora de aire

4. Lubricacion rodamientos

5. Tension correas

ALUMBRADO

1.Limpieza

2. funcionamiento
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W r‘ DISTRAVES S.A.
’ PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
distraves

Qve EMPAQUE
EQUIPO 1]2]3]als]e|7]8/9]10]11]12]13][ 1415|1617 [ 1819|2021 |22 |23 |24 | 25] 26|27 | 28] 20 | 30| 31

SELLADORA HENCOVAC E 5000
1. Nivel de aceite bomba al vacio

2. Resistencias

3. Estructura

SELLADORA HENCOVAC E 503
1. Nivel de aceite bomba al vacio

2. Resistencias

3. Estructura

VIDEOJET EXCEL 2000
1. Realizar autolavado

2. Estructura.
VIDEOJET 43S
1. Estructura 8 s e I I
TAJADORA TREIF
Afilar cuchilla
Tension banda de avance

Revisar estructura
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DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
EMPAQUE

EQUIPO

1]2]3/als5]6|7]8]0]10]11]12]13]14 1516|1718 | 19] 20| 2122|2324 | 25| 26| 27| 28| 29 | 30| 31

TIROMAT

Revisar conexiones hidraulicas

Sistema neumatico

Aceite unidad de mantenimiento

Estructura

Nivel de aceite bomba vacio # 1.

Nivel de aceite bomba vacio #2.

Tensién cadenas.

Revisar sistema sellado.

Revisar cuchillas de corte.

Nivel de aceite cuchilla hidraulica.

Sistema fechado.

Revisar hormas de forma y sellado.

Limpiar juntas de la horma, placas
calefactoras de sellado.

Limpiar placas calefactoras estando en
caliente (60 — 70 °C).

Limpiar los frenos de la lamina.

Limpiar lente del cabezal fotoeléctrico.

Comprobar desgaste de las cuchillas.

Limpiar y lubricar cadenas.

Revisar dispositivos de seguridad.

Lubricacion y limpieza filtro vacio.

DISTRAVES S.A.

PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS

EQUIPO

EMPAQUE
1]2]3|al5]6|7]8|9]10]11]12]13]14]15[16|17]18|19] 20| 2122|2324 | 25| 26| 27| 28| 29 | 30 | 31

MULTIVAC

Limpiar y lubricar cadenas.

Nivel de aceite bomba vacio # 1.

Nivel de aceite bomba vacio #2.

Limpiar placas calefactoras estando en
caliente (60 — 70 °C).

Limpiar juntas de la horma, placas
calefactoras de sellado.

Revi<ar filtro unidad de mantenimiento
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S DISTRAVES S.A.
dlggg\ggs PROGRAMA DE INSPECCIONES DIARIAS
EQUIPO 1]2]3]als]el7]8/9]10]11 /1213141516 1718 19|20 ] 21]22|23 |24 | 25|26 |27 | 28] 29 | 30 31
TAJADORA GROTTE
. Lubricacion
. Lubricar

. Revisar estructura

SEPARADORA DE SALCHICHAS

. Tension correas

. Lubricacién

. Revisar estructura

TANQUE TERMOENCOGIDO

. Revisar conexiones eléctricas

. revisar estructura.

TAJADORA BERKEL

. Revisar estructura

FECHADORA KODIMARKERT

1. Revisar sistema automatico

. Revisar estructura

ALUMBRADO

1. Limpieza

. Funcionamiento
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ANEXO Y. INFORME TECNICO JUAN NEUDSTADTEL

u[ |JUAN NEUSTADTEL

Farvicio Tamico

INFOFBAIE VISITA
No. 270508
Alaye 27 de 2003

1. EMPACATOEA TIROMAT
Sistema electrico.

- El zpichs principal ssta dafactoesn, Disha sar eemplazado.
Eomba de vaco

- DPresonta mido considsrabls antre &l acopls v &l zammdoe podsmismto. Sa
=oomisnda comenzesr por 2l reemplare dal acopls bomba-motor, cembio de
acsita v filtro da acaits as1 como los fltros axbpstns. 54 2l roido persista puads
zar caesade pof @l ssmumdo mdsmisnto d2 13 bomba v este implica o
dezsmzambls complsto; sn tal caso &2 recomisnda feCMTIl 3 fSpgesamtants:s
diractes do Bistschls pers su reparacion.  Ex tsmbisn busme  provectar la
raposicion da ssta bomba

Eje soporte de pelicula inferdor.

- Tisns gran jusgo ¥ ssto dificults su vhicacion para gus oo 32 desprenda da las
cadenas, Dhebe desmontsrss v hacsr vna reperacion complsta

Cadenas.

- Eznapazanio recortarlas pars podarlas tensionar v alinesr.  En &l momanto mo 22
puads dar mas tension ¥ su disperidad gansrs srrogss an la pelicola infarior que
estam siendo capsal da pardidas da vano,

- Porfaver analizar 2l sspacto relative 3 su lubricacion. Adsmas da ohesrvara an
axceso, &l producto gus =2 ssts utilizando parecs deteriorarss v comvertitsa an
forma pastosa lo gus pusds pusvaments frenar &l moter como ¥a ooumio an
alguna oporonidad. MNommalments ypg aceite dalpado (tipo taeal) 2= suficisnts
para ssta lubricacion.

