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SUMMARY

TITLE

DESIGN OF A PLAN OF IMPROVEMENT OF THE PERFORMANCE IN THE LINES OF
PRODUCTION OF THE AMASSED AND NESTEA AREA OF THE COMPANY NESTLE DE
COLOMBIA S.A. IN ATTENTION TO THE REQUIREMENTS OF THE NT GI-23.010-1
ESTABLISHED FOR NESTEC S.A.

AUTHOR: .
SANCHEZ CAMARGO, Diana Katherine.

KEY WORDS:
Production administration, production lines, line efficiency, line performance, standard of production,
process of improvement of the performance.

CONTENT:

The objectives and priorities settled down for the production administration should be consequent
with the defined strategies for the business. Aware of this, the factory of Nestlé of Bugalagrande
allowed the development of this managerial practice, where a process of improvement of the
performance was undertaken in the lines of production of the Amassed and Nestea area. The
above-mentioned ratifies the interest of the company in adopting strategies that allow to maintain
low production costs and operations of high performance. The process began with the diagnosis of
the current situation of the production lines. The second stage consisted on the analysis and
improvement of the production standards, during which the existent standards were revised and
upgraded. The third stage was the analysis and improvement of the performance where the main
flaws of the productive processes, causes and repercussions were identified. The conclusion of this
analysis was that the main flaws that happen in the study area are because of the little readiness of
containers to store the product in the lines of production and to the quality of the packing material.
Due to this it was necessary to define a plan of actions correctives that contemplates the adaptation
of containers for the storage of the product and the improvement of procedures and instructive
related with the analysis and refund of the packing material. The implementation of the proposed
action plan threw positive results that are reflected in the increment of the performance indicators
and in turn it corroborates the objective of the project of obtaining significant savings in the
production costs.

;Managerial practice report
Ability of Physical-mechanical Engineerings, Industrial Engineering, TRUJILLO, Juan Carlos



RESUMEN

TITULO:

DISENO DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO EN LAS LINEAS DE
PRODUCCION DEL AREA AGLOMERADOS Y NESTEA DE LA EMPRESA NESTLE DE
COLOMBIA S.A. EN ATENCION A LOS REQUISITOS DE LA NT GI-23.010-1 ESTABLECIDA
POR NESTEC S.A.”

AUTOR: .
SANCHEZ CAMARGO, Diana Katherine

PALABRAS CLAVES:
Gestion de produccion, lineas de produccion, eficiencia de linea, desempefio de linea, estandares
de produccion, proceso de mejora del desempefio.

CONTENIDO:

Los objetivos y prioridades establecidos para la gestion de produccidn deben ser consecuentes con
las estrategias definidas para el negocio. Conscientes de esto, la fabrica de Nestlé de
Bugalagrande permitié el desarrollo de esta practica empresarial, donde se emprendié un proceso
de mejora del desempefio en las lineas de produccién del area Aglomerados y Nestea. Lo anterior
ratifica el interés de la empresa en adoptar estrategias que le permitan mantener bajos costos de
produccion y operaciones de alto desempefio. El proceso inicié con el diagnéstico de la situacion
actual de las lineas de produccion. La segunda etapa consistioé en el analisis y mejoramiento de los
estandares de produccién, durante la cual se revisaron y actualizaron los estandares existentes.
La tercera etapa fue el andlisis y mejoramiento del desempefio donde se identificaron las
principales fallas de los procesos productivos, sus causas y repercusiones. De este andlisis se
concluyé que las principales fallas que se presentan en el area de estudio se deben a la poca
disponibilidad de contenedores para almacenar el producto en las lineas de fabricacion y a la
calidad del material de embalaje. Debido a esto fue necesario definir un plan de acciones
correctivas que contempla la adecuacion de contenedores para el almacenamiento del producto y
el mejoramiento de procedimientos e instructivos relacionados con el analisis y devolucién del
material de embalaje. La implementacion del plan de accién propuesto arroj6 resultados positivos
que se reflejan en el incremento de los indicadores de desempefo y a su vez corrobora el objetivo
del proyecto de obtener ahorros significativos en los costos de produccion.

;Informe de préctica empresarial
Facultad de Ingenierias Fisico-mecanicas, Ingenieria Industrial. TRUJILLO, Juan Carlos



INTRODUCCION

Nestlé de Colombia S.A. es una empresa dedicada a la fabricacion de productos
alimenticios de alta calidad y que ademas cuenta con una amplia trayectoria y
experiencia dentro del mercado. Desde el momento de su creacion, la empresa
se ha preocupado por ofrecer a sus consumidores una amplia gama de productos
de excelente calidad que buscan satisfacer las necesidades alimenticias del ser
humano, desde antes de su nacimiento hasta la etapa de la vejez. Esta
preocupacion obedece al espiritu investigativo que anima a la constante busqueda

por brindar una vida saludable y placentera para el hombre.

El objetivo principal de la gestion de produccion es satisfacer las necesidades del
cliente y el consumidor mediante el aprovechamiento del personal, recursos e
instalaciones para fabricar productos de calidad, en la cantidad correcta, en el

lugar y momento adecuados y al menor costo.

Los objetivos y prioridades establecidos para la produccién deben proceder y ser
consecuentes con las estrategias definidas para el negocio. Una estrategia de
produccion bien disefiada sustenta la estrategia del negocio, mejora la posicién

competitiva y los beneficios y puede ser una fuente de ventaja competitiva.

Concientes de la necesidad de mantener un alto nivel de competitividad sostenible
en el mercado y consolidar una posicién estratégica como empresa lider, la fabrica
Nestlé de Bugalagrande se ha comprometido con el desarrollo e implementacion
de nuevos proyectos que generen ahorros significativos en los costos de
produccion sin sacrificar la calidad y el valor agregado de los productos. Esto le ha
permitido evolucionar y reaccionar ante los rapidos cambios en las costumbres y
habitos de compra de los clientes y dar respuesta a las inclementes condiciones

actuales del mercado.
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La presentacion de este proyecto ratifica el interés de la empresa Nestlé de
Colombia S.A. por el desarrollo continuo de estrategias de mejora en los procesos
productivos que permitan satisfacer las necesidades y expectativas no solo del
cliente y el consumidor final sino también de las demés partes interesadas en el
negocio, entendidas éstas como propietarios, accionistas, directivos, comunidad,

etc.
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1 DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 OBJETIVO GENERAL

Lograr una reduccion en los costos de produccién en las lineas de fabricacion,
llenaje y embalaje del area Aglomerados y Nestea, mediante el incremento en los
niveles de los indicadores establecidos por Nestlé atendiendo la norma técnica GlI-
23.010-1, para la medicion de la eficiencia y el desempefio de las lineas de

produccion.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Analizar y verificar el cumplimiento de las Normas Técnicas de Nestlé
NESTEC, teniendo en cuenta la norma GI-23.010-1 concerniente a la gestion

de produccion.

» Recopilar y analizar la informacion pertinente al funcionamiento de las lineas,
utiizando las herramientas informaticas SAM y FMS-1 manejadas en la

empresa.

» Realizar un diagnéstico de la situacion actual de cada una de las lineas de
produccion, mediante el andlisis de la evolucion y tendencias actuales de los

indicadores de eficiencia y desempefio.
> Realizar un estudio del cuello de botella en las lineas de produccion por medio

de la medicibn de parametros como velocidad nominal de linea, paros

programados y personal de la linea.
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» Revisar los estandares de produccion existentes, realizando actualizacion de
éstos o0 el levantamiento de nuevos estandares teniendo en cuenta las

modificaciones en las lineas de produccion.

» ldentificar las principales fallas, sus causas Yy repercusiones en el

funcionamiento de las lineas.

» Definir y evaluar acciones correctivas con el fin de eliminar las fallas o disminuir

su repercusion en el desempefio de las lineas de produccion.

» Implementar el plan de acciones correctivas de mas bajo costo y realizar
seguimiento continuo de la evolucion de los indicadores de Desempefio.

1.3 ALCANCE Y LIMITACIONES

El estudio del presente proyecto incluye las lineas de fabricacion, llenaje y
embalaje del area Aglomerados y Nestea de la Fabrica de Nestlé de
Bugalagrande, que se encuentra comprendida por las lineas: Torre de
Aglomeracion, Fabricacion Nestea, linea Enflex y la linea Laudenberg.

El alcance del proyecto contempla el disefio de un plan de mejora orientado a la
disminucién de costos de producciéon en las lineas de fabricacion, llenaje vy
embalaje del area Aglomerados; a través del andlisis e incremento en los niveles
de los indicadores de desempefio establecidos por la empresa, atendiendo los
requisitos de la norma GI-23.010-1 para las lineas de produccién mencionadas.
Ademas el proyecto incluye la implementacion de la propuesta de mejora de mas
bajo costo presentada en el plan de mejora. La ejecucion de las demas
propuestas esta sujeta a la aprobacion por parte de la empresa Nestlé de

Colombia S.A. y depende de la magnitud, costos y repercusiones de las mismas.
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Debido a las politicas establecidas por la empresa sobre el manejo de informacion

confidencial, los datos presentados en el proyecto fueron modificados.

1.4 JUSTIFICACION

La fabrica de Nestlé de Bugalagrande es una fabrica tipo multiproducto, que se
encuentra conformada por diferentes unidades de produccion integradas con
lineas de fabricacion, llenaje y embalaje. Estas unidades comprenden las areas
de Culinarios, Café, Léacteos que a su vez incluye lacteos liquidos y lacteos en
polvo, Torre de Aglomeracién y Nestea. En la actualidad la fabrica cuenta con
56 lineas repartidas en las areas mostradas anteriormente, lo que ocasiona
operaciones complejas, las cuales deben estar en constante mejora con el fin de
aprovechar los recursos comunes requeridos en los procesos de produccion como

materia prima, mano de obra, horas de maquina, energia, etc.

La importancia de este proyecto radica en el hecho de que a través del desarrollo
continuo de estrategias de mejora en los procesos productivos, es posible
mantener una posicion estratégica como empresa lider dentro del sector de
industrias alimenticias en Colombia. Ademdas garantiza un alto nivel de
competitividad en el mercado, teniendo como pilares en fabrica, bajos costos de

produccion y operaciones de alto rendimiento.

El presente proyecto contempla el andlisis de las lineas de fabricacion, llenaje y
embalaje del area Aglomerados. Estas lineas presentan variaciones significativas
en los indices de eficiencia y desempefio frente a los estandares de fabricacion
establecidos, esto trae como resultado diferencias en comparacion con los costos

de produccioén presupuestados.
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2 DESCRIPCION BASICA DE LA EMPRESA

2.1 ANTECENDENTES

2.1.1 Nestlé Company S.A.' Desde el afio 1875 se inici6 Nestlé y desde
entonces se ha constituido en la mayor industria de productos alimenticios a nivel
mundial. Las marcas de esta compafia estan bien posicionadas alrededor del
mundo industrializado y en muchos mercados se constituye como la mas grande

compaifia de alimentos.

En 1843, Henri Nestlé, quimico y comerciante aleman, establecido en Vevey,
provincia de Suiza, se intereso por la mortalidad infantil que se vivia en Europa en
aquella época. Esto lo motivé a elaborar un producto que pudiera ser utilizado,
especialmente, en aquellos casos en que una madre no estuviera en condicion de

alimentar naturalmente a sus hijos.

Fue asi como después de muchos intentos Henri Nestlé logré producir, en 1867,
una harina lacteada (leche en polvo) altamente nutritiva, econdmica y de facil
preparacion, a partir de la leche, harina, azlcar y otros componentes, la cual se
comenz6 a distribuir en grandes cantidades. Asi surgié en 1875 la Sociedad

Andénima Farina Lactée Henri Nestlé.

Entre tanto, en 1866 los hermanos Page, se habian instalado en Caham,
poblacién ubicada también en Suiza, y aprovechando la produccion de leche de
gran calidad de ese pais, se dedicaron a fabricar leche condensada azucarada la

! Fuente: Revista Nestlé de Colombia S.A. 2002
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cual exportaban a toda Europa. Asi se cre6 la sociedad Anglo-Suwiss Condensed
Milk Co.

Durante los siguientes 30 afios, estas dos compafias establecieron una dura
competencia, pues la Anglo-Suwiss comenzd a producir leche en polvo y, a su
vez, la Farina Lactée incursioné en la produccion de leche condensada azucarada.

La pugna termind en 1905 con la fusion de ambos grupos.

Desde entonces, el grupo Nestlé inicid una increible expansidbn a numerosos
paises donde instala nuevas fabricas, desarrolla infinidad de nuevos productos y
adquiere o se fusiona con otras empresas. Asimismo, incursiona en la industria de
los chocolates, mas adelante del café instantdneo, de las conservas y potajes, de
las pastas, carnes frias, agua mineral y por ultimo, en el area farmacéutica,

productos de belleza y alimentos para mascotas.

Actualmente, Nestlé ocupa un lugar privilegiado. Cuenta con centros de
produccion y distribucion en los cinco continentes; desarrolla, fabrica y distribuye
sus productos de acuerdo con las materias primas y los habitos de consumo de

cada region en la cual se encuentra situada.

La empresa no cultiva directamente los productos de la tierra que son
transformados en sus fabricas. De esta manera contribuye al desarrollo de los
recursos agricolas que constituyen la base de los alimentos que fabrica. Crea
localmente fabricas, cuando las condiciones del pais lo permiten, emplea mano de
obra local y, siempre que sea posible, las materias primas de la region. Sus
servicios agricolas proporcionan la ayuda necesaria para que se mejoren la
calidad y el rendimiento de las materias primas bésicas que requiere. Por ultimo,
la formacion profesional y su integracion a la comunidad en el medio econémico y

social se constituyen en un foco de atencion importante.
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Con el fin de contribuir al desarrollo y crecimiento de la empresa existen dos
sociedades cuyo objetivo es prestar soporte a las diferentes compafiias de Nestlé
en el mundo, “Societe des Produits Nestlé S.A.”, con sede en Vevey, Suiza, es la
encargada de garantizar la fabricacién y venta de los productos Nestlé y de
realizar el registro de la mayoria de las marcas y “NESTEC S.A.” también con
sede en Vevey, encargada de la creacion y el desarrollo de la tecnologia en todos

los campos de la industria alimenticia.

2.1.2 Nestlé de Colombia S.A.? Los productos Nestlé fueron conocidos en
Colombia desde finales del siglo XIX; llegaban importados desde Francia, luego en
1922 desde Panama y hacia 1930 se establecio un distribuidor propio.

En 1944 y ante la fuerte demanda generada, el grupo Nestlé decidié conformar la
compafiia en Colombia. Es asi como el 4 de Diciembre de ese afio, se constituye
en la Notaria Cuarta de Bogota, con el nombre de "CICOLAC", Compafiia
Colombiana de Alimentos Lacteos S.A., que mas adelante cambia de razon social
a INPA, Industria Nacional de Productos alimenticios S.A., cuyos socios eran
Nestlé S.A. de Suiza 'y Borden S.A. de Estados Unidos.

Adicionalmente, se comienza la construccion de la primera fabrica en el pais, en el
municipio de Bugalagrande, al norte del valle del cauca. Esta construccién termina
en 1946 y se inicia la fabricacién local de productos como: leche entera en polvo,
leche condensada azucarada, crema de leche, formulas infantiles vy
posteriormente, Nescafé, Milo, Cerelac, Nestum y toda la linea de productos

Maggi.

2 Ibid. p., 23.

25



En el afio 1971 entra a formar parte de la organizacién, con un 1.5% de
participacion, la fabrica de "Comestibles La Rosa, productora de galletas y
chocolates, cuya planta estd ubicada en el municipio de Dosquebradas en
Risaralda. Mas adelante CICOLAC, construye la fabrica de Valledupar, donde se
concentra la produccion de leche en polvo. En 1974, se inicia la instalacion de una
planta para precondensado de la leche en Florencia (Caquetd), aportando
tecnologia, progreso, desarrollo y bienestar a un gran nimero de campesinos y
ganaderos de esta alejada zona, hoy en dia cuenta con una capacidad instalada

de 55 mil toneladas métricas al afio.

En 1982 Nestlé S.A. y Borden S.A. acuerdan disolver la sociedad y bajo la mima
sigla INPA, pero con una nueva razon social Industria Nestlé de Productos
Alimenticios S.A., continta funcionando en Colombia. En 1984 se adquiere la
totalidad de la fabrica de Comestibles La Rosa, y en 1985 se cambia de razon

social a Nestlé de Colombia S.A.

En la década de los 90's la empresa realiza cuantiosas inversiones en la
modernizacién y tecnificacion de sus instalaciones de produccion. Es asi como
entra en operacion la nueva planta de cereales y se modifican las instalaciones de

fabricacion como el Egrén de Nescafé y Lacteos.

A partir del afilo 2000, se emprenden grandes cambios en fabrica con el fin de
hacer frente a las nuevas tendencias en el mercado mundial que exigen mantener
operaciones de alto rendimiento con bajos costos de produccion. A finales del afio
2002 culmina la produccion de los cereales infantiles, quedando este mercado
soportado por Nestlé Venezuela y finaliza la fabricacion de los productos NAN y

Nestdgeno, para ser elaborados en las fabricas de México y Brasil.

En el 2003, finaliza el proyecto de instalacion y adecuacion de la Torre de

Aglomeracion para la fabricacion de productos como Nesquik, Café con Leche y
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Especialidades como Capuchino y Mokaccino Aglomerado. Ademas inicia el
proyecto de fabricacion Nestea para abastecer el creciente mercado nacional y a

su vez suplir el mercado de Venezuela.

El nivel de desarrollo alcanzado por la compafia y la situacion actual del pais han
hecho que Nestlé compita en el mercado con una variedad de empresas, en las
diferentes lineas de productos, entre las principales empresas competidoras se
tiene: Noel, Compafiia Nacional de Chocolates, Quala, Parmalat, Colcafé,

Nabisco, Alpina, entre otras.

2.2 RAZON SOCIAL

La razdn social de la casa principal es NESTLE DE COLOMBIA S.A con sede en
la ciudad de Santa Fé de Bogota, el nombre de la agencia es FABRICA DE
NESTLE DE BUGALAGRANDE, registrada ante la Camara de Comercio de Tulla
segun matricula No. 000784-2 renovada el 21 de marzo del afio 2002 y NIT No.
860002130-9.

2.3 UBICACION

La fabrica se encuentra localizada en la poblacién de Bugalagrande, departamento
del Valle Cauca, con domicilio en la calle 2 No. 1 — 463. La empresa limita al
oriente con la via La Variante que conduce a las ciudades de Cali y Armenia, al
occidente con el rio Bugalagrande, al norte con la calle y carrera 2% y al sur con

terrenos de agricultura y el barrio La Planta en la misma localidad.
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La ubicacion geogréafica de la empresa le permite estar conectada con excelentes
vias de acceso, a través de las cuales llegan las diferentes materias primas para

ser procesadas y materiales de embalaje desde otras ciudades.

2.4 INFRAESTRUCTURA

La empresa tiene su sede fabril en el municipio de Bugalagrande, en modernas
instalaciones con un &rea construida de 34792 m? Cuenta con maquinaria y
tecnologia actualizada para la elaboracion de los productos, y equipos
especializados para el transporte de las materias primas, materiales de embalaje y
empague, productos terminados y demas insumos necesarios para los procesos

productivos.

Tanto la parte administrativa como el area de produccion, se encuentran ubicadas
dentro de las instalaciones de la fabrica, divididas en bloques por departamentos
como se ilustra en el anexo A. La empresa cuenta con otras facilidades como
parqueaderos, zonas verdes, éareas de recreacion y capacitacion, calles

peatonales y para automotores.

2.5 MISION

Ser la compafiia lider en el mercado, reconocida por nuestros consumidores por
ofrecer productos alimenticios innovadores y de calidad en todas las etapas de su
vida, que genere crecimiento rentable y sostenible del negocio en beneficio de

colaboradores, accionistas, clientes y proveedores.?

% Fuente: Manual de Calidad de Nestlé S.A. 2004
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2.6 VISION

Evolucionar de una respetada y confiable compafiia de alimentos a una respetada

y confiable compafiia de alimentos, nutricién, salud y bienestar.*

2.7 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.7.1 Nestlé de Colombia S.A. — Bugalagrande. La fabrica Nestlé de Colombia
S.A. cuenta en la actualidad con una estructura en red, donde se distinguen tres

niveles jerarquicos claramente definidos.

La fabrica cuenta con un Gerente General y los Gerentes de cada planta los
cuales estan comprendidos por el Gerente de Lacteos, Gerente de Bebidas y el
Gerentes de Culinarios, ademas existen departamentos de apoyo que soportan

las actividades de produccion.

...Veéase figura 1...

* Ibid. p., 28.
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Figura 1. Estructura Organizacional. Fabrica de Nestlé de Bugalagrande
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2.7.2 Fabrica de Léacteos y Aglomerados. Este departamento tiene como
funcién principal transformar las materias primas requeridas en producto final
(Nestea, Nesquik, Leche en polvo, Leche Condensada, Nescafé con leche,
Capuchino, Mokaccino, entre otros), alcanzando los parametros de calidad
establecidos y cumpliendo con las condiciones de higiene y seguridad dadas por

las normas técnicas de Nestec S.A.

El departamento cuenta con una estructura en red, donde las funciones estan

definidas de acuerdo al manual de funciones.

» Categoria de productos: Esta fabrica se divide en las siguientes areas de

acuerdo a la categoria de productos que se fabrican. ... Véase la tabla 1...
» LActeos liquidos
= Lacteos en polvo
= Aglomerados
* Nestea

2.8 PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

La Fabrica de Nestlé de Bugalagrande cuenta con una amplia gama de productos

en el mercado. Las marcas y productos ofrecidos se muestran a continuacion:
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Tabla 1. Marcas y productos — Fabrica de Nestlé de Bugalagrande

TIPO DE PRODUCTO

MARCAS

REFERENCIAS

LACTEQOS LIQUIDOS

Leche Condensada “La Lechera”

Leche Condensada “Lecherita”

Crema de leche

18

LECHES EN POLVO

Klim Prebio 1+

Klim Tradiciones Sachet

AGLOMERACION
NESTEA

Café con Leche

Nesquik

Nestea

31

CALDOS

Caldo de Gallina

Caldo Rico

Caldo Ricolor

Caldo Tricarne

Consomé Granulado

39

SOPAS Y CREMAS

Sopas y cremas Maggi

Sopas y cremas del dia

Sopas divertidas

61

BASES, SALSAS

Bases

Salsas Maggi

31

BEBIDAS INSTANTANEAS

Milo

Base de bebida Malteada

Base de bebida Chocolate

25

CAFES

Nescafé Dolca

Nescafé Decaf

Nescafé Suave Tradicion

Nescafé Alto Tueste

Nescafé Std. Aglomerado

Nescafé Colombian Blend

50

ESPECIALIDADES

Capuchino Vending

Mokaccino Vending

Nescafé con Leche

14
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2.9 SISTEMA DE CALIDAD DE NESTLE (NQS)°

El Sistema de Calidad de Nestlé es una guia corporativa de la Calidad aplicada a
toda la empresa y a todos los procesos comerciales. Trata los siguientes

aspectos:

» La Politica de Calidad de Nestlé, que no ha variado desde 1997.

» Los principios claves que son una ampliacion de esta politica y da directrices

para todas las actividades relacionadas con la Calidad.

» Organizaciéon y responsabilidades, describe las responsabilidades de varias
funciones relacionadas con la Calidad de nuestros productos y servicios, tanto

en el centro como en los mercados.

» La politica y postura ante los 33 «Elementos del Sistema de Calidad», que son
la piedra angular del Sistema de Calidad. Cada elemento representa una
actividad 6 norma relativa a la Calidad, en la que se solicita 6 recomienda que

ciertos procedimientos, sistemas 6 herramientas sean implementados.

2.9.1 Campo de aplicacién. El Sistema de Calidad de Nestlé se aplica a todos
los alimentos, bebidas, productos para el cuidado de los bebés y comida para
animales que se comercializan bajo cualquiera de las marcas del Grupo. Tiene
que ser utilizado por todos los mercados, compafiias operativas y socios

comerciales relacionados con los productos arriba mencionados.

® Ibid., p. 28
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3 MARCO TEORICO

3.1 FUNCION Y ESTRATEGIA DE PRODUCCION

3.1.1 Conceptos y definiciones. EIl término estrategia procede de la palabra
griega "strategos”, formada por stratos, que significa ejército y ag, que significa
dirigir; sin embargo, este no aparece en el contexto econémico y académico hasta
gue Von Neumann & Morgenstein dieron a conocer su famosa Teoria de Juegos
en 1944 (Menguzzato & Renau, 1991 y Grant, 1996).

Segun Quinn (1993) en el campo de la administracion, una estrategia "es el patrén
o plan que integra las principales metas y politicas de una organizacién y a la vez,
establece la secuencia coherente de las acciones a realizar". También, se
identifica como "el arte de crear y proyectar planes para alcanzar una meta

concreta".

El término estrategia ha sido empleado extensamente en la Ultima década y
aungue existen diversas definiciones de este, segun el escenario, Hayes &
Wheelwright (1984) han identificado caracteristicas comunes: comprenden un
horizonte de tiempo extenso; tienen un impacto significativo; subyace una
concentracion de esfuerzos hacia una meta concreta; tienen su origen en un
proceso de toma de decisiones; e involucran una gama amplia de actividades que

van desde la asignacion de recursos hasta las operaciones cotidianas.
El término estrategia de produccién, ademas de ser relativamente reciente, ha sido

objeto de definiciébn por multiples autores. Una revision de los principales trabajos,
entre los que destacan los de Skinner (1978, 1985), Schmenner (1979), Hayes &
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Wheelwright (1984), Wheelwright (1984), Buffa (1984), Fine & Hax (1985), Hill
(1985, 1994), Schroeder et al. (1986), Voss (1989), Platts & Gregory (1990) y
Schroeder (1993), revela bastante acuerdo en cuanto a aquellos aspectos
cruciales que caracterizan la estrategia de produccion.

Los autores coinciden en que la estrategia de produccion es una estrategia
funcional, que debe derivarse de la estrategia empresarial y/o de negocio, siendo
coherente con ella, asi como con las restantes estrategias funcionales y dar como
resultado, un patrén consistente en la toma de decisiones. Asimismo, tanto la
mision, las competencias distintivas, los objetivos y las politicas, conforman el
corazén de esta estrategia. A su vez, dicha estrategia debe proporcionar planes,
politicas y objetivos claros, consistentes y factibles de conseguir, todo lo cual debe

conducir a la obtencion de alguna ventaja competitiva.

Una definicibn mas pertinente del concepto de estrategia de producciéon la
describe como "un plan de accion a largo plazo para la funcién Produccién
(Schmenner, 1979 y Gaither & Frazier, 2000), en el que se recogen los objetivos
deseados, asi como los necesarios cursos de accion y la asignacion de los
recursos (Schroeder et al., 1986; Hayes & Wheelwright, 1984 y Fine & Hax, 1985),
cuyo requisito fundamental es contribuir al logro de los objetivos globales de la
empresa en el marco de su estrategia empresarial y corporativa (Stobaugh et al.,
1983; Skinner, 1985; Hill, 1985 y Platts & Gregory, 1990), dando como resultado
un patron consistente para el desarrollo apropiado de las decisiones tacticas y
operativas del subsistema" (Hayes & Wheelwright, 1984 y Dominguez Machuca et
al., 1998).

