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Esta tesis es presentado por la autora, previo a
obtener el titulo universitario de Ingeniera
Industrial con énfasis en Recursos Naturales

Renovables en el grado académico de Licenciada.



Prologo

De acuerdo al reglamento de graduacién de la Universidad Rural de Guatemala y
previo a obtener el titulo universitario de Licenciada en Ingenieria Industrial con
Enfasis en Recursos Renovables, se llevd a cabo el estudio denominado: “Plan de
operaciones para el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla” para proporcionar posibles soluciones a la problematica en el salon de

envasado de aceite, inadecuado control de los recursos y materiales.

Esta investigacion tiene como proposito ser Gtil a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, incluye los resultados obtenidos en la
investigacion y que pueden aplicarse a diferentes areas de trabajo similares a los que

se realizan en el salén de envasado de aceite.

Con el fin de solucionar la problemética trazada se presenta como aporte a dicha
solucidn tres resultados que son: se cuenta con una unidad ejecutora, se cuenta con un
Plan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.

Escuintla, Escuintla, programa de sensibilizacion y capacitacion.

Estos resultados permitirdn alcanzar el 98% de la eficiencia de las lineas de envasado,

en el salén de envasado de aceite, en Alimento Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.



Presentacion

El estudio de la tesis titulado “Plan de operaciones para el salon de envasado de aceite,
en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla”, fue realizado como requisito previo a
obtener el titulo universitario en Ingenieria Industrial con Enfasis En Recursos

Renovables, de conformidad con los estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

Se determind que el problema central es la baja la eficiencia en las maquinas
Ilenadoras, debido a controles inadecuados de las operaciones por la falta de un plan
de operaciones en el salon de envasado de aceite Alimentos Ideal S.A. Escuintla,

Escuintla.

De la investigacion surgid la propuesta de solucionar el problema formado por tres
resultados que son: a) Se tiene fortalecida la unidad ejecutora, b) Se dispone de un
plan de operaciones para el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.
Escuintla, Escuintla, ¢) Programa de capacitacion para los operadores del salon de

envasado de aceite.

Al implementar el plan de operaciones se lograré alcanzar el 98% de la eficiencia en
maquinas llenadoras del sal6n de envasado, al mejorar los controles se mejorara la

productividad de las operaciones.

Al tener personal altamente capacitado permite adaptarse a los rapidos cambios
tecnoldgicos, sociales y culturales de la empresa. Ya que entre mayor sea el grado de

formacion, mas alto sera el nivel de productividad.
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l. INTRODUCCION

El presente estudio se elabor6 como uno de los requisitos establecidos por la
Universidad Rural de Guatemala previo a obtener el titulo universitario en Licenciada
en Ingenieria Industrial con Enfasis en Recursos Renovable, que es llevar a cabo una
investigacion, por lo tanto, se opt6 por el estudio denominado: “Propuesta de plan de
operaciones para el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla”. Se posee un programa de capacitacion para los operadores del salon de

envasado de aceite.

El estudio identifica la problematica existente, la cual consiste en que las lineas de
produccién quedan por debajo de alcanzar la eficiencia, en el salon de envasado de

aceite, en Alimentos ldeal S.A., Escuintla, Escuintla.

El estudio fue realizado durante los meses de julio a septiembre del afio dos mil
veintiuno. Al terminar el trabajo de graduacion, se comprobo la hipotesis: “La baja
eficiencia en maquinas llenadoras del saldn de envasado de aceite, en Alimentos Ideal

S.A., Escuintla, Escuintla, en los tltimos 5 afos.

El informe final de graduacion o tesis esta integrado de la siguiente forma: Prélogo y

Presentacion, ademas lo siguientes capitulos.

I: Introduccion, planteamiento del problema, hipotesis, objetivo general y objetivos
especificos, metodologia conformada por métodos y técnicas tanto para la

formulaciéon como para la comprobacién de la hipotesis.

Il: Marco tedrico, comprende aspectos conceptuales formados por aspectos

doctrinarios y legales.



I11: Comprobacion de la hipdtesis. Formado por cuadros y graficas de los resultados
obtenidos de las encuestas relacionados a la variable dependiente “Y” e

independiente “X”, con su analisis.

IV: Conclusiones y recomendaciones, luego bibliografia y anexos principiales.

La propuesta la conforman tres resultados que son los siguientes:

Resultado uno: se cuenta con una unidad ejecutora.

Resultado dos: Se cuenta con la propuesta de plan de operaciones para el salon de
envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

Resultado tres: Se posee un programa de capacitacion para los operadores del salon

de envasado de aceite.

I.1.Planteamiento del problema
Para el afio dos mil veintiuno se ha logrado determinar que no se alcanzara la
eficiencia de las maquinas llenadoras en el salon de envasado, en Alimentos Ideal

S.A. Escuintla, Escuintla.

El problema principal de la investigacion es la baja la eficiencia de las maquinas
llenadoras, esto ocasiona no alcanzar las metas de produccién y ocasiona tener una

baja rentabilidad porque no se cumple con el requerimiento o lo planificado.

Debido a que se tienen controles inadecuados de las operaciones del salon de
envasado, no se lleva un control de proceso de llenado en maquinas llenadoras de

aceite y su causa principal es la falta de un plan de operaciones.

Si no se implementa el plan de operaciones la baja eficiencia continuara y con cada
afio disminuyera de un 5% hasta un 20%. Debido a que no se alcanza la eficiencia en
maquinas llenadoras de aceite se ha tenido que aumentar las horas de trabaja de los

colaboradores y esto ocasiona que disminuya su eficiencia para trabajar.



Con la falta de tiempo, porque las maquinas se encuentra ocupadas para alcanzar la
eficiencia no se brinda un mantenimiento en tiempos establecidos que genera fallas
en el proceso de llenado. La baja eficiencia en maquinas llenadoras de aceite ha

generado que se aumenten los cosos de produccién.

1.2. Hipdtesis
A través del método del marco légico, se elaboré el arbol de problemas. Con estas
variables se elaboraron las siguientes hipdtesis:

Hipotesis causal: La baja eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de
aceite, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, en los dltimos 5 afios; por

controles inadecuados, es debido a la falta de plan de operaciones.

Hipotesis interrogativa: ¢Es la falta de un plan de operaciones para el salon de
envasado de aceite, la causante de la baja eficiencia en maquinas llenadoras, por
controles inadecuados, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, ;en los Gltimos

5 afios?

1.3. Objetivos

Con la finalidad de poder darle una solucion a la problematica estudiada y contribuir

a la solucion de los problemas encontrados, se trazaron los siguientes objetivos

1.3.1. General
Alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.



1.3.2 Especifico

Mejorar los Controles de las operaciones en el salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

1.4. Justificacion

El desarrollo de la presente investigacion y estudio que se realizo, refleja la necesidad
de redisefiar los controles para las operaciones en el salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

La investigacion se basé en fuentes de informacion primaria que ofrecen datos
inequivocos; asi mismo de otras fuentes constituyentes, el trabajo de campo se
desarrollo6 con las personas gque se encuentran dentro del salon de envasado de aceite,

sin dejar de tomar en cuenta la documentacion existente sobre el tema.

Como solucion del problema expuesto, se hace necesario realizar un de Plan de
operaciones para el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla,

Escuintla.

Si se aplica la propuesta se espera el aumento de la eficiencia de las lineas de
produccién. Al alcanzar la eficiencia de las lineas de produccién se espera que los

costos de produccion y las horas extras disminuyan.

Se espera que al segundo afio de aplicada la propuesta se alcance el 86.5 % de la
eficiencia en maquinas llenadoras y el 90% de las actividades del plan de operaciones
estén implementadas del salon de envasado de aceite, esto dara como resultado

mejorar la productividad.



Por lo contrario, si no se aplica la propuesta, se continuara con la disminuciéon de la

eficiencia tedrica de las lineas de produccién.

1.5. Metodologia

Para poder demonstrar la hipdtesis planteada, se aplico la siguiente metodologia.

1.5.1 Métodos

Los métodos utilizados en lo que se refiere a formulacidn de hipotesis, fue esencial la
utilizacion del método deductivo, el que fue auxiliado por el método del marco logico
para formular la hipdtesis y los objetivos de la investigacion, establecidos en el arbol
de problemas y objetivos que forman parte del anexo de este trabajo de investigacion.

1.5.1.1. Métodos utilizados en la formulacién de la hipétesis
Los métodos sutilizados en la formulacion de la hipétesis fueron: El método deductivo
y el Método del Marco Ldgico.

a) Meétodo deductivo

Este se utilizo para identificar la problematica, que inicia la observacién de fendmenos
y de esta manera definir la investigacion planteada, por lo que fue necesario visitar el

saldn de envasado de aceite, en Alimento Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

b) Meétodo del Marco Ldégico o la Estructura Logica

Es una herramienta para facilitar el proceso de conceptualizacion, disefio, ejecucion y
evaluacion de proyectos. Su énfasis esta conceptualizado en la orientacion por
objetivos, la orientacion hacia grupos beneficiarios y facilitar la comunicacion entre

las partes interesadas.



El método del Marco Logico o la Estructura Logica, sirvid de apoyo para la
elaboracion de la estructura del arbol de problemas y objetivos, para establecer los
resultados esperados y deseados dentro de la investigacion, asi mismo para establecer
los tiempos por resultado e insumos. Y asi poder comprobar la hipétesis

1.5.1.2. Métodos utilizados para la comprobacion de la hipdtesis
Los métodos utilizados para la comprobacion de la hipétesis fueron los siguientes:

Inductivo, de Sintesis y Estadistico.

a) Metodo Inductivo

Se estudian fendmenos particulares, que daran soluciones generales.
Con este método se obtuvieron resultados de la problematica, se utilizé para realizar
encuestas y para trazar las conclusiones, de esta forma poder llegar a la hipdtesis

planteada.

b) Método estadistico y analitico

Estos permitieron determinar pardmetros de las encuestas, los cuales ayudaron a
comprobar la hipdtesis, en que, la baja eficiencia en maquinas llenadoras de aceite en
el salén de envasado de aceite, Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla en los

ultimos cinco afos; es baja, por controles inadecuados.

c) Metodo de Sintesis

Una vez interpretada la informacién, se utilizo la sintesis para obtener conclusiones y
recomendaciones del presente trabajo de investigacion; la que sirvié para hacer

adecuada la totalidad de la hipotesis.



1.5.2. Técnicas
Las técnicas empleadas para la formulacion y comprobacion de la hipétesis fueron las

siguientes:

a) Lluvia de ideas

Se utilizO esta técnica para poder compilar ideas de la problematica de los
colaboradores involucrados en el salon de envasado en Alimentos Ideal, S.A.
Escuintla.

b) Observacion directa
Por medio de esta técnica se observa el problema directo que se encontraba en el salon
de envasado de aceite y se recabo dicha informacion.

c) Investigacién documental

Se utiliz6 con el fin de no duplicar documentos, asi mismo para obtener aportes y
puntos de vista de otros investigadores sobre la problematica, para evitar la
duplicacion del trabajo académico, ademas de obtener las contribuciones de otros
investigadores y otras opiniones sobre los temas citados. Los documentos consultados
se especifican en el parrafo de bibliografia, que fueron obtenidos a través de las fichas

bibliogréficas utilizadas en el transcurso de la revision documental

d) Entrevista
Una vez que se formG una comprension general del problema, se procedié a
entrevistar a coordinador y supervisores del salon de envasado de aceite, para obtener

informacidn mas precisa sobre los problemas encontrados.

Después de realizar las encuestas, con una comprension mas clara del problema, se

utilizé el método deductivo, y a través de las técnicas descritas anteriormente, fue



presentada la hipétesis. Para este proposito, se apoyo6 con el método de marco logico

el cual permiti6 encontrar las variables dependientes e independientes.

1.5.2.2. Técnicas empleadas para la comprobacion de la hipdtesis

a) Cuestionario
Se formuld un cuestionario para la investigar el efecto (“°Y” variable dependiente) y
otro cuestionario para la investigar la causa (“X” variable independiente), se

distribuy6 el mismo a la poblacion.

b) Entrevista

Para la entrevista se elaboraron boletas de investigacion, para comprobar la variable
dependiente “X” (Causa) e independiente “Y” (Efecto) de la hipoétesis, esto fue
realizado con los colaboradores involucrados del salon de envasado de aceite en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

c) Analisis
Esta técnica se aplico al interpretar los datos tabulados en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, “Y” y

“X”, que tuvieron como objeto la comprobacion de la hipotesis.



Il. MARCO TEORICO

El marco tedrico consiste en explicar la teoria que fundamenta el proyecto de
investigacién. En su desarrollo fue necesario recolectar datos e informacion

documental.

I1.1. Temas
Los aspectos doctrinarios comprenden: Plan, Operaciones, Envasados, Envasado de
aceite, Eficiencia de Produccion, Administracion de recursos, Indicadores Clave,

Auditorias, Sistemas de Gestion de Calidad.

11.1.1. Plan

Un plan es una herramienta sistematizada que ayuda analizar una propuesta y asi
alcanzar un objetivo establecido para alcanzar una 6ptima organizacion.

Un plan es un conjunto de pasos a seguir para alcanzar una meta u objetivo trazado.

¢Por qué hacer un plan?

Porque es préactico.

Ordena ldgica y secuencialmente la fase de ejecucion.

Permite realizar el seguimiento de la ejecucion y ayuda a la reprogramacion.

Facilita el proceso de evaluacion.



Figura 1

Principales Caracteristicas de un Plan

COMO sabemos si hemos
complide los objetivos

— —p QUE tareas hay que repartir

INDICADORES ACCIONES

(QUE se espera CUANDO hay gue entregar
conseguir? + OBJETIVOS TIEMPO * Jas tareas
Plan
de
CUANTO recursos Trﬂba]ﬂ COMO vamaos a conseguir

van a ser necesarios +———— RECURSOS ESTRATEGIA ——3 |gg objetivos

RESPONSABILIDADES CANALES

QUIEN lo va a hacer — —p iDONDE se van a realizar las acciones?

Fuente: Florido (2018).

- Qué tareas hay que repartir: acciones.

- Cuando hay que entregar las tareas: tiempo.

- Como vamos a conseguir los objetivos: estrategia.

- Donde se van a realizar las acciones: canales.

- Quien lo va a hacer: responsabilidades.

- Cuantos recursos van a ser necesarios: humanos, tecnologicos.

- Qué se espera conseguir (objetivos).

- Como sabremos si hemos cumplido los objetivos: KPI
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La estructura basica de un plan:

Finalidad: Propdsito vision y objetivos

- Identificacién: Nombre de la organizacion, representantes, integrantes, periodo y

cobertura (productos, procesos, instalaciones, ambito, etc.).

- Planificacion: Fases o etapas, Acciones, Medios, Objetivos, Plazos, Control de la

eficacia (de que las acciones realizadas han aportado los objetivos esperados).

- Cuadro resumen: Objetivo, meta, cronograma, responsable.

- Recursos: Humanos, infraestructura, materiales, institucionales.

Presupuesto y financiamiento

Segun Sipper (1998)

Los planes se pueden clasificar segun su tiempo de tres maneras:

- Un plan a largo plazo puede cubrir un periodo de 3 a 10 afios y usualmente se
actualiza cada afio. Es un plan a nivel empresarial se considera todas las plantas y
productos. La entrada es el prondstico agregado a largo plazo y la capacidad real
de la planta. Las unidades de medida para los prondsticos y la capacidad estan
agregadas. Las decisiones se relacionan con la capacidad o los productos. Una
decision de capacidad puede consistir en construir una planta nueva o ampliar una

existente.
- Un plan a mediano plazo en un horizonte intermedio es de 6 meses a dos afios con
actualizaciones mensuales o trimestrales. La entrada incluye decisiones sobre

capacidad y productos del plan a largo plazo. Las decisiones comunes son cambios

11



en la fuerza de trabajo, maquinas adicionales, subcontratacion y tiempo extra.
También pueden formar parte del plan la determinacion de los procesos que se
usaran para cada familia de productos, las tasas de produccion y los niveles de
inventario. Estas decisiones identifican la cantidad de materia prima necesaria, y

permiten firmar contratos con varios proveedores gracias a la capacidad.

- Plan a corto plazo: Este plan puede cubrir de una semana a seis meses, con
actualizaciones diarias o semanales. Es comun un horizonte de un mes con
actualizacién semanal. Determina el tiempo en que se hace un producto en
particular en una maquina especifica. Las unidades pueden ser productos
especificos; y la capacidad, puede ser las horas disponibles en una méaquina dada.
Este plan determina el tiempo extra y el tiempo sobrante, al igual que la

posibilidad de no satisfacer la demanda. (p.175)

Los planes son documentos utilizados por organizaciones para llevar un control
de los objetivos y metas que se quiere alcanzar, con el fin de establecer las
actividades que seran necesarias para alcanzar los estandares y criterios a tomar

en su desarrollo.

11.1.2 Operaciones
Las operaciones son conjuntos de actividades que se realizan para alcanzar un objetivo

(un producto, un servicio, etc.) desde la materia prima hasta un producto final.

Las operaciones son todas las acciones que se realizan para llevar a cabo la

elaboracion de un bien o servicio en particular.

12



Papel estratégico de las operaciones

Administracion de la produccion y las operaciones.

Segin Adam y Ebert (1994) menciona

Se estudia y se ejerce la administracion de las operaciones, es facil preocuparse con
los aspectos econOmicos y de ingenieria de mayor detalle del proceso de
transformacion y dejar de lado el propdsito mas significativo de su existencia. Esto es
lo que en efecto ha ocurrido en muchas de las empresas de EUA y los resultados han
sido dispendiosos desde el punto de vista organizacional. La economiay la eficiencia
de las operaciones de transformacion son metas secundarias y no primarias de la
organizacion en conjunto. Las metas generales primarias estan relacionadas con las

oportunidades de mercado, (p.22).

Con esto se pueden establecer las prioridades en funcién de las cuatro caracteristicas:

Calidad (desempefio del producto)

- Eficiencia

- Dependencia (confiabilidad de entregar a tiempo los pedidos a los clientes)

- Flexibilidad (respuesta rapida con nuevos productos o con cambios en los

volimenes de produccién)
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Objetivos de la operacion
Satisfacer las metas principales de la empresa como lo son:
1. Los productos o servicios

2. Propiedades del proceso

3. Lacalidad del producto o servicio

Los objetivos de las operaciones pueden ser logrados a través de las medidas que se

toman.
Figura 2
Marco de referencia para la estrategia de operaciones
i RECURS0S
AMBIENTEY == ;ﬂ&fﬁﬁ‘?ﬁbmmrwm
LA INDUSTRIA
EFICIENCIA
DEPENDENCIA
CONFIABILIDAD
CALIDAD
FLEXIEJLIDAD
Migion facilitadora
Procesns Capacidad Instaleciones Yerificacion Infraestructurs
Artomatizacion De carga Tamaio vertical Plazeacion y
Especialidadiservicio No Localiracion Contral de los contral
TInterconectividad wiiliz ade/muerta provesdores Foerza laboral
Control de los Control de
clientes calided
Interdependencia

Fuente: Garcia, (2008).
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Figura 3
Las operaciones como un elemento estratégico para alcanzar la metas de la

organizacion.

—

Industria

El mercado y la competencia

v

Estrategia de organizacion
Utilidad o recu-p eracion
Origen de los fondos
Calidad del producto o servicio

4

Sistema de operaciones
Utilidad o recuperacion
Origen de los fondos
Calidad del producto o servicio

1

. 4
Administracion de las
operaciones de conversion

F

Calidad
Eficiencia
Programa

W
Resultados
Retroalimentacion de
mformacion

Fuente: Garcia, (2008).
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Figura 4

Tiempos de la operacién

< Contenido basico del trabajo del a
. producto o de la operacion.
Contenido

del Qjo total  — = 2 5 .
Sliiabdjojots Contenido del trabajo suplementario

Tiempo . : Sl LS
total A <& = debido a deficiencias en el disefo del
de la operacion *  producto.
en las =] ; Contenido del trabajo suplementario
condiciones i B :‘; debido a métodos ineficientes de
existentes {Sa) produccion.
i
Tiempo i Tiempo improductivo debido a
improductivo | deficiencias de la direccion.
total
Tiempo improductivo imputable
i y ¢ altrabajador.

Fuente: Garcia, (2008).

11.1.3. Envasados
11.1.3.1. Envase

Gaveta (2015) define:

“Es todo producto fabricado con diversidad de materiales de la naturaleza que es
utilizado para contener, proteger, manipular y distribuir y presentar productos. Desde
materias primas hasta productos finales en las fases de la cadena de fabricacion,

distribucién y consumo”.