Foente de sellado
- Al momanto da 13 vizita 23 spcontrahs dazsneasmblado pos problamas da fingas.
Fus snzamblado con smpages: de fEbricacion local. 52 recomisnda disponar
pemuanantementa d2 un kit complste de sstos smpagee: an oz stock de
TEpastos.
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xh[ﬂ‘]Ju.qN NEUSTADTEL

Sarvicio Tacmioo

Elogue de valvnlas de vaoe'ventilacion

52 ha efacteado su imspaccion v limpisza,

La= respactivas valvelas nepmaticss d2 mande parecen temer figss. Solo fiose
resmplazads vna qus 52 tenia dizponible. Willism ha quedado comprometido en
hacer 1a verificacion da las damas.

Guias centrales de soporte de producto.

Almmas da estas Fuias 32 mueven oon gran fcilidad pues sus dlojamisntos vo
pines za encpentram desgastades. Faquistsn espacial stencion las corcanas ala
eatacion de formado v corte puss al subir las horramisntss pradan hacer tn dafio
IF0L.

Sensor de vaCOO.

52 prosonts una difwsmcia de unos I mber ontre &l ensor dal sguipo v =l
instremente portatil de verificacion.  Sabemes da alpumas Undiverzidades o
Institucions: {como la Asronsutics) que disponen de aquipos para su
calibracién. Bz un proceso gue toma su tismpo v antoncss moueritan de ume
nusve misntras 22 anvia sl actial 8 verificacion.

1. CLIFEADOEA DOELE.

5 puads majorar la alinsacion entre asta aquipe ¥ lasmbutidora. Esto facilitala
accion da cisme da la glipsadors. Se ka instomgdo a Willism &l procadimisnto.
La unddsd de mantsnimisnte filtro-lubricados-resulados o2 bosne reemplazarla
El mandmatio a la entrada dal aquipo 82 encosntra defactecsn.  Es importants
mantenar control da la presion da aire wtilizads

Loz problemas da comundicacion alactronica con la embutidors parscen provenis
da fallas am la txjota de control d= este aguipo. E: posibls resmplassrls; sin
embargo sltamativaments a2 posible trsbajar &l eguipo sin ninsin traema
hacisndo wso d2 13 pansa de la embutidora 52 ha indicado al opstario v a
William como kacarle v quadd probado para &l producte on procaso &l momento
d= la vizita

La wvarilla contral de accionamiento ¥ kit ds reparacion dal brazo portafieno va
fosron pedidos sesin informa personsl dz Mantenimiento., Se reguiers zu
feemplazn.
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Sarvicio Tacmico

1. EMETTIMEA ROEEY

52 raoomianda ravizar los procedimisntos de manterimisnto rsoomandados an al
manual dal aquips. 52 kacs snfsiz an ol cambio da zallos dal gjz dal mtor. Un
busn promedio 28 su reemplase trimastral.

4. EMEUTIDOEREA ROBOT 500

Izuslmanta s2 dehen avizar sus qotinss de mantenimianio.

52 prasonta bastants condenzacion an &l tsblero gue pusds ganersr problemas
alactricos.  Exte 52 preseminx en gemeral en todos Iss eguives. Si bisn
dizppsitivos calsfactore: dantoo de log tablaree posden gyndar, =2 reoomiends
avalesr la  posibilidad ds no  apassr  totslmente los  evaposadosss
acondicionators: da aire para minimizar sste fonomeno {zobretodo los fipss da
pemana que ef cuando dobe sar mas outicoo].

Juzgo de tomdllos v carcasa 32 sancosniran snossivamsants desgastados. Dishen
sar rasmplarados = 22 quisrsn padir mas pracizion &l aquipo.

Latolva no tisna 1a palsta raspadoda oo objstive a2 syodar 8l prodocto 3 bajar
Lz manpuers de la lines da vano esta totalments colapsada  Dishe sar

reamyplarads
52 cotizaran slgumes componantss alactromicos a solicited da Willism.

& AOLING.

Diespuas da la reparacion vo febricacion local de las tafjotas de control ds
STangEs ¥ paro dal aquipn, los operenios sstan prandisndo ¥ aparando &l agupo
dal zmichs do emergencia Y en ocasionses epodtan gue amanca solo. Esto es
dalicado pus: compromeata la SEGURIDAD da los oparsrics.  Estaremos atantos
a su solicited =i raguisten cotizacion de esto componentss originals:.
F.acordamos gue dal busn afilado da los slsmentos da corte daponda ol optimo
desampatio dal aqupo.

6. FOBRMADORA RT6

Como vaha sido recomendado an oCasionas anteriores dsban dizponsr an plants
da los dos variadorss mecanicos de valocidad v &l kit de reparacion dal
ambrasua,

Sa daba rapomer ol potancicmatto dal tablers da contool.
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Servicio Tamioo

7. TAJADOEA TEEIF

- 5a debe considerar &l reomplaso de la oochilla # los marco:s de cofte pod
dazzasta nommal.

Ezperamos 223 da su wtilidad v quadamos atentos asu evaleacion dal informes v nos
confirmen qua alsmentos, infoemacion o servicio dassan 1z zas cotizado.

Juam Estsban Ocsmpo ML
Servicio Tamico
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