Una definicion mas enfocada a la competitividad del sistema de produccién, la
definiria como el "conjunto de decisiones sobre los objetivos, politicas y programas
de accion en produccion, coherentes con la mision del negocio, a través de las

cuales una empresa compite y trata de obtener cierta ventaja sobre la

35



competencia” (lbarra Mirén, 2003). Miltenburg (1995) destaca la necesidad de
formalizacién de la estrategia de producciéon, sefialando que cuando esta se
concibe e implementa por medio de un proceso "formal" las decisiones siguen una
pauta clara y légica, pero cuando no es asi, la pauta tiende a ser erratica e

imprevisible.

3.1.2 Obijetivos.® El objetivo de la produccién es satisfacer las necesidades del
cliente y el consumidor mediante el aprovechamiento efectivo del personal,
recursos e instalaciones para fabricar productos de calidad, en la cantidad
correcta, en el lugar y momento adecuados y al menor costo, protegiendo los
activos (humanos, fisicos y patentes) y actuando de forma responsable con la

sociedad y el medio ambiente.

Los objetivos y prioridades establecidos para la produccién deben proceder de y
ser consecuentes con las estrategias definidas para el negocio, mercado y grupo.
Una estrategia de produccion bien diseflada sustenta la estrategia de negocio,
mejora la posicion competitiva y los beneficios y puede ser una fuente de ventaja

competitiva.

Las decisiones clave relacionadas con la definicibn y optimizacion de las
estructuras industriales y la implantacion de una estrategia de produccion e

inversion coherente y eficaz incluyen:

¢, Qué y cuanto hacer o comprar?

¢, Cuantas fabricas y donde?

¢, Qué enfoque para cada fabrica: productos, prioridades y objetivos (por ejemplo,
si es fabrica estratégica, su carga, flexible o local)?

® NESTEC S.A. Norma técnica GI-23.010-1 para la gestién de la produccién. Suiza. Enero 2003
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¢, Qué tecnologias, procesos, nivel de automatizacién, informacién y sistemas de
medicion y control?
¢, Qué estructura organizativa y enfoque para involucrar al personal?

¢, Como se integrara la produccion en la cadena de suministro?

3.1.3 Ubicacién de la produccién en la cadena de suministro.” La cadena de
suministro se puede definir como el conjunto de actividades integradas que van
desde el aprovisionamiento de materias primas / materiales de embalaje a la

satisfaccion de los consumidores finales.

El siguiente esquema es una vision relativamente simple de cémo se adapta la
funcidén de produccion a la cadena de suministro. Es este se representa el flujo
fisico de los productos y servicios y el flujo de informacién entre clientes y

proveedores

Figura 2. Ubicacion de la produccién en la cadena de suministro
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" Ibid., p.36
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La gestibn de la cadena de suministro consiste en un enfoque empresarial
completo para la mejora continua del potencial competitivo al garantizar un

suministro 6ptimo de nuestros productos a los consumidores en términos de:

- Coste total inferior
- Mejor servicio (disponibilidad, calidad)

- Capacidad de respuesta a las oportunidades del mercado (agilidad).

3.2 ELEMENTOS PARA LA GESTION DE PRODUCCION?®

La norma técnica GI-23.010-1 es una Instruccibn Técnica que contiene un
conjunto de definiciones estandar e indicadores para medir el desempefio de la

produccion.

El objetivo de este manual es proporcionar un conjunto de definiciones e
indicadores estandarizados para medir el desempefio de la produccion.
Asimismo, este documento explica como utilizar dichos indicadores para aumentar

la productividad en fabrica.

3.2.1 Indicadores de desempeiio

3.2.1.1 Definicidén. Los Indicadores de Desempeiio miden el desarrollo de una

operacion o proceso en comparacion con los criterios establecidos.

¥ Ibid. p., 36
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3.2.1.2 Usos. Los Indicadores de Desempefio se utilizan para:

» Mejorar el desempefio. Para esto se requiere como primera medida aplicar un
enfoque comun y relativamente sencillo para medir la productividad. Los
Indicadores de Desempefio se utilizan para saber donde nos encontramos,
identificar tanto las oportunidades posibles y actuales, saber a donde
queremos ir, definir los objetivos, examinar las tendencias, verificar y controlar
las desviaciones, mostrar los resultados y motivar, hacer un seguimiento de

mejora.

» Permitir comparaciones (por ejemplo, benchmarking). Se deben utilizar
siempre mediciones fiables, coherentes e idénticas para permitir la

comparacion e identificar las mejores practicas.

3.2.1.3 Niveles. Los Indicadores de Desempefio se encuentran clasificados en

cuatro niveles

» Target: Medicion de referencia para no perder de vista el nivel de productividad
optimo o ideal y ofrecer una base de comparacién estable.

» Esperado: Valor previsto y razonable utilizado principalmente para la

planificacion de la produccion. Se basa en los datos historicos y la experiencia.

» Objetivo: Objetivo anual establecido conforme a la estrategia de la compafia y

los movimientos ascendentes revisados con regularidad.

» Efectivo: Valor real obtenido en la medicidn.
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3.2.1.4 Areas de aplicacion. Los Indicadores de Desempefio relacionados con la
produccion contemplan aspectos como: mano de obra, materias Primas/ material
de embalaje, energia, calidad, coste, planificacibn de la produccién,

mantenimiento, seguridad y salud, medio Ambiente y la linea de produccion

3.2.2 Indicadores de linea

3.2.2.1 Linea. Una linea es una operacion de produccién constituida por una o
dos maquinas, procesos o tareas, definida para la planificacion y programacién de

la producciéon y mediciéon de la productividad.

» Reqglas para definir una linea. Para la definicion de una linea de produccion se

deben tener en cuenta las reglas siguientes:

e Una méaquina soélo puede formar parte de una sola linea

¢ Una linea se asigna a un solo centro de cargo de lineas

» Version de produccién. La versién de produccion determina las diferentes

formas de fabricar un producto. Por ejemplo:

e Un producto determinado se puede fabricar en diferentes lineas.

e Un producto determinado se puede fabricar en una linea dada, pero con
distintas configuraciones de linea, y por lo tanto, con distintos
estandares de fabricacion.

e Un producto determinado se puede fabricar de acuerdo a diferentes
recetas-
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3.2.2.2 Velocidad nominal. La velocidad nominal es el mejor teérico (en términos

de velocidad) obtenido en condiciones Optimas. Se utiliza como base de referencia

del nivel de productividad éptima o ideal y poder ofrecer una base de comparacién

estable.

Velocidad nominal de la maquina. Maxima velocidad sostenible con un

rendimiento del 100% y ningun paro programado de la maquina en
funcionamiento en condiciones ideales, salvaguardando la calidad del
producto y permitiendo las operaciones de un modo seguro e higiénico.

Esta velocidad es especifica del producto.

Velocidad nominal de linea. Velocidad nominal de la maquina con la

velocidad nominal minima. Es especifica de la linea y el producto.

3.2.2.3 Maquina cuello de botella. Es la maquina que limita la produccion de la

linea ya que presenta la velocidad operativa maxima mas baja. Se deben tener las

siguientes consideraciones:

No es necesariamente la maquina con la velocidad nominal inferior.

El cuello de botella puede ser distinto en funcion de las variaciones del
rendimiento de linea.

Es especifico de la linea, el producto y la version de produccién.

Para una linea, producto y version de produccion determinados, solo
hay un cuello de botella.

El cuello de botella puede constar de varias maquinas, pero no hay
multiples cuellos de botella funcionando en paralelo.

La pérdida de rendimiento y paros programados de la linea se deben

medir en esta maquina.
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3.2.2.4 Clasificacion de tiempos. La utilizaciéon efectiva de las lineas de
produccion requiere que todo el tiempo disponible sea medido y planificado. Para

el calculo de los indicadores de linea se tienen en cuenta la siguiente clasificacion.

» Total de horas. Corresponde al total de horas en el periodo considerado, ya

sea un turno, un dia, una semana, un afno, etc.

» Restricciones legales. Espacio de tiempo en que la fabrica no puede operar

debido a la imposicion de restricciones legales nacionales o legales que el

director de fabrica no puede renegociar.

» Tiempo desocupado. Tiempo durante el cual la linea tiene capacidad fisica

para producir, pero no tiene lugar actividades de produccidbn o paros

programados.

» Horas de paros programados. Tiempo perdido por actividades o eventos

cuando el cuello de botella no estd ocupado en producir. Estos paros siempre

estan planificados y estan divididos en:

e Preparacion: corresponde a los ajustes mecanicos u operativos necesarios
para la preparacion de una linea de produccion para producir el siguiente
producto, como el montaje de piezas, parametros de control y ajuste.

e Arranque: periodo de tiempo durante el cual se realizan los ajustes y

controles entre el final de la preparacion hasta producir los primeros

productos de buena calidad y alcanzar una velocidad de linea aceptable
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Limpieza: todas las actividades de limpieza durante y al final de los
periodos de produccion, incluyendo el equipamiento de desmontaje e

higiene general.

Cambio de formato / producto: tiempo transcurrido necesario para cambiar

de un producto al siguiente.

Paros operacionales programados: paros de la produccion impuestos por el
proceso, equipamiento o controles de calidad. (p. Ej. Cambio de bobina,

limpieza de filtros, cambios de cuchillas, cambio de contramarca, muestreo)

Mantenimiento: actividades de mantenimiento y reparacion planificadas.

Paros programados del personal: parada de la linea debida al personal y de

indole social (p. Ej. Alimentacion, cambio de turno, reuniones, tiempo de

contratacion del personal)

Pérdida de rendimiento. Tiempo perdido relacionado con los paros imprevistos,

generacion de desperdicios y retrabajo o reduccion de la velocidad de la linea,

gue tienen lugar durante las horas netas de produccién, cuando la linea esta

produciendo o tiene intencion de producir y cuando el cuello de botella de la

linea se para o funciona por debajo de la velocidad nominal de la linea. Las

categorias de pérdida de rendimiento se definen a continuacion:

Pérdida de rendimiento debida a paros imprevistos: relacionada con paros
imprevistos como averias de maquinaria, falta de recursos (si se produce

un paro imprevisto), microparadas, etc.

Pérdida de rendimiento debida a desperdicios y retrabajo: Tiempo durante

el cual la linea estd produciendo productos que van a ser desechados o
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retrabados. (p. Ej: desperdicios, retrabajo, muestras, sobredosificacion de

envases).
e Pérdida de rendimiento debida a pérdida de velocidad nominal: asociada
con la pérdida de velocidad nominal (p. Ej: reduccién de la velocidad de la

linea, falta de recursos, etc).

» Horas brutas de produccién (HBP). Tiempo durante el cual la linea esta

ocupada con algun tipo de actividad (p. Ej: produccién o paros programados) o
no tiene capacidad fisica para producir).

» Horas netas de produccion (HNP). Tiempo durante el cual la linea esta

produciendo o tiene intencion de producir.

» Horas target (HT). Horas de linea minimas tedricas requeridas para producir
una produccion determinada. (Produccion: cantidad de producto fabricado, ya
sea terminado, semielaborado o intermedio, que cumple a primera vista con las

especificaciones de calidad definidas)

3 Produccion
Velocidad Nominal de la Linea

3.2.2.5 Eficiencia de linea. El indicador de rendimiento de linea es la relacion
entre las horas target (HT) y las horas netas de produccion (HNP). Mide lo bien
que trabaja la linea durante las HNP. Se calcula normalmente por orden de

produccion, por turno o por dia.

Horas Target (HT)
Horas Brutas de Produccion (HBP)

Rendimiento =
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3.2.2.6 Desempeiio de linea. El indicador de Desempefio de linea es la relacion
entre horas target (HT) y las horas brutas de produccién (HBP). Mide el
rendimiento global de la linea durante las HBP.

Generalmente se calcula por semana o por ciclo de produccién y se deben tener
en cuenta todos los Paros Programados que ocurren en la linea (relacionados o

no con ordenes de produccion).

Horas Target (HT)
Horas Brutas de Produccion (HBP)

Desempefio =

3.2.2.7 Paro programado. Este indicador mide el tiempo relacionado con las
actividades de paros programados en comparacion con el tiempo total durante el
que la linea estda ocupada (HBP). Es la relacion entre las horas de paros

programados (HP) y las horas brutas de produccion.

Horas de Paro Programado (HP)
Horas Brutas de Produccion (HBP)

ParoProgramado =

3.2.3 Estandares de produccién

3.2.3.1 Definicién. Los estandares son valores de referencia establecidos para la
planificacion de la produccion, el calculo de costos y la medicion de la
productividad
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3.2.3.2 Niveles. Los estandares hacen referencia a los niveles Target, Objetivo y

esperado y se definen del modo siguiente:

» Target: medicion de referencia para no perder de vista el nivel de productividad

Optimo o ideal y ofrecer una base de comparacion estable.

» Esperado: valor previsto y razonable utlizado principalmente para la

planificacion de la produccién. Se basa en los datos historicos y la experiencia.

» Objetivo: objetivo anual conforme a la estrategia de la compafia y los
movimientos ascendentes revisados con regularidad. Los valores objetivo
anuales son establecidos por el programa HPF (Fabrica de alto rendimiento), el
equipo de gestidon de fabrica o el Comité de Produccion y se utilizan con fines

de determinacion del costo y presupuesto.

3.2.3.3 Revision de estdndares. Garantizar la actualizacién de los estandares
forma parte de la rutina. Los estdndares se deben revisar si se producen cambios

como los siguientes:

e El equipamiento de la linea se modifica de algin modo.

e Se afiade equipamiento nuevo a la linea

e El producto se modifica de modo que los datos de produccién varian

e Se estan produciendo productos nuevos

e Se ha modificado el personal

e Se ha introducido una mejora de cualquier tipo en la linea ( p. Ej.
Reduccion del tiempo de limpieza).

e Como minimo los estandares se deben revisar una vez al afio,

incluso si no se ha producido ninglin cambio evidente,
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3.2.4 Proceso de mejora del desempefio

3.2.4.1 Medicion de los indicadores de desempefio. Para la medicion de la

productividad es necesario tener en cuenta las siguientes consideraciones:

» Recopilar datos. Los operarios son las personas mas indicadas para registrar
los datos, aunque en ocasiones pueden no ser totalmente objetivos (p. Ej: al
identificar la causa del paro programado). Deben convencerse de la necesidad

de una informacion precisa y oportuna.

» Editar informes de indicadores de Desempefio. Se deben calcular los
Indicadores de Desempefio de la vista del nivel superior para destacar las

tendencias generales de la productividad.

» Las cifras del nivel superior pueden ocultar aspectos muy diversos y que deben
considerarse, es necesario desglosar detalladamente los Indicadores de
Desempefio, ya sea por semana, turno, hora, etc. Teniendo un volumen de
datos considerable, es muy importante centrarse en las excepciones y cambios

significativos de la productividad utilizando soluciones informaticas adecuadas.

3.2.4.2 Andlisis de indicadores de desempefio y desarrollo del plan de
accion

» ldentificar _los fallos. Se deben identificar los fallos visibles, ocultos y

potenciales, revisando las diferencias entre la productividad efectiva y la

productividad target.
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» Evaluar la repercusion de los fallos. En términos de riesgo de incidencia (p. Ej.

Frecuencia) y en términos de consecuencias (p. Ej. Seguridad alimentaria o
humana, cuestiones legales, infraccion de la politica de la compaiiia,
problemas medioambientales, problemas de calidad, costo elevado, entre

otras)

» Identificar el origen de los fallos. En el orden de prioridad definido en la

evaluacion anterior de la repercusién, identifique y analice el origen de los
fallos. El objetivo debe ser no soélo solucionar los fallos, sino eliminarlos

gradualmente.

> Definir el plan de accion. Se debe definir el plan de accion para eliminar los

fallos o reducir su repercusion posterior. La primera prioridad debe ser eliminar
el origen de los fallos. En caso de no ser factible o no estar justificado
econOmicamente, se deben tomar medidas para minimizar la repercusion de

éstos.

» Asignar _prioridades a las acciones. Este punto es esencial dado que, por lo

general, las acciones son numerosas y compiten por los recursos. Se puede
establecer un orden de prioridad para las acciones mediante la comparacion de

la repercusion del fallo con el costo y esfuerzo para evitarlo o reducirlo.

» Asignar los trabajos. Se debe identificar a | personal con mas capacidad para

realizar el trabajo

3.2.4.3 Implementacion

» Ejecutar el plan de accion. El plan de accién se debe comunicar de forma

eficaz a todos los niveles de modo que todos comprendan cudles son los
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problemas y como se van a intentar resolver, participen en el proceso de
mejora y sepan por qué es necesaria la comunicacion, cémo se utiliza y por

gué debe ser precisa y oportuna.

Formar al personal. Se debe formar a los empleados para ejecutar el plan de

accion y a aquellos empleados a quienes afecten los cambios propuestos.

3.2.4.4 Revisién y comunicacion

» Revisibn _y sequimiento continuo. Esto incluye revisar el progreso, en

comparacién con los objetivos, demostrado por la evaluacién de los

indicadores de Desempefio, comunicar los resultados y reconocer los logros.

Definir nuevos objetivos. Se deben establecer o adaptar los nuevos objetivos y

prioridades teniendo en cuenta los posibles ahorros, pérdidas de produccion,

lineas de alto nivel de utilizacién o rentabilidad, etc.

Comunicar los resultados. Para aumentar la productividad, es importante

implicar a todos los empleados relevantes. Un paso fundamental para implicar
a los empleados es comunicar los datos clave de tal modo que todos lo
entiendan y sepan como influir en los resultados. Se debe ademas motivar al
personal de produccion y servicios técnicos de modo que faciliten informacion

significativa, precisa y oportuna al registrar los datos.
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4 DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LAS LINEAS DE
PRODUCCION

4.1 DESCRIPCION DE OPERACIONES EN LAS LINEAS

4.1.1 Descripcion de los procesos productivos

4.1.1.1 Linea Torre de Aglomeracion. Ver anexo B

» Vaciado de materias primas (mezcla en _seco): En esta primera etapa del

proceso se agregan manualmente las materias primas utilizadas de acuerdo al
producto que se va a fabricar, algunas de éstas son: leche en polvo, azucar,
nescafé, cocoa, entre otras. Luego de ser vaciadas, las materias primas son
conducidas a través de un tornillo sin fin en movimiento hacia un magneto o
iman, el cual separa las particulas metalicas que se puedan encontrar en éstas
por el contacto con los equipos. Cuando son separadas éstas particulas, el
producto pasa a un tamiz centrifugo que se encarga de separar el material
extrafio, por ejemplo, papel y madera, y ademas los grumos que se forman en
la materia prima. Luego el producto cae a una tolva que en el fondo contiene
una valvula cuya funcién es dosificar la cantidad de producto que va a pasar

por el sistema de resoplado.

» Resoplado de materias primas: el resoplado es realizado por medio de unos

compresores que generan una presion de aire determinada para conducir el
producto desde la parte final del vaciado hasta el silo de almacenamiento, ya

sea Silo Nesquik o Silo Café con leche, dependiendo del producto.
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» Pesaje: una vez que el producto se encuentra almacenado en el silo, es
conducido a una compuerta o valvula de salida, la cual permite el paso hacia
una bascula, en donde es pesado. En este punto, la cantidad de producto
vaciado en kilogramos debe ser igual a la cantidad indicada en el instrumento

medidor, de esta forma se controla cualquier fuga o taponamiento de la tuberia.

» Mezclado: esta etapa del proceso comienza una vez se ha verificado que la
cantidad de producto a mezclar corresponde con la receta del producto que se
esta fabricando. Luego se acciona una compuerta para permitir el paso del
producto al mezclador, donde se le agregan el resto de los ingredientes en
caso de ser necesario. Una vez completada la receta, se acciona el mezclador
durante un periodo de 7 minutos, con el fin de obtener una mezcla

homogénea.

» Resoplado de torre: luego de mezclar el producto completamente, se acciona

una compuerta para permitir el paso de éste hacia una tolva, donde se dosifica
y se conduce nuevamente hacia un magneto o iman, el cual separa las
particulas extrafias que puedan estar presente en la mezcla. Por gravedad el
producto cae a un molino que se encarga de transformar la mezcla homogénea
en particulas mas finas. De alli es transportado a través de un sistema
neumatico hacia el Silo de Mezcla donde se almacena el producto totalmente

mezclado.

» Dosificacion del producto: cuando la mezcla se encuentra almacenada en el

Silo Mix, se acciona una valvula para transportarla hacia el entoleter, que se
encarga de desintegrar los grumos para evitar obstrucciones en la boquilla de

la torre de aglomeracion.

» Adlomeracion del producto: esta etapa del proceso inicia en la boquilla de la

torre, la cual posee una camara por donde entra vapor culinario utilizado para
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humedecer el producto. Luego de pasar por la boquilla, éste cae por gravedad
a un tubo metalico llamado torre de aglomeracion. En la parte inferior, la torre
consta de un cono que inyecta aire caliente en contra flujo de la caida del
producto con el fin de secar la humedad existente en éste. El proceso de
aglomeracion consiste en unir particulas muy finas de un producto determinado
en una sola particula con un volumen mas grande y peso bajo; con el fin de

mejorar la mojabilidad, solubilidad y homogeneidad del producto.

» Secado - enfriado: luego de formarse el aglomerado, éste cae a un post -

secador que estd conformado por una camara de secado y enfriado en
movimiento. En la parte inicial de ésta, se inyecta aire caliente el cual termina
de secar el exceso de humedad que pueda haber en el producto; en la zona
intermedia a su vez, se le inyecta aire seco fresco a temperatura ambiente para
comenzar el proceso de enfriamiento, y en la parte final se le inyecta aire seco
frio para que el producto al final salga con una temperatura adecuada para el
llenaje entre 35°C y 40°C.

» Filtrado de particulas: luego el producto llega al equipo Rotex, que esta

compuesto por un tamiz donde se separan las particulas aglomeradas mas
gruesas de las finas. Estos aglomerados finos son los que se llenan

posteriormente en los contenedores o totes.

» Almacenamiento en totes o contenedores: esta es la fase final del proceso de

fabricacion. Después de pasar por el Rotex el producto fabricado cae a una

tolva de salida, donde luego es almacenado en contenedores.

4.1.1.2 Linea Fabricaciéon Nestea. EIl proceso en esta linea consta de cinco

pasos descritos a continuacion. Véase el anexo C
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Vaciado de azucar: en la primera etapa del proceso de fabricacion de Nestea,

se vacia de forma manual la cantidad de azucar previamente determinada en
una tolva de vaciado, donde es conducida a través de un tornillo sin fin en
movimiento hacia un magneto, en éste se separan las particulas metalicas
presentes en el producto como resultado del contacto con los equipos. Luego
pasa a un tamiz centrifugo que se encarga de separar el material extrafio y los
grumos que se pueda formar, posteriormente el producto cae a una tolva la
cual posee en el fondo una valvula por donde se dosifica la cantidad de

producto que va a pasar por el sistema de resoplado.

Resoplado de azucar: luego de ser dosificado, el producto es conducido por un

sistema neumatico a través de unos compresores que generan presion de aire,
a un silo que tiene una capacidad de almacenamiento de 9 toneladas, en

donde es almacenado.

Pesaje: el azucar almacenado en el silo es conducida hacia una bascula para

ser pesada,; la cantidad de azUcar pesada depende de la receta del producto.

Mezclado: una vez se pesa la cantidad de azucar adecuada, ésta es conducida
hacia un mezclador, donde se mezcla con el resto de los ingredientes, los
cuales son vaciados de forma manual por el operario a una tolva que se
conecta con el mezclador. Al igual que en el proceso de aglomeracion, a éstas

mezclas se le da un tiempo de mezclado de 7 minutos.

Almacenamiento _en totes: cuando el producto se mezcla completamente cae

directamente a un tote o contenedor donde es almacenado para luego pasar al
proceso de llenaje y embalaje. Los totes se encuentran ubicados sobre una
bascula automatica que controla el peso que debe contener cada uno de éstos.
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4.1.1.3 Linea Enflex. EIl proceso productivo realizado en esta linea consta de

cuatro pasos descritos a continuacion. Ver anexo D

» Llenaje del producto en sobres: el producto almacenado en los contenedores o

totes cae a una tolva y es conducido hacia el sistema de dosificacion. El
laminado es conducido por medio de pinzas de agarre para que el producto
sea dosificado y se pueda formar el sobre, que luego es cortado de acuerdo a

las especificaciones establecidas.

Cuando el sobre es llenado, cae a un bajante metélico y es conducido hacia
una banda transportadora, la cual consta de tres partes; la parte inicial
transporta el sobre hacia la parte intermedia, en ésta se encuentra instalado un
dispositivo de control de peso neto, donde se rechazan los sobres que no se
encuentren dentro de las tolerancias definidas para este parametro; el producto
que se encuentre en los sobres rechazados es utilizado para reproceso y el
laminado es considerado como desperdicio. La parte final de la banda
transportadora conduce los sobres de forma ordenada hacia la parte exterior

del cuarto de llenaje.

» Empaque de sobres en display: una vez salen los sobres del cuarto de llenaje

son transportados hacia el puesto de empaque. El empaque es realizado en
forma manual, el operario agarra cuatro sobres de forma simultanea vy los
introduce en el display, esta operacion es realizada tres veces seguidas hasta
completar el empaque de sobres en el display, que debe contener doce sobres

de producto.

» Empaque de display en cajas: esta fase del proceso es realizada por un

operario de la linea de forma manual, el cual se encuentra en la misma

estacion de trabajo de la actividad anterior. Cuando cada display es
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completado con la cantidad de sobres correspondiente, es empacado en cajas

en forma individual hasta completar 12 display en cada una de éstas.

» Arrume de cajas: una vez se completan las cajas, éstas se cierran y son

colocadas en una estiba es forma ordenada una encima de otra; de esta forma
cada estiba debe contener 16 cajas. Esta actividad es realizada por el operario

gue empaca el display en las cajas.

4.1.1.4 Linea Laudenberg. EIl proceso de produccién de esta linea es similar al
anterior (Ver anexo E), ya que se realizan las mismas actividades de llenaje y
embalaje, sin embargo se presentan diferencias debido a las caracteristicas de las

maquinas llenadoras en cada una de las lineas.

» Llenaje del producto _en sobres: el producto fabricado llega a la maquina

Laudenberg proveniente de una tolva de vaciado ubicada en la parte superior
de la maquina. Luego el producto es llenado en el sobre y sellado
herméticamente; una vez llenado, el sobre es transportado a través de una

banda transportadora hacia la parte exterior del cuarto de llenaje.

Antes de pasar al siguiente proceso, el producto es sometido a un control de
peso realizado de forma automatica; cuando dicho equipo detecta un sobre con
un peso neto por fuera de los limites establecidos lo saca de la linea y es
enviado a una caja plastica. El producto recolectado en esta caja es utilizado

para reproceso y el laminado es considerado como desperdicio.