Segun Unilever UBF (2002):

"Es todo producto fabricado con diversos materiales utilizados para contener,
proteger, manipular, distribuir y presentar productos en cualquier fase de la cadena de
fabricacion, distribucion y consumo™ (P.6).
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Se caracteriza por individualizar, conservar, presentar y describir los productos. El
uso del envase es fundamental en un producto para tener un método de proteccion y
asi facilitara su distribucion, uso o consumo y hacer posible su venta. El envase
protege lo vende y vende lo que protege. El envase es el mensaje de presentacion del

producto.

El envase a lo largo de la historia ha cambiado no solo por los materiales que
comenzaron a utilizarse para su fabricacion sino por la importancia que alcanzaron.
En sus inicios era considerado solo como un contenedor o protector, a lo largo paso a
ser la representacion del producto ya gque esto comunica los caracteres y beneficios

que se obtiene a consumir el producto.
De acuerdo a Fantoni Cervera (2003):
“El envase es el recipiente destinado a contener un producto para su uso o consumo,

protegiéndolo de posibles alteraciones y permitir su comercializacién. El envase, por

consiguiente, presenta, protege y vende lo que contiene” (P. 28).
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Figura s

Envase

"

Fuente: Mont,(2021).

a. Funciones del envase

El envase debe cumplir una serie de requisitos:
- Contencion

- Proteccién y conservacion

- Comunicacion

- Facilidad de fabricacion

- Comodidad
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Los envases pueden ser cerrados de la siguiente manera:

- Cierre a presion

- Cierres normales

- Cierres al vacio

b. Los envases se clasifican en, funcién de su vida Gtil

- Envases retornables: Son establecidos con el fin que puedan ser reintegrados al

envasador, para reacondicionarlos, limpiarlos y llenarlos con igual producto.

- Envases no retornables: Se utilizan una sola vez y son desechados.

- Envases reciclables: Son disefiados con el fin de ser reprocesados posteriormente

a Su uso.

[1.1.3.1. 1.Clasificacion de los envases segun su material

Envases plasticos

Envases de vidrio

Envases metélicos

Envases de otros materiales
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Envases plasticos

Presentaciones: botellas, cajas, bolsas, films o peliculas. Materiales mas usados: PET,
PP, PEAD, PA, PS.

- PET (polietilen tereflalato):

Buena resistencia mecanica, durezay claridad, PET proporciona propiedades barreras
muy buenas para el alcohol y aceites esenciales; resistencia quimica, resistencia por
degradacién por impacto y resistencia la tension.

Entre sus principales usos se encuentran:

- Envasado de agua purificada

- Envasado de aceite

- Envasado de conservas

- Envasado de cosméticos

- Envasado de detergentes

- Envasado de bebidas

- Envase de producto farmacéuticos

- PP (Polipropileno):

Es el plastico méas suave, se usa para jarras y tapones. Proporciona un embalaje rigido
con buena barrera a la humedad. Solicita de aditivos para no deteriorarse y es fragil

a bajas temperaturas.
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Entre sus principales usos se encuentran:

Juguetes

Empaques de alimentos

Elaboracion de tapas

Elaboracion de envases

PEAD (Polietileno):
Es la resina mas extendida para la elaboracion de botellas, resiste los impactos y
excelente barrera a la humedad. Es compatible con una gran variedad de producto

gue incluyen acidos y causticos.

Entre sus principales usos se encuentran

Cajas agricolas

- Tarimas

- Rejas

- Cajas avicolas

- Juguetes

- Cubetas industriales
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Envases de Vidrio

Los envases de vidrio son los que mejor conservan los alimentos entre otros productos
como farmacos y cosméticos, debido a que el vidrio es impermeable esto hace que
transporte olores ni sabores.

Entre sus principales usos se encuentran

- Cosmeética

- Farmacéutica

- Alimentacion

- Decoracion

- Laboratorios Quimicos

Entre sus principales caracteristicas se encuentran

Trasparencia

- Facil de reciclar

- Aislantes de olores y sabores

- Conservan en buen estado el producto

- Versatilidad de formas
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Envases metalicos

Los envases metalicos tienen propiedades beneficiosas para almacenar los productos.

Entre sus principales usos

Alimentos

Pinturas

Envases de bebidas

Aerosoles

Envases industriales

Entre sus principales caracteristicas

Ligeros

- Capacidad de innovacion

- Buena adherencia

- Hermetiza

- Ligereza
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11.1.4.2. Envasado
El envasado de alimentos es un punto clave en la fabricacion de un producto ya que

estos permiten conservarlo y que su presentacion sea atractiva a vista del consumidor.

El envasado es un parte integrante del proceso de elaboracion de un producto. Cumple

dos objetivos importantes.

- Anunciar el producto

- Protegerlo adecuadamente para que se conserve durante un determinado tiempo

11.1.4.2.1. ¢ Por qué un producto alimenticio debe ir envasado?

El envase debe ser acondicionado al producto para que este tenga una durabilidad
larga y e pueda conservar después de usarlo por primera vez. El envase debe cubrir
compleméntate o parcialmente el producto de manera que este no pueda ser cambiado

0 modificado antes de su venta y su primer uso.

Los productos envasados deben tener etiquetas de informacidn acerca del producto

que deben indicar:

Los ingredientes del producto

La cantidad de ingredientes

La fecha de vencimiento

Las condiciones especiales de conservacion y utilizacion
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- ldentificacién de la empresa

- Nombre del producto

- Lugar donde fue fabricado

- NuUmero de lote

- Cantidad neta que contiene el producto

[1.1.4.1. La industria mundial del envasado

Moisés A. Dorado (2014) menciona:

El sector de la industria del envasado es igual de dindmico que el sector alimenticio.
S trata de un sector de continua trasformacion. El nivel de calentamiento global es lo
que influye en el futuro del envasado.

La industria del envasado esta constituida por dos componentes principales los cuales

son la oferta y la demanda.

Moisés A. Dorado (2014) menciona:
El porcentaje del mercado total del material del envasado, el papel encabeza la lista
(34%), seguido del plastico (37%), el metal (15%), el vidrio (11%), el envase flexible

(10%), y otros materiales (3%). Los alimentos regresan un 75 y 85% de la demanda.
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Figura 6

La industria del envasado

Plastico

Fabricacion del
envase \ Papel

Magquinaria de
envasado Metal

Servicio de
envasado

Industria del Madera
envasado Consumidor final

Demanda Instituciones
Alimentos

Industria

Bebidas

Sustancias

Fuente: Elaboracion propia
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Figura7

Industria mundial del envasado destinado al consumidor, por uso final.

Otros (20 %)

Cosméticos (5 %)

 I—

Alimentos (50 %)

—

—
Bienestar (6 %)

,/

Bebidas (19 %)

Fuente: Pira, (2009).

11.1.4. Envasado de Aceite
11.1.4.1. Envasado
Segun El Reglamento 852 (2004) CF:

“La introduccion de un producto alimenticio en un recipiente o envase en contacto

directo con el mismo”.

11.1.4.2. Aceite
Segun Porto (2009):
Sustancia liquida y grasa que se obtiene a partir del tratamiento de diferentes semillas

y frutos, como la soja, el maiz, coco, almendras, palma, aceitunas, entre otros.
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Los aceites pueden dividirse segun sus caracteristicas en:

-Aceites virgenes
Los aceites virgenes se consiguen a partir de un proceso de prensado en frio, que
consiente en conservar el sabor de la semilla o del fruto del que son extraidos, o por

medio de centrifugacion.

- Aceites Mixtos

Cuando se mezcla un tipo de aceite refinado con un tipo de aceite refinado.

- Aceites Refinados

Son sometidos a un proceso determinado y son desodorizados. A través del proceso
muestran un aspecto limpio y de color estandar para que tengan una mejor

conservacion.
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Figura 8
Etapas del refinado

1ra. Etapa: 13::5%0111:1:10 con agua para eliminar los
fosfolipidos facilmente hidratables y los metales.

L

2da. Etapa: Adicion de pequenias cantidades de acido
fosforico o citrico para convertir los restantes
fosfolipidos no hidratables {sales de Ca, Mg) en
fosfolipidos hidratables,

¥

3ra. Etapa: Neutralizacion de los dcidos grasos libres
con un hgero exceso de solucion de idraxido sadico,
seguida de la elimimacion por lavado de los jabones v de
los fosfolipidos hidratados.

Y

4ta. Etapa: Blanqueo con tierras minerales naturales o
activadas con dcido para adsorber los compuestos
coloreados y para descomponer los hidroperdxidos

L

5ta. Etapa: Desodonzacion para eliminar los
compuestos volatiles, ﬁarmclpa]m ente aldehidos v
cetonas, con bajos umbrales de deteccion por el gusto v
el olfato. La desodorizacion es fundamentalmente un
roceso de destilacion con vapor que se lleva a cabo a
ajas presiones (2-6 mbares) v elevadas temperaturas

(180-220C).

Fuente: Elaboracion propia.
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11.1.4.3. Fuentes de donde se puede extraer aceite

Origen Animal
- Grasa Lactea

- Grasa de cerdo

- Aceites Marinos

- Dripping: Sebo comestible

- Grasa de Res

Origen vegetal
- Coco

- Palma

- Mani

- Maiz

- Olivo

- Palma

- Soya
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- Girasol

11.1.5. Eficiencia de produccién

Producir justo en el tiempo establecido y con la calidad requerida.

11.1.5. 1. Eficiencia:

Ferndndez-Rios y Sanchez (1997).

“Expresion que mide la capacidad o cualidad de la actuacion de un sistema o sujeto
econdmico para lograr el cumplimiento de un objetivo determinado, minimizar el

empleo de recursos”

Tabla 1
Eficiencia
Definicion Definicién Autores
Eficiencia Cumplimiento de los Aedo (2005)
De latin efficientia, objetivos, dar uso

accion, fuerza, virtud
de producir. Criterio
econdmico revela la
capacidad

administrativa de
producir el maximo
resultado con el
minimo de recurso,
energia tiempo por lo
que es la Optima
utilizacion  de  los

recursos  disponibles

adecuado, racional u
6ptimo a los recursos.
Relacion  entre  los
esfuerzos y los
resultados, por lo que se
mide al dividir las
salidas entre las
entradas.

Relacion  entre el
resultado alcanzado y

los recursos utilizados.

Gutiérrez (2005)

Diez De
(2002)

Castro

Alvarez (2001)
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para

resultados deseados.

la obtencion de

- Consecucion de metas
hay que tener en cuenta
el Optimo
funcionamiento de la

organizacion.

- Razbn entre la
produccion real
obtenida y la
produccién  estandar
esperada.

- Grado en que se

cumplen los objetivos,
tener en cuenta la
calidad y la
oportunidad, y sin tener

en cuenta los costos

- Sumanth (2004)

- Aedo (2005);
Gutiérrez, 2005

Efectividad
Del
efficere:

verbo

ejecutar, llevar a cabo,

latino

Efectuar, producir,
obtener como
resultado.

La eficacia es fundamental
para lograr es fundamental

es para producir lo que

necesita basado en
kilos/horas producidas
segun la planificacion.

Unificar las operaciones de

lineas.

Aedo (2005)

Fuente: Cequea, (2012)

La eficiencia se alcanza

al realizar operaciones productivas y emitir diferentes

funciones productivas. La eficiencia productiva mide el tiempo necesario de trabajo

humano para la ejecucion de un bien. Se utiliza para medir el tiempo de manejo de un
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equipo, pero el uso del mismo genera polémica cuando se trata de medir la eficiencia
productiva. La eficiencia de la productividad es una mezcla del trabajo humano y la

automatizacion del equipo.

Ruffier, J. (1998) menciona:
“La eficiencia productiva permite evaluar la capacidad de produccion para poder

producir en mundo que cambia constantemente”.

La eficiencia productiva de un sistema productivo complejo es el nivel de capacidad
de movilizar los recursos humanos y no humanos de producir objetos o servicios

segun las formas y los costos que la demanda requiere.

Las causas de tiempos muertos, tanto como en horas hombre como en horas-

maquinas, son las siguientes:

Tabla 2

Causas de la baja eficiencia

- Falta de material - Mantenimiento - Otros
- Falta de personal - Produccion - Falta de informacion
- Falta de energia - Calidad

- Manufactura

Falta de tarjetas

Fuente: Garcia, (2005).
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Tabla 3

Diferencia entre eficiencia y eficacia

Eficiencia Eficacia
Medios Resultados

Realizar de manera correcta Realizar las cosas correctas

Solucionar problemas Lograr objetivos

Proteger los recursos Mejorar la utilizacion de los recursos

Efectuar tareas y obligaciones Conseguir resultados
Entrenar a los subordinados Proporciona eficiencia a los
subordinados

Fuente: Fernandez, Rios y Sénchez; (1997).

11.1.5.2. Eficiencia Global OEE

Segun Salazar (2019)

Es un indicador importante que representa la capacidad real para producir sin
desperfectos, el rendimiento y la disponibilidad de los equipos. Es un indicador que
requiere de informacion cotidiana del proceso.

Es considerada por muchos como una de las herramientas de evaluacion mas eficaz

para la toma de decisiones referentes al sistema productivo.

Segun Alonzo (2021)
El concepto de OEE para Efectividad Global del Equipo, muestra el porcentaje de
efectividad de una maquina con relacién a su maquina ideal semejante. La diferencia

las compone las mermas de tiempo, las mermas de velocidad y las mermas de calidad.
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Los 3 elementos relacionados que miden OEE de la efectividad de las maquinas y

lineas en los procesos de produccion:
- Disponibilidad: Tiempo real
- Rendimiento: Produccion real

- Calidad: 0 defectos en la produccién

Figura 9
Diagrama Célculo de eficiencia global

[ ] Disponibilidad-4 x Rendimiento-4] Calidade]
L

Fuente: Elaboracion propia.

~

J

11.1.5.2.1. Los tres elementos que miden el OEE

Rendimiento
Rendimiento o eficiencia se obtiene de dividir lo producido por la cantidad que

podrian producirse.

velocidad operativa

Eficiencia de rendimiento= elocidad de disono

Velocidad Operativa: Velocidad con la que las maquinas trabajan efectivamente.
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Velocidad de Disefio: Velocidad maxima de la maquinaria.

Disponibilidad
Tiempo requerido para producir lo requerido o la produccion planificada divido el

tiempo programado.

Tiempo trabajado

Eficiencia disponibilidad = —
Tiempo Programado

Calidad
La calidad se mide al calcular las unidades fabricadas menos las unidades defectuosas

(mal fabricadas); también con el tiempo estar menos el tiempo perdido.

Unidades acepatadas

Eficiencia calidad = Unidades producidas

11.1.5.2.2. Como se pierden los 3 elementos que miden la OEE

Perdidas de la disponibilidad
Las maquinas muestran tiempos muertos. Esto se debe por deterioros mecanicos,

cambios de presentacion.

Pérdidas de Rendimiento
La maquinaria no alcanza su capacidad maxima. Este se debe por maquinaria

defectuosa, falta de materia prima.
Pérdidas de Calidad

Se producen demasiados productos defectuosos. Este se debe por falta de materia,

falta de mantenimiento a la maquinaria, inocuidad, cero control de calidad.
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Seis grandes pérdidas hacen reducir el tiempo efectivo en el proceso y la produccién

efectiva a alcanzar:

Pérdidas de tiempo

- Averias

- Esperas

- Disminucién de Rendimiento: Velocidad, micro paradas, velocidad reducida

- Disminucién en la calidad: Desechos, Reproceso

Tabla 4
Interpretacion de la OEE

El valor obtenido del indicador de la OEE tiene una valorizacion cualitativa.

65%-74% Regular Deficiente inaceptable
75%0-84% Aceptable Regular
85%0-94% Buena Aceptable
95%-100% Excelente Buena

Fuente:Salazar, (2019).

Para realizar el estudio de eficiencia se realiza el estudio para cada uno de los aspectos

de la eficiencia global.
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11.1.5.2.3Calculo de la eficiencia global
Se obtiene de los resultados de la calidad, rendimiento de la maquinaria y de la

disponibilidad.

11.1.5.2.4. Clasificacion del OEE
Segun Xinhai N., (2017):
“El valor de la OEE permite clasificar una o mas lineas o una toda una planta con

respecto a las mejores de su clase y que han entrado en la excelencia”.

- OEE < 65 % Inaceptable. Se originan significativas pérdidas econdmicas. Muy

baja competitividad.

- 65 % < OEE < 75 % Regular. Aceptable sélo en proceso de mejora. Mermas

econdmicas y disminucion de competitividad.

- 75 % < OEE < 85 % Aceptable. Subsistir la mejora y superar el 85 %, para
avanzar en clase mundial. Minimas mermas econémicas y capacidad levemente
baja.

- 85% < OEE <95 % Buena. En valores de clase mundial. Buena competitividad.

- OEE > 95 % Excelencia. Valores de clase mundial y Excelente competitividad.

Medir es conocimiento.
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11.1.5.2.5. Medir
Es importante aprender a medir, la medicién ayuda a la toma de decisiones. Medimos
cantidades como unidades producidas, velocidad de produccién, tiempo disponible y

esto permite conocer que produce la maquina o0 maquinas.

11.1.5.2.6. Rendimiento
Rendimiento o eficiencia se obtiene de dividir lo producido por la cantidad que

alcanzarian producirse.

11.1.5.2.7. Disponibilidad
Tiempo requerido para producir lo requerido o la produccion planificada.

11.1.5.2.8. Calidad
La calidad se mide al calcular las unidades fabricadas menos las unidades defectuosas;

con el tiempo estar menos el tiempo perdido.

11.1.5.2.9. Perdidas de la disponibilidad
Las maquinas presentan tiempos muertos. Esto se debe por desperfectos mecanicos,

cambios de presentacion.

11.1.5.2.10. Pérdidas de Rendimiento
La maquinaria no alcanza su capacidad maxima. Este se debe por maquinaria

defectuosa, falta de materia prima.
11.1.5.2.11. Pérdidas de Calidad

Se producen demasiados productos defectuosos. Esto se debe por falta de materia,

falta de mantenimiento a la maquinaria, inocuidad, cero controles de calidad.
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[1.1.6. Administracion de Recursos

[1.1.6.1. Administracion

Seguln Pérez (2008):

“Administracion hace referencia al funcionamiento de la estructura y el rendimiento
de las organizaciones. El termino proviene del latin ad-ministrare (“servir’) o ad

manus trahere (“manejar”).”

11.1.6.2. Recursos

El medio utilizado para alcanzar el objetivo o satisfacer una necesidad.

La administracion de recursos cosiste en el manejo eficiente de los medios tangibles
o0 intangibles. El objetivo de la administracion de recursos es que permitan la

satisfaccion de los intereses.

Dentro de cualquier organizacion se habla de la administracion de recursos de la
correcta gestion, utilizacion y desarrollo de cuatro tipos de recursos:

- Financieros:

Son todos los activos que tiene un grado de liquidez.

- Materiales:
Los recursos materiales son las materias primas, insumos, herramientas equipos ,

edificios y toda unidad fisica que se utilizan para un proceso de una organizacion.

- Técnicos:
Los recursos técnicos son también llamados tecnoldgicos y son utilizados como
herramientas e instrumentos para poder transformar los recursos o alcanzar los

objetivos.
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- Humanos:
Conjunto de personas de una organizacion que se encargan de la trasformacion de
los bienes o servicios a clientes. Los recursos humanos son uno de los mas

fundamentales en las organizaciones.

[1.1.7. Indicadores Clave (Key Perfomance Indicators)

Son de suma importancia en una organizacion y son utilizados para medir el
desempefio, rendimiento, disponibilidad, eficiencia y calidad del proceso productivo
de una organizacién, de los equipos usados en la produccion, el recurso empleado con
el objetivo de determinar la eficiencia de la organizacion en la utilizacion de recursos

y obtencidn de los objetivos.

Define Curto (2010):

“Un indicador es una medida que caracteriza actividades cuantitativas y
cualitativamente, empleados para determinar el progreso hacia a los objetivos, al
servir como punto de comparacién entre lo que sucede en realizada versus lo que ha

sido planificado en términos de calidad cantidad y tiempo.”

11.1.7.1. Propiedades de un buen KPI

Se puede medir el rendimiento a lo largo del tiempo

Ayuda la toma de decisiones

Brinda informacion y datos concisos para alcanzar el objetivo final

Dar seguimiento y mide factores como la eficiencia, rendimiento y calidad
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11.1.7.1.2. Pasos para crear un informe de KPI

1. Introduccién

2. Definir los KPI

3. Presentar los KPI en graficas y tablas adecuadas

11.1.7.3. Tipos de indicadores de gestion (KPI)
11.1.7.3.1. Indicador cualitativo y cuantitativo
- Indicadores cuantitativos
Determinan el alcance de la calidad en cantidad y tiempos. Algunos ejemplos:
- Tasa de cierre de ventas
- Porcentaje de ventas
- Porcentaje de productos con defectos
- Porcentaje de reenvios

- Porcentaje de ventas del mes

- Indicadores Cualitativos

Miden los conocimientos y practicas personales individuales. Algunos ejemplos:

- Indice de corrupcion
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Nivel de satisfaccion del cliente

Calificacion de la calidad de un servicio

[1.1.7.3.2. Indicadores inductores o predictivos vs. Historicos o Rezagados

Indicadores inductores o predictivos

Indican lo que va causar o suceder, muestran una proyeccion a futuro.