» Empaque de bolsas en cajas: el producto previamente pesado llega en forma
ordenada hacia el puesto de trabajo de empaque. El empaque es realizado en
forma manual, el operario agarra cada bolsa de forma individual vy las

introduce en las cajas, ésta operacion es realizada varias veces seguidas hasta
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completar el empaque de las cajas de acuerdo al producto que se esté

llenando.

» Arrume de cajas: una vez se completan las cajas con la cantidad de bolsas

establecida, estas se cierran y son colocadas en una estiba es forma ordenada

una encima de otra; de esta forma cada estiba debe contener 16 cajas.

4.1.2 Velocidad nominal de linea.” El célculo de las velocidades nominales que
se utilizan para la programacion de la produccion se realiz6 a finales del afio 2003
para ser incluidas en el presupuesto del afio 2004. Sin embargo, el método
utilizado no se encuentra incluido dentro del procedimiento para la creacion de

estandares de linea contemplado por la norma actual vigente.

A continuacién se presenta la velocidad nominal de cada linea que se encuentra
en los estandares antes de la practica. Las mediciones fueron realizadas en la
maquina o proceso mas lento considerado por el operario de cada linea y el jefe

de turno con base en su experiencia.

» Linea Torre de Aglomeracion. Para la fabricacion de todos los productos de
ésta linea se sigue el mismo proceso, por tanto se tomd la misma velocidad
nominal, como se muestra en la tabla 2. El cuello de botella es el proceso de

vaciado de materias primas.

" Los datos de la velocidad nominal fueron modificados por politicas de confidencialidad de la
empresa.
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Tabla 2. Velocidad nominal actual de la linea Torre de Aglomeracion

DESCRIPCION DE PRODUCTO VEL. NOMINAL ACTUAL
(Kg/hora)
Nesquik granel 1600
Nesquik granel vainilla 1600
Cappuccino Vainilla 1600
Cappuccino Aglomerado 1600
Mokaccino Aglomerado 1600
Chocolate Savoy Exportacién 1600
Nescafé con Leche Aglomerado 1600

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial

» Linea Fabricacion Nestea. Para el célculo de este parametro se realizaron
mediciones de tiempo en el proceso de resoplado de azucar.

Tabla 3. Velocidad nominal por producto de la linea Fabricacién Nestea

DESCRIPCION DE PRODUCTO VEL. NOMINAL
(Kg/hora)
Nestea limon granel 1840
Nestea limon granel Exportacion 1840
Nestea naranja granel exportacion 1840
Nestea durazno granel 1840
Nestea durazno granel Exportacion 1840

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacion Industrial

» Linea Enflex. En ésta linea se llenan cinco productos con el mismo formato,
por esto se utilizd la misma velocidad nominal. La medicién de la velocidad

nominal se realizé en la maquina llenadora Enflex.
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Tabla 4. Velocidad nominal por producto de la linea Enflex

DESCRIPCION DE PRODUCTO FORMATO (g) VlélgjaNs(l)rl]\/(l)lrl:)AL
Nestea Limdn Flexible 90 54
Nestea Limén Flexible Exportacion 90 54
Nestea Naranja Flexible Exportacion 920 54
Nestea Durazno Flexible 90 54
Nestea Durazno Flexible Exportacion 20 54

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial

» Linea Laudenberg. A diferencia de la linea anterior, en ésta linea se llenan
productos en tres formatos distintos, o que hace que la velocidad nominal
varie de acuerdo al formato utilizado (Ver tabla 5). Para este parametro se tuvo

en cuenta la maquina llenadora Laudenberg como el cuello de botella de la

linea.
Tabla 5. Velocidad nominal por producto de la linea Laudenberg
DESCRIPCION DE PRODUCTO FORMATO (g) V%ééjgs?m::x?l_
Nestea Limon Flexible 90 57
Nestea Limén Flexible Exportacion 90 57
Nestea Naranja Flexible Exportacion 90 57
Nestea Limén Flexible 450 270
Nestea Limén Flexible Exportacion 450 270
Nestea Naranja Flexible Exportacion 450 270
Nestea Durazno Flexible Exportacion 450 270
Nesquik Chocolate 200 180

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacion Industrial
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4.1.3 Tripulacion de linea. La tripulacion de la linea constituye la mano de obra
utiizada en las lineas de producciéon para efectos de la realizacion de las
actividades desarrolladas en el proceso productivo. En los estandares de
produccion manejados por la empresa se contempla la tripulacion de linea como
uno de los parametros medibles y que estan sujetos a modificaciones teniendo en
cuenta las mejoras realizadas en el proceso o los cambios que ocurran en la

definicién de las lineas.

Los datos que se presentan en los estandares fueron suministrados por los Jefes
de Fabricacién y los jefes de turno del area. Sin embargo se hace necesario hacer
un seguimiento sobre la utilizacién de la mano de obra que realmente se requiere
en las lineas, ya que el uso inadecuado de este recurso incide directamente en el

costo del producto.

» Linea Torre de Aglomeraciéon. La actividad, competencia y numero de
personas que conforman la tripulacion de la linea se muestra en la tabla 6. La
persona encargada actualmente del aseo de la linea en el turno, realiza otras

labores en dos lineas de produccion del area.

Tabla 6. Tripulacion actual de la linea Torre de Aglomeracion

ACTIVIDAD COMPETENCIA No. DE PERSONAS
Aseo Auxiliar produccion 0.33
Auxiliar Auxiliar produccion
Ayudante Auxiliar produccion
Operar proceso fabricacion Especialista
Operar mezclador Especialista
Total No. de personas 4.33

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial
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» Linea Fabricacién Nestea. La tabla 7 muestra la forma como esta definida
la tripulacion de la linea, la cual se encuentra conformada por cuatro operarios.

Segun el estandar, la linea no comparte personal con otras lineas de

produccion del area.

Tabla 7. Tripulacion actual de la linea Fabricacion Nestea

ACTIVIDAD COMPETENCIA No. DE PERSONAS
Llenar totes Auxiliar 1
Operar mezclador Operador calificado 1
Relevo - higiene Auxiliar 1
Vaciar azucar Auxiliar 1
Total No. de personas 4

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial

» Linea Enflex. En la tabla 8 se muestra el personal utilizado en la linea y la

actividad que desarrolla cada operario.

Tabla 8. Tripulacion actual de la linea Enflex

ACTIVIDAD COMPETENCIA No. DE PERSONAS
Empacar Auxiliar 4
Llenar Especialista 1
Relevo Auxiliar 0.5
Vaceador Auxiliar 0.5
Total No. de personas 6

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial
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» Linea Laudenberg.

Tabla 9. Tripulacion actual de la linea Laudenberg

ACTIVIDAD COMPETENCIA No. DE PERSONAS
Empacar Auxiliar 3
Llenar Especialista 1
Relevo Auxiliar 0.5
Vaceador Auxiliar 0.5
Total No. de personas 5

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacion Industrial

4.1.4 Paros programados.” Las horas de paros programados que se encuentran
contempladas en los estandares de produccion, se basan en los datos
suministrados por el Jefe de Fabricacion y los jefes de turno del area de Lacteos y
Aglomerados, teniendo en cuenta los tiempos de limpieza, mantenimiento, paros
operacionales por condicién del proceso y demas paros programados. Segun lo
acordado en la convencion colectiva de trabajo el tiempo descontado por
alimentacion en la programacion de la produccion debe ser de treinta minutos por

turno.

Sin embargo, se encuentran falencias en la recopilacion de las horas de paros
programados que aparecen en los estandares actuales debido a que no se
realizaron mediciones fiables y sostenibles en las lineas, ademas se han hecho
modificaciones y mejoras en éstas, lo que hace que se presenten variaciones en

este parametro.

“ Los datos de paros programados fueron modificados por politicas de confidencialidad de la
empresa.
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Actualmente no se cuenta con informacion completa sobre los tiempos requeridos
para realizar los cambios de producto y cambios de formato, debido a que se

manejan multiples referencias y esto genera complejidad en las operaciones.

» Linea Torre de Aglomeracién. Con base en el estandar de la linea, se
programa la produccién con un ciclo semanal de 96 horas, el cual contempla
dos turnos diarios de ocho horas cada uno durante seis dias a la semana. En

la tabla 10 se muestra la clasificacion actual de los paros programados.

Tabla 10. Tiempo de paros programados en la linea Torre de Aglomeracion

DURACION HORAS
ACTIVIDAD VECES (Minutos) HORAS | TRIPULACION HOMBRE
Arranque 1 144 2.4 4.33 10.39
Limpieza final de ciclo 1 768 12.8 4.33 55.42
Limpieza final turno 1 384 6.4 4.33 27.71
Total horas de paro programado 21.6 93.52

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial

Esto indica que del total de horas programadas en esta linea se descuentan 21.6

horas para la realizacién de los paros programados contemplados en el estandar.
» Linea Fabricacién Nestea. De igual forma que en la linea anterior, la

programacion de la produccion se realiza con base en un ciclo semanal de 96

horas.
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Tabla 11. Tiempo de paros programados en la linea Fabricacion Nestea

DURACION HORAS
ACTIVIDAD VECES (Minutos) HORAS | TRIPULACION HOMBRE
Arranque 12 24 4.8 4 19.2
Limpieza Final de Ciclo 1 384 6.4 4 25.6
Paro por cond. del proceso 4 12 8.2 4 32.8
Total horas de paro programado 194 77.6

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial

Segun los datos que se presentan en la tabla, se descuentan semanalmente 19.4
horas para la realizacion de los paros programados, lo que implica la utilizacion de
77.6 horas-hombre.

» Linea Enflex. De acuerdo al estandar de la linea, se programa semanalmente

un ciclo de produccién de 144 horas, ya que se trabaja tres turnos diarios de

ocho horas cada uno durante seis dias a la semana.

Tabla 12. Tiempo de paros programados en la linea Enflex

DURACION HORAS
ACTIVIDAD VECES (Minutos) HORAS | TRIPULACION HOMBRE

Alimentacion 18 24 7.2 6 43.2
Arranque 18 4 1.2 6 7.2
Limpieza diaria 18 8 2.4 6 14.4
Limpieza Final Ciclo 1 192 3.2 6 19.2
Cambio de bobina 3.2 4.8 4.61 6 27.65
Total horas de paro programado 18.61 111.65

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial
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Con base en los datos que se presentan en la tabla, durante un ciclo de

produccion semanal se programan 18.61 horas de paros programados, los cuales

requieren 111.65 horas-hombre para su realizacion.

» Linea Laudenberg. De la misma forma que en la linea Enflex se programa

semanalmente un ciclo de produccion de 144 horas. Ver tabla 13

Tabla 13. Tiempo de paros programados en la linea Laudenberg

ACTIVIDAD VECES D(Ll\JAI?npl‘j(t:(I)%'\l HORAS TRIPULACION H%OMR;\ RSE
Alimentacion 18 24 7.2 5 36
Arranque 18 4 1.2 5 6
Limpieza diaria 18 8 2.4 5 12
Limpieza Final Ciclo 1 240 3.2 5 16
Cambio de bobina 3.2 6 461 5 23.05
Total horas de paro 22.56 90.24

Fuente: Estandar afio 2004 suministrado por el Dpto. de Organizacién Industrial

4.2 DESCRIPCION

DE

INDICADORES DE DESEMPENO

SITUACION  ACTUAL

Y TENDENCIA

DE

El analisis de la tendencia de los indicadores de desempefio en las lineas de

produccion se realiza a través de los datos semanales y mensuales obtenidos por

medio de los calculos realizados en los programas SAM (programa donde se

registra la informacion de las paradas en las lineas) y FMS-1 (programa base para

el calculo de costos de produccion). Estos datos son ingresados diariamente en el

sistema por una persona encargada en el area de Lacteos y Aglomerados que

sirve de apoyo logistico y son recolectados por el area de Organizacion Industrial
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para el analisis y medicién de la eficiencia y el desempefio de las lineas en las

reuniones diarias de produccion.

4.2.1 Lineatorre de aglomeracion. La linea Torre de Aglomeracion empezo su
funcionamiento a partir de febrero del afio 2003. Inicialmente se realizaron
ensayos de los productos durante cuatro meses, y sOlo hasta el mes de junio de
ese mismo afio comienza la fabricacion continua. En esta primera etapa se
presentaron numerosos inconvenientes con el proceso debido a la poca

experiencia que tenian los operarios en el manejo de los equipos.

El sistema de aglomeracion utilizado actualmente proporciona mayor rapidez y
fiabilidad en la fabricacion de los productos, en comparacion con otros sistemas.
Ademas los equipos que componen esta linea son completamente automatizados,
y garantizan un proceso seguro y eficiente. Sin embargo presentan cierta
complejidad en el manejo de los tableros de control y demas dispositivos, ya que
intervienen multiples variables de proceso como temperatura, presion, peso

especifico, humedad, etc.

Uno de los inconvenientes que se presenta en la linea es la poca disponibilidad de
totes con que se cuenta, ya que la demanda exige una produccion continua y en
altos volumenes, lo que requiere de gran cantidad de totes o contenedores para

almacenar el producto al final del proceso de fabricacion.

A causa de las caracteristicas de los productos fabricados en la linea se presenta
un alto grado de polucién y contaminacion en el area, que exige cuidadosos
métodos de limpieza e higiene para garantizar la inocuidad de estos. Para evitar la
presencia de bacterias y agentes contaminantes se realiza monitoreos de
patogenos cada dos dias, ademas a cada una de las Ordenes de produccion

fabricadas se le toman muestras, que son sometidas a analisis y degustaciones
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por parte de especialistas con el fin de liberar el producto para el llenaje y

embalaje.

> Eficiencia de linea. La evolucion del indicador mensual de eficiencia de la
linea muestra en términos generales una tendencia creciente (Ver figura 3). En el
primer trimestre del afio se observa un comportamiento positivo, aunque se
presenta una notable caida en el mes de mayo de cuatro puntos porcentuales
pasando de un 62% en los meses de marzo y abril a un 58% en dicho mes. A
partir de ese momento los indices reflejan mejoras considerables ya que los

niveles aumentan hasta llegar a un 78% en el mes de julio.

Sin embargo en los meses siguientes se presentan variaciones, aunque los
niveles se acercan al objetivo definido de 72%. EIl nivel acumulado en el afio para
este indicador es de 67%, esto representa una diferencia de cinco puntos
porcentuales con respecto al nivel objetivo, o que indica un buen comportamiento

del funcionamiento de la linea durante las actividades de produccion.

Figura 3. Indicadores de desempefio mensual Linea Torre de Aglomeraciéon
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Los niveles semanales del indicador (Ver Anexo F) muestran una tendencia
variable en el funcionamiento de la linea durante las actividades de produccion,
debido a continuas fluctuaciones en la pérdida rendimiento. Cabe resaltar que a
partir del segundo trimestre del afio se presentan incrementos considerables en
los niveles de eficiencia, en algunas semanas incluso se ha superado el nivel

objetivo establecido de 90%.

> Desempefio de linea. El indicador mensual de desempefio de linea
muestra en el primer semestre del afio una tendencia estable, aunque los indices
se encuentran muy por debajo del nivel objetivo establecido de 59%, como se
ilustra en la figura 3. En el mes de junio se observa una mejora en el nivel donde
se obtiene un desempefio de 58% en comparacién con un 42% obtenido en el

mes de mayo.

En el mes de julio, el nivel cae nuevamente a un 46% y se incrementa la diferencia
entre los indicadores de eficiencia y desempefio, lo cual refleja un alto porcentaje
de paros programados. A partir de los meses siguientes se observa un
comportamiento favorable en el indicador, ya que los niveles aumentan

progresivamente.

El valor acumulado para este indicador es de 47%, el cual resulta afectado por los
bajos indices obtenidos en los primeros meses del afio. Esto indica un alto
porcentaje de paros programados debido a mayores tiempos de cambio de
producto, teniendo en cuenta que la diferencia entre el indice de eficiencia y

desemperio es de 20%
La evolucion del indicador semanal muestra cambios mas notorios en los niveles,

que reflejan un comportamiento variable en la utilizacion de los paros

programados en la linea (Ver anexo F). Ademas se presentan caidas
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significativas en el desempefio de linea y en algunas semanas se obtienen indices

muy bajos hasta de un 27%

4.2.2 Linea Fabricacion Nestea. En esta linea se llevan a cabo procesos para
la fabricacion de Nestea en tres sabores diferentes; limoén, durazno y naranja. En
febrero del 2003 se empiezan a realizar los primeros ensayos para el montaje de
la linea con una duracion de tres meses; y en el mes de mayo se inicia la

fabricacion continua.

Inicialmente en el proceso se presentaron dificultades por falta de conocimiento de
los operarios, que originaron problemas organolépticos como variaciones en el
sabor y el color que fueron superados con el paso del tiempo y la experiencia

adquirida en las mezclas de las materias primas.

Al igual que en la torre de aglomeracion, en la linea se genera contaminacion de
las areas debido a la alta polucion por la volatilidad del producto. Esto es mas
notorio en la zona de vaciado de materias primas y en el area donde se recibe el

producto fabricado para el almacenamiento.

En la actualidad para evitar el desarrollo de agentes bacterianos que puedan
contaminar el producto, se realizan monitoreos de patdégenos cada dos dias,
ademas se lleva a cabo un aseo humedo en los cambios de producto con una

duracién estandar de ocho (8) horas.

Uno de los mayores inconvenientes que se presentan en la linea se debe a la
poca potencia en el sistema de resoplado del azlcar, que retrasa vy limita la
produccion, dado que este sistema es muy lento en comparacion con los demas

procesos de la fabricacion.
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> Eficiencia de linea. La evolucion del indicador mensual muestra una
tendencia creciente de la eficiencia de la linea, lo que indica que el funcionamiento
de ésta durante las horas netas de produccion presenta un comportamiento

favorable a lo largo del afio. Ver figura 4.

Figura 4. Indicadores de desempefio mensual Linea Fabricacion Nestea
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En el primer semestre del afio los niveles se encuentran por debajo del objetivo
trazado de 72% para este indicador. Sin embargo, a partir del mes de junio se
observa un incremento considerable pasando de un 62% en mayo a una eficiencia
de 74% en junio, esto implica a su vez, una disminucion en la pérdida de
rendimiento. En el segundo semestre el indicador refleja un comportamiento
favorable, ya que supera el nivel objetivo establecido. En octubre la linea alcanza

su maximo nivel de eficiencia llegando a 76%.
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El nivel acumulado en el afio 2004 del indicador de eficiencia es de 66%, que
representa una diferencia de seis puntos porcentuales con respecto al nivel

objetivo.

Por otro lado, a diferencia del indicador mensual, el andlisis de la evolucion del
indicador semanal muestra una tendencia variable, con desviaciones significativas
de una semana a otra (Ver anexo G). Esto se debe a que el tiempo que se
invierte en los paros no programados varia continuamente y no se tiene un nivel
estable de pérdida de rendimiento en la linea. Ademas es notorio el hecho de que
en algunas semanas la eficiencia supera el nivel maximo permitido de 100%,
debido principalmente a subestimaciones en las horas netas de produccién por
registros de tiempos de paradas en la linea poco fiables por parte de los operarios.

> Desempefio de linea. La evolucién del indice mensual de desempefio de
la linea muestra una tendencia creciente sobretodo en el segundo semestre del
afo. En los primeros meses el desempeiio se encuentra por debajo del nivel
objetivo trazado de 59%, debido a que el tiempo utilizado en los paros
programados es alto y supera el tiempo previsto. Sin embargo, a partir del mes de
junio el indicador ha evolucionado de manera positiva e inclusive supera el nivel

objetivo. Ver figura 4.

La linea presenta un nivel de desempefio acumulado en el afio de 50%, el cual se
encuentra nueve puntos porcentuales por debajo del nivel objetivo. Este valor se
ve afectado por los bajos indices obtenidos en los primeros cinco meses del afio.

Los niveles semanales del indicador muestran una evolucién creciente, aunque en
algunas semanas se presentan variaciones significativas con respecto al nivel
objetivo (Ver anexo G). Esto refleja un comportamiento variable en la utilizacién de

los paros programados en la linea.
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4.2.3 Linea Enflex. La linea Enflex corresponde a una linea de llenaje y
embalaje de Nestea constituida por una maquina llenadora Enflex y los puestos de
trabajo de empaque y arrume del producto terminado.

La linea Enflex comenzd a funcionar en el area de lacteos a partir de enero de
2004, anteriormente se encontraba ubicada en el area de culinarios, donde era
utilizada para llenaje de sopas en sobre.

Desde su inicio, el funcionamiento de la linea ha presentado problemas
relacionados con paros programados principalmente debido a paros operacionales
por condicién del proceso como cambios de tote y cambio de laminado. Esto ha
ocasionado fluctuaciones en los indicadores de desempefio de la linea, teniendo

en cuenta que el objetivo trazado para el afio es de 76.7% para este indicador.

Un aspecto importante en relacion con la operacion de la linea lo constituyen las
pérdidas de eficiencia generadas por paros técnicos, como mala preparacion del
equipo debido principalmente al tiempo perdido por limpieza de mordazas.
Ademas se presentan constantes fallas mecanicas como desajustes de pinzas y

mordazas que afectan el rendimiento de la linea.

Uno de los problemas presentados en la maquina Enflex durante el proceso de
llenaje es la pérdida de producto, el cual se encuentra 0.12% por encima del
estandar establecido, en el segundo semestre del 2004. Adicionalmente a estas
pérdidas, se suma el problema de polucién ocasionado por la volatilidad del
producto, que afecta el ambiente de trabajo del personal que labora en la linea y

ademas genera un aspecto de suciedad en las areas de produccion.

Por otro lado, no solo se desperdicia el producto fabricado sino que también

ocurren pérdidas de laminado en la operacion de llenaje de Nestea. Este
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porcentaje de pérdida de producto se encuentra 0.2% por encima del estandar
establecido. La pérdida de laminado conlleva a costos adicionales debido a que
se requiere la utilizacion de mano de obra para el picado y acondicionado de este

material.

En términos generales, el funcionamiento de la linea ha evolucionado de manera
satisfactoria, mostrando aumentos progresivos en los indices de eficiencia y
desempefio. Esto es mas notorio en el indicador de eficiencia en donde se pasé
de un 52% obtenido en la primera semana de operacion hasta alcanzar niveles
constantes que oscilan entre 70% y 75% en los meses de junio, julioy agosto

del afio en curso.
> Eficiencia de linea. El analisis del indicador de eficiencia mensual en la

linea Enflex muestra un comportamiento positivo con tendencia estable en los

altimos meses (Ver figura 5).

Figura 5. Indicadores de eficiencia y desempefio mensual Linea Enflex
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En el primer semestre los niveles de eficiencia se encuentran por debajo del
objetivo establecido de 73%. En el mes de junio el nivel aumenta
considerablemente debido a mejoras que se realizaron en la linea con el fin de
disminuir las paradas técnicas y por ende la pérdida de rendimiento. A partir del
mes de julio la linea supera el nivel objetivo y en el mes de noviembre se obtiene

el nivel maximo de eficiencia de 75%.

El nivel acumulado de eficiencia en el afio es de 67% que se encuentra seis
puntos porcentuales por debajo del objetivo trazado para la linea a comienzos del

ano.

Los indices semanales corroboran el andlisis del indicador mensual, reflejando un
comportamiento positivo en el funcionamiento de la linea. En algunas semanas la

eficiencia de la linea supera el nivel objetivo establecido. Ver anexo H.

> Desempefio de Linea Los indicadores mensuales del desempefio de la
linea muestran una tendencia estable con pocas variaciones de un mes a otro
sobretodo en el segundo semestre del afio. En este periodo el indice se acerca al

nivel objetivo establecido para la linea de 61%. Ver figura 5.

El nivel acumulado en el afio es de 56%, que representa una diferencia de 5%
con respecto al nivel objetivo, esto muestra un buen comportamiento en los

niveles del indicador.

Sin embargo, los indices semanales muestran desviaciones entre el nivel efectivo
y el esperado, aunque en la mayoria de casos éstas no superan el 10%. En
algunas semanas el indicador supera el nivel objetivo, mientras que en otras el
nivel disminuye (Ver anexo H). Esto refleja un comportamiento variable de la

utilizacion de paros programados en la linea.
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4.2.4 Linea Laudenberg. Esta es una linea de produccion donde se realizan el
llenaje y embalaje de los productos Nestea y Nesquik. A diferencia de la linea
anterior, en ésta linea se llenan estos productos en diferentes formatos, lo que

constituye mayores tiempos de cambio de formato y de producto.

La linea empezé su funcionamiento en el area de embalaje de lacteos a partir de
enero de 2004, llegb proveniente de Venezuela donde era utilizada para el llenaje
de los mismos productos. Por esta razén, se decidié utilizar los mismos

estandares de produccién que se crearon en dicho pais.

El funcionamiento de la linea refleja desde sus inicios un alto porcentaje de paros
programados causados en su mayoria por continuos cambios de formato y
producto, altos tiempos de limpieza y paros de personal por alimentacion y salida.
Debido a esto se han presentado constantes fluctuaciones en el indicador de
desempefio de la linea, teniendo en cuenta que el objetivo trazado para el afio es

de 61% para este indicador.

A su vez la eficiencia de la linea se ve afectada por altas paradas técnicas, mala
preparacion del equipo y calidad del material de embalaje. Esta Udltima se
constituye en la principal causa que genera fallas y desajustes mecanicos en la

maquina.

El problema con la calidad del material de embalaje es mas notorio teniendo en
cuenta que los defectos y variaciones en las especificaciones del laminado
originan pérdidas considerables de este material, el cual se encuentra 0.2% por
encima del estandar establecido, en el segundo semestre del 2004.
Adicionalmente a las pérdidas, se suma el problema de disposiciébn de estos
residuos, lo que incluye costos de mano de obra adicional para el picado y

acondicionado del mismo.En general, el funcionamiento de la linea no ha sido tan
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constante como el de la linea Enflex, debido a diversas causas como los cambios
de formato, donde no se ha logrado mantener un procedimiento estandar y
eficiente y los problemas con el laminado de Nestea y Nesquik que generan altos

porcentajes de paros técnicos por desajustes mecanicos.

> Eficiencia de linea. La evolucion del indicador mensual muestra una
tendencia creciente desde principios del afio cuando entra en funcionamiento,
como se muestra en la figura 6. En el primer bimestre se obtienen indices de
eficiencia muy bajos ya que en este periodo la linea inicia su funcionamiento. En
el mes de marzo el nivel del indicador aumenta considerablemente debido a que

se realizan mejoras con el fin de disminuir las paradas técnicas.

Figura 6. Indicadores de eficiencia y desempefio mensual Linea Laudenberg
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Sin embargo, a partir del mes de agosto los niveles han disminuido, esto se debe
principalmente a que en estos meses se presenta un alto porcentaje de paros

técnicos por fallas mecéanicas en la linea y problemas con la calidad del material
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de embalaje. El nivel de eficiencia acumulado para el afio es de 62%, que indica

una diferencia de 11% en comparacion con el nivel objetivo trazado de 73%.

Por otro lado, los niveles semanales del indicador (Ver anexo I) muestran un
comportamiento variable en la eficiencia de la linea; en algunas semanas el nivel
ha llegado inclusive a estar por debajo del 20%, mientras que en otras se ha

obtenido un porcentaje superior a 70% que sobrepasa el nivel objetivo definido.

> Desempefio de linea. La evolucion del indicador de desempefio mensual
de la linea muestra una tendencia creciente, con un comportamiento estable a
partir del segundo semestre del afio (Ver figura 6). En el primer bimestre, se
obtienen niveles muy bajos en el desempefio, que indican un alto porcentaje de
paros programados, debido principalmente a que en ese periodo la linea iniciaba
su funcionamiento en el area, y la duracion de los cambios de producto superaba

el tiempo previsto.

Posteriormente, en el mes de agosto el indicador supera el nivel objetivo
establecido de 61%, aunque en los meses siguientes disminuye. EI valor
acumulado que se encuentra en 48% se ve afectado por los bajos indices que se

presentan en los meses de enero y febrero.

La tendencia del indicador semanal de desempefio es variable, o que indica que
la realizacion de los paros programados en la linea no coincide con el tiempo que
se establece para su duracion. En algunas semanas se observan caidas

significativas muy por debajo del objetivo establecido. Ver anexo |I.

76



5 ANALISIS Y MEJORAMIENTO DE ESTANDARES DE PRODUCCION

El andlisis y mejoramiento de los estandares de linea utilizados actualmente se
llevé a cabo como soporte para realizar la actualizacion de éstos. Este proceso es
realizado anualmente, con el fin de verificar los datos existentes y a partir de los
valores obtenidos, proponer modificaciones con el Jefe de Fabricacién del
Departamento que se puedan ejecutar tanto en el presupuesto como en la

programacion de la produccion del afio siguiente.

El objetivo de este capitulo es identificar las variaciones que se han presentado en
la velocidad nominal de linea, la tripulacion y los paros programados, teniendo en
cuenta éstos parametros como los mas representativos dentro de los estandares y

gue estan sujetos a modificaciones.

» La velocidad nominal de linea esta dada por la operacion o maquina
cuello de botella; y refleja los valores en términos de velocidad a que
puede trabajar la maquina o proceso en condiciones normales.
Constituye un aspecto muy importante dentro del estandar, pues a partir
de éste se fijardn las metas de produccion y ademas hara parte del

calculo de los indicadores de desempefio.

» La tripulacion de linea muestra la mano de obra utilizada para la
fabricacion de un producto o el funcionamiento de una linea de
produccion. Representa un punto clave ya que la utilizacion optima de

éste recurso, repercutira en los costos del producto.
» Los paros programados o down times, son los paros asociados a las

actividades que ocurren en intervalos fijos de tiempo y que tienen cierta

frecuencia durante un turno. EIl tiempo que se registre como paro
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programado repercutira en el desemperio de la linea, el cual representa

uno de los indicadores mas importantes dentro de la fabrica.

5.1 ESTUDIO DE CUELLO DE BOTELLA

5.1.1 Velocidad nominal de maquina/ proceso.” Se considera como la méaxima
velocidad sostenible con un rendimiento del 100% y ningun paro programado de la
maquina en funcionamiento en condiciones ideales, salvaguardando la calidad del

producto y permitiendo las operaciones de un modo seguro € higiénico.

Para realizar este estudio se hicieron mediciones de la velocidad nominal de las
MmAaquinas o0 procesos gue conforman cada linea con el fin de identificar el
cuello de botella, ya que en el area de Organizacion Industrial no se tiene un

registro de estas velocidades.

El método de medicion del tiempo utilizado en este estudio fue la técnica del

cronometraje de la siguiente forma:

» Para este estudio se fijo0 el nimero de mediciones de acuerdo a la
clasificacién que presenta el texto “Introduccion al Estudio de Trabajo” de la
Oficina Internacional del Trabajo, en el cual se establece que para un
tiempo de proceso hasta de 30 minutos se recomienda de 9-10

mediciones.®

“ Los datos obtenidos en las mediciones de la velocidad nominal de maquina/proceso fueron
modificados por politicas de confidencialidad de la empresa.

° Fuente: Maynard H. B. Manual de Ingenieria y organizacion Industrial.
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= Se realiz6 una medicién continua del tiempo de cada proceso. Las
mediciones fueron tomadas en el turno 2 (6:00a.m a 2:00p.m) vy turno 3
(2:00p.m a 10:00p.m), realizandose cada medicion al inicio, a la mitad y al

finalizar el turno.

= Se tuvo en cuenta que no se presentara ninglin paro ya sea programado o

imprevisto durante la medicion.

Los registros de tiempos se hicieron en un formato definido previamente en el cual
se especifica la fecha en que se hizo la medicion, la linea a la cual pertenece la
maquina o proceso que se revisd y la maquina o el proceso al que se le hizo la

medicion.
» Linea Torre de Aglomeracion. En la tabla se muestra el resultado de las

mediciones de la velocidad nominal de los procesos. Los datos recopilados

durante las mediciones se describen en el anexo J.

Tabla 14. Velocidad nominal de procesos linea Torre de Aglomeracion

VELOCIDAD NOMINAL
PROCESO (Kg/hora)
Vaciado de materias primas 2147
Resoplado de materia primas 1813
Pesaje 3709
Mezclado 3709
Resoplado de torre 1854
Aglomeracién 1942
Secado 3212
Enfriado 3212
Filtrado 3212
Almacenamiento en totes 2266

79



De esta forma se determind que el cuello de botella es el proceso de resoplado de

materias primas, el cual es utilizado en los estandares actuales.

» Linea Fabricacion Nestea. De acuerdo a los datos presentados en la tabla,
se verificd que el cuello de botella de la linea es el proceso de resoplado de
azucar. Los datos recopilados durante las mediciones se describen en el

anexo K.

Tabla 15. Velocidad nominal de procesos linea Fabricacion Nestea

PROCESO VELOC(I}I(DQEOI;ISMINAL
Vaciado de azucar 2124
Resoplado de azucar 1852
Pesaje 3285
Mezclado 3285
Almacenamiento en totes 3615

» Linea Enflex. Por medio de las mediciones que se realizaron en la linea se
establecidé que el cuello de botella es la maquina llenadora Enflex, tal como se
muestra en la tabla. Los datos recopilados durante las mediciones se

describen en el anexo L.

Tabla 16. Velocidad nominal de procesos linea Enflex

VELOCIDAD NOMINAL
(sobres/min)

Vaciado de totes -

PROCESO

Llenaje 65
Empaque de sobres 72
Empaque de display 77
Arrume de cajas 77
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» Linea Laudenberg. Como se muestra en la tabla 16, el cuello de botella de la
linea es la maquina llenadora Laudenberg para los tres formatos utilizados.

Los datos recopilados durante las mediciones se describen en el anexo M.

Tabla 17. Velocidad nominal de procesos linea Laudenberg

VELOCIDAD NOMINAL (sobres/min)
PROCESO
Formato 90g Formato 450g Formato 200g

Vaceado de totes

Llenaje 68 36 40
Empaqgue de sobres 72 - -
Empaque de display / bolsa 77 45 51
Arrume de cajas 77 45 51

Después de las mediciones de tiempo se pudo constatar en cada una de las lineas
de produccion que el cuello de botella identificado corresponde al utilizado en los
estandares actuales.

Una vez identificado el cuello de botella en cada linea, se realizé un estudio de
tiempos para determinar la velocidad nominal, tripulacion y paros programados en
las lineas de produccién. Para la medicion de estos parametros, se utilizd un
formato definido en el area de Organizacién Industrial (Ver anexo K), el cual

consta de las siguientes partes:

= Seccion: Corresponde a la seccion o area en que se realiza la
revision.

» CCLI: Representa el centro de cargo de la linea en la que se esta
efectuando la revision.

= Consecutivo: Es el numero del estandar asignado en el programa
NMS.
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» Fecha: Corresponde a la fecha en que se realiza la revision.

= Cddigo: Es el codigo del producto que se esta fabricando en el
momento de la revision

»= Descripcién: Nombre o especificacion del producto programado
en la linea donde se esta realizando la medicion.

= Velocidad nominal: Es la férmula utilizada para el calculo de la
velocidad nominal de las lineas de produccién. Representa la
cantidad de cajas o kilogramos que arroja una linea en una hora,
dependiendo si el proceso es de fabricacion, llenaje o embalaje.
Para el caso de las lineas de llenaje y embalaje se utiliza la

siguiente formula:

No. Unidades/min *60min/hora
No.unidades/caja

VelocidadNominal =

= Tripulacion: Corresponde a la actividad que realiza el operario
dentro de la linea.

= No. de personas: Es la cantidad de personas que estan
asignadas a determinada la linea para realizar una actividad.

= Observaciones: En este espacio se registran los paros que

ocurren en la linea y el tiempo que demora cada uno.

> Toma de tiempos

Las mediciones se realizaron con base en el programa semanal de produccion
lanzado por el Programador de la Produccion en Fabrica, el cual define junto con
el Jefe de Fabricacion del area, las lineas que van a ser programadas y los
productos que se van a fabricar.
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El método utilizado para la toma de tiempos fue la medicién continua a través de
un cronometro digital. Se realizaron tres mediciones en diferentes dias
(mediciones 1,2 y 3), las cuales a su vez estan constituidas por dos bloques (de
tres tomas cada uno en el inicio, a la mitad y al final de cada turno). Las

mediciones fueron tomadas en turnos distintos, siendo éstos:

Turno 1. Comprendido desde las 10:00p.m. hasta 6:00a.m
Turno 2. Comprendido desde las 6: 00a.m. hasta 2:00p.m
Turno 3. Comprendido desde las 2:00p.m. hasta 10:00p.m

Cada una de las tres mediciones arrojé un promedio en minutos y en horas, los
cuales seran utilizados para dar un promedio total de las tres mediciones

realizadas.

5.1.2 Velocidad nominal de linea.” Se considera como la velocidad nominal de
la maquina o proceso con la velocidad nominal minima. La velocidad nominal de
linea es especifica para cada linea y cada producto, ésta se debe revisar si se
introducen cambios 0 modificaciones en el equipamiento o en el producto y como

minimo una vez al afio incluso si no se ha producido ningin cambio.

Los jefes de fabrica se deben asegurar que los operarios conozcan la velocidad
nominal de linea y la incidencia que esta en la obtencion de indicadores de
eficiencia y desempefio favorables. Asimismo, los técnicos deben estar informados

sobre las velocidades nominales de las maquinas y las lineas.

> Linea Torre de Aglomeracion. Tras el analisis de los procesos que

ocurren en la linea, se determiné que para la fabricacion de cada uno de los

“ Los datos obtenidos en las mediciones de la velocidad nominal de linea fueron modificados por
politicas de confidencialidad de la empresa
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productos el proceso no varia, de esta forma se establece la misma velocidad
nominal. La mediciones obtenidas en este estudio se muestran en el anexo N
Para el célculo de la velocidad se tomé el promedio de las mediciones parciales,

las cuales arrojaron los siguientes resultados:
MEDICION 1 —— 1809 Kg/hora
MEDICION 2 —* 1786 Kg/hora

MEDICION 3 > 1801 Kg/hora

Como se trata de una linea de fabricacion, se calculé el promedio total de las tres

mediciones para obtener la velocidad nominal de la linea.

Tabla 18. Velocidad nominal revisada linea Torre de Aglomeracion

DESCRIPCION DE PRODUCTO VEL. NOMINAL (Kg/hora)
Nesquik granel 1800
Nesquik granel vainilla 1800
Cappuccino Vainilla 1800
Cappuccino Aglomerado 1800
Mokaccino Aglomerado 1800
Chocolate Savoy Exportacion 1800
Nescafé con Leche Aglomerado 1800

La revision de la velocidad nominal de la linea muestra un incremento en 200 kg
por hora de producciéon en comparacion con la velocidad actual. Esto se debe a
posibles errores en los registros de tiempo realizados anteriormente y a que no se
realizd un trabajo en conjunto con los operarios que manejan el proceso, ya que
éstos aportan su experiencia y conocimiento para evitar incoherencias en los

tiempos registrados.
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> Linea Fabricacion Nestea. Dado que es una linea de fabricacion, el
calculo de la velocidad es similar al realizado en la linea anterior. El promedio de

las mediciones parciales arroj6 los siguientes resultados:
MEDICION 1 ——» 1885 Kg/hora
MEDICION 2 — 1886 Kg/hora

MEDICION 3 > 1872 Kg/hora

Luego se calculé el promedio total de las tres mediciones para obtener la

velocidad nominal de la linea.

Tabla 19. Velocidad nominal revisada linea Fabricacion Nestea

DESCRIPCION DE PRODUCTO VEL. NOMINAL (Kg/hora)
Nestea limon granel 1880
Nestea limon granel Exportacion 1880
Nestea naranja granel exportacion 1880
Nestea durazno granel 1880
Nestea durazno granel Exportacion 1880

Segun los datos presentados en la tabla, la velocidad nominal revisada aumento
40 Kg/hora, pasando de 1840 Kg/hora en el estandar actual a 1880 después de la

revision.

Esto se debe a pequefas variaciones que se han presentado en el proceso del
vaciado del azucar, donde se esta implementado el vaciado a través de big bags;
éstos son grandes sacos de azucar cuyo peso es de 1000 Kg., que se colocan en
una estructura en la parte superior de la tolva de vaciado. Aungue esta mejora no
se ha implementado totalmente, se ha logrado reducir el trabajo manual en este

proceso.
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> Linea Enflex. Debido a que ésta es una linea de llenaje y embalaje de

productos, el célculo de la velocidad nominal se hizo tomando el nimero de

unidades o sobres por minuto que llena la maquina Enflex (Ver anexo P).

forma se obtuvo el promedio de las mediciones parciales, arrojando los siguientes

datos:

MEDICION 1 —— 65 unidades por minuto
MEDICION 2 —* 65 unidades por minuto
MEDICION 3 > 64 unidades por minuto

Luego se calculd el promedio de éstas tres mediciones y se reemplaz6 en la

férmula para obtener la velocidad nominal:

65*60min/hora

VelocidadNominal =

72und /caja

= 54cajas/hora

Tabla 20. Velocidad nominal revisada linea Enflex

DESCRIPCION DE PRODUCTO

FORMATO (g)

VEL. NOMINAL
(Cajas/hora)

Nestea Limon Flexible 90 54
Nestea Limén Flexible Exportacion 90 54
Nestea Naranja Flexible Exportacion 90 54
Nestea Durazno Flexible 90 54
Nestea Durazno Flexible Exportacion 90 54

De acuerdo a los datos obtenidos en la revision, la velocidad nominal

ninguna variacion en comparacion con la establecida en el estandar actual.
razon principal es que la maquina no puede trabajar a una velocidad superior de

64 sobres/minuto porque se afecta la hermeticidad en el sellado de los sobres y

esto perjudica la calidad del producto.
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> Linea Laudenberg. Como se muestra en la tabla, en esta linea se llenan
productos en tres formatos distintos, esto hizo que fuera necesario tomar
mediciones de tiempo para cada producto y de esta forma obtener tres estandares
de produccién. Ver anexo Q.

De igual forma que en la linea Enflex, el calculo se hizo reemplazando el promedio

total de las tres mediciones en la férmula de la velocidad nominal. Para cada uno

de los formatos los resultados arrojados fueron los siguientes:
o Formato de 90g.

MEDICION 1 ——> 67 unidades por minuto

MEDICION 2 —* 68 unidades por minuto

MEDICION 3 > 69 unidades por minuto
o Formato de 450g.

MEDICION 1 —— 36 unidades por minuto

MEDICION 2 —* 37 unidades por minuto

MEDICION 3 > 36 unidades por minuto
o Formato 200g.

MEDICION 1 ——> 41 unidades por minuto

MEDICION 2 —* 40 unidades por minuto
MEDICION 3 > 40 unidades por minuto
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La revisibn de la velocidad nominal en esta linea mostré las siguientes

Tabla 21. Velocidad nominal

revisada linea Laudenberg

DESCRIPCION DE PRODUCTO FORMATO (g) VI(E(IZ_éj'e\lel\\Ac:'r\ISL
Nestea Limén Flexible 90 57
Nestea Limén Flexible Exportacion 90 57
Nestea Naranja Flexible Exportacion 920 57
Nestea Limén Flexible 450 270
Nestea Limén Flexible Exportacion 450 270
Nestea Naranja Flexible Exportacion 450 270
Nestea Durazno Flexible Exportacion 450 270
Nesquik Chocolate 200 150

consideraciones:

La velocidad nominal de las referencias con formato de 90g y 450g no

vario, ya que no es posible aumentar la velocidad de la maquina llenadora

porque el producto no queda bien sellado.

Para el producto Nesquik Chocolate con formato de 200g, la velocidad
disminuy6 en 30 cajas / hora, debido a que la maquina produce 40
sobres/minuto y cuando el operario aumenta la velocidad el producto sale
defectuoso por las caracteristicas del laminado; ademas el sellado zipper
que cierra el sobre se desnivela generando problemas de inhermeticidad.
Para esta referencia se tuvo en cuenta también el criterio de los operarios
de la maquina llenadora en los tres turnos, los cuales coinciden en que se

dificulta la operacion de la maquina cuando ésta trabaja a una velocidad

superior a 40 sobres/minuto.
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5.1.3 Tripulacion. Para el analisis de la tripulacion se realizé un seguimiento
continuo a través de la observacion directa de las personas que laboran en cada
una las lineas y la actividad que éstas desarrollan dentro del proceso productivo.

» Linea Torre de Aglomeracién. En la revisién que se hizo en la linea no se
encontré alguna diferencia con la tripulaciébn contemplada en el estandar

actual. ...Véase la tabla 6...

» Linea Fabricacién Nestea. Durante la revisibn se encontr6 que no era
necesario programar una persona para hacer aseo ya que cada operario se
encarga de mantener su puesto de trabajo limpio y organizado. Se tuvieron en

cuenta los siguientes aspectos:

- La linea para continuamente en el turno (duracién aproximada de 90
minutos), a causa de la deficiencia en el proceso de resoplado de azucar, lo
cual permite a los operarios aprovechar este tiempo para realizar la

limpieza en las areas donde se encuentran.

- En el caso del operario encargado de vaciar el azucar, se requiere la
implementacion total de los bigs bags en el vaciado con el fin de que este
pueda hacer sus labores de aseo y limpieza mientras se vacia cada uno

(tiempo de vaciado de 18 min.).
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Tabla 22. Tripulacion revisada linea Fabricacion Nestea

ACTIVIDAD

COMPETENCIA

No. DE PERSONAS

Llenar totes

Auxiliar

1

Operar mezclador

Operador calificado

Vaciar azlcar

Auxiliar

Total No. de personas 3

» Linea Enflex. Los cambios mostrados en la revision de la tripulacion de la

linea, la cual paso de 6 a 4.5 personas, se presentan a continuacion:

» Se redujo un empacador en la linea, para esto se realizaron ensayos
donde se observo que el trabajo de empaque de los sobres era posible
realizarlo con dos operarios sin acumularse el producto en la banda

transportadora.

= En el estandar actual no se tenia contemplado el puesto de arrume de
cajas, ya que estaba incluido dentro de la actividad de empaque, por

tanto se creo dicho puesto dentro de la tripulaciéon de la linea.
= Se elimind el puesto de vaciador de totes ya que el operario de la

llenadora se encarga de hacer los cambios de tote y no permanece una
persona constantemente realizando dicha actividad.
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Tabla 23. Tripulacion revisada linea Enflex

ACTIVIDAD COMPETENCIA No. DE PERSONAS
Empacar Auxiliar 2
Llenar Especialista 1
Relevo Auxiliar 0.5
Arrumar Auxiliar 1
Total No. de personas 4.5

» Linea Laudenberg. En comparacion con el estandar actual, la tripulacion

revisada de la linea se redujo de 5 a 4.5 personas, presentando las siguientes

modificaciones:

Un operario de empaque paso al puesto de arrume de cajas, que no existia
anteriormente, quedando dos personas para empacar las bolsas en las
cajas y una como arrumador. No se incluyo el puesto de vaciador, esto se
debe a que el operario de la llenadora se encarga de cambiar los totes, de

la misma forma que en la linea Enflex.

Tabla 24. Tripulacion revisada linea Laudenberg

ACTIVIDAD COMPETENCIA No. DE PERSONAS
Empacar Auxiliar 2
Llenar Especialista 1
Arrumar Auxiliar 1
Relevo Auxiliar 0.5
Total No. de personas 4.5
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5.1.4 Paros programados.” Para realizar la revisién de los paros programados
se tuvo en cuenta el criterio del Jefe de Fabricacién, los Jefes de Turno del area 'y
sobretodo de los operarios, ya que son las personas que mas contacto y
experiencia tienen con las maquinas y procesos. Ademas se realizaron
mediciones por medio de la técnica del cronometraje de cada uno de los paros
gue se consideraron programados, para luego ser analizados en conjunto con el

Jefe del Dpto. de Organizacién Industrial.

Adicionalmente, se realizé en cada una de las lineas una matriz de cambio de
producto y cambio de formato, debido a la importancia de este paro en la
programacion de la produccién, ya que éste es el que mas consume tiempo de

produccion y por tanto afecta directamente los costos del producto.

» Linea Torre de Aglomeraciéon. De acuerdo a la capacidad y necesidades de
fabricacion, la linea se programa con un ciclo semanal de 96 horas, es decir,
dos turnos diarios de ocho horas cada uno durante seis dias a la semana.
Cabe resaltar que en las actividades de paro programado interviene el total de

la tripulacion de la linea, como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 25. Revisidon de paros programados linea Torre de Aglomeracion

ACTIVIDAD VECES D(ll\JAII?rﬁ]CtZ(I)CS);\I HORAS TRIPULACION H|-(IDOMRBARSE
Arranque 1 144 2.4 4.33 10.39
Limpieza Final de Ciclo 1 768 112.8 4.33 55.42
Limpieza diaria 6 48 4.8 4.33 20.78
Total horas de paro programado 20 86.6

“ Los datos obtenidos en las mediciones de los paros programados fueron modificados por politicas
de confidencialidad de la empresa.
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En comparacion con el tiempo de paro programado del estandar actual, después

de la revision el total de horas se redujo 1.6 horas pasando de 21.6 a 20 horas.

Las principal modificacion que se presentd en este parametros se debe a que el
tiempo de limpieza final de turno se redujo considerablemente, ya que paso de 6.4
horas a una duracién promedio de 4.8 horas por ciclo. Esto se debe a que
actualmente los operarios de la linea no esperan a que termine el turno para hacer

limpieza, sino que constantemente asean y organizan su puesto de trabajo.

A causa de esto, el total de horas-hombre requeridas para la realizacion de éstos

paros programados disminuy6 en 6.92 horas.
» Linea Fabricacion Nestea. De la misma forma que en la Torre de

Aglomeracion, la programacién de la produccion se realiza con base en un

ciclo semanal de 96 horas.

Tabla 26. Revisidon de paros programados linea Fabricacion Nestea

ACTIVIDAD VECES D(l|\-j|l|qrﬁ|(t:(l)g;\l HORAS TRIPULACION :8l\RﬂgsRE
Arranque 12 24 4.8 3 14.4
Limpieza final de ciclo 1 384 6.4 3 19.2
Total horas de paro programado 11.2 33.6

Como consecuencia de la eliminacion del paro programado por condicion del
proceso que no se venia desarrollando...Véase la tabla 11... el tiempo se redujo
8.2 horas. Esto hizo que el total de horas-hombre requeridas para las actividades
de paro programado disminuyera 44 horas, lo que representa una mejora
considerable en los costos de la mano de obra utilizada.
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» .Linea Enflex. De acuerdo a los requerimientos actuales, los cuales
demandan una produccion continua principalmente de las referencias que se
exportan, la linea se programa durante un ciclo de producciéon de 144 horas
semanales, de igual forma como se programo a lo largo del afio 2004.

Tabla 27. Revision de paros programados en la linea Enflex

ACTIVIDAD VECES D(L'd:?rﬁj?ég)l\l HORAS TRIPULACION H%OMRBARSE
Alimentacion 18 30 9 45 40.5
Arranque 18 5 15 4.5 6.75
Limpieza diaria 17 10 2.83 45 12.75
Limpieza Final Ciclo 1 480 8 45 36
Cambio de bobina 48 5 3.96 4.5 17.81
Total horas de paro 25.29 113.81

En esta linea, las horas de paro programado aumentaron 1.62 horas. Esto se

debe principalmente a:

= El incremento en 3.2 horas del tiempo establecido para la limpieza final de
ciclo, ya que los operarios requieren mas tiempo para el cambio de
producto, el desmontaje y limpieza de las piezas y componentes de la linea.

= El tiempo programado para los cambios de bobina, que corresponde a un
paro operacional del proceso, disminuyé 1.44 horas ya que durante la
revision se observé que la bobina o el laminado se cambia durante 4
minutos. En este aspecto el operario ha participado activamente ya que
hace una preparacion previa sin parar la linea, donde trae el rollo y se
aproxima a la zona de cambio, realiza el corte del nuevo laminado y

prepara la cinta que se va a utilizar.
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Sin embargo los costos se ven afectados positivamente, ya que las horas-hombre
requeridas disminuyeron 20.6 horas, debido a la disminucién de la tripulacién de la

linea.

El analisis y revision de los tiempos por cambios de producto en la linea se

muestra en la tabla 28.

Tabla 28. Matriz de tiempo de cambio de producto linea Enflex

PRODUCTO / Nestea Limén Nestea Naranja Nestea Durazno Nestea Limén

HORAS Exp. 90g Exp. 90g Exp. 90g 90g
Nestea Limoén

Exp. 90g 6.4 6.4 -
Nestea Naranja

Exp. 90g 6.4 6.4 6.4
Nestea Durazno

Exp. 90g 6.4 6.4 6.4

Nestea Limén 90g - 6.4 6.4

= En la linea se realiza un aseo semanal o al final del ciclo (aseo humedo)
gue generalmente coincide con un cambio de producto cuya duracién es de
6.4 horas. En este aseo se bajan todas las piezas de la zona de llenaje y

de la zona de vaciado (segundo piso), se lavan y se vuelven a montar.

= Cuando no se hace aseo general o de final de ciclo, por ejemplo, cuando se
programa un cambio entre semana, la duracion del cambio de producto es
de 3.2 horas porgue solo se limpia la zona de vaciado (tolva de vaciado),

pero no se desmonta la maquina.
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= En el caso del cambio de producto de una referencia nacional a una

exportacion solo se cambia la clave, cuya duracion es de 4 minutos.

» Linea Laudenberg. La programacion de los paros programados se realiza de

la misma forma para todas las referencias.