Indicadores histdricos o rezagados
Indican o muestra los datos en el pasado, y determinan la tendencia de las

actividades de los procesos, trabajos o tareas de una empresa.

11.1.7.3.3. Indicadores de Eficiencia vs. De Eficacia

Indicadores de eficiencia
Los indicadores de eficiencia miden el rendimiento de los procesos, tareas y

trabajo.

Indicadores de eficacia

Evalla el logro de los resultados planteados.

11.1.7.3.4. Indicadores de entrada, proceso, Salida o Resultado

Indicadores de entrada

Evaltan y miden los recursos involucrados en los procesos, trabajos o tareas.
Indicadores de proceso

Miden los tiempos que se lleva cada actividad que se requiere para un proceso,

trabajo o tarea.
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Indicadores de salida
Mide la cantidad de unidades o actividades producidas o elaborados en un proceso,

trabajo o tarea.

Indicadores de resultado
Miden el alcance de os abastecimientos de los bienes y servicios en el mercado,

fuera o dentro de la organizacion.

11.1.7.3.5. Indicadores Estratégicos vs. Operativos

Indicadores estratégicos
Miden el cumplimiento de los objetivos, estrategias y metas determinadas en la

organizacion.

Indicadores operativos
Miden el desempefio de los equipos, maquinarias y recurso humano involucrado

directamente con los procesos, trabajos o tareas.

11.1.7.3.6. Indicadores de desempefio de las perspectivas del Balanced Scorecard

Indicadores de desempeiio de las perspectivas
Estos indicadores hacen referencia a la informacion que influye en los resultados

a futuro.

Indicadores Blanced Scorecard
Muestra los datos financieros, perspectiva del cliente y los procesos de una
empresa de una empresa 0 negocio en como estan, como estaran y como seran en

valores.
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Financieros: Se refieren a como es el giro del dinero en la empresa u
organizacion, para generar ahorros, mejorar la rentabilidad, aumentar los ingresos

entre otros.

Perspectiva del cliente: Cumplir con los requisitos del cliente y del mercado, para
conocer las participaciones del mercado, reconocimiento del mercado y la

satisfaccion del cliente.

Procesos: Estos muestran como se encuentran los procesos si son eficientes,
correctos. Ayudan a mejorar los procesos, establecer procesos estandares,

Aumentar la optimizacion y optimizar la calidad.

11.1.7.3.7. Indicadores Externos vs. Internos

Indicadores externos
Los indicadores externos abarcan mas alla de la empresa evaltan el mercado y el

estado de los clientes, la competencia, entre otros.

Indicadores internos
Los indicadores internos son los que se miden solo dentro de la empresa y son de

total confiabilidad.

11.1.7.3.8. Indicadores de largo plazo vs. Corto plazo

Indicadores a largo plazo
Tienen una ventana de tiempo, es decir que se pueden analizar un mes, seis meses,

afos atras.
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- Indicadores de corto plazo
Esos son analizados en un corto plazo de tiempo, es decir unos minutos, unas

horas, un dia atras.

11.1.7.3.9. Indicadores primarios o disciplinas

- Indicadores primarios

Rentabilidad, crecimiento, sostenibilidad.

- Indicadores disiplinarios

El cumplimiento de valores, politicas y normas de una empresa u organizacion.

Segun Serna (2001)

Un sistema integrado de medicion de la gestion, es un conjunto de indicadores
medibles derivados del plan estratégico que permite evaluar mediante indices, el
alineamiento de las estrategias, los objetivos, las acciones y los resultados y por tanto,

determinar el desempefio de la organizacién frente a su direccionamiento estratégico.

Segun Cogollo (2010)

Los indicadores deben seleccionarse en base direccionamiento estratégico, los
recursos disponibles, las condiciones y referentes del mercado, tienen como fin
principal: medir nivel de servicio, diagnosticar la situacion, comunicar e informar
sobre los objetivos, motivar al personal involucrado en el cumplimento de los

objetivos y progresar de manera constante.
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11.1.7.4. Caracteristicas de un buen indicador clave (KPI)

Segln Eckerson (2013)
“Un KPI refleja y mide las guias estratégicas de valor del negocio. Los indicadores

de valor mueven la organizacion en la direccion correcta, para alcanzar sus metas

financieras y organizacionales previamente establecidas”.

11.1.7.5. Requisitos especificos que debe cumplir un KPI

Especificos

Recopilar datos especificos sobre la informacion que se quiere obtener.

Medibles

Deben ser mediables para poder ser presentados en cifras y mostrar gréaficas.

Alcanzables
Deben ser realistas los objetivos que se quieren alcanzar, para alcanzarlos en los

tiempos definidos.

Relevantes
Escoger datos que realmente definan y muestren datos importantes o relevantes,

acerca de lo que se quiere medir.
Temporales

Deben tener un tiempo estipulado en el que se haran los analisis, pueden ser

diarios, semanales, mensuales, anuales 0 a ciertos tiempos segun requeridos.
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11.1.7.6. Los beneficios de los indicadores clave de desemperio (KPI)
Los cuatro beneficios y usos de los indicadores que mas pueden aportar a una

organizacion son:

Los indicadores fortifican la motivacion del equipo de trabajo

Los indicadores dan soporte e influyen en los objetivos estratégicos

Los indicadores de gestion promueven el crecimiento personal

Los indicadores son criticos para la gestion de desempefio

11.1.7.7. Los KPIs como herramientas clave para la toma de decisiones

Segun Roncancio (2018):

Los gerentes efectivos conciben que necesiten informacion sobre las dimensiones més
importantes del desempefio de su organizacion y que se pueda lograr al elegir los
indicadores vitales, de manera similar a la forma en que un médico diagnostica el

estado de salud de una persona.

A nivel organizacional, los indicadores de gestion mas efectivos estén estrechamente
relacionados con los objetivos estratégicos y ayuden a responder a responder las
preguntas de negocio fundamentales. Por lo tanto un buen punto de partida es
identificar las preguntas a los que los responsables de toma de decisiones, los gerentes
0 las partes interesadas externas necesitan responde. Se necesitan responder una o dos

preguntas clave de desempefio para cada objetivo estratégico.
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11.1.8. Auditorias

La ISO 8402 define:

“La norma e vocabulario ISO 8402 define la auditoria d la calidad “examen médico
e independiente que se realiza para determinar si las actividades y los resultados
relativos a la calidad cumplen las disposiciones previamente establecidas, y si estan

implantadas de forma efectiva y son adecuados para alcanzar los objetivos”.

La auditoria es un conjunto de actividades que consisten en evaluar que los
procedimientos establecidos por la organizacion se cumplan segun la normativa de la

empresa y asi poder alcanzar la calidad total de los procesos.

[1.1.8.1.Principios de la Auditoria
Los principios ayudan a que la auditoria sea una herramienta eficaz y confiable con

las politicas y controles de la organizacion.

Los principios de la auditoria son:

a) Integridad: La integridad hace referencia al profesionalismo del auditor y las
personas que integran el equipo de auditorias, es un principio basado en la ética,
responsabilidad y honestidad. Realizar un trabajo con imparcialidad y con

sensibilidad.
b) Presentacion imparcial: La informacién de los datos de las auditorias deberan

presentarse de manera exacta y versatil; asi como se debera notificar de todos los

hallazgos por muy sencillos que parezcan.

49



d)

f)

9)

Debido cuidado profesional: El auditor debera auditar de manera profesional,
tener en mente los procesos que se realizan y la confianza en el por parte del cliente

de la auditoria y todos los interesados.

Confiabilidad: La informacién recolectada debe ser segura y confidencial.

Utilizada para fines de auditorias.

Independencia: Los auditores deben de ser independientes del proceso donde se

quiere auditar para gque no exista conflicto de intereses

Enfoque basado en la evidencia: La auditorias deber ser verificables y

comprobables para comprobar las conclusiones.

Enfoque basado en los riegos: las auditorias deben presentar todos los riegos que
se encontraron al momento de auditar asi dar confiabilidad al cliente y alcanzar

los objeticos de la auditoria.

11.1.8.2. Clases de Auditoria

Las auditorias se dividen en tres, las cuales son:

a)

b)

Auditoria primera parte: Las auditorias primeras partes son llamadas también
auditorias internas. Son implementadas para la autoevaluacion de los procesos de

la organizacion realizados por el personal de la misma.
Auditoria segunda parte: La auditoria segunda parte también llamadas

auditorias externas de proveedor y otra auditoria externa interesada. Estas autorias

son realizadas por proveedores, cliente o entes externos entre otros.
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c) Auditoriatercera parte: Las auditorias tercera parte también llamadas auditorias
de certificacion o acreditacion, o auditoria legal, reglamentaria o similar. Son
realizados por entidades ajenas a la organizacion, son para las certificaciones o

acreditaciones nacionales o internacionales.

11.1.8.3. Gestién de Auditorias

11.1.8.3.1. Programa de auditorias
La norma internacional 1SO 19011:2018 define:
“Acuerdos para un conjunto de una o mas auditorias planificadas para un periodo de

tiempo determinado y dirigidas hacia un propdsito especifico”.

Segun la norma 1SO 19011:2018 un programa de auditorias deberia tomar en cuenta

los siguientes aspectos del auditado:

Los objetivos

Las cuestiones externas e internas

Las necesidades y expectativas de las partes interesadas

Las obligaciones de seguridad y confiabilidad de la informacion

El programa de auditorias debe contener informacion e identificar los recursos que

permitan que la auditoria se ejecute de forma eficaz y eficiente.

Segudn la 1ISO 19011:2018 debe incluir la siguiente informacion:
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- Objetivos del programa de auditoria

- Riesgos y oportunidades relacionados con el programa de auditorias

- Cronograma o calendario de las auditorias

- Tipos de auditorias

- Razones de auditoria

- Sistematicas de auditoria a ejecutar

- Razonesy criterios para elegir a los integrantes del equipo de auditores

- Informacion justificada

11.1.8.3.2. Establecer los objetivos el programa de auditorias

Cumplir con los objetivos establecidos para lograr los objetivos de las auditorias.
Seguln la 1ISO 19011:2018 se consideran los siguientes elementos.

Establecer los objetivos el programa de auditorias

El programa de auditorias debe establecer los objetivos de la organizacion, estos

objetivos deben ser relacionados con orientacion indispensable del cliente.

Los objetivos pueden basarse en:

a) Las necesidades y perspectivas

52



b) Las obligaciones y las caracteristicas de procesos

c) Los requerimientos del sistema de gestion

d) Evaluar a los proveedores externos

e) Nivel de desempefio o auditado

f) Los efectos y resultados de auditorias

Determinar y evaluar riegos y oportunidades del programa de auditoria

El auditor debe presentar los riegos y oportunidades al auditado y los requisitos para
que el auditado proceda a corregirlos o mejorarlos de manera correcta.
Seguln la 1ISO 19011:2018, puede haber riegos asociados con:

La planificacion

- Los recursos

- Laseleccion del equipo auditor

- Lacomunicacion

- Laimplementacion

- El control de la informacién documentada
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Revision y mejora de auditoria:

Las oportunidades para mejorar el programa pueden ser:

Realizar multiples auditoria en una sola auditoria.

Minimizar el tiempo y distancias

Igualar el nivel de competencia del equipo del auditor

Establecer fechas de la auditoria con la disponibilidad del personal

Establecer el programa de auditoria

Segun la 1ISO 19011:218 los responsables de la gestion del programa de auditorias

deberan:

a) Establecer el tiempo del programa de auditorias

b) Establecer objetivos internos y externos.

c) Seleccionar a los equipos de auditores

d) Establecer procesos como: Calendarios, objetivos establecidos, evaluacion de los
auditores, establecer los procesos de comunicacion externos e internos, resolucién
de conflictos, siguiente de auditorias, presentacion de informes

e) Determinar y asegurar el abastecimiento de recursos

f) Preparar y mantener la informacion documentada de los procesos y el registro del

programa de auditorias
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9)

h)

Examinar y optimizar el programa de auditoria

Informar el programa de auditoria al cliente y a todas las partes interesadas

Implementar el programa de auditoria

Segln la 1SO 19011:2018 las personas responsables de gestion del programa de

auditoria deberan:

a)

b)

f)

9)

h)

)

Comunicar a las partes interesadas del programa de auditoria

Establecer y definir los objetivos, el alcance y los criterios para cada auditoria

Establecer los métodos de auditoria

Programar las auditorias

Asegurar la competencia del quipo auditor

Brindar los recursos necesarios individuales y globales

Cerciorar la realizacion de auditorias de acuerdo con el programa de auditorias

Verificar y asegurar que la informacion documentada referente a las actividades

de auditoria se gestionen

Establecer e implementar controles operacionales

Revisar el programa de auditorias para de identificar oportunidades de mejora
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Seguimiento del programa de auditoria
Segln la 1SO 19011:2018 las personas responsables de la gestion de los programas de
auditorias deberan aseguran la evaluacion de:

a) Efectuar con los calendarios y el logro de los objetivos del programa de auditoria

b) Evaluar el desempefio del equipo de auditores

c) La capacidad de los auditores para implementar el programa de auditorias

d) La retroalimentacion de los clientes de la auditoria a los auditados, expertos

técnicos y otras partes pertinentes

e) Adecuacion de la informacion documentada en todo proceso de auditoria

11.1.8.3.3. Realizacion de una auditoria
Segln la 1ISO 19011:2018 los pasos para la realizacién de una auditoria son:

Establecimiento del contacto con el auditado: El lider del equipo auditor debe

asegurar de que se establezca contacto con el auditado para:

- Confirmar los medios de comunicacion

- Confirmar la autoridad para llevar a cabo la auditoria

- Proveer informacion sobre los objetivos de la auditoria
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- Requerir acceso a la informacion
- Confirmar lo acordado con el auditado con respecto a la cooficialidad

- Realizar preparativos para la auditoria al incluir calendario

- Establecer los acuerdos especificos

- Acordar la asistencia de observadores y la necesidad de guias o interpretes para el

equipo auditor

- Resolver cuestiones relativas a la composicion del equipo auditor con el auditado

Preparacion de las actividades de auditoria

Segun la ISO 19011:2018 la informacion documentada pertinente del sistema de

gestion del auditado deberia revisarse a fin de:

- Reunir la informacion para comprender las operaciones del auditado y preparar

las actividades de auditoria.

- Establecer una vision general de la extension de la informacion documentada.

11.1.8.3.4. Finalizacion de la auditoria
La auditoria termina o finaliza cuando se han realizado cada una de las actividades de
auditoria planificadas, o cuando se acuerda con el auditor y la parte auditada dar por

concluida la auditoria.
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Figura 10

Flujo del proceso para la gestion de un programa de auditoria.

PLANIFICAR HACER VERIFICAR ACTUAR

52 Establecimiento
de los objethos del

programa de auditoria
5.3 Determinaclin y evaluackn . ,
de los lesgos y oportunidades 5.?mRer:I:_|I:n d: :ffh:—i:d
del programa de audtorla Preg

|

.4 Eslablecimientn def
programa ce auditoria

3.5 Implementacldn del | 5.6 Sequimlento del

programa de auditorla programa de audlora

Capitulo

6.2 Inlcla de la auditcrl)

Ias actiidades de |
sagulmlento de la
auditoria

6.3 Preparacion de ks| |64 Realizaciin de las
actividades de avdlora actividades de avdiloria

[

I____'I

5 Preparaciin v ) )
distlbucion del Informe [+{  ° dsa IZ":IE?;:" _____ 1
de auditoda
PLANIFICAR HACER VERIFICAR ACTUAR

NOTA 1 Esta Figura ilustra la aplicacidn del ciclo Planificar-Hacer-Verificar-Actuar en este documento.

NOTA 2 La numeracion de los capitulos/apartades hace referencia a los capilulos/aparados pertinentes de esle
documento.
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11.1.9. Sistemas de gestion de la calidad
11.1.9.1. Concepto de Calidad

W.Edwar Deming define (1998):

“Calidad es traducir las necesidades futuras de los usurarios en caracteristicas
medibles, solo asi un producto puede ser disefiado y fabricado para dar satisfaccion a
un precio que el cliente pagara; la calidad puede estar definida solo en términos del

agente”.

Josep M. Juran menciona:
“La calidad tiene multiples significados. Dos de ellos son los mas representativos.
1. La calidad consiste en aquellas caracteristicas de producto que se basan en las

necesidades del cliente y que por eso brindan satisfaccion del producto.

2. Calidad consiste en libertad después de las deficiencias”.

Figura 11

Definiciones de la calidad segun 3 autores

Entiende la calidad como el grado de adecuacion al
uso.

Escuela de Juran

Define la calidad como el estricto cumplimiento de
Escuela de Crosby las especificaciones por las personas que realizan el
trabajo y su predisposicion para mejorarla.

La calidad es el grado predecible de uniformidad y
Escuela de Deming fiabilidad a bajo coste, adecuado a las necesidades
del mercado.

Fuente: Juran, Crosby y Deming, (1997).
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11.1.9.1.1. Importancia de la calidad
La importancia de la calidad es satisfacer las necesidades de los clientes. Como puede
ser la reduccion de los costos, presencia y permanencia en el mercado y generacion

de empleos.

- Reduccion de costos
Si tenemos una calidad en los procesos de un bien o servicio evitara que existan

reproceso y de esta manera se reducirén los costos.

- Diminucion de precios
Si reducimos los costos de la produccion reducira los costos de los materiales y el
desgaste humano; aumentara la productividad y el precio del bien o servicio puede

Ser menaor.

- Presencia de mercado
Con un precio competitivo, con productos o servicios innovadores, el mercado
reconoce la marca al dar confiabilidad hacia los productos y servicios; esto hace

sobre salir en el mercado.

- Generacion de empleos
Generar que el producto o servicio se permanezca y crezca dentro del mercado,

demuestra el crecimiento de la organizacion y genera nuevos empleos.

11.1.9.1.2. Objetivos de calidad

Segun la 1SO: 9000:2015

“La organizacion debe establecer los objetivos de la calidad para las funciones y
niveles correspondientes y los procesos necesarios para el Sistema de Gestion de la
Calidad.
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Los objetivos de la calidad:

a. Ser afines con la politica de la calidad.

b. Ser medibles.

c. Considerar los requisitos aplicables.

d. Seracerteros para la conformidad de los productos y servicios para el aumento

de la satisfaccion del cliente.

e. Ser objeto de seguimiento.

f. Ser comunicados.

0. Actualizarse, segin convengan”.

Para planificar los objetivos de la calidad la organizacion debe establecer:

a. Que se va hacer.

b. Que recursos se necesitaran.

c. Quieny quienes seran los responsables.

d. Laforma de evaluar los resultados.
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11.1.9.1.3. Principios de la calidad

Segun Jesus Alberto Viveros Pérez , dice que la calidad se establece por 13 principios:

1. Hacer bien las cosas desde la primera vez.

2. Satisfacer las necesidades del cliente.

3. Buscar soluciones y no justificar errores.

4. Ser optimista a ultranza.

5. Tener buen trato con los demas.

6. Ser oportuno en el cumplimiento de las tareas.

7. Ser puntual.

8. Colaborar con amabilidad con sus comparieros de equipo de trabajo.

9. Aprender a reconocer nuestros errores y procurar enmendarlos.

10. Ser humilde para aprender y ensefar a otros.

11. Ser ordenado y organizado con las herramientas y equipo de trabajo.

12. Ser responsable y generar confianza en los demaés.
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13. Simplificar lo complicado.

11.1.9.1.4. Control de la calidad

El control de calidad es base en cualquier proceso ya que permite darles seguimiento

a las actividades productivas y eliminar erros, fallas o defectos.

El control de calidad permite evaluar la eficiencia de actividades de produccion y

mejorar los procedimientos.

Segun Presencia (2004):

“Por calidad total se entiende un nuevo método de gestiona la empresa y, en general.
Cualquier ente con finalidades privadas o publicas. Las caracteristicas fundamentales
que definen el concepto son las siguientes:

- Abarca todas las actividades que realiza la organizacion.

- Tiene por objeto definir y satisfacer las necesidades de los clientes internos y

externos con productos y servicios libres de defectos

- Dado que las necesidades de los clientes varian con el tiempo se incorpora el

concepto de mejora continua como parte del concepto calidad total.”