Tabla 29. Revision de paros programados en la linea Laudenberg

ACTIVIDAD VECES D(l'\J/I?nP;i;(S))N HORAS TRIPULACION H%OMRéL\ RSE
Alimentacion 18 24 7.2 4 28.8
Arranque 18 4 1.2 5 4.8
Limpieza diaria 17 8 2.26 4 9.06
Limpieza Final Ciclo 1 384 6.4 4 25.6
Cambio de bobina 3.2 4 3.17 4 12.66
Total horas de paro 20.23 80.93

Las horas de paro programado aumentaron 2.18 horas, en comparacion con el

estandar antes de la revision. De esta forma se puede concluir que:

= El tiempo de limpieza final de ciclo aumenté 3.2 horas ya que generalmente
al finalizar el ciclo semanal se realiza cambio de producto y de formato, que
requiere mayor tiempo para desmontaje y limpieza de las piezas de la

maquina.
» La duracién del cambio de bobina disminuy6é 0.88 horas, ya que de la
misma forma que en la linea anterior, el operario realiza una preparacion

previa y se ha logrado disminuir el tiempo de cambio en un minuto.

A continuacion se muestra las conclusiones del analisis realizado a los tiempos de

cambo de producto y de formato en la linea.
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Tabla 30. Matriz de tiempo de cambio de formato linea Laudenberg

FORMATO Formato 450g | Formato 200g | Formato 90g
Formato 450g 6.4 6.4
Formato 200g 6.4 6.4
Formato 90g 6.4 6.4

Tabla 31. Matriz de tiempo de cambio de producto linea Laudenberg

Nestea Nestea Nestea Nestea | Nesquik | Choc. | Nestea Nestea Nestea
PRODUCTO | Limon Exp.| Naranja Durazno Limén Choc. Savoy | Limén Durazno | Naranja
4509 Exp. 4509 | Exp. 450g |Nal. 450g| 200g 200g 909 909 90g
Nestea Limon
Exp. 450g 3.2 3.2 - 6.4 6.4 6.4 6.4 6.4
Nestea Naranja
Exp. 450g 3.2 3.2 3.2 6.4 6.4 6.4 6.4 6.4
Nestea Durazno | 5 5 3.2 32 64 | 64 | 64 6.4 6.4
Exp. 450g
Nestea Limén
Nal. 450g 3.2 3.2 3.2 6.4 6.4 6.4 6.4 6.4
Nesaulk choe- 1 6.4 6.4 6.4 6.4 16 | 64 6.4 6.4
g
Chog. Savoy 6.4 6.4 6.4 6.4 1.6 6.4 6.4 6.4
g
NESte;‘OLg'mO” 6.4 6.4 6.4 6.4 64 | 6.4 3.2 3.2
Ne“e%g;“"‘mo 6.4 6.4 6.4 6.4 64 | 64 | 32 3.2
Ne“ego’\;ara”ja 6.4 6.4 6.4 6.4 64 | 64 | 32 3.2

= Cuando hay cambio de producto y de formato la duracion total es de 6.4

horas y las actividades se realizan en forma simultanea.

» Durante todos los cambios de producto se realiza aseo humedo en la linea,

donde se desmontan las piezas y se lavan.
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» Cuando solo se hace cambio de producto y el formato no varia, el tiempo
de paro es de 3.2 horas. En el caso contrario, cuando se hace cambio

formato y el producto no varia la duracion del paro es de 6.4 horas.

5.2 ACTUALIZACION DE ESTANDARES DE PRODUCCION

Los estandares de linea constituyen la base principal para establecer un paralelo
entre la produccién efectiva actual y el objetivo trazado en el afio para cada linea,
el cual es definido por el Comité de Produccion de acuerdo a las estrategias y el
direccionamiento de la compafia. De ahi la importancia de mantener los
estandares actualizados con informacion fiable y real, sobre el cual se puedan
tomar acciones correctivas que permitan el mejoramiento continuo de los procesos

productivos, lo cual se vera reflejado en los costos de produccion.

La actualizacion de los estandares se realiz6 con base en el Procedimiento
Maestro de Estandares el cual es definido por el area de Organizacion Industrial.

Ver anexo R.

Existen tres herramientas que son de suma importancia para la creacion y

actualizacion de los estandares. Dichas herramientas son:
> Norma Gl 23010-1 para la gestién de produccion
Es un documento que proporciona una vision general del manejo de la produccion
en la cadena de abastecimiento y la importancia de medir, controlar y mejorar.

Aporta conocimientos generales, como directrices detalladas para ciertos temas

claves (Indicadores, Producciéon, CCLI, Variantes, Reportes).
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El énfasis principal de este documento, es la utilizacion de la capacidad de
produccion, el desempefio de linea y la mejora continua, elementos claves para
racionalizar y optimizar las estructuras industriales, para las estrategias de

inversion y reduccién de costos y mejorar la competitividad.

> El NMS (Nestle Manufacturing Standars)

Es un programa utilizado por el Departamento de Organizacion Industrial, para el
manejo de estandares de produccion, donde se obtiene informacién de todos los
CCLI (Centro de Cargo de Linea) y las referencias de productos que tienen
asociadas, velocidades nominales, rendimientos, desempefio, mano de obra
directa, paros programados, horas target, estandar de energia, horas brutas de
produccion HBP, horas netas de produccion HNP y todos aquellos datos que se

hacen necesarios para el presupuesto; a través de esta herramienta se podra:

o0 Administrar la informacion correspondiente a estandares de
fabricacion.

Elaborar el CST de la fabrica para presupuesto y efectivo mes.
Actualizar estdndares y articulos en SAM

Realizar comparativos entre los programas NMS y FMS-1

©O O O o

Obtener toda la informacién necesaria para la elaboracion del

presupuesto.
> El FMS - 1 (Factory Management Support)
Es un programa utilizado para el manejo de las rutas de operacion de cada una de
las referencias con el fin de liquidar la produccién lanzada de acuerdo al estandar

(mano de obra, velocidad nominal, paros programados), ademas se utiliza para el

calculo de los costos de produccion.
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5.2.1 Revision de estandares. Para realizar la revision de los estandares se
tuvieron en cuenta los pardmetros mas representativos, los cuales fueron descritos

y analizados en la seccién anterior.

5.2.2 Elaboraciéon y documentacién. Los estandares de fabricacion deben
revisarse como minimo una vez al afio, o cuando las mediciones efectivas
(reportes FMS1, mediciones en linea, cumplimientos de produccion, etc.)

presenten desviaciones significativas frente al estandar.

Para la elaboracion y documentacion se realiz6 un andlisis en las lineas de
produccion de los parametros mas representativos de los estandares, para
verificar la informacion existente, de manera que se cumpla con los estandares de
eficiencia y desempefio, segun la norma GI-23.010-1. Las lineas que se
encontraron dentro de los estandares requeridos, se actualizaron con la nueva
fecha en el NMS; en caso contrario, se revisaron nuevamente de la siguiente

manera.

» Se tomaron nuevamente los tiempos, para definir el nuevo estandar de la
velocidad nominal de la linea. @ Ademas se analizaron los paros

programados Y la tripulacion

= El Departamento de Organizacion industrial se encarg6 de la toma de los
tiempos respectivos, los cuales fueron presentados en el capitulo anterior y
el Jefe de Fabricacion del area suministro los datos histéricos de la
maquina (velocidad nominal) y los catalogos.

= Se realizaron las actualizaciones de los estandares en el NMS y se gener6

el nuevo formato para ser aprobado por gerencia.
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= En el area de Organizacion Industrial se actualizaron las rutas de operacion
en el FMSL1.

Los estandares actualizados en el FMSL1 o rutas de operacién fueron entregados
a:

» Jefes de Fabricacion, los cuales hacen uso de éstos para el control de su
produccion (variaciones, mano de obra, eficiencia, desempefio y

cumplimiento), ademas incluyen los estandares actualizados en el SAM.

» Departamento de Logistica, el cual utiliza las rutas de operacion para

programar tanto mano de obra como la produccion de la linea.

» Gerencia de fabrica.
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» Asistencia especializada
» Gestion de la complejidad

6 ANALISIS Y MEJORAMIENTO DEL DESEMPENO EN LAS LINEAS DE
PRODUCCION

El andlisis y mejoramiento se plante6 siguiendo la metodologia para el proceso de
mejora continua en el area de produccion descrita en la norma técnica GI-23.010-
1. En cada de las lineas de produccion se disefiaron alternativas de mejoramiento

partiendo de la estrategia y el posicionamiento deseado por la empresa.

Figura 7. Metodologia para el proceso de mejora continua®

» Indicadores de Desempefio (GI-23.010-1)
» Fuente SAM — FMS-1

Valoracion del
desempefio
(Desempefio
efectivo)

» Recopilacion de Mejores Préacticas

» Recopilacién de Mejores Practicas de » Benchmarking interno
GLOBE (Recopilatorio de
% Herramientac de la inneniaria Mejores Précticas)

» Benchmarking externo

Valoracion de
la desviacion
(Desempefio
objetivo)

educir la desviacioh) _

(

® NESTEC S.A. Op. Cit., p.36.
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A continuacién se presenta el andlisis realizado para identificar las fallas que
requieren de mayor atencion dentro de este estudio debido a su repercusiéon en el

desemperio de las lineas.

6.1 MEDICION DE LOS INDICADORES DESEMPENO

Para la medicion del desempefio en las lineas de produccion se utilizaron los
datos recopilados en el programa SAM (Modulo de Analisis de Paradas), los
cuales son digitados por los Apoyos Logistico del area, quienes retnen y revisan
la calidad de los datos suministrados por los operarios en el reporte de paradas de

linea y los ingresan al sistema SAM. Ver anexo S.

Para este proceso, es muy importante la participacion de los operarios de linea,
en este caso los operarios de la maquina o proceso cuello de botella, quienes
suministran toda la informacion correspondiente al desempefio de las lineas de

produccion.

En este analisis se utilizaron los indicadores de desempefio mensuales para
conocer las tendencias generales del funcionamiento de las lineas. Sin embargo,
estos datos pueden ocultar aspectos muy diversos y que deben considerarse, por
esta razon se detallaron los Indicadores de desempefio de forma semanal. De
esta forma, se recopild6 un volumen considerable de informacion sobre la

eficiencia y el desempefio de cada una de las lineas de produccion.

... Véase la seccion 4.2...
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6.2 ANALISIS DEL DESEMPENO DE LAS LINEAS

6.2.1 Identificacion de principales fallas. Teniendo un volumen de datos
considerable, se buscé enfocar las excepciones y cambios significativos del

desempenio a través del andlisis de los indicadores.

Para esto, se revisaron las diferencias entre la eficiencia y el desempefio efectivo
y el objetivo trazado en cada una de las lineas de producciéon. En dicho analisis
se tuvieron en cuenta los indicadores obtenidos a partir del segundo semestre del
afno 2004, es decir a partir de la semana 27, con el fin de facilitar el proceso de

identificacion de las fallas.

Luego de calcular las desviaciones de los indicadores efectivos con respecto al
objetivo, se identificaron las diferencias mas significativas, en este caso se
tomaron las diferencias positivas mayores a un 4%, las cuales resultaron de la
resta de los datos efectivos sobre el objetivo. Una diferencia positiva indica que el

nivel objetivo es mayor que el indice efectivo obtenido en la linea.

Una vez detectadas las mayores desviaciones se procedio a identificar las
principales fallas que ocurrieron en dichos periodos, para esto se tomaron las
paradas que fueron registradas por los operarios en el reporte de paradas y luego
digitadas en el programa SAM.

El programa SAM (Mddulo de Analisis de Paradas) es usado como herramienta de
gestion, para identificar y organizar las paradas e indicar en donde se deben
concentrar los esfuerzos. Sin embargo, durante el periodo de analisis no se

encontraba implementado en su totalidad en las lineas de fabricacion, lo que
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dificulté el andlisis en éstas lineas. A continuacibn se muestra el andlisis

realizado en cada una de las lineas de produccion:

> Linea Torre de Aglomeracion. En las lineas de fabricacion del area, es
decir la Torre de Aglomeracion y Fabricacion Nestea, no se cuenta con registros
de paradas en el programa SAM, debido a que no se habia configurado la base
de datos y no existia la codificacion de las partes de maquina. Por esta razén, se
analizaron los reportes de paradas que entregaron los operarios en cada turno,

para identificar las principales fallas que ocurren en la linea.

Figura 8. Semanas con diferencias positivas linea Torre de Aglomeracion
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De acuerdo al andlisis de la informacion que se obtuvo, las principales paradas de
la linea se deben a la falta de totes, el resoplado de las materias primas, Yy ajustes

de las condiciones y parametros del equipo, como se muestra en la figura 9.

Sin embargo, se detectd que la principal falla que se presenta en la linea es la
falta de totes disponibles con un 49% del total de tiempo de paradas. En el anexo

T se detallan los datos tabulados de la duracion de las paradas en la linea.
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Figura 9. Clasificacion de principales fallas Linea Torre de Aglomeracion

CLASIFICACION DE FALLAS (MIN)
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En el anexo U se muestra el analisis realizado para identificar las caracteristicas

de la principal parada de la linea.

> Linea Fabricacion Nestea. Segun los datos obtenidos se encontré que
las principales causas de pérdida de rendimiento en la linea se deben a problemas
por falta de capacidad de resoplado de azlcar, falta de totes disponibles y ajustes
en la compuerta del mezclador. En el anexo V se detallan los datos tabulados de

la duracion de las paradas en la linea.

Figura 10. Semanas con diferencias positivas linea Fabricacion Nestea
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Figura 11. Clasificacion de principales fallas Linea Fabricacién Nestea
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En el anexo W se muestra el andlisis realizado para identificar las caracteristicas

de la principal parada de la linea.

> Linea Enflex. Para el analisis de las lineas de llenaje y embalaje del area,
se tomaron las paradas directamente del programa SAM, de acuerdo a las

semanas con diferencias positivas. En el anexo X se detallan los datos tabulados

de la duracion de las paradas en la linea.

Figura 12. Semanas con diferencias positivas en la linea Enflex
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Figura 13. Diagrama de Pareto. Principales fallas Linea Enflex

Diagrama Pareto de Principales Fallas (MIN)
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En la figura 13 se muestra que las fallas mecanicas constituyen la causa principal
de pérdida de eficiencia en la linea. Luego se procedio a realizar un seguimiento
de las paradas mecanicas y se encontré6 que éstas se deben principalmente a
desajustes mecanicos, ajuste de pinzas y problemas con el dosificador, tal como
se resume en la figura. En el anexo Y se detallan los datos tabulados de la

duracién de las fallas mecanicas que se presentan en la linea

Figura 14. Principales fallas mecanicas en la linea Enflex
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En el anexo Z se muestra el analisis realizado para identificar las caracteristicas

de la principal parada de la linea.

» Linea Laudenberg. En el anexo AA se detallan los datos tabulados de la

duracion de las paradas en la linea.

Figura 15. Semanas con diferencias positivas linea Laudenberg
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Figura 16. Diagrama de Pareto. Principales fallas Linea Laudenberg
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Segun los datos suministrados en el diagrama anterior, el principal factor que
incide en la pérdida de eficiencia en la linea Laudenberg lo constituye las fallas
mecéanicas. En el anexo AB se detallan los datos tabulados de la duracion de las

fallas mecénicas que se presentan en la linea.

Las principales fallas mecanicas que se presentan en la linea se muestran a

continuacion:

Figura 17. Principales fallas mecanicas en la linea Laudenberg
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6.2.2 Analisis de causas. Una vez se identifico la falla principal en las lineas, se
procedié6 a analizar cada una de éstas con las personas involucradas en las
diferentes areas de la fabrica, para determinar la causa raiz que genera dicha

falla.
> Falta de totes disponibles. El analisis se realizé con el Jefe de turno de las

lineas de Fabricacion del area y los operarios de linea, en donde se establecio

que la falla es de tipo organizacional y se genera por las siguientes razones:
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En la linea hay poca disponibilidad de totes o contenedores para almacenar
el producto, ya que no se esta utilizando adecuadamente la capacidad
instalada de éstos por especificaciones del area de Aseguramiento de la
Calidad. Esto hace que se requieran mas totes que los utilizados

anteriormente.

Este cambio se debe a que en la linea Fabricacion Nestea se estaban
presentado variaciones organolépticas del producto como sabor y
sensacion residual a causa de la alta presion de caida del producto al tote,
esto hizo que la receta de los productos cambiara y por tanto la cantidad

almacenada por cada mezcla.

No se cuenta con un sistema adecuado de transporte de los totes, ya que
se utiliza un s6lo montacargas eléctrico para movilizar los totes en ambas
lineas de fabricacion, el cual funciona con una bateria cuyo tiempo de
descarga es ocho horas y para cargarla nuevamente se requiere de otras
ocho horas. La deficiencia se observa cuando se requiere movilizar los

totes para ser limpiados y transportados nuevamente a las lineas.

» Resoplado deficiente de Azucar. El analisis se realiz6 con el Jefe de turno

de las lineas de Fabricacion del area, los operarios de linea, los mecanicos de

linea y el Jefe de Mantenimiento de la Fabrica, de lo cual se pudo concluir

que:

Las deficiencias en el proceso resoplado del azucar para la fabricacion de
Nestea se deben a la poca potencia del compresor que se utiliza para
generar presion de aire. Ademas la utilizaciéon de la linea durante los tres
turnos continuos hace que se pierda eficiencia en el motor y se obstruya la

tuberia por falta de presion.
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» Calidad Laminado. Por medio de una lluvia de ideas generada durante las

reuniones diarias de produccion se evalud la causa principal que genera

desajustes mecanicos en las lineas de llenaje estudiadas del area Nestea. El

andlisis se efectud de forma simultanea para ambas lineas y se pudo concluir

que:

Los desajustes mecanicos no se deben a fallas técnicas de las maquinas, ni
a falta del mantenimiento de los equipos, sino a defectos en el laminado.
Esto se corrobora ya que con algunos lotes de laminado las maquinas
presentan un buen funcionamiento, mientras que con otros se presentan

constantes paradas que se solucionan sacando el laminado de las lineas.

Segun reportes de los operarios, el laminado presenta caracteristicas
fisicas diferentes a las especificaciones iniciales del material, tales como:
Textura lisa, menor grosor y sefal fotoeléctrica corrida. Esta dltima
caracteristica hace que la distancia entre las mordazas que agarran el
sobre no coincidan con las del laminado y por tanto que el corte del sobre

sea defectuoso.

6.2.3 Analisis de repercusiones. Para evaluar las repercusiones de las fallas

detectadas se tuvieron en cuenta diversos aspectos, tales como: la duracion de la

falla, los costos incurridos, los problemas de calidad, seguridad alimentaria,

medioambientales, entre otros.

Los criterios que se tuvieron en cuenta para realizar este analisis son los

siguientes:

- Frecuencia / duracién: Corresponde al promedio del tiempo que dura

la falla en un turno de produccion. Esta dado en minutos.
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- Sequridad Alimentaria: Este criterio evalGa si la falla representa un

riesgo para la seguridad e integridad fisica de los consumidores del
producto.

- Sequridad Humana: Este criterio evalla si la falla representa un

riesgo para la seguridad del personal de la linea.

- Problemas medioambientales: Evalla la posible repercusion de la

falla sobre el medio ambiente y el entorno de trabajo.

- Problemas de calidad: Evalua si la falla afecta la inocuidad e higiene

del area y/o el producto.

- Costos de oportunidad: Corresponde al costo de las unidades de

produccion que se dejan fabricar a causa del tiempo perdido por la
falla, segun el estdndar. Incluye el costo de las materias primas,

material de embalaje y gastos de fabricacion fijos y variables.

En el anexo AC se describen los calculos realizados para la obtencion de las cifras
presentadas en la siguiente tabla, la duracion de la parada se obtiene de

promediar los datos de tiempo recolectados en la seccion 5.2.1

Tabla 32. Repercusiones de principales fallas detectadas en el area

DESCRIPCION DE FALLAS
REPERCUSIONES Resoplado de | Falta de totes | Calidad de
azucar (1) disponibles (2) |laminado (3)

Frecuencia / duracién (min/turno) 90 120 120
Seguridad alimentaria - - -
Seguridad humana - - -
Problemas medioambientales - - -
Problemas de calidad - - Sl
Costos de oportunidad ($ por turno) 2.387.149 3.711.018 1.657.970
Infraccién de politicas de la compafiia - - -
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Con el fin de minimizar calculos se tomaron los costos de produccién y de las

referencias mas representativas en cada linea.

Datos utilizados:

(1) Referencia Nestea Limon granel:

a. El costo estandar de una unidad de produccion (equivalente a 1 Kg.)
de esta referencia es de $1.720,84.

b. La produccién esperada de la linea Fabricacion Nestea es de 1156
Kg. por hora con un desempefio esperado de 61.5% segun el
estandar

c. Eltiempo promedio de la duracion de la falla es de 72 minutos / turno

(2) Referencia Nesquik Cocoa Granel:

- El costo de una unidad de produccion de esta referencia (equivalente
alKg.) esde $1718.58

- La producciéon esperada de la linea Torre de Aglomeracion es de
1.002 Kg. por hora con un desempefio esperado de 54.43%, segun
el estandar.

- La duracion promedio de la falla en cada linea es de 48 min. / turno.

- Adicionalmente se sumé el costo de oportunidad de la referencia

anterior.
(3) Referencia Nestea Limon 90g:
- El costo de una unidad de produccion (equivalente a 1 caja) de la

referencia Nestea Limon 90g, en la linea Enflex y la Laudenberg es
de $16.096,8
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- La produccion esperada de la linea Enflex es de 32.4 cajas / hora
con un desempefio esperado de 60% segun el estandar.

- La produccion esperada de la linea Laudenberg es de 34.2 cajas /
hora con un desempefio esperado de 60% segun el estandar.

- La duracion promedio de la falla en cada linea es de 60 min. / turno.

De acuerdo a los resultados obtenidos en este andlisis, el orden de prioridad con

respecto a la repercusion de las fallas en las lineas es:

1. Fallas por calidad del laminado: Se presenta en las lineas de llenaje Enflex
y Laudenberg; afecta directamente la calidad del producto, tiene alta

duracion y los costos incurridos son altos.

2. Fallas por falta de contenedores disponibles: Se presenta en las lineas
Torre de Aglomeracion y Fabricacion Nestea. Genera los costos mas altos

en comparacion con las demas fallas y tiene alta duracion.
3. Fallas por deficiencia en el resoplado del azucar: Genera altos costos y
tiene alta duracion, sin embargo no supera la repercusion de las fallas

anteriores.

En el anexo AD se muestran los rangos de cada uno de los criterios que se

tuvieron en cuenta para evaluar las repercusiones de las fallas.
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6.3 DEFINICION Y EVALUACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

A continuacion se analizan y proponen mejoras con el objetivo de eliminar las
fallas detectadas en las lineas de produccion, en caso de no ser posible se busco

disminuir la repercusion descrita en la seccidn anterior.

Figura 18. Ciclo de gestién del SAM™°

Registro en linea de paros
y causas

Plan de accioén: S —

Causa Soluciones Recoleccién

Accion de datos
Responsable \

Fecha Limite

Andlisis

\ 1.- Ingreso de datos por turnb
o Reuniones Diarias ﬁ ?alculo de Rendimiento
Decision o erformance o
Mantenimiento/ 3.- Resumen de principalgg
paradas en lalinea

9bid., p.101.
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6.3.1 Adecuaciéon de contenedores para almacenamiento del producto. Esta
propuesta se planted con el objetivo de eliminar definitivamente el problema de la
poca disponibilidad de totes para almacenar el producto en las lineas de
Fabricacion del area, teniendo en cuenta que la produccion presupuestada en
estas lineas no serd disminuida en el afio 2005, por lo que no es factible que

gueden totes disponibles para ser utilizados.

Con base en el analisis de las causas del problema realizado en conjunto con el
Departamento de  Aseguramiento de la Calidad, se determind que el
almacenamiento de cada producto debe hacerse por mezclas definidas, ya que la
presion ejercida durante la caida del producto al tote afecta las caracteristicas del
producto y esto a su vez genera reclamaciones por parte de los consumidores que

en su mayoria se encuentran en Venezuela.

Para realizar el estudio de las necesidades de contenedores en las lineas de
Fabricacion se tuvo en cuenta el criterio del Departamento Técnico en cuanto a las
especificaciones técnicas que se requieren para adecuar estos equipos. Dentro

las cuales especificaciones se tienen:

- Nombre técnico: el nombre con el cual los contenedores se conocen
en el mercado es Tote Bin - término en inglés que significa

recipiente-.

- Dimensiones: las dimensiones estan estandarizadas para todos los
totes existentes en la fabrica y fueron definidas de acuerdo al
sistema de vaciado; éstos deben tener una altura de 2.5 metrosy 1
metro de ancho.
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- Capacidad: la capacidad maxima de los totes utilizados en la fabrica

es de 1.6 toneladas de producto
> Anélisis de Capacidad.’ Durante este analisis se detect6 una

subutilizacion de la capacidad instalada de los totes en las tres referencias

fabricadas en la linea Fabricacién Nestea, como se muestra en la tabla.

Tabla 33. %Utilizacion actual de capacidad de los totes. Fabricacion Nestea

PRODUCTO |1 Ra) | UTILIZADA (s | DE CAPAGIDAD
Nestea Limén granel 1280 602 47.03
Nestea Naranja granel 1280 570 44.56
Nestea Durazno granel 1280 890 69.56
TOTAL 3840 2063 53.73

Actualmente el area de fabricacibn cuenta con 70 totes disponibles para
almacenar el producto, sin embargo éstos no alcanzan a cubrir las necesidades ya
que la rotacidon es muy lenta y se requiere de un tiempo de espera para lavarlos y

acondicionarlos cuando se cambia de producto.

Las necesidades de fabricacion de los productos dependen de la programacion de
la linea de llenaje. Solo para la referencia Nestea Limén se requieren 70 totes

para abastecer las necesidades de almacenamiento.

“ Los datos utilizados en el analisis de capacidad fueron modificados por politicas de confidencialidad de la
empresa.
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Tabla 34. Necesidades de contenedores para almacenamiento

PRODUCTO FABRICACION (Kg) | CONTENEDORES
Nestea Limén granel 41.600 56
Nestea Naranja granel 30.400 54
Nestea Durazno granel 30.400 34

6.3.1.1 Plan de accién.” Ante esta situacién se proponen como medidas

correctivas las siguientes actividades:

1. Aprovechar de una mejor forma la capacidad instalada del contenedor
aumentando la cantidad almacenada el doble de lo que se almacena actualmente.
Esta accion es factible para los productos Nestea Limon y Nestea Naranja cuya

capacidad utilizada no supera el 50% del total instalado.

Para llevar a cabo esta accion correctiva se sugiere cambiar la forma como se
esta almacenando el producto actualmente organizando el proceso de la siguiente

manera:

= Almacenar inicialmente el producto en los contenedores, en las mismas
cantidades como se hace actualmente; una vez almacenado el producto, el
contenedor se retira y se coloca el siguiente. El contenedor retirado se deja

en espera para ser analizado.

» Realizar el andlisis organoléptico (toma de muestras) del producto

almacenado para garantizar la homogeneidad de éste.

“ Los datos utilizados en el estudio de los beneficios y costos de la mejora fueron modificados por politicas
de confidencialidad de la empresa
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= Una vez verificado que el producto es homogéneo, se vuelve a almacenar
una nueva mezcla en el mismo contenedor con la misma cantidad de la

primera que fue almacenada.