Se enlistan las caracteristicas de control de calidad Segun Ishikawa (1964):

- Control de la calidad en toda empresa

- Educacion y capacitacion de control de calidad
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- Actividades de circulos de control de calidad

- Auditoria continua de control de calidad

- Utilizacion de métodos estadisticos

- Actividades de promocion del control de la calidad a escala.

La mejora continua: El Kaizen

Deming popularizo un marco general para los procesos de mejora continua mediante

un proceso en cuatro etapas:

1. “Planificar las mejorar (Plan)

2. Ejecutar el plan (Do)

3. Chuequear si se han realizo las mejoras planificadas (Check)

4. Ajustar el plan si las medidas no han dado el fruto esperado o institucionalizar el

proceso para conseguir mejoras mayores.
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Figura 12

La rueda de la mejora continda segin Deming

Plan

(Planear)

Check

(Verificar)

Fuente: Deming, (2004)

11.1.9.1.4.1. Elementos del control de calidad

- Responsables del monitoreo o inspectores de la calidad: Son las personas
encargadas de la inspeccion de la calidad del producto; cumpla con los estandares

y que pueda determinar la inversion facilmente del producto (bien o servicio).

- Etapa del proceso: Periodo donde se monitorea el producto.

- Metodologia de control: Son los pasos a seguir para realizar el monitoreo o
inspeccion del proceso.

- Frecuencia: Tiempos establecidos para realizar la inspeccion o el monitoreo.
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Registros: Documentos donde se registra las inspecciones o monitoreo de los

procesos.

Especificaciones: Estandares establecidos con lo que debe cumplir un proceso al

momento de elaboracion de un producto.

Limites de control: Es la tolerancia aceptada en el procedimiento del producto.
Existen dos tipos de limites, el limite inferior y el limite inferior. EI producto debe
cumplir entre el rango del limite inferior y el limite superior, al clasificar el
producto como conforme, al producto que sea menor al limite inferior y mayor al

limite superior clasificarlo como producto no conforme.

Medidas correctivas: Operaciones realizadas para resolver las no conformidades

y asi evitar que sucedan de nuevo.
Verificacion: Verificar los resultados para asegurar que todo esta bajo control.

Consolidacion: Se agrupan los documentos de los procedimientos revisados, para
poder presentarlos y verificar el comportamiento del producto o servicio

monitoreado.
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Fuente: Deming, (2004).
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11.1.9.2. Sistemas de gestion de la calidad

Define Mejia (2006):

Una forma de trabajar mediante la cual una organizacién afirma que se conocen y
satisfacen las necesidades de sus clientes, planificar, conservar, mejorar y
inspeccionar el desempefio de sus procesos de manera eficaz y eficiente, y lograr

ventajas competitivas.

La Norma ISO 9000-2015 menciona

“La calidad de un bien o servicio no se decreta, se crea y se produce: la aplicacion de
un sistema de gestién de calidad basado en las normas ISO 9000 puede servir de guia
para afirmar que un bien o servicio ha sido producido con métodos inspeccionados,
sin embargo, esto no garantiza la calidad. Las normas ISO detallan aquello que “se
debe hacer” pero el “como” es la verdadera tarea de quien disefia, documenta un

sistema de gestion de calidad”.

Sistema de Calidad

Es el grupo de actividades y funciones orientas a conseguir la Calidad.

La integracion de sistemas

Las empresas necesitan gestionar de manera eficaz sus diferentes actividades, los
modelos de gestion son los que le sirven como herramientas para que puedan
realizarse de manera sencilla.

11.1.9.2.1.Funciones de un sistema integrado

- Mejora de productos y servicios

68



Satisfaccion del cliente

La proteccion del medio ambiente

La salud y seguridad en los puestos de trabajo, productos y servicios

11.1.9.2.2. Los 8 principios del sistema gestién Calidad para garantizar el éxito del

mismo

Enfoque basado en los procesos: los procesos deben estar en secuencia segun el
manual de calidad.

Mejora continua del sistema de gestion de la calidad: planificar e implementar las

actividades para asegurar la conformidad.
Documentacion del sistema de gestion de la calidad: documentos donde se lleva
el control de los sistemas de gestion de la calidad y poder tener antecedentes de

los sucedidos y aplicar la mejora continua.

Compromiso de la direccion: Cumplir con lo establecido para alcanzar el

desarrollo y mejora del sistema de gestion de la calidad.

Enfoque al cliente: se deben cumplir con la necesidad y expectativas del cliente

para alcanza una satisfaccion.

Control de cambios: Los cambios no deben afectar el sistema de gestion de calidad
y su efectividad deben mejorarlo.
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7. Comunicacion interna: La comunicacion es importante dentro del sistema de

gestidn de calidad para lograr los objetivos del mismo.

8. Formacion del personal: Los colaboradores del sistema de gestion calidad deben

comprometerse a alcanzar la calidad de la organizacion.

11.1.9.2.3. Las 7 Herramientas bésicas del Sistema de Gestion de la Calidad

Estas herramientas pueden ser definidas como métodos para la mejora continua y la

solucién de problemas. Consisten en técnicas graficas que ayuden a comprender los

procesos de trabajo de las organizaciones para promover su mejora.

Las 7 herramientas basicas son:

1. Hoja de control (hoja de recogida de datos)

2. Histograma

3. Diagrama de Pareto

4. Diagrama de casusa y efecto

5. Estratificacion

6. Diagrama de Sacdter (diagrama de dispersion)

7. Grafica de control
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11.1.9.2.4. Sistema de gestion de la calidad y sus procesos

Segun la 1SO 9000-2015

1.1.9.2.4.1. “La organizacion debe establecer, implementar, mantener y mejor
continuamente un sistema de gestion de la calidad, incluidos los procesos necesarios

y sus interacciones, de acuerdo con los requisitos de esta norma Internacional.

La organizacion debe determinar los procesos necesarios para el sistema de gestion

de la calidad y su aplicacion a través de la organizacion y debe:

a. Determinar las entradas requeridas y las salidas esperadas de estos procesos.

b. Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos.

c. Determinary aplicar los criterios y los métodos

d. Determinar los recursos necesarios para estos procesos y asegurarse de du

disponibilidad.

e. Asignar las responsabilidades y autoridades para estos procesos.

f.  Abordar los riesgos y oportunidades determinados de acuerdo con los requisitos

del aportado.

0. Evaluar estos procesos e implementar cualquier cambio necesario para asegurarse

de que estos procesos logran los resultados previstos.

h. Mejorar los procesos y el sistema de gestion de la calidad”.
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11.1.9.2.5. La importancia de un sistema de Gestion de Calidad en la empresa:

Para implementar una sistematica de trabajo para alcanzar los objetivos y metas.

- Paraidentificar los procesos de la organizacion y satisfacer las necesidades de los

clientes.

- Para definir las tareas de los procesos en el orden.

- Para establecer las tareas de trabajo de cada colaborador.

- Para conocer los objetivos establecidos al tener en cuenta los recursos humanos y

econdmicos con los que se disponen.
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I11. COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

La investigacion se realizd en Alimento Ideal S.A. Escuintla, Escuintla con la
finalidad de comprobar la hipotesis planteada: “La baja eficiencia en maquinas
llenadoras del salon de envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla,
Escuintla, en los ultimos 5 afios; es debido a la falta de un plan de operaciones para el
salon de envasado de aceite”; la informacion se obtuvo de dos tipos de poblaciones las

cuales son:

Para comprobar la variable dependiente (YY) o el efecto, se tomo de referencia el total de
3 supervisores y 1 coordinador en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla se procedio
a realizar el andlisis, se consider6 un censo con el 100% de nivel de confianza y el 0% de

error de muestreo.

Para comprobar la variable independiente (X) o la causa se realiz6 un censo que fue

dirigido al coordinador del sal6n de envasado de aceite.

A continuacion, se presentan los cuadros y graficas obtenidas en el trabajo de campo

realizada por la investigadora; las que se clasifican de la manera siguiente:

Del cuadro 1 al 7 y grafica del 1 al 7, se refiere a la comprobacion de la variable
dependiente; del cuadro 8 al 12 y grafica 8 a 12, para comprobar la variable

independiente.
Se hace la observacidn que con la grafica 1 se comprueba la variable dependiente; y,

con la grafica 6 se comprueba la variable independiente, contenidas en la hipotesis de

trabajo formulada.
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111.1 Cuadros y gréaficas que comprueban la variable dependiente (YY) o efecto.
Cuadro 1
Baja eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de aceite en Alimentos
Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 100
No 0 0
Total 4 100

Fuente: Supervisores y coordinador del salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Gréfica 1
Baja eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de aceite en Alimentos

Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.
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Fuente: Supervisores y coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Analisis: En el cuadro y grafica anteriores los supervisores y el coordinador indican
que hay baja eficiencia en el salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A.
Escuintla, Escuintla; por lo que se comprueba la variable dependiente de la hip6tesis

planteada.
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Cuadro 2
Aumento en el indice de costos de produccidn del salén de envasado de aceite en

Alimentos ldeal S.A. Escuintla, Escuintla.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 100
No 0 25
Total 4 0

Fuente: Supervisores y coordinador del salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Grafica 2
Aumento en el indice de costos de produccion del salon de envasado de aceite en
Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.
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Fuente: Supervisores y coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Anédlisis: Debido a la baja eficiencia de las maquinas llenadoras de aceite todos
concuerdan que se han aumentado los costos de produccion en el salén de envasado
de aceite, aumentan los costos de la mano de obra ya que esto implica tener que pagar
horas extras a los operarios.
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Cuadro 3
Pérdidas econémicas del salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A.

Escuintla, Escuintla.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 100
No 0 0
Total 4 100

Fuente: Supervisores y coordinador del salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.
Grafica 3
Pérdidas econdmicas del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A.

Escuintla, Escuintla.
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Fuente: censo dirigido a supervisores y coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A
Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Anélisis: Todos manifiestan que han tenido pérdidas econdmicas con la baja
eficiencia de las maquinas llenadoras de aceite, debido a que no se cumple con la meta
de produccion, esto da como resultado el incumplimiento con los distribuidores.
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Cuadro 4
Incumplimiento de metas de produccion del salén de envasado de aceite en

Alimentos ldeal S.A. Escuintla, Escuintla.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 4 100
Total 4 100

Fuente: Supervisores y coordinador del salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Gréfica 4
Incumplimiento de metas de produccion del salon de envasado de aceite en

Alimentos ldeal S.A. Escuintla, Escuintla.
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Fuente: Supervisores y coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Anaélisis: Todos han considerado que no se alcanzan las metas de produccion en el
salon de envasado debido a que no se alcanza la eficiencia en las maquinas llenadoras

de aceite.
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Cuadro 5
Aumento de horas extraordinarias de los operadores del salon de envasado de aceite

en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 4 100
No 0 0
Total 4 100

Fuente: Supervisores y coordinador del salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Grafica b
Aumento de horas extraordinarias de los operadores del salén de envasado de aceite

en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.
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Fuente: Supervisores y coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla,
Julio 2021.

Analisis: Se han incrementado las horas extras en un 100% en el salén de envasado
porgue no se alcanza la eficiencia en las maquinas llenadoras de aceite y esto ocasiona

que no se alcancen las metas de produccion.

78



Cuadro 6

Existen fallas en el proceso de llenado.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Sj 1 100
No 0 0
Total 1 100

Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Gréfica 6
Existen fallas en el proceso de llenado.
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Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Anaélisis: Se ha considerado que surgen fallas en el proceso de llenado y eso ocasiona
que no se alcance la eficiencia en las maquinas llenadoras de aceite en el sal6n de

envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A.
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Cuadro 7

Se realiza mantenimiento en tiempos establecidos a la maquinaria.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Sj 0 0
No 1 100
Total 1 100

Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Gréfica7

Se realiza mantenimiento en tiempos establecidos a la maquinaria.
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Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Anédlisis: Se considera en su totalidad que no brindar mantenimiento en tiempo
establecidos a la maquinaria afecta en los procesos de llenado de aceite que ocasiona

gue no se alcance la eficiencia en Alimentos Ideal S.A.
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111.2 Cuadros y gréaficas que comprueban la variable independiente (X) o causa.
Cuadro 8
Existencia del plan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 1 100
Total 1 100

Fuente: Coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Grafica 8
Existencia del plan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.
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Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Anélisis: En el cuadro y gréfica anteriores muestra que no se cuenta con un plan de
operaciones para el salon de envasado de aceite en Alimento Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla; por lo que se comprueba la variable independiente de la hipotesis planteada.
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Cuadro 9

Existencia de controles actualizados en el sal6n de envasado de aceite, en Alimentos

Ideal S.A.
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 1 100
Total 1 100

Fuente: Coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Grafica 9
Existencia de controles actualizados en el sal6n de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A.
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Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Anadlisis: El coordinador concuerda con que no se tienen controles actualizados en el
salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintlay esto genera
que no se lleve un control adecuado en la eficiencia de las maquinas llenadoras de
aceite.
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Cuadro 10
Existencia de herramienta y equipo actualizado en el salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal S.A.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 1 100
Total 1 100

Fuente: Coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Grafica 10
Existencia de herramienta y equipo actualizado en el salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal S.A.
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Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Anadlisis: Se demuestra que no se cuentan con herramientas y equipo actualizado en
el salon de envasado de aceite por lo que no se alcanza la eficiencia en las maguinas

Ilenadoras esto genera que no se cumplan con las metas de produccién.
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Cuadro 11
Se cuenta con software actualizado para monitorear las operaciones en el salon de

envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 1 100
Total 1 100

Fuente: Coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Gréfica 11
Se cuenta con software actualizado para monitorear las operaciones en el salon de

envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.
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Fuente: Coordinador del sal6n de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Anadlisis: Se demuestra que el salon de envasado de aceite no cuenta con un software
actualizado para monitorear las operaciones de envasado de aceite en el salon de

envaso en Alimentos Ideal S.A.
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Cuadro 12

Existencia de un programa de optimizacion de tiempos para el proceso de llenado.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Sj 0 0
No 1 100
Total 1 100

Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Gréfica 12

Existencia de un programa de optimizacién de tiempos para el proceso de llenado.
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Fuente: Coordinador del salén de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A Escuintla, Escuintla, Julio 2021.

Analisis: El coordinador indica que no se cuenta con un programa de optimizacion de
tiempos para el proceso de llenado de aceite y ocasiona que no se lleve un control
adecuado de la eficiencia de llenado de aceite en el salon de envasado de aceite , en

Alimentos Ideal S.A.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1VV.1. Conclusiones

Se comprueba la hipdtesis “La baja eficiencia en maquinas llenadoras del saldn
de envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, en los
ultimos 5 afios; por controles inadecuados, es debido a la falta de plan de
operaciones” con un nivel de confianza del 100% y 0% de grado de error.

Han aumentado los costos de produccion en el salon de envasado de aceite en

Alimentos ldeal, S.A. Escuintla, Escuintla.

Se tienen pérdidas econdmicas en el salon de envasado de aceite, esto ocasiona

que la empresa ya no sea rentable frente al mercado.

No se cumplen con las metas de produccion en el salon de envasado de aceite, al

no cumplir con las metas el desarrollo de la empresa se reducira.

Se han aumentado las horas extras de los operadores en el salon de envasado de

aceite, esto ocasiona que la productividad del colaborar se reduzca.

Surgen fallas en el proceso de llenado de aceite, debido a tener controles

inadecuados en el salon de envasado de aceite.

El mantenimiento a la maquinaria no se brinda en tiempos establecidos, esto
ocasiona fallas en el proceso y no permite alcanzar la eficiencia en maguinas

llenadoras de aceite en el salén de envasado.
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10.

11.

12.

No existe plan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A. Escuintla, Escuintla, esto ocasiona una baja eficiencia en maquinas

llenadoras de aceite.

Carecen de controles actualizados en el salon de envasado de aceite, esto provoca

que no se lleve un control adecuado de las operaciones en Alimentos Ideal S.A.

Faltan herramientas y equipo actualizado en el sal6n de envasado de aceite, esto
genera una baja eficiencia en maquinas llenadoras de aceite en Alimentos Ideal
S.A.

Es necesaria la implementacion de software actualizados para monitorear las
operaciones, esto provoca que no se lleve un control de la eficiencia en maquinas

llenadoras de aceite en el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A

No cuentan con un programa de optimizacion de tiempos para el proceso de
llenado, esto genera que no se alcance la eficiencia deseada en maquinas

llenadoras de aceite.
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1V.2. Recomendaciones

1. Operativizar la propuesta de plan de operaciones para el salon de envasado de
aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

2. Disminuir los costos de produccion en el salon de envasado de aceite con la

implementacion del plan de operaciones.

3. Reducir las pérdidas econdmicas en el salon de envasado de aceite.

4. Alcanzar las metas de produccion en el salon de envasado de aceite para mejorar
la eficiencia de las maquinas llenadoras de aceite.

5. Disminuir las horas extras de los operadores en el salon de envasado de aceite

6. Disminuir las fallas en el proceso de llenado de aceite, para mejorar la eficiencia

en el salén de envasado.

7. Brindar mantenimiento en tiempos establecidos a la maquinaria del salon de

envasado.

8. Implementar el plan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

9. Establecer controles actualizados en el salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A.
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10. Establecer herramienta y equipo actualizado en el salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal S.A.

11. Definir un software actualizados para monitorear las operaciones en el salon de

envasado de aceite, en Alimentos ldeal S.A

12. Establecer un programa de optimizacion de tiempos para el proceso de llenado.
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Anexo 1. Modelo de investigacién domino.

ANEXOS

Problema

Propuesta

Evaluacion

1) Efecto o variable dependiente

de envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A.

Escuintla, Escuintla, en los altimos 5 afos.

Baja eficiencia en maquinas llenadoras del salon

4) Objetivo general

Alcanzar la eficiencia en maquinas

llenadoras del salén de envasado de aceite,
S.A. Escuintla,

en Alimentos Ideal,

Escuintla.

2) Problema central

Controles inadecuados de las operaciones en el

S.A. Escuintla, Escuintla.

saldn de envasado de aceite, en Alimentos Ideal,

5) Objetivo especifico
Mejorar los Controles de las operaciones en
el salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

15) Indicadores, verificadores y cooperantes
del objetivo general

Indicadores: Al segundo afio se alcanza el
86.5 % de la eficiencia en maquinas llenadoras
del salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal, S.A.
Verificadores: Registros de produccion,
Informes, controles de llenado.

Cooperantes y supuestos: Se alcanzan las
metas de produccion en el salon de envasado

de aceite, en Alimentos ldeal, S.A.

3) Causa principal o variable independiente
Falta de plan de operaciones para el salén de
envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.

Escuintla, Escuintla.

6) Nombre
Propuesta de plan de operaciones para el
salon de envasado de aceite, en Alimentos

Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

16) Indicadores, verificadores ycooperantes
del objetivo especifico
Al

implementado el 90% de las actividades del

Indicadores: segundo afio se han

plan.




Verificadores: Supervision, informes,
monitoreos, fotografias y videos.

Cooperantes 'y supuestos: Mejora la
productividad del salon de envasado de aceite,

en Alimentos Ideal, S.A.

7) Hipdtesis
“La baja eficiencia en méaquinas llenadoras del
salon de envasado de aceite, en Alimentos Ideal,
S.A. Escuintla, Escuintla, en los ultimos 5afios;
por controles inadecuados, es debido a la falta

de plan de operaciones.”

¢Es la falta de un plan de operaciones para el
salén de envasado de aceite, la causante de la
baja eficiencia en maquinas llenadoras, por
controles inadecuados, en Alimentos Ideal, S.A.

Escuintla, Escuintla, ¢en los tltimos 5 afios?

12) Resultados o productos

- Se tiene fortalecida la Unidad Ejecutora

- Sedispone de propuesta de plan de
operaciones para el salén de envasado de
aceite, en Alimentos Ideal S.A.
Escuintla, Escuintla.

- Se posee un programa de capacitacion
para los operadores del salon de

envasado de aceite.




8) Preguntas clave y comprobacién del efecto

1. ¢Considera que ha existido baja eficiencia
en maquinas llenadoras del salon de
envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A.
Escuintla, Escuintla, ;en los ultimos 5 afios?
Si_No_

1. ¢Han aumentado los costos de produccion?
Si No

2. ¢Han tenido pérdidas econdmicas?
Si No

3. ¢Cumplen con las metas de produccién?
Si No

4. ¢;Han aumentado las horas extras de los

operadores?
Si No

3. ¢Surgen fallas en el proceso de llenado?
Si No

4. ¢Brindan mantenimiento en  tiempos

establecidos a la maquinaria?
Si No

13) Ajuste de costos y tiempo
(No aplica)




Boleta censal dirigida a supervisores y

coordinador del saldn de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal, S.A.

9) Preguntas clave y comprobacion de la

causa principal

1

¢Existe plan de operaciones para el salén de
envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.
Escuintla, Escuintla??

Si_No_

¢Cuentan con controles actualizados en el
salén de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A.?