» Realizar el analisis a esta segunda mezcla para verificar que también sea

homogénea y declararlo apto para el llenaje.

2. Adquirir un montacargas eléctrico para ubicarlo en la zona de almacenamiento
del producto de las lineas de fabricacion, con esto se evita contaminacion el area.
Esta medida es necesaria porque se deben mover continuamente los
contenedores para abastecer las necesidades de las lineas de llenaje. De esta
forma se garantiza la disponibilidad de los contenedores en el momento y el lugar

gue se necesita.

6.3.1.2 Beneficios de la mejora. Con la mejora propuesta se pretende cubrir las
necesidades de almacenamiento de las lineas de Fabricacion y por ende eliminar

las paradas que se generan en éstas por este motivo.

Tabla 35. %Utilizacion de capacidad mejorada de los totes. Fabricacion Nestea

PRODUCTO CAPACIDAD CAPACIDAD %UTILIZACION DE
INSTALADA (Kg.) | UTILIZADA (Kg.) CAPACIDAD
Nestea Limon granel 1280 1204 94.12
Nestea Naranja granel 1280 1140 89.12
Nestea Durazno granel 1280 890 69.56
TOTAL 3840 3234 84.22
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De acuerdo a los datos mostrados en la tabla, se estima un aumento de la
capacidad utilizada de los totes superior al 30%, para las dos referencias

mencionadas
Ademas se suman los beneficios en cuanto a los costos que se ahorraria la

empresa por la mano de obra improductiva durante cada parada de las lineas y el

aumento de las unidades producidas, los cuales se muestran a continuacion:

Tabla 36. Beneficios de eliminacién de paradas por falta de contenedores

. TORRE DE FABRICACION
DESCRIPCION DE BENEFICIOS AGLOMERACION NESTEA.
Ahorro de_costos de mano de obra 4.229.544 (1) 2.930.400 (2)
improductiva ($/mes)
Incremento de unidades producidos
(Kg./mes) 60.121 Kg. (3) 69.360 Kg. (4)

- El costo estandar por hora de un operario en las lineas de

fabricacion de $16.280 por hora

- Se utilizan los datos de produccion de las lineas de fabricaciéon
descritos en la seccién 6.2.3.

Céalculos:

(1) 16.280— > *4330Peranios ., rmos , ,,dias _ o/ 59 544/ mes
hora turno dia mes
(2) 16.280—>_ »3OPeranios , Wrmos . ., dias _ o 430 400/ mes

hora turno dia mes
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Kg *1 hora *Zturnos *30d|as _ 60.121Kg / mes

(3) 1.002 -
hora turno dia mes

Kg *1 hora *zturnos *BOdIaS _ 69.360Kg /mes

(4) 1.156 -
hora turno dia mes

El ahorro total en los costos de mano de obra con la implementacion del plan de
accion es de $7.159.944 por mes, que representa $85.919.328 al afio.

6.3.1.3 Estudio de costos. Para evaluar los costos de la mejora se analizaron
los requerimientos necesarios para implementar las acciones correctivas, dentro

de los cuales tenemos:

e Capacitacion personal: El operario que se encuentra en la zona de
llenaje de los contenedores debe recibir un entrenamiento durante dos
horas para implementar el nuevo método El costo incurrido por concepto

de capacitacion es de $32.560.

$ , 2horas
horaMO  dia

Célculo: 16.280 = $32.560

e Montacargas Eléctrico: El cual debe tener una capacidad de carga
maxima de 2.5 toneladas para movilizar el contenedor y no afectar la

edificacion.
A continuacion se presenta un listado de los proveedores nacionales con

posibilidad de contacto para la compra del montacargas y los precios de venta

sugeridos, en consulta con el Departamento Técnico de la Fabrica.
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Tabla 37. Distribuidores nacionales de montacargas eléctricos

EMPRESA DISTRIBUIDORA TIPO DE MONTACARGAS PRECIO DE VENTA (US$)
Equimat Nissan — Yale - Clarck 37.400 mas IVA
Masalco LTDA Autoelevadores Nissan — Yale 40.750 més IVA
Ferroequipos Yale LTDA Yale — Baterias - Cargadores 37.900 mas IVA

La cotizacion sugerida por el Dpto. técnico favorece al proveedor
FERROEQUIPOS LTDA. en caso de realizarse una futura compra ya que ésta es
una empresa conocida y con amplia trayectoria en el sector. La cotizacién

enviada por la empresa presenta las siguientes caracteristicas generales:
- Nombre Técnico: Montacargas Eléctrico Marca Yale
- Fabricacién: Estados unidos

- Capacidad: 5000 libras

Dimensiones:

- Altura protector operador: 86 pulg.
- Pasillo minimo requerido: 2.400 mm + largo de carga
- Ancho chasis maquina: 1.110 mm

- Llanta de traccion caucho: 21x8x15

Sistema hidraulico:

- Bomba de pifiones y valvulas de alivio

- Funciones de valvula electrénicamente controladas

Manejo:
- Direccidon Hidrostatica asistida

- Manija de control multifuncién
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- Freno de pedal autoenergizante

Sistema eléctrico:

- Sistema eléctrico de 36 voltios

Autodiagnéstico de fallas

Indicador de horas

Indicador de carga de bateria con interruptor de levante

Interruptor de corriente por emergencia
Una bateria de 1.105 Amp/hora
Cargador de bateria SCR100-18-1.200T1

Condiciones comerciales del proveedor:

Valor: US$ 37.900 mas IVA 16%

Forma de pago: Anticipo 80% - Saldo entrega

Plazo de entrega: 12-14 semanas a partir de fecha de pago

Garantia de Fabrica: 1 afio o 1000 horas (lo que primero ocurra)
Validez de la oferta: 30 dias
Bateria adicional: US$ 5.000

El costo total de la mejora incluyendo el valor de la capacitacion y la compra del
montacargas con una bateria adicional es de $105.794.800 (Tasa de cambio
utilizada del délar a febrero de 2005: $2.160)
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6.3.2 Mejoramiento de procedimientos e instructivos relacionados con el
andlisis y devolucién del material de embalaje. Con esta propuesta se
pretende mejorar el andlisis que se esta realizando actualmente al laminado para
su liberacion y la forma como es devuelto a las bodegas y/o proveedores cuando

el operario detecta algun defecto durante el llenaje del producto.

Este estudio se realizé con la asesoria del Higienista del Dpto. de Aseguramiento
de la Calidad de modo que los procedimientos se encuentren bajo las normas
establecidas por el Sistema de Calidad de Nestlé. Cabe destacar que éstos
instructivos involucran el manejo de todos los materiales de embalaje de la
empresa ya que resulta muy complicado y dispendioso generar un documento

para cada tipo de laminado.

Dentro del analisis que se realizdé de las actividades desarrolladas cuando se
presenta algun tipo de defecto en el laminado utilizado en las lineas de llenaje se

encontré que:

= No se estan llevando registros del tiempo que se pierde en las lineas
de produccién a causa de los defectos en el laminado, tales como:
desajustes mecanicos en las pinzas de agarre, mordazas, avance

del laminado, entre otros.

= Cuando el operario devuelve el material al analista, éste Ultimo no
registra a tiempo la devolucién en el sistema FMS-1, esto hace que
se presenten inconsistencias entre lo que esta en el sistema y en el

stock fisico, generando errores en la programacion de la produccion.

» La mayoria de veces que el operario devuelve el material defectuoso

a la bodega para ser analizado, es devuelto nuevamente a las lineas,
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presentandose otra vez las fallas por problemas en el laminado.
Esto se debe a que no hay una identificacion adecuada del material

devuelto.

6.3.2.1 Plan de acciéon.” Tomando como base las consideraciones anteriores se

plantearon las siguientes acciones correctivas:

» Proceso de Andlisis del Material de Embalaje. Este procedimiento es realizado

por el Analista de Material de Embalaje de la fabrica y detalla cada una de las
pruebas que se le debe realizar al material que llega a la empresa para que

cumpla con las especificaciones definidas previamente. Ver anexo AE

Para mejorar este proceso se tuvieron en cuenta las actividades que aparecen a

continuacion:

» Especificaciones del material de embalaje. En éstas se define y
estandarizan las normas que se deben seguir para la manipulacion y
almacenamiento del material. El analista del material de empaque debe
tener en cuenta las especificaciones para liberar el material y declararlo

apto para el llenaje del producto.

= Auditorias internas del proveedor autorizado. Deben ser realizadas por el
Especialista de Embalajes, un Auditor Interno capacitado y autorizado por la
empresa y un delegado del Dpto. de Aseguramiento de la Calidad. Las
auditorias se deben llevar a cabo de acuerdo al procedimiento para
evaluacion de los proveedores en donde se establece los criterios técnicos

para diagnosticar y evaluar el proceso en las empresas proveedoras.

“ Los datos utilizados en el estudio de los beneficios y costos de la mejora fueron modificados por politicas
de confidencialidad de la empresa.
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Dentro del plan de accion se propone la realizacién de una auditoria interna
a la empresa Flexo Spring S.A ubicada en la ciudad de Santa Fe de
Bogota, que permita revisar sus procesos productivos y plantear posibles

soluciones para mejorar la calidad del laminado.

» Proceso de Devolucion de Material de Embalaje. En el mejoramiento del

proceso de devolucion de materiales de embalaje planteado se integran las
actividades relacionadas con el material desde que llega a la linea de
produccion hasta que es conducido a la respectiva bodega por devolucion,
basandose principalmente en el manejo efectivo de la informacion, es decir, la
informacion suministrada en el sistema FMS-1 debe coincidir con el stock
fisico existente en las bodegas y el registro de los tiempos de paro, como
forma de respaldar los costos incurridos en caso de presentarse un reclamo

formal al proveedor. Ver anexo AF

= |dentificacién del material devuelto a la bodega. Para evitar la devolucion
del material de las bodegas a las lineas sin la revisién adecuada se incluye
dentro del proceso de devolucion un esquema de una etiqueta adhesiva la
cual sera utilizada para la identificacion del material devuelto, en donde se
especifica el tipo de material, el nimero del lote, la causa y la fecha de la
devolucién. El esquema del disefio de la etiqueta se muestra a

continuacion:

MATERIAL DE EMBALAJE DEVUELTO

FECHA:
TIPO DE MATERIAL.:

NUMERO DE LOTE:

CAUSA DEVOLUCION.
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Identificacion de defectos en el laminado. Durante el andlisis de los
posibles defectos del material liberado se detectd que las desviaciones del
laminado pueden ser visibles u ocultas por el operario de la linea. Las

desviaciones visibles que se pueden presentar en el laminado son:

- Sefal fotoeléctrica: El operario puede identificar esta desviacion por
observacion directa cuando el laminado pasa por la sefial y la marca

de éste no coincide con la distancia del material.

- Textura: El operario observa el estado del laminado en cuanto a brillo

y textura normal.

- Enmendaduras: Esta es una caracteristica que se puede detectar
durante el llenaje y el avance del laminado. Las enmendaduras

deben cumplir con las especificaciones dadas anteriormente.

De acuerdo al tipo de desviacion que se presente se recomienda al operario tener

en cuenta las siguientes consideraciones:

Revisar antes de efectuar el cambio del laminado la marca impresa de la
sefal fotoeléctrica y durante el transcurso del llenaje el avance del laminado
para detectar cualquier anomalia. Para el producto Nestea 90g la sefial

debe ser de color blanca.

Para el caso en que se presenten defectos ocultos en el material, el
operario debe evaluar el desempefio del laminado inmediatamente anterior,
revisar si cambia el namero de lote y realizar los ajustes iniciales
pertinentes en la maquina. Si las fallas contindan este debe ser autbnomo
para cambiar el laminado, hacer el registro de los tiempos de parada en la

linea y proceder con la devolucion del material a bodega.
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= Por ningdn motivo se debe mover los componentes de la maquina de
manera deliberada para ajustar el laminado ya que esto genera mayor

tiempo de parada y desajustes posteriores.

6.3.2.2 Beneficios de la mejora.

Tabla 38. Beneficios del mejoramiento del proceso de analisis y devolucion de

material de embalaje

DESCRIPCION DE BENEFICIOS PROCESO ACTUAL | PROCESO MEJORADO
Reduccién de tiempo de paro por 120 60
calidad de laminado (min. / turno)
Dlsm!numon de_ costo de mano de 13.186.800 (1) 6.593.400
obra improductiva ($/mes)
Disminucion de perdida de 19.258.722 (2) 9.629.361
laminado ($/mes)

Con las acciones correctivas presentadas se pretende reducir en un 50% el tiempo
de paradas por desajustes mecanicos debido a defectos en el laminado en cada
linea de produccion. En este aspecto se debe tener en cuenta que la eliminacién
total de las desviaciones del material resulta muy dificil de controlar ya que los
productos fabricados por el proveedor tienen un nivel de confianza aceptado por la
empresa lo que implica un porcentaje de error que se puede presentar en

cualquier momento.

o El costo estandar por hora de un operario en las lineas de llenaje es de
$16.280 por hora.
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o El costo del laminado utilizado en las lineas de Enflex y Laudenberg es

de $3.213 por caja. Los datos de produccion utilizados se describen en

la seccién 6.3.2.

Calculos:

(1) 16.280 $ *45
hora

OPerarios , ;turmos , 1 dids _ ¢5 593.400/mes  Linea Enflex
turno dia mes

16.280 3 « 4,5 2Perarios *3tur.nos *30 dias = $6.593.400/ mes Linea Laudenberg

hora turno dia mes

Total reduccidon costos de mano de obra = $13.186.800/mes

(2) 32135 304038, gWMOS o didS _ o5 369108/ mes
caja hora dia mes
32135 #34.2%34.2 S48 g 1UMOS , 5 dIBS _ o5 259 614/ mes

caja hora dia mes

Total reduccion costos de perdida de laminado = $19.258.772/mes

El ahorro total de los costos con la implementacion del plan de accion es de

$16.222.761 lo que representa al afio un ahorro de $194.673.130

6.3.2.3 Costos de la mejora. El desarrollo e implementacion de la propuesta no

requiere un desembolso considerable de dinero por parte de la empresa ya que
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las acciones deberan ser realizadas por cada persona involucrada como parte de

sus funciones.

Capacitacion operarios: Los operarios de las lineas de llenaje deberan

recibir capacitacion sobre los cambios propuestos en el nuevo
procedimiento. Esta capacitacion tendra una duracion aproximada de 2
horas, lo que implica un costo de por linea, que representa el costo
incurrido por el tiempo que la linea dejara de producir.

El costo por concepto de capacitacion de los operarios de las lineas Enflex
y Laudenberg es de $146.520 por cada linea. Es decir, el costo total
incurrido es de $293.040

$ . 2horas . operarios
horaMO  dia ~ linea

Célculo: 16.280 *2lineas = $293.040

Costo de la etiqueta adhesiva: El proveedor autorizado por la empresa

Nestlé de Colombia S.A para realizar impresiones litograficas es Grafiartes
LTDA. con sede en la ciudad de TulGa. Se realizdé una cotizacién con las

siguientes especificaciones:
- Numero de etiquetas: 5.000
- Tamafo: Media carta

- Numero de tintas: 2 (Rojo y Negro)

El costo de una etiqueta adhesiva con dichas especificaciones es de $110
lo que implica un costo total de $550.000
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= Costo viaticos por Auditoria al Proveedor: La visita sera realizada por 3

colaboradores definidos. El costo por cada persona es $1.000.000

incluyendo pasajes, alojamiento y alimentacion.

El costo total de la implementacion de las acciones correctivas es de $3.843.040

132



7 IMPLEMENTACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

La implementacion de las acciones correctivas se realizé de acuerdo al criterio
establecido por la empresa para su aprobacién, teniendo en cuenta que las
acciones son numerosas y compiten por los recursos disponibles. La escogencia
de la propuesta de mejora se hizo mediante la comparacién de la repercusiéon del
fallo con el costo y esfuerzo para evitarlo o reducirlo como se contempla en la
norma GI-23.010-1.

En este capitulo se describen las actividades necesarias para el desarrollo e
implementacion de las acciones correctivas planteadas y las personas que

participaron en este proceso.

7.1 EJECUCION DEL PLAN DE ACCION

Con base en lo anterior, se escogid la propuesta de mejoramiento de los
procedimientos e instructivos para el andlisis y devolucion del material de
empaque para ser implementada en la fabrica en aras de disminuir
considerablemente las fallas por calidad del laminado que generan pérdida de

rendimiento y altas perdidas de material de embalaje y costos de mano de obra.

7.1.1 Personal involucrado durante la implementaciéon. A continuacién se
muestran referenciadas las personas que participaron durante este proceso Yy las
actividades que desarrollaron durante la ejecucion del plan:
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» Jefe de Embalaje del area: El cual aportd su experiencia y conocimiento
para el desarrollo del plan. Ademas coordind con los operarios las horas de

capacitacion y entrenamiento para facilitar la implementacion.

» Higienista de Fabrica: Realiz6 las respectivas autorizaciones para el
mejoramiento e implementacion de los procesos, los cuales son manejados
por el area de Aseguramiento de la Calidad. Adem&s participd como
Auditor del proveedor del material.

» Analista de Material de Embalaje: Se involucrd para mejorar el proceso de
andlisis del material que llega a la fabrica y el material devuelto por el

operario.

= OQOperarios de maquinas de llenaje: Los cuales desarrollaron a cabalidad
cada uno de los cambios realizados en el procedimiento de devolucién del

material.

» Especialista de Embalajes: Se encargd de la revision de las
especificaciones del material y la evaluacion del proveedor actual durante la
auditoria realizada.

= Area de Organizacion Industrial:  Realiz6 el seguimiento de cada una de
las actividades desarrolladas conforme a lo establecido en el plan de

accion.

7.1.2 Comunicacion del plan de accién. Para ejecutar las acciones correctivas
como primera medida se comunicé a todos los niveles involucrados el plan de
accion durante las reuniones diarias de produccion del area, la cual es dirigida por

el area de Organizacién industrial.
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7.1.3 Actualizacion de la documentacién. Una vez comunicado el plan de
accion se procedi6 a realizar los respectivos cambios en los diferentes
procedimientos mencionados. Estos fueron realizados en conjunto por las areas
de Organizacion industrial y Aseguramiento de la Calidad quiénes administran y

controlan toda la documentacién existente en la Fabrica.

7.1.4 Capacitacion de operarios de linea. La capacitacion de los operarios de
las lineas de llenaje fue dirigida por el Higienista de Fabrica, y el area de
Organizacion Industrial. Los aspectos mas importantes tratados durante la

capacitacion fueron:

= Dar a conocer el problema que se venia presentando y la forma cémo se va

a intentar resolverlo.

= Explicar claramente los nuevos procedimientos y las ventajas de realizar los

respectivos cambios.

» Enfatizar sobre la importancia de mantener la informacion del

funcionamiento de la linea precisa y oportuna.

» Retroalimentar a los operarios sobre la forma cédmo se venian realizando

las actividades y las sugerencias que éstos podrian plantear.

7.1.5 Capacitacion Analista de Material de Embalaje. La capacitacién fue
dirigida por el Higienista de Fabrica, quien se encargd de explicar los nuevos
procedimientos. Ademas se profundizé sobre los analisis que se deben realizar al

material de embalaje para garantizar una liberacion mas eficiente y acertada.
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7.1.6 Auditoria al proveedor autorizado del material de embalaje. Esta
altima actividad no se ha implementado totalmente, aunque ya se incluy6 en el
plan de visitas a los proveedores. La fecha propuesta para su realizacion es del
12 al 14 de abril del presente afio. Es esta se evaluaran los procesos de
fabricacion del proveedor del material de embalaje, las materias primas e insumos
que utiliza y la forma como envia el material, teniendo en cuenta el procedimiento

establecido para ésta actividad.

7.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE IMPLEMENTACION

La implementacion del plan se comenzo6 a mediados del mes de Diciembre del afio
2004. Las actividades necesarias fueron programadas de acuerdo a una
secuencia logica a seguir, su duracién se establece de acuerdo al grado de
complejidad de las mismas. En el anexo AG se presentan las actividades con su

respectiva duracion y secuencia.
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8 REVISION Y SEGUIMIENTO CONTINUO DE LOS INDICADORES DE
DESEMPENO

Para evaluar el mejoramiento del desempefio alcanzado en las lineas de
produccion por medio de la implementacion de las acciones correctivas definidas,
se realizé una comparacién de los indicadores de eficiencia y desempefio

obtenidos antes, durante y después de este proceso.

Los datos obtenidos de los indicadores de desempefio durante el periodo de
implementacion muestran una tendencia creciente que indican un incremento en
los niveles de los indicadores para las lineas de llenaje del area. Esto demuestra
la importancia de disminuir los tiempos de paro en la linea cdmo herramienta para

mejorar la eficiencia y el desempefio.

8.1 SEGUIMIENTO DE INDICADORES DE DESEMPENO

8.1.1 Linea Enflex. Con base en los datos mostrados en la figura 19, se verifica
que en la linea Enflex se logré un incremento de un punto porcentual para los
indicadores de eficiencia y desempefio en el periodo comprendido entre los meses
de diciembre del 2004 y enero del 2005.
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Figura 19. Seguimiento de indicadores de desempefio 2004-2005. Linea Enflex
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8.1.2 Linea Laudenberg. La linea Laudenberg presentd un increment6 de dos
puntos porcentuales en el indicador de eficiencia, lo que indica una
disminucién efectiva de la perdida de eficiencia de la linea; sin embargo, el
indicador de desempefio presentd una leve disminucién debido a una

mayor utilizacién de paros programados.

Figura 20. Seguimiento de indicadores de desempefio 2004-2005. Linea

Laudenberg
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9 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

> Las lineas de produccion del Area Nestea en la fabrica Nestlé de Bugalagrande
presentaban deficiencias continuas en su funcionamiento, debido en su
mayoria a fallas organizacionales y de calidad. Esto generd un alto porcentaje
de pérdida de rendimiento y por tanto afect6 el buen desempefio de las lineas.

» A partir del segundo semestre del afio 2004 se evidencié un mejoramiento en
el funcionamiento de las lineas que se respalda con el incremento en los
niveles de los indicadores de desempefio. Esto obedecié al esfuerzo conjunto
realizado durante las reuniones diarias de produccion por los Jefes del Area
Lacteos y Aglomerados, el Departamento Técnico, Programacién de la
produccion, Aseguramiento de la Calidad y el area de Organizaciéon Industrial
como soporte en todas las actividades desarrolladas en los procesos

productivos.

» Con el mejoramiento de los estandares de las lineas de produccion estudiadas
se logré identificar las principales variaciones que se presentaban en la
velocidad nominal de linea, la tripulaciébn y los paros programados. Se
recomienda realizar revisiones trimestrales en conjunto con los Jefes de
Fabricacion del Area con el fin de mantener los estandares actualizados con
informacion fiable y real, sobre los cuales se puedan tomar acciones
correctivas que permitan el mejoramiento continuo de los procesos

productivos, lo cual se vera reflejado en los costos de produccion.
» Las principales fallas que se detectaron en las lineas de produccion del area

Nestea son los problemas por calidad del material de embalaje en las lineas

Enflex y Laudenberg, los cuales representan aproximadamente el 40% del
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tiempo total de paradas en estas lineas y la poca disponibilidad de
contenedores para almacenar el producto en las lineas de fabricacion, con un

50% del tiempo total de paradas.

En cuanto a los procesos de analisis y devolucion del material de embalaje se
encontré que presentaban deficiencias debido a que los procedimientos no
estaban totalmente definidos, ademas no existia un registro claro sobre las
causas que originaban las fallas en las lineas, lo que dificulté la identificacién
de la causa raiz del problema. Por lo tanto fue necesario actualizar los
procedimientos e instructivos utilizados e implementar mejoras dentro de los

procesos, que permitieran el manejo adecuado de los mismos.

Se recomienda intensificar el apoyo a los operarios de las lineas en toda la
fabrica sobre el registro de los tiempos de paro, ya que se observé numerosas
falencias e inquietudes por parte de éstos para identificar las verdaderas
causas de las fallas. Ademas programar capacitaciones en cada area de la
fabrica donde asistan los operarios, mecanicos de linea, Jefes de turno y el
Jefe del area para que interactien y planteen en conjunto alternativas de

solucidn a las fallas que se presenten.

Se recomienda realizar continuamente auditorias internas de calidad en cada
una de las areas de la Fabrica Nestlé de Bugalagrande en donde se evalle la
forma como se estan realizando cada uno de los procesos en comparacion con
los procedimientos que se han establecido, ya que se observo que no se estan
siguiendo a cabalidad las normas definidas. Ademas servira como gestion

para mejorar las falencias que se encuentren en los procesos productivos.
Finalmente la implementacion del plan de accién propuesto durante el

desarrollo de esta practica para el mejoramiento del proceso de analisis y

devolucion del material de embalaje a bodega en la lineas Enflex y Laudenberg
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arrojo resultados positivos que se reflejan en el incremento de los indicadores
de desempefio y a su vez corrobora el objetivo del proyecto de obtener ahorros

significativos en los costos de produccion.
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ANEXO A. Distribucién geografica por departamentos de la Fabrica de Nestle de Bugalagrande

Casas

Planta de tratamiento de aguas
Dpto. Recursos Humanos

Dpto. Administrativo

Fabric. Nestea y Aglomeracion
Area de Lacteos
Aseguramiento de la calidad y

.—__Logistica '
—— e — T —
—
==
1 >

—_— ——

8. Area de Culinarios

9. Area de Nescafé

10. Dpto. Técnico

11. Area de Milo

12. Bodega de Material de embalaje
13. Bodeaga de Producto terminado
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ANEXO B. Diagrama de flujo de proceso Torre de Aglomeracién

LINEA: TORRE DE AGLOMERACION
ELABORADO POR:

Diana Sanchez

FECHA: Agosto 20 de 2004

COMIENZA EN:
Vaciado de Materias Primas
TERMINA EN:

Almacenamiento de producto en totes

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION: 2350 Kg.
por hora

COSTO DE PRODUCCION: $2151.05 por
Kilogramo

Vaciado de Materias

Resoplado de Materias Primas

Almacenamiento en Silo

Pesaie

Mezclado

Resonlado de torre

Almacenamiento en Silo Mix

O

Almacenamiento en totes

Aglomeracion

Secado

Enfriado

Filtrado

<H OO
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ANEXO C. Diagrama de flujo de proceso Fabricacion Nestea

LINEA:; FABRICACION NESTEA
ELABORADO POR:

Diana Sanchez

FECHA: Agosto 20 de 2004

COMIENZA EN:
Vaciado de azUcar
TERMINA EN:

Almacenamiento de producto en totes

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION: 2300 kg.
por hora

COSTO DE PRODUCCION: $2148.23 por
Kilogramo

Vaciado de azlcar

Resonlado de aztcar

Almacenamiento en Silo

Pesaie

Mezclado

Almacenamiento en totes

<

N

/N
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ANEXO D. Diagrama de flujo de proceso Linea Enflex

LINEA: ENFLEX
ELABORADO POR:

Diana Sanchez

FECHA: Agosto 21 de 2004

COMIENZA EN:

Vaciado de totes

TERMINA EN:

Arrume de producto en cajas

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION: 67 cajas
por hora )
COSTO DE PRODUCCION: $20.121 por
caja

Vaciado de totes

Llenaje en sobres

Empaque de sobres en display

Empaque de display en cajas

Arrume de cajas

OO
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ANEXO E. Diagrama de flujo de proceso Linea Laudenberg

LINEA: LAUNDENBERG COMIENZA EN: TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION: 71 cajas
ELABORADO POR: Vaciado de totes por hora

Diana Sanchez TERMINA EN: COSTO DE PRODUCCION: $20.121 por caja
FECHA: Agosto 21 de 2004 Arrume de producto en cajas

Vaciado de totes

Llenaje en sobres

Empaque de sobres en display

Empaque de display en cajas

Arrume de cajas

O~ OO
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ANEXO F. Eficienciay Desempefio semanal Linea Torre de Aglomeracién
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ANEXO G. Eficienciay Desempefio semanal Linea Fabricacion Nestea
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ANEXO H. Eficienciay Desempefio semanal Linea Enflex
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ANEXO I. Eficienciay Desempefio semanal Linea Laudenberg

80

70 ~ I I

40

20 A

10 I

0

213|4/5(6|7|8]9|10|11|12|13|14|15|16|17|18(19|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 |49
[Eficiencia 9130(41|38|45| 0 |64|58|64|65| 0 |65|65|67| 0 |66(67| 0 |64|64|72| 0|37|65| 0 |67|73|69|65|72|73|72|67| 0 |67|68|70|70(64|63|67|64|67|68|73
[ Performance 9 125|36(32|37| 0 |50|20|53|52| 0 |49|48|56| 0 |49|52| 0 |46|51|42| 0 |31|49| 0 |49|61|57|50|58|60|55|46| 0 [51|53|56|52(52|52|51|51|55|56|60
—o— Objetivo Efic. 73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73|73
—o— Objetivo Perf. 61/61/61/61/61/61|61|61|61|61|61/61/6161/61|61|61|6161/61/61/61/61|61/61|/61|61/61/61/61|/61|61|61|61|61/61/61|61/61|61|61|61 61|61 61

SEMANAS

152




ANEXO J. Medicién de velocidad nominal de maquina/proceso Linea Torre
Aglomeracion

PROCESO DE VACIADO DE MATERIAS PRIMAS

FECHA: 10/10/2004 | PRODUCTO: Nesquik Granel
TOMA DE TIEMPOS
TURNO 2 (6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
HORA No. UNIDADES Las mediciones son realizadas para mezclas de
Medicion 1 Medicién 2 680 Kg
8a.m 19 min 21min .
Calculo de Vel. Nominal:
10 p.m 19 min 20 min
12 p.m 20 min 19 min (60 min/hora * 680Kg)/19 min = 2147 kg/hora
PROMEDIO 19 minutos
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
HORA . .l,\lo. UNIDADE?_,
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 18 min 19 min
4 p.m 17 min 19 min
6 p.m 20 min 21 min
PROMEDIO 19 minutos PROMEDIO TOTAL: 19 minutos
VELOCIDAD NOMINAL: 2147 Kg/hora
PROCESO DE RESOPLADO DE MATERIAS PRIMAS
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
HORA No. UNIDADES Las mediciones son realizadas para mezclas de
Medicion 1 Medicién 2 680 Kg
8 a.m 22 min 23 min
10 am 20 min 22 min Calculo de Vel. Nominal:
12 p.m 21 min 23 min
(60 min/hora * 680Kg)/22,5 min = 1813 kg/hora
PROMEDIO 22 minutos
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
HORA . .l?lo. UNIDADES _
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 23 min 22 min
4 p.m 22 min 23 min
6 p.m 22 min 23 min
PROMEDIO 23 minutos PROMEDIO TOTAL: 22,5 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 1813 Kg/hora
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PROCESO DE PESAJE

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 11 min 10 min
10 p.m 12 min 11 min
12 p.m 11 min 11 min
PROMEDIO 11 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

Las mediciones son realizadas para mezclas de
680 Kg

Calculo de Vel. Nominal:

(60 min/hora * 680Kg)/11 min = 3709 kg/hora

No. UNIDADES
HORA
Medicién 1 Medicién 2
2p.m 11 min 11 min
4p.m 12 min 11 min
6 p.m 11 min 11 min
PROMEDIO 11 min PROMEDIO TOTAL: 11 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 3709 Kg/hora

PROCESO DE MEZCLADO

TOMA DE TI

EMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

Las mediciones son realizadas para mezclas de

680 Kg

Calculo de Vel. Nominal:

No. UNIDADE
HORA oV S
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 11 min 10 min
10 a.m 12 min 11 min
12 p.m 11 min 11 min
PROMEDIO 11 min

(60 min/hora * 680Kg)/11 min = 3709 kg/hora

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m)

No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 11 min 11 min
4pm 12 min 11 min
6 p.m 11 min 11 min
PROMEDIO 11 min PROMEDIO TOTAL: 11 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 3709 Kg/hora
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PROCESO DE RESOPLADO DE TORRE

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

HORA No. UNIDADES Las mediciones son realizadas para mezclas de
Medicion 1 Medicion 2 680 Kg
8am 22 min 22 min
10 p.m 21 min 22 min Calculo de Vel.
Nominal:
12 p.m 22 min 21 min
. N f
PROMEDIO 22 minutos (60 min/hora * 680Kg)/22 min = 1854kg/hora

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES

HORA
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 21 min 22 min
4 p.m 22 min 22 min
6 p.m 21 min 22 min
PROMEDIO 22 min PROMEDIO TOTAL: 22 minutos

VELOCIDAD NOMINAL1854 Kg/hora

PROCESO DE AGLOMERACION

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

No. UNIDADES

Las mediciones son realizadas para mezclas de

680 Kg

Calculo de Vel. Nominal:

HORA
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 21 min 21 min
10 a.m 21 min 21 min
12 p.m 21 min 21 min
PROMEDIO 21 minutos

(60 min/hora * 680Kg)/21 min = 1942 kg/hora

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES
HORA
Medicién 1 Mediciéon 2
2p.m 21 min 21 min
4p.m 21 min 21 min
6 p.m 21 min 21 min
PROMEDIO 21 minutos PROMEDIO TOTAL: 21 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 1942 Kg/hora
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PROCESO DE SECADO

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

HORA No. UNIDADES Las mediciones son realizadas para mezclas de
Medicion 1 Medicion 2 680 Kg
8am 13 min 12 min
10 a.m 12 min 13 min
12 p.m 12 min 13 min Calculo de Vel. Nominal:
PROMEDIO 12,5 min (60 min/hora * 680KQg)/12,7 min = 3212 kg/hora
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADES
HORA
Medicién 1 Medicién 2
2p.m 12 min 13 min
4 p.m 13 min 13 min
6 p.m 12 min 13 min
PROMEDIO 13 min PROMEDIO TOTAL: 12,7 minutos
VELOCIDAD NOMINAL: 3212 Kg/hora

PROCESO DE ENFRIADO

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

HORA No. UNIDADES Las mediciones son realizadas para mezclas de
Medicion 1 Medicion 2 680 Kg
8am 13 min 12 min
10 a.m 12 min 13 min .
Calculo de Vel. Nominal:
12 p.m 12 min 13 min
PROMEDIO 12,5 min . .
(60 min/hora * 680Kg)/12,7 min = 3212 kg/hora

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m)

HORA . .,No. UNIDADES. _
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 12 min 13 min
4 p.m 13 min 13 min
6 p.m 12 min 13 min
PROMEDIO 13 min PROMEDIO TOTAL: 12,7 minutos
VELOCIDAD NOMINAL: 3212 Kg/hora
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PROCESO DE FILTRADO

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

Las mediciones son realizadas para mezclas de

680 Kg

HORA No. UNIDADES
Medicion 1 Medicion 2
8 a.m 13 min 12 min
10 a.m 12 min 13 min
12 p.m 12 min 13 min
PROMEDIO 12,5 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

Calculo de Vel. Nominal:

(60 min/hora * 680Kg)/12,7 min = 3212 kg/hora

No. UNIDADES

HORA
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 12 min 13 min
4p.m 13 min 13 min
6 p.m 12 min 13 min
PROMEDIO 13 minutos PROMEDIO TOTAL: 12,7 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 3212 Kg/hora

PROCESO DE AL

MACENAMIENTO EN TOTES

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

No. UNIDADES

Las mediciones son realizadas para mezclas de

HORA — —
Medicion 1 Medicion 2 | 680 Kg
8a.m 18 min 18 min
10 a.m 17 min 18 min .
Calculo de Vel. Nominal:
12 p.m 17 min 18 min
. . L
PROMEDIO 18 minutos (60 min/hora * 680Kg)/18 min =2266 kg/hora
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADE
HORA °.U S
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 18 min 18 min
4p.m 18 min 17 min
6 p.m 18 min 18 min
PROMEDIO 18 minutos PROMEDIO TOTAL: 18 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 2266 Kg/hora
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ANEXO K. Medicién de la velocidad nominal de maquina/proceso Linea
Fabricacién Nestea

PROCESO DE VACIADO DE AZUCAR

FECHA:

16/10/2004

| PRODUCTO:

Nesquik Granel

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
8 a.m 17 min 18 min
10 p.m 18 min 17 min
12 p.m 17 min 17 min
PROMEDIO 17 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

Las mediciones son realizadas para mezclas de
602 Kg

Calculo de Vel. Nominal:

(60 min/hora * 602Kg)/17 min = 2124 kg/hora

No. UNIDADES

HORA
Medicién 1 Medicién 2
2p.m 18 min 17 min
4 p.m 17 min 17 min
6 p.m 17 min 17 min
PROMEDIO 17 minutos PROMEDIO TOTAL: 17 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 2124 Kg/hora

PROCESO DE RESOPLADO DE AZUCAR

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

No. UNIDADES

HORA
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 19 min 20 min
10 a.m 20 min 19 min
12 p.m 19 min 19 min
PROMEDIO 19 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

Las mediciones son realizadas para mezclas de
602 Kg

Calculo de Vel. Nominal:

(60 min/hora * 602Kg)/19,5 min = 1852 kg/hora

No. UNIDADES
HORA
Medicién 1 Medicién 2
2p.m 20 min 19 min
4p.m 20 min 19 min
6 p.m 20 min 20 min
PROMEDIO 20 minutos PROMEDIO TOTAL: 19,5 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 1852 Kg/hora
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PROCESO DE PESAJE

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

Las mediciones son realizadas para mezclas de

602 Kg

Calculo de Vel. Nominal:

HORA . .’No. UNIDADE§ _
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 11 min 11 min
10 p.m 12 min 11 min
12 p.m 11 min 11 min
PROMEDIO 11 minutos

(60 min/hora * 602Kg)/11 min = 3285 kg/hora

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

HORA . .,No. UNIDADE.S.,
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 10 min 11 min
4p.m 11 min 11 min
6 p.m 11 min 10 min
PROMEDIO 11 minutos PROMEDIO TOTAL: 11 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 3285 Kg/hora

PROCESO DE MEZCLADO

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

HORA No. UNIDADES Las mediciones son realizadas para mezclas de
Medicion 1 Mediciéon 2 | 602 Kg
8am 11 min 11 min
10 p.m 12 min 11 min
12 pm 12 min 11 min Calculo de Vel. Nominal:
PROMEDIO 11 minutos
(60 min/hora * 602Kg)/11 min = 3285 kg/hora
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADES
HORA 0
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 11 min 11 min
4p.m 11 min 10 min
6 p.m 11 min 11 min
PROMEDIO 11 minutos PROMEDIO TOTAL: 11 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 3285 Kg/hora
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PROCESO DE ALMACENAMIENTO EN TOTES

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

No. UNIDADES

602 Kg

Las mediciones son realizadas para mezclas de

Calculo de Vel. Nominal:

HORA
Medicion 1 Medicion 2
8 a.m 12 min 11 min
12 p.m 12 min 12 min
12 p.m 12 min 11 min
PROMEDIO 12 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 12:00p.m)

(60 min/hora * 602Kg)/12 min = 3010 kg/hora

No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 12 min 12 min
4p.m 12 min 12 min
6 p.m 11 min 12 min
PROMEDIO 12 minutos PROMEDIO TOTAL: 10 minutos

VELOCIDAD NOMINAL: 3010 Kg/hora
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ANEXO L. Medicion de la velocidad nominal de maquina/proceso Linea

Enflex
PROCESO DE LLENAJE DE PRODUCTO
FECHA: 23/10/2004 | PRODUCTO: Nestea Limon 90g
TOMA DE TIEMPOS
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
HORA No. UNIDADES La velocidad de la maquina se midi6 en sobres
Medicién 1 Medicién 2 | por minuto
8 a.m 71 und 72 und
10 a.m 73 und 73 und
12 p.m 71 und 72 und
PROMEDIO 72 unidades/min
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADE
HORA 0. U S
Medicion 1 Medicién 2
2p.m 71 und 71 und
4p.m 73 und 72 und
6 p.m 71 und 71 und
PROMEDIO 71 unidades/min PROMEDIO TOTAL: 72 und/minuto

PROCESO DE EMPAQUE DE SOBRES

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m )

OBSERVACIONES

No. UNIDADES

HORA
Medicion 1 Medicion 2
3,24 ha.m 72 min 71 min
10 p.m 72 min 72 min
12 p.m 73 min 72 min
PROMEDIO 72 unidades/min

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES

HORA
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 72 min 71 min
4p.m 72 min 72 min
6 p.m 72 min 72 min
PROMEDIO 72 minutos PROMEDIO TOTAL: 72 und/minuto
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PROCESO DE EMPAQUE DE DISPLAY

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES

No. UNIDADE
HORA oV S
Medicion 1 Medicion 2
8 a.m 77 min 77 min
10 a.m 77 min 77 min
12 p.m 77 min 77 min
PROMEDIO 77 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES
HORA °
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 77 min 77 min
4p.m 77 min 77 min
6 p.m 77 min 77 min
PROMEDIO 77 minutos

PROMEDIO TOTAL: 77 und/minuto

PROCESO DE ARRUME DE CAJAS

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES

No. UNIDADE
HORA oV S
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 77 min 77 min
10 a.m 77 min 77 min
12 p.m 77 min 77 min
PROMEDIO 77 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES
HORA °
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 77 min 77 min
4p.m 77 min 77 min
6 p.m 77 min 77 min
PROMEDIO 77 minutos

PROMEDIO TOTAL: 77 und/minuto
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ANEXO M. Medicioén de la velocidad nominal de maquina/proceso Linea

Laudenberg
PROCESO DE LLENAJE DE PRODUCTO
FECHA: 23/10/2004 | PRODUCTO: Nestea Limon 72¢g

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
HORA No. UNIDADES La velocidad de la maquina se midi6 en sobres
Medicion 1 Medicion 2 | por minuto
8 a.m 67 und 68 und
10 a.m 67 und 67 und
12 p.m 68 und 67 und
PROMEDIO 67 unidades/min

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES

HORA
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 69 und 68 und
4p.m 69 und 69 und
6 p.m 68 und 69 und
PROMEDIO 69 unidades/min PROMEDIO TOTAL: 68 und/minuto
PROCESO DE EMPAQUE DE SOBRES
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
HORA .l\.lo. UNIDADEs.} .
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 71 min 71 min
10 p.m 72 min 72 min
12 p.m 73 min 71 min
PROMEDIO 72 unidades/min

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES

HORA
Medicién 1 Medicién 2
2p.m 72 min 72 min
4p.m 72 min 72 min
6 p.m 72 min 72 min
PROMEDIO 72 minutos PROMEDIO TOTAL: 72 und/minuto
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PROCESO DE EMPAQUE DE DISPLAY

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES

No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
8am 77 min 77 min
10 a.m 77 min 77 min
12 p.m 77 min 77 min
PROMEDIO 77 minutos
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADES
HORA °
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 77 min 77 min
4 p.m 77 min 77 min
6 p.m 77 min 77 min
. PROMEDIO TOTAL: 77
PROMEDIO 77 minutos und/minuto

PROCESO DE ARRUME DE CAJAS

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES

No. UNIDADE
HORA oV S
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 77 min 77 min
10 a.m 77 min 77 min
12 p.m 77 min 77 min
PROMEDIO 77 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )

No. UNIDADES
HORA 0
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 77 min 77 min
4p.m 77 min 77 min
6 p.m 77 min 77 min
PROMEDIO 27 minutos PROMEDIO TOTAL: 77
und/minuto
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PROCESO DE LLENAJE DE PRODUCTO

FECHA: 30/10/2004 PRODUCTO: Nestea Limon 450g
TOMA DE TIEMPOS
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
No. UNIDADES La velocidad de la maquina se midi6 en
HORA sobres
Medicion 1 Medicion 2 por minuto
8 a.m 35 und 36 und
10 a.m 35 und 35und
12 p.m 36 und 35 und
PROMEDIO 35 unidades/min
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 37 und 36 und
4p.m 37 und 37 und
6 p.m 36 und 37 und
PROMEDIO 37 unidades/min PROMEDIO TOTAL: 36 und/minuto
PROCESO DE EMPAQUE DE BOLSA EN CAJA
TOMA DE TIEMPOS
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
8 a.m 45 min 45 min
10 a.m 45 min 45 min
12 p.m 45 min 45 min
PROMEDIO 45 minutos
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
HORA No. UNIDADES
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 45 min 45 min
4p.m 45 min 45 min
6 p.m 45 min 45 min
PROMEDIO 45 minutos PROMEDIO TOTAL: 45 und/minuto
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PROCESO DE ARRUME DE CAJAS

FECHA: 30/10/2004 PRODUCTO: Nestea Limon 450¢g
TOMA DE TIEMPOS
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
HORA No. UNIDADES
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 45 min 45 min
10 a.m 45 min 45 min
12 p.m 45 min 45 min
PROMEDIO 45 minutos
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 45 min 45 min
4p.m 45 min 45 min
6 p.m 45 min 45 min
PROMEDIO 45 minutos PROMEDIO TOTAL: 45 und/minuto
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PROCESO DE LLENAJE DE PRODUCTO

FECHA: 05/11/2004 PRODUCTO: Nesquik 200g
TOMA DE TIEMPOS
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
No. UNIDADES La velloudad de la maquina se midi6 en sobres
HORA por minuto
Medicion 1 Medicion 2
8 a.m 40 und 40 und
10 a.m 42 und 40 und
12 p.m 42 und 40 und
PROMEDIO 41 unidades/min
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
2 p.m 39 und 39 und
4p.m 40 und 40 und
6 p.m 39 und 39 und
PROMEDIO 39 unidades/min PROMEDIO TOTAL: 40 und/minuto
PROCESO DE EMPAQUE DE BOLSA EN CAJA
FECHA: 05/11/2004 | PRODUCTO: Nesquik 200g
TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 51 min 51 min
10 a.m 51 min 51 min
12 p.m 51 min 51 min
PROMEDIO 51 minutos
TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m )
No. UNIDADES
HORA — —
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 51 min 51 min
4p.m 51 min 51 min
6 p.m 51 min 51 min
PROMEDIO 51 minutos PROMEDIO TOTAL: 51 und/minuto
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PROCESO DE ARRUME DE CAJAS

FECHA: 05/11/2004 PRODUCTO: Nesquik 200g

TOMA DE TIEMPOS

TURNO 2 ( 6:00a.m - 2:00p.m ) OBSERVACIONES
HORA No. UNIDADES
Medicion 1 Medicion 2
8a.m 51 min 51 min
10 a.m 51 min 51 min
12 p.m 51 min 51 min
PROMEDIO 51 minutos

TURNO 3 (2:00p.m - 10:00p.m)

No. UNIDADES
HORA
Medicion 1 Medicion 2
2p.m 51 min 51 min
4p.m 51 min 51 min
6 p.m 51 min 51 min
PROMEDIO 51 minutos PROMEDIO TOTAL: 51 und/minuto
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ANEXO N. Medicion de Velocidad Nominal de Linea Torre de Aglomeracion

SECCION:  Aglomerados CONSECUTIVO: 117 FECHA: 27-10-2004
CODIGO DESCRIPCION DOWN TIMES
E1300 NESQUIK CHOC. GNEL ACTIVIDAD | DURACION | FRECUENCIA
Limpieza Final Ciclo 16 horas 1 vez/ciclo
Limpieza Final Turno 16 horas 1 vez/turno

TOMA DE TIEMPOS

CUELLO DE BOTELLA: RESOPLADO DE MAT. PRIMAS

MEDICION 1
HORA KILOGRAMOS/HORA
3:00 p.m 1816
4:30p.m 1796
PROMEDIO UNID MIN.:
5:30 p.m 1814 PROMEDIO KG. HORA: 2261
MEDICION 2 MEDICION 3
HORA KILOGRAMOS/HORA HORA KILOGRAMOS/HORA
10:30a.m 1801 7:00 a.m 1803
11:45 a.m 1784 9:00 a.m 1792
4:00p.m 1772 1808
12: 30 p.m

PROMEDIO UNID MIN.:
PROMEDIO KG/HORA.:

PROMEDIO 3 MEDICIONES:

PROMEDIO UNID MIN.:
PROMEDIO KG/HR.:

FORMULA: VELOCIDAD NOMINAL: 1800 Kg/hora
TRIPULACION N. PERSONAS OBSERVACIONES

Operar mezclador 1 El higienista se programa para atender

Operar torre de aglomeracién 1 las necesidades de la linea Torre de

Vaciar materias primas 1 Aglomeracién y en caso de ser necesario

Llenar totes 1 se utiliza en otra linea del area

Higienista 0,5 (Generalmente Fabricacion Nestea)

TOTAL 4,5
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ANEXO O. Mediciéon de Velocidad Nominal de Linea Fabricacion Nestea

SECCION: Nestea CONSECUTIVO: 348 FECHA: 27-10-2004

CODIGO DESCRIPCION DOWN TIMES

E1201 NESTEA LIMON GNEL ACTIVIDAD | DURACION | FRECUENCIA
Arrangue (Revision magneto) 30 1 vez/turno

TOMA DE TIEMPOS

Limpieza Final Ciclo 8 horas 1 vez/ciclo

CUELLO DE BOTELLA: RESOPLADO DE AZUCAR

MEDICION 1
HORA KILOGRAMOS/HORA
10:45a.m 1772
Total 1906
11:30a.m 1745
Total 1877 PROMEDIO UNID MIN.:
12:30p.m 1740 PROMEDIO KG. HORA: 2356
Total 1871
MEDICION 2 MEDICION 3
HORA KILOGRAMOS/HORA HORA KILOGRAMOS/HORA
7:30a.m 1767 7:00 a.m 1745
1900 1876
10:45a.m 1742 9:00 a.m 1738
1874 1868
11:30a.m 1752 12: 30p.m 1741
1884 1872

PROMEDIO UNID MIN.:

PROMEDIO KG/HORA.:

PROMEDIO 3 MEDICIONES:

PROMEDIO UNID MIN.:

PROMEDIO KG/HR.:

FORMULA: VELOCIDAD NOMINAL: 1880 Kg/hora
TRIPULACION N. PERSONAS OBSERVACIONES
Vaciar azucar 1 El valor total incluye el 100% de la
Operar mezclador 1 mezcla de Nestea, ya que el resoplado
Llenar totes 1 se realiza solo para el aztcar que
Higienista 0,5 constituye el 93% de la mezcla
TOTAL 3,5
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ANEXO P. Medicion de Velocidad Nominal de Linea Enflex

20-10-
SECCION: Nestea CONSECUTIVO: 144 FECHA: 2004
CODIGO DESCRIPCION DOWN TIMES
B1239 NESTEA LIMON 90g ACTIVIDAD | DURACION | FRECUENCIA
Cambio rollo 5 min 3 veces/turno
Cambio tote 8 min 4-5 veces/turno
Limpieza Final Turno 10 min
Limpieza Final Ciclo 8 horas 1 vez/sem
TOMA DE TIEMPOS
MEDICION 1 CUELLO DE BOTELLA: LLENADORA ENFLEX
HORA No. UNIDADES
10:40 p.m 66
65
65
2:30a.m 65
66
66 PROMEDIO UNID MIN.: 66
4:30a.m 66 PROMEDIO UNID. HORA: 4920
65
66
MEDICION 2 MEDICION 3
HORA No. UNIDADES HORA No. UNIDADES
7:50a.m 66 8:45a.m 66
66 66
65 66
9:45a.m 65 10:35a.m 66
65 66
65 65
12:00p.m 65 11:45a.m 66
65 65
66 65
PROMEDIO UNID MIN.: 65 PROMEDIO UNID MIN.: 65
PROMEDIO UNID HR.: 4860 PROMEDIO UNID HR.: 4860
PROMEDIO 3 MEDICIONES: 65 UND/MIN. 4860UND/HR.
FORMULA: (3900und/hora)/72und/caja VELOCIDAD NOMINAL: 54 cajas/hora
No.
TRIPULACION PERSONAS OBSERVACIONES
Operar llenadora 1
Empacar 2
Arrumar 1
Reemplazar 0,5
TOTAL 4,5
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ANEXO Q. Medicién de Velocidad Nominal de Linea Laudenberg

SECCION: Nestea-Aglom CONSECUTIVO: 144 FECHA: 05-09-2004
CODIGO DESCRIPCION DOWN TIMES
B123901 NESTEA LIMON 90g ACTIVIDAD | DURACION | FRECUENCIA
Cambio rollo 5 min 3 veces/turno
Cambio tote 8 min 4-5 veces/turno
Limpieza Final Turno 10 min
Limpieza Final Ciclo 8 horas 1 vez/sem
TOMA DE TIEMPOS
MEDICION 1 CUELLO DE BOTELLA: LLENADORA LAUDENBERG
HORA No. UNIDADES
10:40 p.m 68
68
86
2:30a.m 68
86
68 PROMEDIO UNID MIN.: 68
4:30a.m 68 PROMEDIO UNID. HR: 4080
68
67
MEDICION 2 MEDICION 3
HORA No. UNIDADES HORA No. UNIDADES
7:50a.m 68 8:45a.m 85
68 85
86 86
9:45a.m 68 85
68 85
67 84
12:00p.m 67 85
67 85
66 86
PROMEDIO UNID MIN.: 67 PROMEDIO UNID MIN.: 68
PROMEDIO UNID HR.: 5040 PROMEDIO UNID HR.: 4080
PROMEDIO 3 MEDICIONES: 68 UND/MIN. 4080 UND/HR.
FORMULA: (4080 und/hora)/72und/caja VELOCIDAD NOM.: 57 cajas/hora
No.
TRIPULACION PERSONAS OBSERVACIONES
Operar llenadora 1 Para este formato la tripulacion es igual a la
Empacar 2 de la linea Enflex
Arrumar 1
Reemplazar 0,5
TOTAL 4,5

172




ANEXO R. Procedimiento Maestro de estandares

INTRODUCCION

Los estandares de fabricacion son de gran importancia, ya que asi conocemos la
capacidad real de nuestros equipos, como también el costo real de los productos
para asi continuar con el proceso de mejora continua en la Fabrica. Los
estandares de fabricacion deben ser cifras coherentes con la realidad de la linea.