Si_No_

Cuentan con herramienta y equipo
actualizado en el salon de envasado de
aceite, en Alimentos Ideal S.A?

Si_No_

¢Poseen  software actualizados para
monitorear las operaciones en el salén de

envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.?

14) Anotaciones, Aclaraciones y advertencias




Si_ No_

7. ¢Cuentan con un programa de optimizacion
de tiempos para el proceso de llenado?
Si_No_

Boleta censal dirigida al coordinador del salon de

envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A.

10) Temas del Marco Tedrico
Plan

Operaciones

Envasados.

Envasado de aceite.
Eficiencia de produccion
Administracion de recursos
Indicadores Clave

Auditorias

© 0o N o g R~ w DR

Sistemas de Gestién de calidad




11) Justificacion

El investigador debe de evidenciar con
proyeccion estadistica y matematica, la baja
eficiencia en méaquinas llenadoras del salon de
envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A.
Escuintla, Escuintla, en los altimos 5 afios; asi
mismo la importancia de implementar Ia

propuesta.




Anexo 2. Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos.

2.1 Arbol de problemas.

Topico: Baja eficiencia en las maquinas llenadoras por controles inadecuados.

Efecto o consecuencia general

(Variable dependiente)

Problema central o clave

v

(Causa intermedia)

Causa Principal

v

v

Baja eficiencia en maquinas llenadoras
del salébn de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal, S.A. Escuintla,

Escuintla, en los Gltimos 5 afios.

Controles inadecuados de las operaciones
en el salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal, S.A.

(Variable independiente)

2.2 Hipdtesis del trabajo

Falta de plan de operaciones para el salon
de envasado de aceite, en Alimentos Ideal

S.A. Escuintla, Escuintla.

Hipotesis causal: “La baja eficiencia en maquinas llenadoras del salén de envasado

de aceite, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, en los Gltimos 5afios; por

controles inadecuados, es debido a la falta de plan de operaciones.”

Hipotesis interrogativa: ¢Es la falta de un plan de operaciones para el salon de
envasado de aceite, la causante de la baja eficiencia en maquinas llenadoras, por

controles inadecuados, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, ¢en los altimos

5 afos?




2.3 Arbol de objetivos

Alcanzar la eficiencia en maquinas
Fin u objetivo general

llenadoras del salon de envasado de aceite,

v

En Alimento Ideal, S.A. Escuintla,

Escuintla.

Objetivo especifico Mejorar los Controles de las operaciones en

v

el salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

Medio Propuesta de plan de operaciones para el

v

salén de envasado de aceite, en Alimentos

Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.




Anexo 3. Diagrama del medio para solucionar la problematica.

Obijetivo especifico

Mejorar los controles de las operaciones en el
salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal, S.A. Escuintla, Ecuintla.

Resultado 1

Se tiene fortalecida lg}
|Unidad Ejecutora

Resultado 2

Se dispone de
propuesta de plan de
operaciones para elf
salébn de envasado de
aceite, en Alimentos
Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla

Resultado 3

Se posee un programa
de capacitacion parg
los operadores del|
salon de envasado de
aceite.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general ().
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacion

Variable Dependiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
dependiente siguiente: Baja eficiencia en méaquinas llenadoras del salén de envasado

de aceite, en Alimentos ldeal, S.A. Escuintla, Escuintla, en los altimos 5 anos.

Esta boleta censal dirigida a supervisores y coordinador.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder, marcar con una “X” la respuesta que considere correcta y razonela

cuando se le indique.

2. ¢Considera que ha existido baja eficiencia en maquinas llenadoras del sal6n de
envasado de aceite, en Alimentos lIdeal, S.A. Escuintla, Escuintla, ¢en los
altimos 5 afios?

Si_No_

3. ¢Han aumentado los costos de produccion?
Si_No_

4. ¢Han tenido pérdidas econdémicas?
Si_No_

5. ¢Cumplen con las metas de produccion?
Si_No_



¢Han aumentado las horas extras de los operadores?
Si_No_

¢Surgen fallas en el proceso de llenado?

Si_No_

¢Brindan mantenimiento en tiempos establecidos a la maquinaria?

Si_No_



Anexo 5. Boleta de investigacién para comprobacion de la causa (X).
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacion

Variable Independiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
independiente siguiente: Falta de plan de operaciones para el salon de envasado de

aceite, en Alimentos ldeal S.A. Escuintla, Escuintla.

Esta boleta censal dirigida al coordinador del salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal, S.A

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder, marcar con una “X” la respuesta que considere correcta y razonela

cuando se le indique.

1. ¢Existe plan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A. Escuintla, Escuintla?

Si_No_

2. ¢Cuentan con controles actualizados en el salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal S.A.?

Si_No_

3. ¢Cuentan con herramienta y equipo actualizado en el salon de envasado de
aceite, en Alimentos Ideal S.A.?

Si_No_



¢ Poseen software actualizados para monitorear las operaciones en el salon de
envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.?

Si_No_

¢Cuentan con un programa de optimizacion de tiempos para el proceso de
llenado?

Si_No_



Anexo 6. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo de muestra.

A continuacidn, se describe el anexo metodoldgico para calcular la poblacién investigada.
No se realiz6 calculo de la muestra para determinar la poblacién de la variable
dependiente “Y” en virtud que la poblacion de dicha variable es de 4 colaboradores, en
este sentido, para la comprobacion del efecto se realiz6 un censo dado que la poblacién

que represento esta variable es menor a 35 individuos.

Para comprobar la variable independiente se tomé de referencia a 1 individuo

(coordinador del salon de envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A).



Anexo 7. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo del coeficiente de
correlacion.

Este coeficiente es un indicador estadistico que nos indica el grado de correlacion de
dos variables; es decir el comportamiento gréafico de las mismas, para trazar la ruta
para proyectar dichas variables. En este caso el coeficiente de correlacién es igual a
-0.98 lo que indica que el comportamiento de estas variables obedece a la ecuacion de

la linea recta; cuya formula simplificada es la siguiente: y = a+bx.

Es importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos

variables, el coeficiente de correlacion debe oscilar de + - 0.80 a + - 1.

A continuacion, se presentan los célculos y formula utilizada para obtener dicho

coeficiente.

Calculo de coeficiente de correlacion



X Y
Eficiencia
(# de Afios) | (minima
85%)
ARo XY X2 \&
2017 1 80 80.00 1 6400.00
2018 2 77 154.00 4 5929.00
2019 3 75 225.00 9 5625.00
2020 4 70 280.00 16 4900.00
2021 5 69 345.00 25 4761.00
Totales 15 371.00 1084.00 55 27615.00
n= 5
Y X= 15| Formula:
Y XY= 1084
Y X2= 55 nY XY-YX*YY
Y'Y= 27615.00| r=
2 Y= 371 [ nXX-X)P*mEY?)-(XY)
nyY XY= 5420 \
YX*YY= 5565
Numerador= -145
n) X2= 275
O X)*= 225
n) Y= 138075.00
CY)= 137641.00
n) X>-(>X)*= 50
D Y>-3Y)= 434
(Y X2-(2.X)*)*(nY?-
CY)»)= 21700.00
Denominador: 147.31
r= -0.98




Anexo 8. Anexo metodoldgico de la proyeccion lineal
Para proyectar el impacto que genera la problematica estudiada, se procedié a utilizar

la proyeccion lineal del fendmeno estudiado.

Previo a ello se procedié a determinar el comportamiento de la variable tiempo,
respecto a los casos sujetos de estudio en el tiempo, conforme a una serie historica
dada, la que se encuentra dentro de los parametros aceptables para considerarse como

un comportamiento lineal, que se resume con la ecuacion siguiente: y=a+bx.
Es importante destacar que para que se considere el comportamiento lineal de dos
variables, el coeficiente de correlacién debe oscilar de + - 0.80 a + - 1; cuyo célculo

es parte integrante de este documento.

A continuacion, se presentan los célculos y la tabla de analisis de varianza para

proyectar los datos correspondientes.

Proyeccién lineal



Célculo de proyeccion lineal

y =a+ bx
X Y
Eficiencia
(# de Afos) | (minima
85%)
Afo XY X2 \&
2017 1 80 80.00 1 6400.00
2018 2 77 154.00 4 5929.00
2019 3 75 225.00 9 5625.00
2020 4 70 280.00 16 4900.00
2021 5 69 345.00 25 4761.00
Totales 15 371.00 1084.00 55 27615.00
= 5 Formulas:
Yy X= 15 ny XY-> X*3Y
ZXYZ 1084 b= nzxz_(zx)z
> X?= 55
Y'Y= 27615.00
YY= 371 2y -b2x
n) XY= 5420 a= n
YX*YY= 5565
Numerador de b: -145
Denominador de b:
ny X?= 275
OX)*= 225 X y =a+bx
X - QX)) = 50 Afio Eficiencia
No. De afio (minima
b= -2.9 85%)
Numerador de a: 6 2022 66
YY= 371 7 2023 63
b*YX = -43.5 8 2024 60
Numerador de a: 414.5 9 2025 57
a= 82.9 10 2026 54




Porcentajes propuestos para la situacion con propuesta

Ao anterior

Afo a| 2021 % eP)(()rtr:ggl;Sjoe en Eficiencia

proyectar |Eficiencia  (minima | propuesto P (minima 85%)
85%) unidades

0

2022 65.50 20% 13 78.60
Afio anterior

Afio a 2022 % POTEEE]E Eficiencia

proyectar |Eficiencia  (minima | propuesto expresado en (minima 85%)
85%) unidades

2023 78.60 10% 8 86.5
Afio anterior

Afio a 2023 % FOITEIES Eficiencia

proyectar |Eficiencia  (minima|propuesto expresado en (minima 85%)
85%) unidades

2024 86.46 5% 4 90.8
Ao anterior

Afio a 2024 % POIGENE]E Eficiencia

proyectar |Eficiencia  (minima|propuesto expresado en (minima 85%)
85%) unidades

2025 90.78 5% 5 95.3
Ao anterior Eficiencia

Porcentaje (minima 85%)
o 2025 0

Argoectaral /(r)o uesto S G

proy Eficiencia  (minima prop unidades
85%)

2026 95.32 3% 3 98.2




Comparacion de la situacion sin y con propuesta

Cuadro

Eficiencia en % de las maquinas llenadoras de aceite, con y sin proyecto.

Andlisis comparativo con y sin propuesta.
Eficiencia (minima 85%
Afo ( )
Sin propuesta % | Con propuesta % Diferencial
2022 66 79 13
2023 63 86 24
2024 60 91 31
2025 57 95 39
2026 54 98 44
Sumatoria 299 449 151
Fuente: Investigacion en el salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S. Escuintla, Escuintla, Julio 2021.
A.
Grafica
Comparativa de eficiencia en % de las maquinas llenadoras de aceite, con y sin
proyecto
120 -
835 100 -
g g
° 5 80 -
X T
S o 60 .
T2 —e—Sin propuesta
s & 40 -
% - 20 - =—Con propuesta
ST 0 -
Y= @©
= 2022 2023 2024 2025 2026
Afo

Fuente: Investigacion en el salon de envasado de aceite en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla, Julio 2021

Anadlisis: En el cuadro y grafica anteriores se puede visualizar como la eficiencia de
las maquinas llenadoras disminuye sin el proyecto y esto afectaria la produccion del

salon de envasado, si aplicamos el proyecto la eficiencia aumentara el primer afio un

20% anual y resto de afios iran de manera gradualmente.
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Prologo

De acuerdo al reglamento de graduacién de la Universidad Rural de Guatemala y
previo a obtener el titulo universitario de Licenciada en Ingenieria Industrial con
Enfasis En Recursos Renovables, se llevo a cabo el estudio denominado: “Plan de
operaciones para el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla” para proporcionar posibles soluciones a la problematica en el salon de

envasado de aceite, inadecuado control de los recursos y materiales.

Esta investigacion tiene como proposito ser Gtil a futuros estudiantes de diferentes
universidades del pais como fuente de consulta, incluye los resultados obtenidos en la
investigacion y que pueden aplicarse a diferentes areas de trabajo similares a los que

se realizan en el salén de envasado de aceite.

Con el fin de solucionar la problemética trazada se presenta como aporte a dicha
solucidn tres resultados que son: se cuenta con una unidad ejecutora, se cuenta con un
Plan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.

Escuintla, Escuintla, programa de sensibilizacion y capacitacion.

Estos resultados permitiran alcanzar el 98% de la eficiencia de las lineas de envasado,

en el salén de envasado de aceite, en Alimento Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.



Presentacion

El estudio de la tesis titulado “Plan de operaciones para el salon de envasado de aceite,
en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla”, fue realizado durante los meses de julio
a septiembre del afio dos mil veintiuno, como requisito previo a obtener el titulo
universitario en Ingenieria Industrial con Enfasis En Recursos Renovables, de

conformidad con los estatutos de la Universidad Rural de Guatemala.

Se determind que el problema central es la baja la eficiencia en las maquinas
Ilenadoras, debido a controles inadecuados de las operaciones por la falta de un plan
de operaciones en el saldon de envasado de aceite Alimentos Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla.

De la investigacion surgi6 la propuesta de solucionar el problema formado por tres
resultados que son: a) Se tiene fortalecida la unidad ejecutora, b) Se dispone de un
Pplan de operaciones para el salon de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.
Escuintla, Escuintla, ¢) Programa de capacitacion para los operadores del salon de

envasado de aceite.

Al implementar el plan de operaciones se lograré alcanzar el 98% de la eficiencia en
maquinas llenadoras del salén de envasado, al mejorar los controles se mejorara la

productividad de las operaciones.

Al tener personal altamente capacitado permite adaptarse a los rapidos cambios
tecnoldgicos, sociales y culturales de la empresa. Ya que entre mayor sea el grado de

formacion, mas alto sera el nivel de productividad.
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l. RESUMEN

El presente trabajo de investigacion: “Plan de Operaciones para el salon de Envasado
se Aceite, En Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla”, es una propuesta de solucion
a la problematica baja eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de

aceite, en Alimentos ldeal, S.A.

Planteamiento del problema
Para el afio dos mil veintiuno se ha logrado determinar que no se alcanzara la
eficiencia de las maquinas llenadoras en el salon de envasado, en Alimentos Ideal

S.A. Escuintla, Escuintla.

El problema principal de la investigacion es la baja la eficiencia de las maquinas
Ilenadoras, esto ocasiona no alcanzar las metas de produccion y ocasiona tener una

baja rentabilidad porque no se cumple con el requerimiento o lo planificado.

Debido a que se tienen controles inadecuados de las operaciones del salon de
envasado, no se lleva un control de proceso de llenado en maquinas llenadoras de

aceite y su causa principal es la falta de un plan de operaciones.

Si, no se implementa el plan de operaciones la baja eficiencia continuara y con cada
afio disminuyera de un 5% hasta un 20%. Debido a que no se alcanza la eficiencia en
maquinas llenadoras de aceite se ha tenido que aumentar las horas de trabaja, esto
genera un aumento en las horas extras de los colaboradores y que disminuya su

eficiencia para trabajar.

Con la falta de tiempo, porque las maquinas se encuentra ocupadas para alcanzar la

eficiencia no se brinda un mantenimiento en tiempos establecidos que genera fallas



en el proceso de llenado. La baja eficiencia en maquinas llenadoras de aceite ha

generado que se aumenten los cosos de produccién.

Hipotesis
A través del método del marco l6gico, se elabord el arbol de problemas.

Con estas variables se consideraron las siguientes hipotesis:

Hipotesis causal: La baja eficiencia en maquinas llenadoras del salén de envasado de
aceite, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, en los ultimos 5 afios; por

controles inadecuados, es debido a la falta de plan de operaciones.

Hipdtesis interrogativa: ¢Es la falta de un plan de operaciones para el salon de
envasado de aceite, la causante de la baja eficiencia en maquinas llenadoras, por
controles inadecuados, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, ¢en los Gltimos

5 afos?

Objetivos
Con la finalidad de poder darle una solucion a la problematica estudiada y contribuir

a la solucion de los problemas encontrados, se trazaron los siguientes objetivos:

General
Alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

Especifico
Mejorar los Controles de las operaciones en el salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.



Justificacion
El desarrollo de la presente investigacion y estudio que se realizo, refleja la necesidad
de redisefiar los controles para las operaciones en el salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

La investigacion se basé en fuentes de informacion primaria que ofrecen datos
inequivocos; asi mismo de otras fuentes constituyentes, el trabajo de campo se
desarroll6 con las personas que se encuentran dentro del salon de envasado de aceite,

sin dejar de tomar en cuenta la documentacion existente sobre el tema.

Como solucion del problema expuesto, se hace necesario realizar un de Plan de
operaciones para el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla,

Escuintla.

Si se aplica la propuesta se espera el aumento de la eficiencia de las lineas de
produccion. Al alcanzar la eficiencia de las lineas de produccion se espera que los

costos de produccion y las horas extras disminuyan.

Se espera que al segundo afio de aplicada la propuesta se alcance el 86.5 % de la
eficiencia en maquinas llenadoras y el 90% de las actividades del plan de operaciones
estén implementadas del salon de envasado de aceite, esto dara como resultado

mejorar la productividad.

Por lo contrario, si no se aplica la propuesta, se continuara con la disminucién de la

eficiencia tedrica de las lineas de produccién.



Metodologia

Para poder demonstrar la hipdtesis planteada, se aplico la siguiente metodologia.

Métodos

Los métodos utilizados en lo que se refiere a formulacidn de hipotesis, fue esencial la
utilizacion del método deductivo, el que fue auxiliado por el método del marco l6gico
para formular la hipdtesis y los objetivos de la investigacion, establecidos en el arbol
de problemas y objetivos que forman parte del anexo de este trabajo de investigacion.

Meétodos utilizados en la formulacion de la hipotesis
Los métodos sutilizados en la formulacion de la hipétesis fueron: El método deductivo
y el Método del Marco Ldgico.

Meétodo deductivo
Este se utilizo para identificar la problemaética, que inicia la observacién de fendmenos
y de esta manera definir la investigacion planteada, por lo que fue necesario visitar el

salén de envasado de aceite, en Alimento Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

Método del Marco Ldgico o la Estructura Légica

Es una herramienta para facilitar el proceso de conceptualizacion, disefio, ejecucion y
evaluacion de proyectos. Su énfasis esta conceptualizado en la orientacion por
objetivos, la orientacion hacia grupos beneficiarios y facilitar la comunicacién entre

las partes interesadas.

El método del Marco Légico o la Estructura Logica, sirvid de apoyo para la
elaboracion de la estructura del arbol de problemas y objetivos, para establecer los
resultados esperados y deseados dentro de la investigacion, asi mismo para establecer

los tiempos por resultado e insumos. Y asi poder comprobar la hipotesis



Metodos utilizados para la comprobacion de la hipotesis
Los métodos utilizados para la comprobacién de la hipotesis fueron los siguientes:

Inductivo, de Sintesis y Estadistico.

Meétodo Inductivo

Se estudian fendmenos particulares, que daran soluciones generales.

Con este metodo se obtuvieron resultados de la problematica, se utilizé para realizar
encuestas y para trazar las conclusiones, de esta forma poder llegar a la hip6tesis

planteada.

Método estadistico y analitico

Estos permitieron determinar pardmetros de las encuestas, los cuales ayudaron a
comprobar la hipotesis, en que, la baja eficiencia en maquinas llenadoras de aceite en
el salon de envasado de aceite, Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla en los

ultimos cinco afios; es baja, por controles inadecuados.

Meétodo de Sintesis
Una vez interpretada la informacion, se utilizo la sintesis para obtener conclusiones y
recomendaciones del presente trabajo de investigacion; la que sirvié para hacer

adecuada la totalidad de la hipotesis.

Técnicas
Las técnicas empleadas para la formulacion y comprobacion de la hipétesis fueron las

siguientes:



Lluvia de ideas
Se utilizO esta técnica para poder compilar ideas de la problematica de los
colaboradores involucrados en el salén de envasado en Alimentos Ideal, S.A.

Escuintla.

Observacion directa
Por medio de esta técnica se observa el problema directo que se encontraba en el salon

de envasado de aceite y se recabo dicha informacion.

Investigacion documental

Se utiliz6 con el fin de no duplicar documentos, asi mismo para obtener aportes y
puntos de vista de otros investigadores sobre la problematica, para evitar la
duplicacion del trabajo académico, ademéas de obtener las contribuciones de otros
investigadores y otras opiniones sobre los temas citados. Los documentos consultados
se especifican en el parrafo de bibliografia, que fueron obtenidos a través de las fichas

bibliogréficas utilizadas en el transcurso de la revision documental

Entrevista
Una vez que se formO una comprension general del problema, se procedié a
entrevistar a coordinador y supervisores del salon de envasado de aceite, para obtener

informacidn mas precisa sobre los problemas encontrados.