OBJETIVO

Mantener los estandares de fabricacion actualizados y ajustados constantemente
a la realidad de la linea, manteniendo asi la calidad de la informacién en lo
referente a los gastos variables de los productos en busca de mantener una
cultura de mejora continua en fabrica.

ALCANCE

Asegurar que la creacion y manejo de los estandares se hace conforme a la Gl
23.010-1, y su actualizacién se realiza conforme al procedimiento de manera
consistente en todas las lineas de fabrica.

PROCEDIMIENTO

Los estandares de fabricacion deben revisarse como minimo una vez al afio, o
cuando las mediciones efectivas (reportes FMS1, mediciones en linea,
cumplimientos de produccion, etc.) presenten desviaciones significativas frente al
estandar.

- Se debe realizar un analisis de las lineas, de manera que se cumpla con los
estandares de eficiencia y desempefio, segun la G123010-1.

- Siuna linea esta dentro de los estandares requeridos, esta se actualiza con
fecha nueva en el NMS.

- Si el resultado es negativo, se hara la revision de nuevo del estandar de la
siguiente manera:
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Se tomaran nuevamente los tiempos, para definir el nuevo estandar de la
linea.

Organizacion industrial suministra valores reales que midié en la linea y el
fabricante suministra la historia de la maquina (velocidad nominal) y los
catalogos.

Se analizan los paros programados y la tripulacion, lo que dara como
resultado los valores de Rendimiento y Desempefio.

Se realizan las actualizaciones de los estandares en el NMS y se genera el
nuevo formato para ser aprobado por gerencia.

En organizacion industrial se actualizan las rutas de operacion en el FMS1.
CST ( Capacity summary tool ): Mide la capacidad de produccion de las
lineas, el NMS extrae de este programa tanto la produccion propuesta,

velocidad de la linea ( ton/h ) como eficiencia de linea.

Los estandares actualizados en el FMS1 o rutas de operacion se le entrega:

e Fabricantes los cuales hacen uso de ellas para el control de su
produccion (variaciones, mano de obra, eficiencia, desempefo y
cumplimiento), incluyen los estandares actualizados en el SAM.

e Logistica utiliza las rutas de operacion para programar tanto mano de

obra como la produccion de la linea — RPT02 (NMS) valores para
programar.

e Gerencia de fabrica.

Existen tres herramientas que son de suma importancia para la creacion y
actualizacion de los estandares. Dichas herramientas son:

> Lanorma Gl 23010-1. (GESTION DE PRODUCCION)

Es un documento que proporciona una vision general del manejo de la produccion
en la cadena de abastecimiento y la importancia de medir, controlar y mejorar;
aporta conocimientos generales, como, directrices detalladas para ciertos temas
claves ( KPI, Produccion, CCLI, Variantes, Reportes ).

El énfasis principal de este documento, es la utilizacion de la capacidad de
produccion, el desempefio de linea y la mejora continua, elementos claves para
racionalizar y optimizar las estructuras industriales, para las estrategias de
inversion y reduccion de costos y mejorar la competitividad.

174



» EINMS (Nestle Manufacturing Standars)

Es un programa utilizado por industrial desempefio, para el manejo de estandares
de produccion, donde se obtiene informacién de todos los CCLI (Centro de Cargo
de Linea) y las referencias de productos que tienen asociadas, velocidades
nominales, rendimientos, desempefio, mano de obra directa, downtime, horas
target, estandar de energia, horas brutas de produccion HBP, horas netas de
produccion HNP y todos aquellos datos que se hacen necesarios para el
presupuesto; a través de esta herramienta se podra:

= Administra la informacion correspondiente a estandares de
fabricacion.

= Elaborar el CST de la fabrica para presupuesto y efectivo mes.

» Actualizar estandares y articulos en SAM

» Realizar comparativos NMS Vs. FMS 1

= Obtener toda la informacion necesaria para la elaboracion del
presupuesto.

» EIFMS - 1 (Factory Management support)

Contiene las rutas de operacién de todas las referencias fabricadas para liquidar la
produccion lanzada, ademas los estandares de produccion que se utilizan para
calcular los costos de los productos.

RESPONSABILIDADES

ORGANIZACION INDUSTRIAL: Realiza los andlisis de la linea a estudiar, de
manera que se cumpla con los estandares de eficiencia y desempefio, esto lo
realiza en conjunto con los fabricantes, hace la actualizacion de los estandares en
el NMS toma las referencias que tienen presupuesto y el NMS, estos estandares
actualizados deben ser aprobados por: Gerencia, Organizacion Industrial,
Programacion, Administrativo y Fabricantes.

FABRICANTES: Con organizacion Industrial realizan un analisis de las lineas a
estudiar, suministra los valores de velocidad nominal y los catalogos, incluyen los
estandares actualizados en el SAM vy utiliza las rutas de operacién del FMSL1 para
el control de su produccion (variaciones, mano de obra, eficiencia, desempefio y
cumplimiento).

ADMINISTRATIVO: Utiliza las rutas de operacion para sacar los costos del
producto.
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PROGRAMADOR: Utiliza las rutas de operacién para programar tanto mano de
obra como la produccion de la linea.

DIAGRAMA DE FLUJO

...Véase pagina siguiente...
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ANEXO S. Formato SAM de reporte de paradas

FABRICA DE BUGALAGRANDE

FECHA: CCLI:
REPORTE DE PRODUCCION
Turno 1 Turno 2 | Turno 3 Unidades Producidas Unidades Programadas ‘xz‘;zszj

Codigo Producto:

Codigo Producto:

Codigo Producto:

N° Operarios en la linea:

CONTROL DE PARADAS
Hora Inicio | Hora Fin | Duraciéon | Cédigo Maquina Justificacién del Paro

OBSERVACIONES:

CALCULO DE RENDIMIENTO Y PERFORMANCE

Horas Brutas de Producciéon (HBP):

Horas Netas de Produccion (HNP) = HBP-HP:

Horas de Paro

Horas Target(HT)=P/V: Perd. Efic.(E)= HNP-HT:

Programado (HP):

Rendimiento=HTx100/HNP:

Cumplimiento=Prod. Efectiva/ Prod. Programada X 100:

Paros técnicos= Suma de todos los PT/ HBP X 100:

Operario: Mecanico:

Coordinador:
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ANEXO T. Datos tabulados de la duracién de las fallas en las semanas con diferencias positivas Linea Torre de
Aglomeracion

PAROS SEM 27 | SEM28 | SEM31 | SEM32 | SEM 34 | SEM 36 | SEM 40 | SEM 46 | SEM 47 | SEM 48 | SEM 53 T(?nTinA)"
'E‘JQ%SIFT,(E CONDICIONES | 5, 15 30 20 40 15 20 25 10 30 45 | 280
RESOPLADO DE MP 60 120 65 100 | 100 60 505
FALTA DE TOTES 60 45 130 95 95 90 70 50 50 60 745
oo

ORDEN DE PRIORIDAD MIN %
FALTA DE TOTES 745 49%
RESOPLADO DE MP 505 33%

AJUSTE CONDICIONES EQUIPO | 280 18%

TOTAL 100%
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ANEXO U. Hoja de trabajo para andlisis de falla Torre de Aglomeracién

ENUNCIADO DE LA DESVIACION: Falta de contenedores disponibles para almacenamiento de producto

Preguntas de Especificacion

Descripcion detallada

DISTINGOS O
DIFERENCIAS
(Caracteristicas)

CAMBIOS ¢ qué ha cambiado
en los distingos?

QUE

Qué objeto presenta la falla?
(M&quina — Equipo — Proceso)

Proceso de almacenamiento de
producto en contenedores o totes

Que falla presenta el objeto?

Falta disponibilidad de totes

En que parte del objeto se
observa la falla? Detallar

En qué momento se observa la
falla en el objeto?

Cuando se fabrica el producto y
no hay totes disponibles

Decreciente)

©)
% Cuando se observa por primera | Desde que se cambio6 la
<Df vez el objeto con fallas) capacidad utilizada de los totes
O
Cuando se presenta la falla?
(Continuo — Periddico - Continuo
Esporadico)
Cuantos objetos con fallas se 1
o presentan?
= , ”
Z | cuanto dura la falla? Varia de a_cuerdo a Ia_ produccion.
8 El promedio es 60 min/turno
Cuantas veces se presenta la -
No especificable
falla en un turno?
— | Cudl es la tendencia?
5’: ( Creciente — Estable — Estable
O

- Velocidad nominal de linea
de 4232 Kg/hora

- Masas fabricadas de 1063
Kg

- Velocidad nominal de linea
de 1840 Kg/hora

- Masas fabricadas de 680 Kg
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ANEXO V. Datos tabulados de la duracién de las fallas en las semanas con diferencias positivas
Linea Fabricacion nestea

PAROS SEM 28 | SEM 31 | SEM 32 | SEM 35| SEM 38 | SEM 40 | SEM 41 | SEM 44 | TOTAL (min)
RESOPLADO DE AZUCAR 140 215 195 240 190 120 90 85 1275
FALTA DE TOTES 110 65 20 90 50 155 490
AJUSTE DE PRESION DE VACIO 45 45
AJUSTE COMPUERTA MEZCLADOR | 240 105 345
PERDIDA DE RENDIMIENTO 2155
ORDEN DE PRIORIDAD MIN %

RESOPLADO DE AZUCAR 1275 60%

FALTA DE TOTES 490 23%

AJUSTE COMPUERTA

MEZCLADOR 345 16%

TOTAL 2110 | 100%
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ANEXO W. Hoja de trabajo para analisis de falla Fabricacion Nestea

ENUNCIADO DE LA DESVIACION: Poca potencia en el sistema de resoplado de aztcar

Preguntas de Especificacion

Descripcién detallada

DISTINGOS O
DIFERENCIAS
(Caracteristicas)

CAMBIOS ¢ qué ha cambiado
en los distingos?

Qué objeto presenta la falla?
(Maquina — Equipo — Proceso)

Proceso de resoplado de
azucar

Que falla presenta el objeto?

QUE

Poca potencia del sistema
neumatico

En que parte del objeto se
observa la falla? Detallar

Compresor y tuberia

En qué momento se observa la
falla en el objeto?

Cuando se inicia la fabricacién
y el silo de azlcar esté en nivel
bajo

Decreciente)

o

% Cuando se observa por primera Desde que inicio la linea en

g vez el objeto con fallas) funcionamiento

© Cuando se presenta la falla?

(Continuo — Periddico - Continuo
Esporadico)
Cuantos objetos con fallas se 1
o |presentan?
=
. 17 minutos por cada masa

< ? .

8 Cuanto dura la falla? fabricada de 747Kg
Cuantas veces se presenta la falla | Cada vez que se fabrica una
en un turno? masa

- | Cuél es la tendencia?

% ( Creciente — Estable — Estable

O

- Velocidad nominal de linea
de 4232 Kg/hora

- Resoplado con paros
programados

- Masas fabricadas de 1063
Kg

- Velocidad nominal de linea
de 2300 Kg/hora

- Resoplado continuo durante
el turno

- Masas fabricadas de 753 Kg
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ANEXO X. Datos tabulados de la duracién de las fallas en las semanas con diferencias positivas Linea Enflex

PAROS SEM 28 | SEM29 | SEM30 | SEM32 | SEM37 | SEM38 | SEM43 | SEM48 | TOTAL
ORGANIZACIONAL 35 5 100 258 165 120 683
MALA PREPARACION 17 37 157 141 341 256 65 106 1120
FALLA ELECTRICA 35 99 134
FALLA MECANICA 32 36 177 328 719 360 262 170 2084
CALIDAD 15 58 58 85 70 286
FALLA OPERACIONAL
oo

ORDEN DE PRIORIDAD MIN %
FALLA MECANICA 48,39 | 48,39
MALA PREPARACION 26,00 | 74,39
ORGANIZACIONAL 15,86 | 90,25
CALIDAD 6,64 96,89
ELECTRICA 3,11 ] 100,00
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ANEXO Y. Datos tabulados de la duracién de las fallas mecénicas Linea Enflex

PR|N'\(5||EP/CA\,|A\_IE§:igLLAS SEM 28 | SEM 29 | SEM 30 | SEM 32 | SEM 37 | SEM 38 | SEM 43 | SEM 48 | TOTAL %
DESAJUSTE MECANICO 32 78 | 87 | 498 | 190 | 67 | 90 | 1042 | 55,901
SRS PF RESORTES DE 15 10 20 20 65 3,487
AJUSTE DE PINZAS 21 | 10 | 61 | 95 | 95 282 | 15,129
ABERTURA DE SOBRES 10 | 95 105 5,633
AJUSTE DE MORDAZAS 20 | 20 40 2,146
AJUSTE DE CUCHILLAS 9 9 0,483
DOSIFICADOR 30 | 65 65 160 8,584
AVANCE LAMINADO 49 | 30 32 | 111 5,955
BANDA TRANSPORTADORA 25 | 25 50 2,682
TOTAL 1864 | 100,000

FALLA MECANICA MIN %
DESAJUSTE MECANICO 1042 | 70.2%
AJUSTE DE PINZAS 282 | 19,0%
DOSIFICADOR 160 | 10,8%
TOTAL 1484 | 100,0%
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ANEXO Z. Hoja de trabajo para anédlisis de fallas Enflex - Laudenberg

ENUNCIADO DE LA DESVIACION: Desajustes mecanicos de piezas

Preguntas de Especificacion

Descripcion detallada

DISTINGOS O
DIFERENCIAS
(Caracteristicas)

CAMBIOS ¢, qué ha cambiado
en los distingos?

QUE

Qué objeto presenta la falla?
(M&quina — Equipo — Proceso)

Magquinas llenadoras Enflex-
Laudenberg

- Velocidad nominal de linea
de 80 sob/min en la linea

Que falla presenta el objeto?

Desajustes mecanicos

Enflex

En que parte del objeto se
observa la falla? Detallar

Mordazas, Pinzas de agarre,
cuchillas de corte de laminado

- Velocidad nominal de linea
de 85 sob/min en la linea

En qué momento se observa la
falla en el objeto?

Cuando se utiliza laminado
defectuoso

Laudenberg
para formato de 90g

Decreciente)

o
% Cuando se observa por primera | En el segundo semestre del afio
5( vez el objeto con fallas) 2004
O | Cuando se presenta la falla?
(Continuo — Periddico - Continuo
Esporédico)
Cuéntos objetos con fallas se 2
presentan?
,9 Varia de acuerdo a los lotes de
= . o ;
Z | cuanto dura la falla? Iammado_ utilizado. El promedio
-) es 30 min/turno por cada
© maquina
Cuantas veces se presenta la No especificable
falla en un turno?
« | Cudles latendencia?
8 — ( Creciente — Estable — Estable

- Continua igual desde que
inicio la linea en
funcionamiento

- Continua igual desde que
inicio la linea en
funcionamiento
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ANEXO AA. Datos tabulados de la duracidn de las fallas en las semanas con diferencias positivas
Linea Laudenberg

PAROS SEM27 | SEM 28 | SEM 30 | SEM 43 | SEM 44 | SEM 45 | SEM 46 | SEM 47 | SEM 48 | TOTAL
ORGANIZACIONAL 55 116 25 53 50 30 782
MALA PREPARACION 346 130 150 71 8 121 77 107 280 2178
FALLA ELECTRICA 20 60 18 35 47 392
FALLA MECANICA 277 108 361 551 148 197 600 210 366 5819
CALIDAD 20 55 45 107 31 633
FALLA OPERACIONAL 0
PERDIDA DE RENDIMIENTO 9804

ORDEN DE PRIORIDAD MIN %
FALLA MECANICA 59,35| 594
MALA PREPARACION 22,22| 816
ORGANIZACIONAL 798| 895
CALIDAD 6,46| 96,0
FALLA ELECTRICA 4,00| 100,0
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ANEXO AB. Datos tabulados de la duracion de las fallas mecanicas Linea Laudenberg

PRINCIPALES FALLAS MECANICAS | SEM 40 | SEM 42 | SEM 43 | SEM 44 | SEM 45 | SEM 46 | SEM 47 | SEM 48 | TOTAL
TRABA-DESACOMODO 25 23 8 64 25 301
AJUSTE DE PINZAS 16 120 42 29 259
AJUSTE DE MORDAZAS 8 15 137 13 732
AJUSTE ROLLO ZIPPER 33 89 12 440
DESAJUSTE MECANICO 81 260 207 60 21 80 331 1968
AJUSTE DE CUCHILLAS PRECORTE 25
AJUSTE BAJANTE 40
DOSIFICADOR 69 92 128 44 629
ABERTURA DE SOBRES 44 84 18 12 195
BANDA TRANSPORTADORA 12 35 72
AVANCE LAMINADO 33 10 183
TOTAL 4844
FALLA MECANICA MIN %

DESAJUSTE MECANICO 1968 | 59%

AJUSTE DE MORDAZAS 732 | 22%

DOSIFICADOR 629 | 19%

TOTAL 3329 | 100%
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ANEXO AC. Calculo de repercusiones de las principales paradas en las
lineas de produccién

1. RESOPLADQO DE AZUCAR: Linea fabricacion Nestea

e Costos de oportunidad: El calculo se realiza multiplicando la produccion

esperada en una hora segun el estandar, el tiempo promedio perdido

por la parada y el costo de un unidad de produccién

1156 K9 15985 .1 70084 % _ 5983036 %

hora turno kg turno

2. FALTA DE TOTES DISPONIBLES: Linea Torre de aglomeracion vy
Fabricacion Nestea

e Costos de oportunidad: EIl calculo se realiza multiplicando la produccion

esperada en una hora segun el estandar, el tiempo promedio perdido

por la parada y el costo de un unidad de produccién

11569 %119 1 70084 % _ 1980201 (Fabricacién Nestea)
hora turno kg turno
kg hora $ .
1002 ——*1——-%*1.718.58— =1.722.017 (Torre de Aglomeracion)
hora turno kg turno

Costo Total = $3.711.308 por turno

188



3. CALIDAD DE LAMINADO: Linea Enflex y Laudenberg

Costos de oportunidad: El calculo se realiza multiplicando la produccién

esperada en una hora segun el estandar, el tiempo promedio perdido

por la parada y el costo de un unidad de produccién

0SS 1 1018 456 1515 _1.006.050—2 (Enflex)
hora turno kg turno
53548 g Mora 561218 _ 1066413 (Laudenberg)
hora  turno kg turno

Costo Total = $2.072.463 por turno
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ANEXO AD. Hoja de trabajo para evaluacion de repercusiones

DESCRIPCION DE FALLAS

REPERCUSIONES Resoplado de | Falta de totes | Calidad de

azucar disponibles laminado
Frecuencia / duracion 3 4 4
Seguridad alimentaria 0 0 0
Seguridad humana 0 0 0
Problemas medioambientales 0 0 0
Problemas de calidad 0 0 2
Costos elevados 5 5 5
Infraccion de politicas de la compafia 0 0 0
TOTAL 8 9 11

CRITERIOS DE EVALUACION:

e FRECUENCIA

1.

o b~ N

Menos de 30 minutos por turno

Entre 30 minutos y 59 minutos por turno
Entre 60 minutos y 119 minutos por turno
Entre 120 minutos y 179 minutos por turno

Mas de 180 minutos por turno

e COSTOS ELEVADOS

o~ 0D

Genera costos inferiores a $50.000 por turno
Genera costos entre $50.000 y $100.000 por turno
Genera costos entre $100.00 y $200.000 por turno
Genera costos entre $200.000 y $500.000 por turno

Genera costos superiores a $500.000 por turno

e SEGURIDAD ALIMENTARIA

0.

No afecta la seguridad alimentaria de los consumidores

2. Afecta indirectamente la seguridad alimentaria de los consumidores

4. Afecta considerablemente la seguridad alimentaria de los consumidores
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SEGURIDAD HUMANA

0. No representa un riesgo de accidente (mecanicos, eléctricos, ergonémicos) o
enfermedad para los trabajadores
2. Representa un riesgo de accidente (mecanico, eléctrico, ergonémico) o]

enfermedad para los trabajadores

PROBLEMAS MEDIOAMBIENTALES
0. No ocasiona problemas medioambientales (contaminacién, ruido, desechos
toxicos)

2. Ocasiona problemas medioambientales (contaminacién, ruido, desechos téxicos)

PROBLEMAS DE CALIDAD
0. No afecta la inocuidad e higiene del area y/o el producto

2. Afecta la inocuidad e higiene del area y/o el producto

INFRACCION DE POLITICAS DE LA COMPANIA
0. No infringe las politicas establecidas por la compafia (calidad, produccion,
seguridad)

2. Infringe las politicas establecidas por la compania (calidad, produccién, seguridad)
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ANEXO AE. Procedimiento para andlisis de laminados

OBJETIVO

Describir los métodos utilizados para realizar los analisis de laminados en general,
tomandose una muestra de 2 — 3 metros del laminado que va a ser muestreado
para su posterior analisis.

ALCANCE

Este procedimiento aplica Unicamente para los laminados de fabrica que necesitan
ser analizados previamente a su uso.

RESPONSABILIDAD

La responsabilidad de la aplicacion de este procedimiento, depende del analista
de material de embalaje.

PROCEDIMIENTO

Regla flexible de 1 m graduada en mm.

Scanner lectura para verificacion de los codigos de barras
Equipo para medida de desliz.

Regla rigida de 1 m.

Balanza de precision al 0.1 mg

DISTANCIA DE FOTOCELDAS:

Se procede a medir con regla flexible la distancia establecida entre las foto celdas,
siguiendo las distancia en (mm) establecidas en las especificaciones de los
diferentes tipos de laminados.

ANCHO DEL LAMINADO:

Este procedimiento esta basado en tomar la medida en (mm) del ancho del
laminado, utilizando regla flexible.
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VERIFICACION DE CODIGO DE BARRAS:

El principio de este método se basa exclusivamente en verificar mediante
Scanner de lectura de cédigos de barras, que el cédigo de barras correspondiente
a los diferentes tipos de laminados, sean los establecidos en los patrones de
dichos materiales.

COLOR Y TEXTOS:

Mediante comparacion de estandares aprobados por los especialistas de
empaque, se procede a realizar una comparacion visual del nuevo lote de
laminado contra el estandar.

PRUEBA DE DESLIZ:

Se ajusta la muestra seleccionada al equipo, quedando la cara interior del
laminado hacia el exterior, se fija un trozo del material con cinta a una pesa,
guedando la cara interior del laminado hacia abajo, se procede a dejar deslizar la
muestra fijada a la pesa y a su vez iniciando una leve inclinacién de la parte movil
del equipo de desliz, se toman los grados de desliz al momento en que el
laminado fijado a la pesa empiece a deslizarse.

GRAMAJE:

Se toma un metro de la muestra y se pesa en una balanza de precision,
determinando de esta manara su porcentaje en peso por metro cuadrado

Pesomuestra*100
Area

Gramaje =

APROBACION

APROBACION RESPONSABLE

Aseg.

! Bebidas Culinarios Lacteos
calidad

Gerencia
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ANEXO AF. Procedimiento para devoluciones a bodega de material de
embalaje con desviaciones

OBJETIVO

Este procedimiento describe los pasos que se deben seguir para la devolucién del
material de empaque por parte de las areas de produccion hacia la bodega,
cuando se presenten desviaciones con los parametros de calidad previamente
establecidas

ALCANCE

El alcance del procedimiento incluye todos los materiales de embalaje que
presenten desviacion en las areas de procesos, lo cuales deberan seguir un
protocolo de devolucién para evitar inconsistencias en los sistemas de liberacién y
programas de produccion.

PROCEDIMIENTO

Cuando se presente una situacion referente a una desviacion en el material de
embalaje en las areas de produccion, se debera proceder de la siguiente manera:

- El operario del area de produccion o llenaje generara la planilla de informacién
del estado del material indicando la desviacion (Complemento A). Este sera
responsable de informar y entregar el documento al encargado en el
Departamento de Aseguramiento de la Calidad. Ademas es necesario retirar el
material de la maquina de llenaje y realizar el respectivo cambio.

- Una vez se haga este procedimiento el operario debe registrar el tiempo
correspondiente al paro por desviaciones del material en la planilla SAM, el
cual debe registrarse como paro por calidad del material de embalaje. Esto
servird como soporte para posibles reclamos al proveedor.

- El analista de material de empaque de Aseguramiento de la Calidad, revisara
la planilla suministrada por el operario para la confirmacion del defecto.

- El analista definira si el empagque se encuentra defectuoso (cantidad de
material involucrado) el cual debera reclamar y / o devolver al proveedor. El
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bloqueo del material se realizara inmediatamente en el sistema y fisicamente
cuando se presente una desviacion significativa.

- En caso de que exista una parte del material que no esté involucrada se
generard una nueva planilla que indicard los detalles del mismo, procediendo
a realizar el test de maquina para la aprobacion de dicho material. Este test de
maquina debera ser revisado por el operario y el encargado de material de
embalaje (Complemento B).

NOTA: Si el material de empaque es devuelto a bodega en buen estado por
motivo de cumplimiento en el programa de produccion, este debera ser ingresado
al sistema como material apto que podra ser utilizado en los siguientes programas
de produccion.

RESPONSABLES

» Jefe de Aseguramiento de la Calidad: El cual se encarga de verificar el
cumplimiento de los pardmetros definidos para la liberacion de material de
embalaje.

= Jefes de produccion (embalaje): El cual verifica que el operario de la linea
siga con el procedimiento definido para la devolucién del material defectuoso a
la bodega.

= Analista de material de empaque: Se encarga de realizar los respectivos
andlisis del laminado y efectuar las liberaciones. Ademas realiza los nuevos
analisis para definir si el empaque es defectuoso.

= Operario: Quienes registran la informacion necesaria en las planillas definidas
para la devolucion del material
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COMPLEMENTO A. FORMATO PARA CONTROL DE MATERIAL DEVUELTO A BODEGA

Caddigo

Cantidad (kQ)

Defecto

Revisado por

Jefe directo

O |00 [N o |01 |~ W N |

[
o

=
[N

=
N

=
w

'_\
o

=
a1

LINEA:

FECHA:
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COMPLEMENTO B. TEST DE MAQUINA PARA APROBACION DEL MATERIAL DEVUELTO

Cddigo

Cantidad
(kg)

Defecto

Revisado por

Test de maquina

Recibido por
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[EEN
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=

=
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ANEXO AG. Cronograma de actividades de implementacion

FECHA DE INICIO: 15 DE DICIEMBRE DE 2004

FECHA DE FINALIZACION: 31 ENERO DE 2005

MES

DICIEMBRE

ENERO

ACTIVIDAD Y SEMANAS

SEM 1 SEM2

SEM1 SEM2 SEM 3

SEM4

FASE 1. Comunicaciéon del plan de

accion

FASE 2: Actualizacion de la

documentacioén

FASE 3: Capacitacion operarios de

linea

FASE 4: Capacitacion Analista de

Material de Embalaje

FASE 5: Auditoria al proveedor del

material de embalaje autorizado

Fecha programada: 12-14 Abril/2005
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