Después de realizar las encuestas, con una comprension mas clara del problema, se
utiliz6 el método deductivo, y a través de las técnicas descritas anteriormente, fue
presentada la hipétesis. Para este proposito, se apoyo6 con el método de marco ldgico

el cual permitio encontrar las variables dependientes e independientes.



Técnicas empleadas para la comprobacion de la hipdtesis

Cuestionario
Se formul6 un cuestionario para la investigar el efecto (“Y” variable dependiente) y
otro cuestionario para la investigar la causa (“X” variable independiente), se

distribuy6 el mismo a la poblacion.

Entrevista

Para la entrevista se elaboraron boletas de investigacion, para comprobar la variable
dependiente “X” (Causa) e independiente “Y” (Efecto) de la hipoétesis, esto fue
realizado con los colaboradores involucrados del salén de envasado de aceite en
Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

Anélisis

Esta técnica se aplico al interpretar los datos tabulados en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, “Y” y

“X”, que tuvieron como objeto la comprobacion de la hipotesis.

Técnicas
Las técnicas empleadas para la formulacion y comprobacion de la hipétesis fueron las

siguientes:

Lluvia de ideas
Se utiliz6 esta técnica para poder compilar ideas de la problematica de los
colaboradores involucrados en el salon de envasado en Alimentos ldeal, S.A.

Escuintla.



Observacion directa
Por medio de esta técnica se observa el problema directo que se encontraba en el salén

de envasado de aceite y se recabo dicha informacion.

Investigacion documental

Se utiliz6 con el fin de no duplicar documentos, asi mismo para obtener aportes y
puntos de vista de otros investigadores sobre la problematica, para evitar la
duplicacion del trabajo académico, ademas de obtener las contribuciones de otros
investigadores y otras opiniones sobre los temas citados. Los documentos consultados
se especifican en el parrafo de bibliografia, que fueron obtenidos a través de las fichas

bibliogréficas utilizadas en el transcurso de la revision documental

Entrevista
Una vez que se formd una comprensién general del problema, se procedid a
entrevistar a coordinador y supervisores del salon de envasado de aceite, para obtener

informacion mas precisa sobre los problemas encontrados.

Después de realizar las encuestas, con una comprension mas clara del problema, se
utiliz6 el método deductivo, y a través de las técnicas descritas anteriormente, fue
presentada la hipétesis. Para este proposito, se apoy6 con el método de marco l6gico

el cual permitié encontrar las variables dependientes e independientes.

Anélisis
Esta técnica se aplicd al interpretar los datos tabulados en valores absolutos y
relativos, obtenidos después de la aplicacion de las boletas de investigacion, “Y” y

“X”, que tuvieron como objeto la comprobacion de la hipotesis.

- Propuesta de solucion



La propuesta pretende Mejorar los controles de las operaciones en el salon de

envasado de aceite.

1) Se tiene fortalecida la unidad ejecutora

2) La Unidad Ejecutora es el Coordinador del salon de envasado, quien lidera el

equipo para alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras de aceite.

3) Se dispone de un plan de Operaciones para el salon de envasado se aceite, en

Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

4) Se posee un programa de capacitacion para los operadores del salon de envasado

de aceite.



Il. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusién
Se comprueba la hipétesis “La baja eficiencia en maquinas llenadoras del salon de
envasado de aceite, en Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla, en los Gltimos 5
afios; por controles inadecuados, es debido a la falta de plan de operaciones “con
un 100% de nivel de confianza y 0% de grado de error.

Recomendacién

Operativizar la propuesta de plan de operaciones para el salon de envasado de aceite,

en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.
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Anexo 1. Propuesta para solucionar la problematica.

1.1 Introduccion

El presente estudio se elabor6 como uno de los requisitos establecidos por la
Universidad Rural de Guatemala previo a obtener el titulo universitario en licenciada
en Ingenieria Industrial con Enfasis En Recursos Renovable, que es llevar a cabo una
investigacion, por lo tanto, se optd por el estudio denominado: “Propuesta de plan de
operaciones para el salén de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla”. Se posee un programa de capacitacion para los operadores del sal6n de

envasado de aceite.

El estudio identifica la problemaética existente, la cual consiste las lineas de
produccion quedan por debajo de alcanzar la eficiencia, en el salon de envasado de

aceite, en Alimentos ldeal, SA., Escuintla, Escuintla.

El estudio fue realizado durante los meses de julio a septiembre del afio dos mil
veintiuno. Al terminar el trabajo de graduacion, se comprobo la hipdtesis: “La baja
eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de aceite, en Alimentos

Ideal S.A., Escuintla, Escuintla, en los ultimos 5 afios.



Obijetivo especifico

Mejorar los controles de las operaciones en el
salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal, S.A. Escuintla, Ecuintla.

Resultado 1 Resultado 2 Resultado 3
Se tiene fortalecida Ia Se dispone de Se posee un programa
|Unidad Ejecutora propuesta de plan de de capacitacién para log

operaciones  para  elf operadores del salon de
salon de envasado de envasado de aceite.
aceite, en  Alimentos
Ideal S.A. Escuintla,
Escuintla

1.2 Propuesta para solucionar la problemética

La propuesta intenta que el salon de envasado de aceite, en Alimentos Ideal S.A.
alcance la eficiencia en maquinas llenadoras al elaborar un plan de operaciones.
Esté integrada por tres resultados, cada uno de ellos compuestos por actividades, con

estos se soluciona el problema.

Los resultados se desarrollan a continuacion:

Resultado 1. Se tiene fortalecida la Unidad Ejecutora

La Unidad Ejecutora es el Coordinador del salén de Envasado, quien lidera el equipo

para alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras de aceite que se aplicara en el

saldn de envasado de aceite.



Resultado 1

Se tiene fortalecida la Unidad Ejecutora

Actividad 1:
Se notifican formalmente a los integrantes del salon de envasado los miembros

que conformaran el equipo del Plan de operaciones.

Actividad 2:
Entrega de caracteristico de miembro de Plan Operaciones.

Actividad 3:

Requerimiento y primera reunion de equipo de Plan de operaciones.

Actividad 4:
Ejecucion de tareas para la localizacion de alcanzar la eficiencia en las

maquinas llenadoras.

Actividad 5:
Compra de software para medir la eficiencia.

Actividad 6:
Compra de equipo de computo para instalar el software en las lineas de

envasado.

Actividad 7:

Traslado de oficina al salén de envasado.

Actividad 8:
Mostrar los resultados en tiempo real de la produccién en unidades envasada y

en porcentaje de la eficiencia alcanzada.

Actividad 9:
Rotar al personal en las diferentes lineas de trabajo cada tres meses en cada

linea de envasado.

Actividad No. 1. Notificacion formal a lo integrantes seleccionados para el equipo



de plan de operaciones.

Se utilizara el siguiente formato para el aviso a los integrantes:

IDEALSA

MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE
ALIMENTOS IDEAL, S.A.

Colaborador

Presente

El motivo de la presente es para notificarle que ha sido seleccionado para ser parte
del equipo del plan de operaciones en el Salon de Envasado de Aceite, en
Alimentos Ideal S.A.

Su participacion 'y conocimientos  serdn de gran importancia para la

implementacion del plan de operaciones del salon de envasado.

Atentamente;

Coordinador

Nombre:

Cadigo de empleado:

Firma:

Fecha:




Actividad No.2. Entrega de caracteristico de miembro de Plan Operaciones.
Se entrega a cada miembro del equipo del Plan de Operaciones un caracteristico que
lo identificara como alusivo del salon de envasado. El caracteristico consistird en un

gafete de color amarillo que se lo colocara en el cuello con una cita la persona.

Actividad No.3. Requerimiento y primera reunion de equipo de Plan de operaciones.
Se solicita al equipo del plan de operaciones este presente para la primera reunion
que quedo programada para el cinco de noviembre.

Actividad No.4. Ejecucion de tareas para la localizacion de alcanzar la eficiencia en

las maquinas llenadoras.

Actividad No.5. Compra de software para medir la eficiencia.
Se adquirird un software de eficiencia, el cual ayudara a mostrar el alcance de la

eficiencia en maquinas llenadoras.

Actividad No.6. Compra de equipo de computo para instalar el software en las lineas
de envasado.
Se debe adquirir un equipo de computo para la instalacion del software de medicién

de la eficiencia de maquinas llenadoras.

Actividad No. 7. Traslado de oficina al salén de envasado.
Se trasladara la oficina al salén de envasado para tener facil acceso a la informacion

y supervisar el trabajo de manera méas constate.

Actividad No.8. Mostrar los resultados en tiempo real de la produccion en unidades.
Se instalara un programa en las pantallas del salon de envasado que muestran los
resultados de la produccion en tiempo real, haciendo una comparacion de las 3 lineas

en unidades y porcentaje.



Actividad No.9. Rotar al personal en las diferentes lineas de trabajo cada tres meses
en cada linea de envasado.

Se establecera que cada tres meses se rotara al personal de las lineas a las tres
diferentes lineas de envasado para que su productividad se vea refleja y tengan

conocimiento del uso de cada linea del salén de envasado.

Resultado 2. Se cuenta con un Plan de Operaciones para el Salén De Envasado de

Aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

El resultado incluye las siguientes actividades:

Resultado 1
Se dispone de propuesta del plan de operaciones para el sal6n de envasado de
aceite, en Alimentos Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.
Actividad 1:
Elaboracion del plan de operaciones.
Actividad 2:
Revision del plan de operaciones con Unidad Ejecutora.
Actividad 3:
Presentacion del plan al equipo.
Actividad 4:
Ajustes y modificacion al plan.
Actividad 5:
Aprobacion del Plan de operaciones.
Actividad 6:
Impresion del plan.
Actividad 7:
Publicacion y circulacion del plan de operaciones.
Actividad 8:




Convocar a los colaboradores del salon de envasado a capacitacion sobre la
implementacion del plan.
Actividad 9:

Monitoreo del cumplimiento y seguimiento del plan.

Actividad No. 1. Elaboracién del plan de operaciones.
Se elabora el plan de operaciones, el cual se encuentra descrito en el anexo 3 de este

tomo.

Actividad No. 2. Revision del plan de operaciones con Unidad Ejecutora.
Se haré una revision del plan de operaciones con la unidad ejecutora para poder

presentarlo con el equipo.

Actividad No.3. Presentacion del plan al equipo.

Se presentard el plan de operaciones al equipo verificando datos.

Actividad No.4. Ajustes y modificacién al plan.

Se haran los cambios y modificaciones del plan de operaciones.

Actividad No.5. Aprobacion del Plan de operaciones.
El equipo y la unidad ejecutora llegaron al acuerdo de la aprobacién del plan y poder

ejecutar el plan.

Actividad No.6. Impresién del plan.

Impresion del plan para documentacion del salén de envasado.

Actividad No.7. Publicacion y circulacion del plan de operaciones.

Se publicara el plan y se divulga para que todo el personal del salon de envasado este



enterado de la informacion y el propdsito del plan de operaciones.

Actividad No.8. Convocar a los colaboradores del salén de envasado a capacitacion
sobre la implementacion del plan.

Se realizard una capacitacion para presentacion  implementacion del plan de

operaciones.

Actividad No.9. Monitoreo del cumplimiento y seguimiento del plan.
Se verificara que se cumpla con la implementacion del plan de operaciones en el

salon de envasado.



Resultado 3. Se posee un programa de capacitacion para los operadores del salon de

envasado de aceite.

Resultado 3
Se posee un programa de capacitacion para los operadores del salon de envasado

de aceite.

Actividad 1:

Elaboracion del programa de capacitacion para alcanzar la eficiencia.

Actividad 2:

Presentacion del programa de capacitacion al equipo de plan de operaciones.

Actividad 3:

Revision y correcciones del programa de capacitacion.

Actividad 4:
Aprobacién del programa de capacitacion.

Actividad 5:
Capacitar al supervisor y coordinador para el programa de capacitacion para

operadores.

Actividad 6:

Evaluacién previa al programa de capacitacion.

Actividad 7:

Realizacion de capacitacion para los operadores.

Actividad 8:

Evaluacién de conocimiento del programa de capacitacion.

Actividad No. 1. Elaboracion del programa de capacitacion.
Se realizara el programa de capacitacion para alcanzar la eficiencia. A continuacion

se describe:



Programa de capacitacion para alcanzar la eficiencia

IDEALS/A en maquinas llenadoras.

MANTENEMOS SALUDABLE
L

1. Introduccion

El programa de capacitacion tiene como proposito capacitar al personal a ser mas
eficientes en sus estaciones de trabajo para alcanzar las metas de produccion y
alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras de aceite en el saloén de envasado de

aceite, en Alimentos ldeal S.A. Escuintla, Escuintla.

2. Dirigido
Los operadores y auxiliares de linea del salon de envasado de aceite, en Alimentos
Ideal S.A. Escuintla, Escuintla.

3. Objetivo
Implementar el plan de operaciones para alcanzar la eficiencia en maquinas

Ilenadoras a través de conocimientos y responsabilidad del personal.

4. Duracion

12 horas (4 horas por dia)
5. Fechasy horarios
Fecha: sera programada segun calendario.

Horario: 7:00 a.m. - 11:00 a.m.

6. Sistematica

La sistematica es orientada al ciclo de aprendizaje y autodireccion
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7. Contenido

Capacitacion 1: La importancia de la eficiencia y como alcanzarla.

Obijetivos

- EIl personal del salon de envasado conozca la importancia de alcanzar la
eficiencia de produccion.

- Mejorar la eficiencia de las lineas de produccion.

Temas

- Laeficiencia

- Laimportancia de la eficiencia

- ¢Por qué ser eficientes?

- ¢Como ser eficientes?

- Beneficios de alcanzar la eficiencia

- ¢Cbmo ser productivos?

Capacitacion 2: Importancia y llenado correcto de controles del salon de

envasado.

Obijetivos
- Los operadores aprenderan como llenar un formulario de control de la manera
correcta para llevar el control adecuado de las operaciones de las maquinas del

salon de envasado.

Temas
- Controles del salén de envasado
- Para que sirven los controles

- Laimportancia de los controles

11



Como debo de llenar los formularios de control de operaciones del salon de

envasado

Capacitacion 3: Sistema de gestion de auditorias.

Obijetivo

El personal de envasado identificara con facilidad la funcionalidad e importancia del

sistema de gestion de auditorias en el salon de envasado.

Temas

Auditorias

¢Qué es un sistema de gestion auditoria?

La importancia de un sistema de gestion de auditorias
Auditores

Quienes realizan las auditorias
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Calendario de programas de capacitacion
IDEALSA

Capacitacion Fecha Horario Lugar Responsable
Capacitacion 1: 7:00 am. — | Sala de | Coordinador
La importancia Octubre 11:00 a.m. capacitacion | del plan de
de la eficiencia del salén de | operaciones

y como envasado

alcanzarla.

Capacitacion 2: 7:00 a.m. — Sala de Supervisor del
Importancia 'y | Noviembre | 11:00 a.m. capacitacion | plan de
llenado del salon de | operaciones
correcto de envasado

controles  del

salon de

envasado.

Capacitacion 3: 7:00 a.m. — Sala de Coordinador
Sistema de | Diciembre | 11:00 a.m. capacitacion | del plan de
gestion de del salon de | operaciones
auditorias envasado

La fecha la informara el coordinador del plan de operaciones abran tres fechas de

capacitacion una para cada linea.

13



Actividad No. 2. Presentacion del programa de capacitacion al equipo de plan de
operaciones.
Se realizard una reunién para la presentacion de los temas del programa de

capacitacion.

Actividad No.3. Revision y correcciones del programa de capacitacion.
Se inspeccionard y modificara los temas de programa de capacitacion con el equipo
del plan de operaciones.

Actividad No.4. Aprobacion del programa de capacitacion.

Aprobacion del programa de capacitacion por la unidad ejecutora.

Actividad No.5. Capacitar al supervisor y coordinador para el programa de
capacitacion para operadores.

Se capacitara al supervisor y coordinar y se le hizo entrega de las presentaciones
para el programa de capacitaciones.

Actividad No.6. Evaluacién previa al programa de capacitacion.
Se efectuara una prueba verbal al supervisor y coordinador de los temas del
programa de capacitacion.

Actividad No. 7. Realizacién de capacitacion para los operadores.
El supervisor y coordinador realizaran las capacitaciones segun el programa a los

colaboradores del salén de envasado.
Actividad No.8. Evaluacién de conocimiento del programa de capacitacion.

Se ejecutara una evaluacion de conocimiento a los colaboradores con el fin de

mejorar las debilidades de las pruebas.
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Anexo 2. Matriz de la estructura logica.

La siguiente matriz de la estructura logica es un instrumento que sirve para evaluar el

cumplimiento de los objetivos de la propuesta, después de su desarrollo.

Componentes Medios de
del plan Indicadores Verificacion Supuestos

Objetivo general: | Al segundo afio se Registros de | Se alcanzan las
Alcanzar la | alcanza el 86.5 % produccion metas de
eficiencia en | de la eficiencia en produccién en el
maquinas maquinas Informes salén de envasado
llenadoras  del | llenadoras del de  aceite, en
salon de | saloén de envasado Controles de | Alimentos Ideal
envasado de | de aceite, en llenado S.A.
aceite en | Alimentos Ideal,
alimentos Ideal, | S.A.
S.A. Escuintla,
Escuintla.
Objetivo Al segundo afio se Supervision Mejora la
especifico han implementado productividad  del
Mejorar los|el 90% de Ilas Informes salon de envasado
controles del | actividades del de  aceite, en
salon de | plan. Monitorios Alimentos  Ideal,
envasado de S.A.
aceite, en Fotografias
Alimentos Ideal
S.A. Videos




Resultado 1

Se tiene
fortalecida la
Unidad

Ejecutora

Resultado 2

Se dispone de
propuesta del
plan de
operaciones para
el salon  de
envasado de
aceite, en
Alimentos Ideal
S.A.

Resultado 3

Se posee un
programa de
capacitacion para
los  operadores
del salon de
envasado de

aceite.




Anexo 3. Plan de operaciones.

IDEALSA

“Plan de Operaciones para el salon de

envasado de Aceite, Alimentos Ideal S.A.”

Septiembre 2021



1. Introduccion

El presente plan, es utilidad de la investigacion realizada en el salon de envasado de
aceite, resultado de alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras. Por lo que es
significativo mejorar los controles de operaciones.

2. Objetivos

a) General

Alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras del salon de envasado de aceite, en
Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

b) Especificos

Mejorar los Controles de las operaciones en el salon de envasado de aceite, en

Alimentos Ideal, S.A. Escuintla, Escuintla.

3. Alcance

Las operaciones del salén de envasado de aceite.

4. Responsabilidades

Se describen dentro del plan las responsabilidades en los siguientes documentos.



Organigrama

Coordinador del Salén de
envasado

Analista de Supervisor de Ta
Materiales Produccion L

Operador

Anuxiliar de




6. Descriptores de puesto

IDEALSA . ,
MANTENEROS LA VioA JD Coordinador del Salon de Envasado

Nombre del puesto

A

JEFE INMEDIATO: Superintendente

PERSONAS A SU CARGO: 4 supervisores, 3 tanqueros, 12 operadores, 8

ayudantes de linea

OBJETIVOS DEL PUESTO:

Administrar y ajustar los programas de produccién de acuerdo a la planificacion
mensual. Alcanzar los objetivos de la empresa, cumplir con la seguridad

alimentaria y cumplir con las normas seguridad industrial y salud ocupacional.

FUNCIONES GENERALES:

1. Elaboracion del programa semanal de produccion con el area de
planificacién. En base a los requerimientos por el departamento de
ventas e insumos.

2. Supervisar y verificar que se registren las producciones, consumos y
materiales en el sistema.

3. Elaboracion de indicadores clave KPI”s semanales, mensuales y anuales.

4. Elaboracion de informes requeridos.

5. Contratacion de personal con ayuda del departamento de Gestion
humana.

6. Efectuar y optimizar el sistema de gestion de seguridad alimentaria, con
el programa prerrequisito y HACCP en las areas productivas.

7. Capacitar y asegurar que a su personal a cargo se encuentre actualizado

con las mejoras del saldn.




8. Realizar anualmente el presupuesto de produccién, mano de obray entre
otros.

9. Supervisar y controlar el inventario de producto terminado entro de lo
establecido.

10. | Generar en el sistema las requisiciones de compra de accesorios,
repuestos y servicio de terceros que se requieran en el salon.

11. | Efectuar y asegurar la implementacion de los programas prerrequisitos
de sanidad, practicas del personal, mantenimiento preventivo, control de
quimicos, control de materiales extrafios, trazabilidad, contaminacion
cruzada, defensa alimentaria, retiro en las diferentes areas de produccion
a su cargo.

12. | Reparticién y calendarizacion de tareas entre el personal a su cargo, asi
como vigilancia del buen cumplimiento de las mismas

13. | Coordinar las actividades del plan de operaciones.

REQUISITOS:
Educacion: - Graduado de Ingenieria en Alimentos, Industrial,
Agroindustrial o mecanico.
Conocimientos: | - Paquete de office
- SAP
- Sistema HACCP
Habilidades: - Liderazgo

- Manejo de personal

- Trabajo en equipo

- Dedicacion

- Capacidad para resolver problemas
- Incitativa

- Toma de decisiones

- Honestidad e integridad




IDEALSA

MANTENEMOS L
L

Nombre del puesto

o RuoAss Supervisor

SA

JEFE INMEDIATO: Coordinador del salén de envasado

PERSONAS A SU CARGO: Operadores, auxiliares de linea

OBJETIVOS DEL PUESTO: Supervisar al personal y maquinaria del salon de

envasado trabajen conforme el programa de produccion con la seguridad

alimentaria y calidad.

Cumplir con la produccion planificada, supervisar las operaciones del salon

FUNCIONES GENERALES:

1.

Supervisar las lineas de produccién

Cumplir con el programa semanal de produccion

Supervisar al personal a su cargo realice sus tareas asignadas.

Ser responsable de la seguridad de los trabajadores del salon.

Revisar diariamente el reporte de inspeccién de calidad en linea.

Elaborar reportes.

Solicitar a bodega insumos necesarios para sus labores.

X N o g &M WD

Coordinar actividades laborales del personal y los turnos de trabajo

segun el programa de produccién.

Llevar el control del funcionamiento de los equipos y maquinaria del

salon de envasado.

10.

Capacitar a su personal a cargo.

11.

Responsable de verificar que se cuente con la materia prima y material

de empaque en el salén de envasado para una produccién productiva.

12.

Cumplir los procedimientos establecidos por el Sistema de gestion.




extrafio, contaminacion cruzada y trazabilidad.

13. | Implementar y asegurar la implementacion de los programas periquitos

de sanidad, control de personal, manteamientos, control de material

REQUISITOS:

Educacion:

Graduado o con cierre de pensum de Ingenieria en

Alimentos, Industrial, Agroindustrial o mecénico.

Conocimientos:

Paquete de office
Sistema HACCP

Habilidades:

Liderazgo

Manejo de personal

Trabajo en equipo

Dedicacion

Capacidad para resolver problemas
Analisis

Numérica y logica

Toma de decisiones

Honestidad e integridad

Control de cambios

No. | Descripcion del cambio Descripcion del cambio

Fecha




IDEALS/A . .
MANTENEROS La S DDDDD Analista de materiales

Nombre del puesto

JEFE INMEDIATO: Supervisor

PERSONAS A SU CARGO: No aplica.

OBJETIVOS DEL PUESTO: Organizar y administrar las materias primeas,
material de empaque y producto terminado del sal6n de envasado.

Cumplir con la produccion planificada, supervisar las operaciones del salon

FUNCIONES GENERALES:

1. Solicitud de material de empaque

2. Elaborar documentos internos de ingreso y egreso de materias primas,
producto terminado para ingresarlos en el software de manufactura.

3. Solicitud de insumos para el salén de envasado

4. Verificar que la materia prima y material de empaque cumplan con los
requisitos establecidos.

5. Llevar y tener un control sobre los repuestos de importacion para
solicitar la compra en el tiempo adecuado.

6. Informar al coordinador sobre cualquier anomalia

7. Cumplir con los procedimientos establecidos por el Sistema de Gestion
relacionados con la ejecucion de su trabajo.

8. Cumplir con los lineamientos establecidos de buenas préacticas de
manufactura, asi como las normas de seguridad e higiene industrial.

9. Llevar registros de los rechazos o devoluciones de materiales al

departamento, asi como los reenvios y operarlos en el software de

manufactura.




10. | Archivar la papeleria generada por el software de manufactura y todo
documento relacionado con el control de materiales y produccion durante
el periodo establecido.

11. | Reportar cualquier problema con respecto al sistema de gestion de
inocuidad alimentaria a su jefe inmediato.

REQUISITOS:
Educacion: - Graduado a nivel medio de preferencia Bachiller en
computacion.
Conocimientos: | - Microsoft Excel
Habilidades: - Razonamiento numérico
- Trabajo en equipo
- Planificar
- Capacidad para resolver problemas
- Incitativa
Control de cambios
No. | Descripcion del cambio Descripcion del cambio Fecha




IDENLE
JDMASD/\ Tanquero

Nombre del puesto

A

JEFE INMEDIATO: Coordinador el salon de envasado

PERSONAS A SU CARGO: No aplica

OBJETIVOS DEL PUESTO: Preparar las mezclas de aceite para la produccion

y llevar a control de calidad para poder distribuir a tanques el aceite a envasar.

Cumplir con la produccion planificada, supervisar las operaciones del salon

FUNCIONES GENERALES:

1. Distribuir aceite a los tanques madre del salén de envasado.

2 Despachar aceite a pipas.

3. Preparar mezclas de aceite.

4 Verificar el funcionamiento y verificar que mezcladoras estén en buen
estado.

5. Recircular el aceite.

6. Evitar contaminacion cruzada.

7. Cumplir con los lineamientos de buenas practicas de manufactura.

8. Implementar los programas prerrequisitos de sanidad, précticas de
personal, mantenimiento preventivo, control de quimicos, control de
material extrafio, contaminacion cruzada y trazabilidad.

9. Reportar cualquier problema con respecto al sistema de gestion de
inocuidad alimentaria a su jefe inmediato.

10. Participar en las actividades del plan de operaciones.

REQUISITOS:

Educacion: - Tercero béasico aprobado.
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Conocimientos:

Paquete de office
Sistema HACCP

Habilidades:

Liderazgo

Manejo de personal

Trabajo en equipo

Dedicacion

Capacidad para resolver problemas
Incitativa

Toma de decisiones

Honestidad e integridad

Control de cambios

No. | Descripcion del cambio Descripcion del cambio

Fecha
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IJDE
pebremcigts Etuoasis Operador

/ Nombre del puesto
A

JEFE INMEDIATO: Supervisor

PERSONAS A SU CARGO: Auxiliar de linea

OBJETIVOS DEL PUESTO:

Operar maquinas llenadoras de aceite y cumplir con la produccion planificada.

FUNCIONES GENERALES:

1. Abastecer de materia prima y material de empaque la linea de envasado.
2. Revisar y verificar el funcionamiento de las maquinas.
3. Preparar y arrancar las maquinas de envasado.
4. Verificar que se utilicen las materias primas correctas.
5. Elaborar reportes de produccion.
6. Solicitar insumos al encargado de materiales.
7. Realizar mantenimiento preventivo menor.
8. Hacer cambios de presentacion a las maquinas.
9. Cumplir con los procedimientos establecidos por el Sistema de Gestidn
relacionados con la ejecucién de su trabajo.
10. | Cumplir con los lineamientos establecidos de buenas practicas de
manufactura, asi como las normas de seguridad e higiene industrial.
11. | Reportar cualquier inconveniente con respecto al sistema de gestion de
inocuidad alimentaria a su jefe inmediato.
12. | Participar en el plan de operaciones.
REQUISITOS:
Educacion: - Titulo de bachiller industrial y perito en una especialidad

(mecanico o electricista).

12




Conocimientos: | - Lineas de produccion

- Manteamiento

Habilidades: - Numeérica

- Destreza manual

- Capacidad para resolver problemas
- Habilidad psicomotriz

- Honestidad e integridad

Control de cambios

No. | Descripcién del cambio

Descripcion del cambio

Fecha
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g,

IJDE

MANTENEMOS L SALUDABLE

Nombre del puesto

Auxiliar de linea

JEFE INMEDIATO: Supervisor

PERSONAS A SU CARGO: No aplica.

OBJETIVOS DEL PUESTO:

Operar maquinas llenadoras de aceite.

FUNCIONES GENERALES:

1. Abastecer de materia prima y material de empaqgue la linea de envasado.
2 Revisar y verificar el funcionamiento de las maquinas.
3 Hacer cambios de presentacion a las maquinas.
4. Asistir a operador.
5 Cumplir con los procedimientos establecidos por el Sistema de Gestidn
relacionados con la ejecucion de su trabajo.
6. Cumplir con los lineamientos establecidos de buenas practicas de
manufactura, asi como las normas de seguridad e higiene industrial.
7. Reportar cualquier inconveniente con respecto al sistema de gestion de
inocuidad alimentaria a su jefe inmediato.
8. Participar en las actividades del plan de operaciones.
REQUISITOS:
Educacion: - Graduado de Ingenieria en Alimentos, Industrial,
Agroindustrial o mecanico.
Conocimientos: | - No aplica.
Habilidades: - Numérica

- Destreza manual

- Capacidad para resolver problemas
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- Habilidad psicomotriz

- Honestidad e integridad

Control de cambios

No.

Descripcion del cambio

Descripcion del cambio

Fecha
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Diagrama de operaciones
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Proceso

IDEANALS/A :
R B o Envasado de aceite

1.

Objetivo

Describir el proceso del envasado de aceite.

2.

Generalidades

Se cuenta con una ordenadora de envase.
Se cuenta con dos maquinas llenadoras de marca.
Se cuenta con una maquina ordenadora de tapas.

Se cuenta con una maquina encajonadora.

Los equipos periféricos son conformados por:

o Compresores de baja presion.

o Compresores de alta presion.

3. Responsabilidades:

Coordinador del salén de envasado: Verificar que se cumpla con el programa de

produccion del salén de envasado, coordinar mantenimientos, administrar los

recursos.

Supervisor: el supervisor es el responsable del control de tanques, control de

operaciones, programar cambios de presentacion, mantener la eficiencia de las

maquinas, presentar indicadores clave.
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Analista de materiales: ingresar al sistema los datos de la produccién, consumo de

materias primas. Solicitud de materias primas e insumos.

Operador: Responsable de efectuar las tareas designadas por el supervisor.

Ayudante de linea: Responsable de efectuar las tareas designadas por el

supervisor.
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4. Diagrama de flujo del proceso
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4.1.Descripcion del proceso de la maquina ordenadora de envases

Paso Actividad Ejecutante
1 El cliente hace el requerimiento de productos. Cliente
2 Se planifica la produccion. Jefe de
planificacion
3 Se coordina la produccion con operadores, ayudantes de | Supervisor

linea y analista de materiales.

4 Se hace la solicitud de materias primas y material de | Analista de
empaque a utilizar en la produccion por medio del | materiales
software. EIl analista debe verificar que los insumos y

materias primas cumplan con lo solicitado.

5 El tanquero es el encargado de proveer el aceite a los Tanquero
tanques pulmdn, propios de cada linea, a manera de
mantener un suministro efectivo de aceite para cada una

de las lineas de produccion.

6 Encender el panel general de controles SIEMENS 4300 Operador

7 Se deben ajustar las maquinas se realiza con base a las
medidas, distancias, aditamentos; segun la presentacion,
como se indica en los manuales y tablas establecidas por

el fabricante

8 Encender equipos periféricos Operador

9 Iniciar produccion Operador

10 | La maquina ordenadora se encarga de ordenar los envases Operador

de manera que la boquilla del envase quede arriba.
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11 Los envases ordenados se transportan hacia maquina Operador
llenadoras, el envase se posiciona en las boquillas y la
maquina llenadora abre las boquillas y deja caer el aceite.

12 | Los envases ya llenos se transportan hacia la maquina | Ayudante de
taponadora, esta se encarga de poner tapones a los linea
envases.

13 | Setransportan los envases hacia el video jet y se codifica. | Ayudante de
Se transportan los envases hacia la etiquetadora, esta se linea
encarga de colocarle etiqueta a los envases

14 | Lo envases etiquetados se transportan hacia la maquina Operador
encajonadora, esta se encarga de armar la caja y colocar
los envases dentro de la caja, sella la caja. Se transportan
hacia el final de la linea y el ayudante de linea se encarga
de estimar las cajas en pallets.

15 | Transferir producto terminado a bodega de producto | Analista de
terminado. materiales

Finaliza el proceso.

5. Registros

5.1.Verificacion y control de arranque de ordenadora de envases.

5.2.Reporte de produccion generado en el software.

21




Control de cambios

No.

Descripcion del cambio

Observaciones

Fecha
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Proceso

IDEANALS/A :
S Magquina ordenadora de envases.

1. Objetivo

Describir el proceso de la maquina ordenadora de envases

2. Generalidades

- Se cuenta con una ordenadora de envase. Para estas maquinas esta asignado el
operador de las ordenadoras de envase. En la linea uno se hace de manera
manual con la ayuda de un auxiliar que es el encargado de ir ordenar las

botellas en las bandas trasportadoras.

- Los envases son transportados a las maquinas llenadoras por medio de

trasportadoras.

- El sistema funciona por medio de foto sensores.

- Los equipos periféricos son conformados por:

o Compresores de baja presion.

o Compresores de alta presion.

3. Responsables

Coordinador del salén de envasado

Supervisor

Analista de materiales
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Operador

Ayudante de linea

4. Descripcion del proceso de la maquina ordenadora de envases

banda transportadoras con motores y moto reductores a

las maquinas llenadoras.

Para linea 1 los envases caen de las tolvas y de ordenan
manualmente y son trasportados por medio de por medio
de una banda transportadoras con motores y moto

reductores a las maquinas llenadoras.

Paso Actividad Ejecutante

1 El cliente hace el requerimiento de productos. Cliente

2 Se planifica la produccion. Jefe de

planificacion

3 Se coordina la produccion con operadores, ayudantes de | Supervisor
linea y analista de materiales.

4 Se hace la solicitud de materias primas y material de | Analista de
empaque a utilizar en la produccion por medio del | materiales
software.

5 Encender maquina segun manual de fabricante. Para Operador
lineas 2y 3.

6 Iniciar produccion
Los envases caen en tolvas a la maquina ordenadoray la | Ayudante de
maquina los ordena, transportandoles por medio de una linea
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7 Inspeccionar que los envases queden con la boquilla hacia | Ayudante de

arriba. linea

Finaliza el proceso de maquina ordenadora.

5. Registros
a. Verificacion y control de arranque de ordenadora de envases.

b. Reporte de produccion generado en el software.

Control de cambios

No. Descripcion del cambio Observaciones Fecha
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Proceso

IDEALSA

MANTENEMOS L DA SALUDABLE
L

Maquina llenadora de aceite

1. Objetivo

Describir el proceso de la maquina llenadora de envases.

2. Generalidades

- Se cuenta con dos maquinas llenadoras con 18 boquillas por cada lado y banda
trasportadora para cada linea, las cuales depositan por gravedad el aceite

directamente dentro de los envases.

- La maéquina esta dirigida por una tarjeta electronica que llena por interaccion

de temporizadores, electro vélvulas y foto sensores. .

- Los equipos periféricos son conformados por:

o Compresores de baja presion.

o Compresores de alta presion.

3. Responsables

Coordinador del salon de envasado

Supervisor

Analista de materiales

Operador

Ayudante de linea
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4. Descripcion del proceso de la maquina llenadora de envases

Paso Actividad Ejecutante

1 El cliente hace el requerimiento de productos. Cliente

2 Se planifica la produccion. Jefe de

planificacion

3 Se coordina la produccién con operadores y ayudantes de | Supervisor
linea y analista de materiales.

4 Se hace la solicitud de materias primas y material de | Analista de
empaque a utilizar en la produccion por medio del | materiales
software.

La materia prima es traslada a los tanques pulmon para
poder ser distribuidos a las lineas de envasado.

5 Encender maquina segun manual de fabricante. Operador

6 Revisar el termémetro de la temperatura del aceite y debe
estar en un rango de 19 C — 23 C, si excede esta cantidad

Operador
debe hacerse una recirculacion del aceite y esperar a que
enfrié para poder envasar.

7 Iniciar produccion
Los envases son trasportados por medio de por medio de Operador
una banda transportadoras con motores y moto reductores
a las maquinas llenadoras.

8 Al colocarse el nimero de envases en las valvulas de
maquinas llenadoras estd dirigida por una tarjeta

a g P J Operador
electronica que llena por interaccion de temporizadores,
electro valvulas y foto sensores; se abren las valvulas y
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deja caer el aceite al llenarse a su altura maxima el envase

llena se cierran las valvulas.

Se transportan los envases por medio de una banda

transportadoras a una sola banda trasportadora.

Operador

Finaliza el proceso de llenadora.

5. Registros

5.1.Verificacion y control de maquina llenadora.

5.2.Reporte de produccién generado en el software.

Control de cambios

No.

Descripcion del cambio Observaciones

Fecha
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Proceso

SALUDABLE

- Taponadora de envases

mmmmm ENEMO

ALIME

1.

Objetivo

Describir el proceso de la maquina llenadora de envases.

2.

Generalidades

Se cuenta con una maquina ordenadora de tapas que cuenta con una centrifuga
la cual hace que la tapa se mantenga en constante movimiento con ayuda de
una foto celda y una electro valvula esta graduada para que deje pasar la tapa

volteada.

Se cuenta con una maquina taponadora que se encarga de taponear los envases

que vienen llenos de aceite.

Esta maquina y la maquina mencionada anteriormente forman una sola

estacion de trabajo.

Se cuenta con una mesa giratoria, funciona como equipo auxiliar de la
taponadora que ayuda almacenar los envases si hay un paro en la estacion
siguiente de trabajo. Su funcion es acumular envases con tapa hasta la estacion
siguiente de trabajo proceda a continuar. Ayuda a disminuir paros en toda la

linea.

El sistema de tolvas y transportadores de tapa y envases es controlado por foto

sensores gque controlan los niveles en tolvas y el suministro de los mismos.
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- Los equipos periféricos son conformados por:

o Compresores de baja presion.

o Compresores de alta presion.

3. Responsables

Coordinador del salén de envasado

Supervisor

Analista de materiales

Operador

Ayudante de linea

4. Descripcion del proceso de la maquina taponadora de envases

Paso Actividad Ejecutante

1 El cliente hace el requerimiento de productos. Cliente

2 Se planifica la produccion. Jefe de

planificacion

3 Se coordina la produccion con operadores y ayudantes de | Supervisor
linea y analista de materiales.

4 Se hace la solicitud de materias primas y material de | Analista de
empaque a utilizar en la produccion por medio del | materiales
software.

5 Encender maquina ordenadora de tapas segin manual de | Ayudante de
fabricante. linea
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6 Encender maquina taponadora segun manual de | Ayudante de
fabricante. linea

7 Encender maquina taponadora mesa giratoria segun | Ayudante de
manual de fabricante. linea

8 La tapa debe ser suministrada por el area de | Ayudante de
abastecimiento de plasticos. Las tapas son transportadas linea
hacia tolvas, por medio de accion centrifuga se colocan en
el twister que las distribuye.

9 Conforme van pasan los envases debajo de la maquina | Ayudante de

taponadora, la maquina se encarga de taponear los linea
envases y colocar la atapa en la boquilla de envase.
El operador debe inspeccionar que las tapas se coloquen
correctamente, si la tapa esta mal colocada debe sacar el
envase Yy quitarle la tapa y volver a poner el envase en las
bandas trasportadoras debajo de la taponadora.

10 | Silaestacion de trabajo siguiente se detuvo se debe quitar | Ayudante de
el seguro de la mesa giratoria y desviar los envases hacia linea
la mesa giratoria para no tener paros en toda la linea. Se
quita el seguro cuando la estacion de trabajo siguiente esté
en condiciones de continuar.

11 | Se trasladan los envases por medio de bandas| Ayudante de
trasportadoras hacia la siguiente estacion de trabajo. linea

Finaliza el proceso la estacion taponadora de envases.
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5. Registros
a. Verificacion y control de maquina taponadora de envases.

b. Reporte de produccion generado en el software.

Control de cambios

No. Descripcion del cambio Observaciones Fecha
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Proceso

SALUDABLE

2 Etiquetadora de envases

mmmmm ENEMO

ALIME

1. Objetivo

Describir el proceso de la maquina llenadora de envases.

2. Generalidades

- Se cuenta con una maquina etiquetadora, esta maquina se encarga de colorar
etiqueta en el envase con tapa. Depende de la presentacion que se produce si
Ileva una o dos etiquetas. Estas maquinas actdan al bombear el adhesivo hacia
los rodillos engomadores, en donde se unta de la etiqueta, para que

posteriormente se coloque en el envase

- Se cuenta con una codificadora video jet, codifica el producto antes de ser
encajonado. El video jet cuenta con 2 lineas, la primera linea detalla el cddigo

de produccién, y la segunda linea detalla la fecha de vencimiento del producto.

- Los equipos periféricos son conformados por:

o Compresores de baja presion.

o Compresores de alta presion.

3. Responsables

Coordinador del salén de envasado

Supervisor

Analista de materiales
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Operador

Ayudante de linea

4. Descripcion del proceso de la maquina etiquetadora de envases

Paso Actividad Ejecutante

1 El cliente hace el requerimiento de productos. Cliente

2 Se planifica la produccion. Jefe de

planificacion

3 Se coordina la produccién con operadores y ayudantes de | Supervisor
linea y analista de materiales.

4 Se hace la solicitud de materias primas y material de | Analista de
empaque a utilizar en la produccion por medio del | materiales
software.

Se almacenan los materiales de empaque en la bodega de
materiales del salon de envasado.

5 Se enciende la maquina segin manual de fabricante. Ayudante de

linea

6 Los envases se transportan por medio de las bandas | Ayudante de
trasportadoras hacia la video jet esta codifica los envases linea
por medio de codificadoras electrdnicas de inyeccion
coloca en la primera linea el nUmero de lote y en la
segunda linea la fecha de vencimiento.

El ayudante de linea debe verificar que el envase se
codifique correctamente.

Si el envase no se codifico correctamente se saca de la
linea, se borra la codificacion con acetona y wype , se

34




coloca el envase de nuevo en la banda trasportadora para
que codifique el envase.

7 Abastecer y colocar etiquetas segun presentacion. En la | Ayudante de
bandeja de etiquetas de la maquina etiquetadora. linea

8 Ya codificado los envases son transportados por medio de | Ayudante de
bandas trasportadoras a la etiquetadora al bombear el linea
adhesivo hacia los rodillos engomadores, donde pega la
etiqueta en el envase.
El ayudante de linea debe inspeccionar el pegado correcto
de etiqueta, si esta no fue colocada de manera correcta se
debe sacar el envase, quitar etiqueta y volver a colocarla
en banda trasportadora hacia etiquetadora.

9 Durante la operacion se debe llevar el control de proceso | Ayudante de
de etiquetadora linca

Finaliza el proceso la estacion codificadora y etiquetadora de envases.

5. Registros

a. Verificacion y control de maquina llenadora.

b. Reporte de produccion generado en el software.

Control de cambios

No.

Descripcion del cambio Observaciones

Fecha
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Proceso

IDEANALS/ .
MANTENEROS LA vIoA SALUDABLE Encajonadora de envases

1. Objetivo

Describir el proceso de la maquina llenadora de envases.

2. Generalidades

- Esta maquina esta gobernada por un PLC. la caja es armada en maquinas

armadoras de caja.

- Lacaja con el producto es sellada con maquinas selladoras de cajas.

- Las cajas son entarimadas en pallets para ser almacenadas.

- Los equipos periféricos son conformados por:

o Compresores de baja presion.

o Compresores de alta presion.

3. Responsables

Coordinador del salén de envasado

Supervisor

Analista de materiales

Operador

Ayudante de linea
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4. Descripcion del proceso de la maquina encajonadora de envases

Paso Actividad Ejecutante

1 El cliente hace el requerimiento de productos. Cliente

2 Se planifica la produccion. Jefe de

planificacion

3 Se coordina la produccién con operadores y ayudantes de | Supervisor
linea y analista de materiales.

4 Se hace la solicitud de materias primas y material de | Analista de
empaque a utilizar en la produccion por medio del | materiales
software.

Se almacenan los materiales de empaque en la bodega de
materiales del salon de envasado.

5 Se enciende la maquina segin manual de fabricante. Ayudante de

linea

6 Se coloca el carrujado estibado en la bandeja de armadora | Ayudante de
de cajas. linea

7 La caja es armada por maquinas armadoras de caja, toma | Ayudante de
el corrugado armado y por medio inyectores se pega la linea
parte inferior del corrugado.

8 Armada la caja pasa por la banda trasportadora, encimade | Ayudante de
la maquina ordenadora de envases en filas y columnas linea
para armar el paquete de envases en forma de la caja esta
deja caer los envases dentro de la caja. (Depende de la
presentacion son los envases que caben por caja).

37




9 Se desplaza la caja hacia la maquina selladora, esta sella | Ayudante de

la caja con type sellador 3M. linea

10 | Se transportas las cajas ya selladas hacia el final de la | Ayudante de

linea. linea

El ayudante de linea debe estimar las cajas en las pallets

por capas.

Finaliza el proceso la estacion etiquetadora de envases.

5. Registros
a. Verificacion y control de maquina encajonadora.

b. Reporte de produccion generado en el software.

Control de cambios

No. Descripcion del cambio Observaciones Fecha
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Proceso

IDEALSA

MANTENEMOS L DA SALUDABLE
L

e Trasferencia de producto terminado a BPT

1. Objetivo

Describir el proceso trasferencia de producto terminado a bodega de producto

terminado.

2. Generalidades

El operador o ayudante de linea capacitado, conjuntamente auxiliar de BPT se
encargan de contabilizar las tarimas que se entregan a bodega de producto

terminado.

El analista de materiales es el encargado de realizar el cuadre de materiales y
realizar la trasferencia del salon de envasado a bodega de producto terminado en

el sistema de manufactura.

Se entrega la trasferencia al jefe de BPT y es firmada por él. Esta hoja de archiva
por 24 meses.

3. Responsables

Coordinador del salén de envasado

Supervisor

Analista de materiales

Operador

Ayudante de linea

4. Descripcion del proceso de trasferencia de producto terminado a BPT
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Paso Actividad Ejecutante
1 El operador entrega hoja de control de cajas entarimadas Operador
al analista de materiales.
2 Abrir el software de manufactura Analista de
materiales
3 Registrar la produccion del turno Analista de
materiales
4 Transferir el producto a bodega de producto terminado Analista de
materiales
5 Imprimir la trasferencia Analista de
materiales
6 Almacenar la transferencia en el archivo. Analista de
. materiales
*Se almacenan por 2 afios
Finaliza el proceso de trasferencia de producto terminado a bodega de
producto terminado.

5. Registros

a. Reporte de produccién generado en el software.

Control de cambios

No.

Descripcion del cambio Observaciones

Fecha
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IDEANALSA

6. Implementacion y redisefio de controles de operaciones del salén de

envasado
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IDEALSA

MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE
ALIMENTOS IDEAL. S.A

Verificacion y control
de arranque de

ordenadora de envases

Caédigo:

FOO01

fecha de emision :

10/08/2021

IDEALSA

VERIFICACION DE ARRANQUE Y CONTROL DE PROCESOS DE ORDENADORA DE ENVASES

FECHA:

LINEA DE ENVASADO:

PRESENTACION:

HORA DEINICIO:

TURNO:

OPERADOR:

VERIFICACION DE ARRANQUE

FUNCIONAMIENTO

SI| NO

LIMPIEZA

Sl [¢]

MOTORES

BOWL

FAJAS (verificar el estado)

TAPADERAS ACRILICAS

POLEAS

TRASPORTADORES

TRANSPORTADOR AEREO

TRANSPORTADOR HACIA LA LLENADORA

AJUSTE CORRECTO DE FAJAS Y AGUJAS

CONTROL DEPROCESOS

HORA PRESENTACION

CORRECTA

CANTIDAD DE
ENVASES
DEFORMES*

CANTIFAF DE
ENVASES
CONTAMIDADO

Sr*

OBSERVASIONES

06:00 a 7:00

07:00 a 8:00

08:00 a 9:00

09:00 a 10:.00

10:00 a 11:00

11:00 a 12:00

12:00 a 01:00

01:00 a 02:00

02:00 a 03:00

03:00 a 04:00

04:00 a 05:.00

05:00 a 06:00

CUADRE DE MATERIALES

LOTES CODIGO

ENVASES
DEFORMES

TOTAL DE
ENVASES
CONTAMINADOS

Instructivo de llenado
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TITULO

DESCRIPCION

Fecha

Anotar la fecha de produccion

Linea de envasado

Anotar el nimero de linea

Presentacion

Anotar la descripcion del producto.

Hora de inicio Anotar la hora a la que se inicio el proceso

Turno Anotar el nimero al que corresponde el turno: Turno
diurno =1, Turno nocturno = 2

Operador Anotar el nombre del operador responsable

Verificacion de Arranque

Motores, Fajas, Poleas,

Trasportador de tolva,

trasportador hacia
llenadora, ajuste correcto

de fajas y guias.

Marcar con un cheque si los Motores, Fajas, Poleas,
Trasportador de tolva, trasportador hacia llenadora,
ajuste correcto de fajas y guias funcionen correctamente
y no apachen el envase, de lo contrario marcar con una

X, y anotar en observaciones las acciones tomadas.

Limpieza

Bowl, Tapaderas | Marcar con un cheque que esté limpio Bowl, Tapaderas
Acrilicas, Fajas, | Acrilicas, Fajas, Trasportadores, para arrancar, de lo
Trasportadores. contrario marcar con una X y anotar en observaciones

las acciones tomadas.

Control de procesos

Presentacion correcta

Anotar una “SI”, si el envase es correcto, si el envase no

es el correcto anotar “NQO”.

Cantidad de envases|Anotar la cantidad de envases deformes.
deformes
Cantidad de envases|Anotar la cantidad de envases contaminados

contaminados

(*contaminados: envases con particulas contaminantes).

Observaciones

Se escribe las observaciones importantes que suceden

durante el turno.

43




Cuadre de Materiales

Lotes

Anotar el lote del material de empaque o materia prima.

Cadigo

Escriba el codigo de los materiales 0 materias primas

que utilizo para la produccion del dia.

Cantidad de envases
deformes

Anotar la cantidad de envases deformes.

Cantidad de envases

contaminados

Anotar la cantidad de envases contaminados (envases
que venian manchados 0 se mancharon de otro agente

contaminante).

Control de cambios

No. Descripcion del cambio Observaciones Fecha
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IDEALSA

MANTENEMOS LA VIDA SALUDABLE
ALIMENTOS IDEAL. S.A

proceso de

Verificacién de

etiquetadora

arranque y control de

Caédigo: FOO02

fecha de emision :

10/08/2021

IDEALSA

VERIFICACION DE ARRANQUE Y CONTROL DE PROCESO DE ETIQUETADORA

FECHA:

LINEA DE ENVASADO:

PRESENTACION:

HORA DEINICIO:
TURNO:
OPERADOR:

VERIFICACION DE ARRANQUE Sl

NO

OBSERVACIONES

Maquina ajustada a la presentacion a trabajar

Esponjas de tambor, planchador y rodillo en buenas

condiciones

ETIQUETA

HORA CORRECTA

CANTIDAD DE PEGADO
ETIQUETA CON | CORRECTO DE
DEFECTO ETIQUETAS

OBSERVACIONES

06:00 a 7:00

07:00 a 8:00

08:00 a 9:00

09:00 a 10:00

10:00 a 11:00

11:00 a 12:00

12:00 a 01:00

01:00 a 02:00

02:00 a 03:00

03:00 a 04:00

04:00 a 05:00

05:00 a 06:00

CUADRE DE MATERIALES

LOTES CODIGO

LOTEDE
ADHES IVO

45




Instructivo de llenado

TITULO

DESCRIPCION

Fecha

Anotar la fecha de produccion

Linea de Envasado

Anotar el nimero de linea

Presentacion

Anotar el nombre del producto

Hora de inicio Anotar la hora a la que se inicio el proceso

Anotar el nimero al que corresponde el turno: Turno diurno
Turno

=1, Turno nocturno = 2
Operador Anotar el nombre del operador de la operacion de la maquina

Verificacién de Arranque

Maquina ajustada a la
presentacion a
trabajar

Anotar con un cheque en la casilla de SI o NO la verificacion
de la etiqueta contra la presentacion a trabajar y cualquier
observacién importante al respecto.

Esponjas de tambor,
planchador y rodillo
en buenas
condiciones

Anotar con un cheque en la casilla de SI o NO la verificacion
si las esponjas de tambor, planchador y rodillo en buenas
condiciones y cualquier observacién importante al respecto.

Etiqueta colecta

Marcar un cheque si es la etiqueta correcta o equis si la

etiqueta es incorrecta.

Cantidad de etiqueta
con defecto.

Se anota la cantidad de etiqueta con defecto y se anota el

defecto en la casilla de observaciones.

Pegado correcto de

etiquetas

Marcar con un cheque que el pegado de etiquetas es correcto.

Observaciones

Se escribe las observaciones importantes que suceden

durante el turno.

Cuadre de Materiales

Lotes

Anotar el lote del material de empaque o materia prima.

Caodigo

Escriba el codigo de los materiales 0 materias primas que utilizo

para la produccion del dia.

Lote de adhesivo

Anotar el nUmero de lote del adhesivo.
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Control de cambios

No.

Descripcion del cambio

Observaciones

Fecha
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Instructivo de llenado

TITULO DESCRIPCION
Fecha Anotar la fecha de produccion
Anotar el nimero al que corresponde. Turno diurno = 1,
Turno

Turno nocturno = 2.

Nombre y cddigo del
producto

Anotar el nombre y codigo del aceite que se envasa.

Lote

Anotar el nimero de loto del producto.

Firma de verificacion

del operador

Operador a cargo de linea debe anotar su nombre o firma.

Verificacion de Arranque

Codificador funciona
correctamente

Anotar un cheque en la casilla de si o no.

Balanza funciona
correctamente

Anotar un cheque en la casilla de si 0 no.

Tolva y canales

limpios

Anotar un cheque en la casilla de si 0 no.

Se realiz6 limpieza

por arrastre

Anotar un cheque en la casilla de si 0 no.

Observaciones

Se escribe las observaciones importantes que suceden

durante el turno.

Tanque Pulmén

Anotar la cantidad de PSI de entrada.

Presion de Nitrégeno

(psi)

Anotar la cantidad de PSI de entrada a las lineas.

Tipo de Filtro

Anotar el nombre del filtro a la hora de un cambio del mismo.

Control de Presién

Medio Filtrante (psi)

Anotar el Pen y Psa del filtro.
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Cambio de filtro

Escribir un cheque solo en las casillas de hora donde se

realice cambio.

Temperatura

Anotar la temperatura segin indique el termémetro en grados

Celsius.

Peso Unidad (kg)

Anotar el peso neto en kilogramos de la presentacion

envasada.

Control de temperatura de fusion (linea Bossar)

Superior (Horizontal)
°C

Anotar la temperatura en grados Celsius.

Inferior (Horizontal)
°C

Anotar la temperatura en grados Celsius.

Lateral (Vertical) °C

Anotar la temperatura en grados Celsius.

Diagonal
°C

(Valvula)

Anotar la temperatura en grados Celsius-

Observaciones

Anotar toda desviacién u observacion en el turno.

Control de cambios

No.

Descripcion del cambio

Observaciones Fecha
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Control De
Encajonadora -

Termoencogible

Codigo:

FOO04

Fecha de emision :

10/08/2021

Frente
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IDEALSA

CONTROL DE ENCAJONADORA-TERMOENCOGIBLE

Fecha: Operador: Temperatura en Termoencogible
°C mordaza I
Linea # Turno: °C Tunel |
- Produccion Tiempo
Unidad
Hora Producto n'1 ates por Lote* Por Hora Perdido Causas
caja/paquete p A
(Caja/Paquete) Minutos
06:00a07:00
07:00 a 08:00
08:00a09:00
09:00 a 10:00
10:00a11:00

11:00212:00

12:00a01:00

01:00 a02:00

02:00 a 03:00

03:00 a 04:00

04:00 2 05:00

05:00 a 06:00

TOTAL

* A: Aprobado. R: Rechazado. N/A: No aplica.

Observaciones
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Instructivo de llenado

TITULO DESCRIPCION
Fecha Anotar la fecha de produccion.
Anotar el nombre del operador de la operacion de la
Operador o
maquina.
Linea # Anotar el nimero de linea
T Anotar el numero al que corresponde el turno: Turno diurno
urno
=1, Turno nocturno = 2.
Control
Anotar la marca del producto producido. Solo se anota una
Producto vez y se vuelve anotar otra vez hasta la hora que se cambie
de producto.
Unidades nor Anotar las unidades que lleva la caja/paquete del producto.
. Solo se anota una vez y se vuelve anotar otra vez hasta la
caja/paquete .
hora que se cambie de producto.
Lote Anotar A: Aprobado. R: Rechazado. N/A: No aplica.

Produccién por hora

Anotar la cantidad de cajas/paquetes producidas durante el

(caja/paquete) trascurso de la hora.

Tiempo perdido _ ) )
) Anotar el tiempo perdido en minutos.

minutos

Causas Anotar las causas de los minutos perdidos.

Total Anotar la cantidad total de cajas/paquetes producidos
ota

durante el turno.

Observaciones

Se escribe las observaciones importantes que suceden

durante el turno.

Rendimiento de

producto y | Anotar los productos que se utilizaron durante la produccion
materiales

Lote Anotar el nimero de lote del producto.

Cadigo Anotar el codigo del producto
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Producto Anotar breve descripcion del producto utilizado.
o Anotar la cantidad de inicio del producto. *solo si tenia
inicto producto de un turno anterior.
Anotar la cantidad de ingreso de producto. * Cantidad
Ingreso
utilizada durante la produccion.
Total Anotar la suma de inicio e ingreso.
Consumo Anotar la resta entre el inicio y el ingreso.
Deterioro Anotar la cantidad de producto deteriorado.
Saldo Anotar la resta entre total y consumo.

Observaciones

Se escribe las observaciones importantes que suceden

durante el turno.

Control de cambios

No. Descripcion del cambio Observaciones Fecha
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Control de cajas/ Coédigo: FOO5
termoencogible
!JDETAL‘D/\ entarimadas Fecha de emisién : | 10/08/2021
IDEALSA

CONTROL DE ENCAJONADORA-TERMOENCOGIBLE ENTARIMADAS

Fecha:

Operador:

Linea #:

Turno:

Hora

Producto

Total de cajas/termoencogible entarimadas

Observaciones

06:00a07:00

07:00 a08:00

08:00a09:00

09:00a10:00

10:00a11:00

11:00a12:00

12:00a01:00

01:00a02:00

02:00a03:00

03:00 a04:00

04:00 a05:00

05:00 a06:00

TOTAL
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Instructivo de llenado

termoencogible
entarimadas

TITULO DESCRIPCION
Fecha Anotar la fecha de produccion.
Anotar el nombre del operador de la operacién de la
Operador o
maquina.
T Anotar el numero al que corresponde el turno: Turno diurno
urno
=1, Turno nocturno = 2.
Linea # Anotar el nimero de linea
Control
Anotar la marca del producto producido. Solo se anota una
Producto vez y se vuelve anotar otra vez hasta la hora que se cambie
de producto.
Total de cajas/| Anotar las total cajas/paquetes del producto. Solo se anota

una vez y se vuelve anotar otra vez hasta la hora que se
cambie de producto.

Lote

Anotar A: Aprobado. R: Rechazado. N/A: No aplica.

Total

Anotar la cantidad total de cajas/paquetes entarimados

durante el turno.

Observaciones

Se escribe las observaciones importantes que suceden

durante el turno.

Observaciones

Se escribe las observaciones importantes que suceden

durante el turno.

Control de cam

bios

No. Descripcion del cambio Observaciones Fecha
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7.

Indicadores Clave

Indicadores clave para medir la eficiencia

IDEALS/\

Indicador Formula
DiS Onlbllldad i - _ tiempo de operaciéon

P disponibilidad tiempo planificado de produccion
Tiempo de

., tiempo de opeacion = tiempo planificado de produccion — paros

operacion
Tiempo de

operaciones

velocidad real

tiempo de operaciones = . -
P 4 velocidad maxima

Rendimiento

no.total de unidades producidas

rendimiwnto = — - - .
tiempo de operaciones x velocidad maxima

Calidad

. no.de unidades conformes
calidad =

no.total de unidades

Eficiencia global
OEE

OEE = disponibilidad x rendimiento x calidad

Eficiencia de

produccion

envases llenos producidos

x 100

.. . - ibn: =
eflctencta d ep oduccion capacidad instalada x horas programadas

Cumplimiento
del plan de

produccion

envases llenados produccidos
envases llenados programados

cumplimiento = x 100

indice de
productividad

costo de produccion presupuestada
costo de produccionreal

indice d eproductividad =

Reproceso por
unidad de
produccion

producida

total de unidades reprocesadas

total de unidades producidad x100

reproceso x unidad producida =
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11. Auditorias

Proceso

Gestién de auditorias

1. Objetivo

Determinar la eficiencia y eficacia de los controles del salon de envasado de
maquinas llenadora de aceite, verificar el cumplimiento de objetivos y metas.
Verificar que se cumplan con las normas aplicables de produccion de envasado de

aceite.

2. Generalidades

a) Las auditorias internas se realizan para:

- Verificar que los procesos se realicen segin documentacion.

- Verificar el control adecuado de las operaciones del salon de envasado.
b) Beneficio de la auditoria interna:

- Verifica la implementacion de controles de operaciones adecuados

- Fomenta el desarrollo de las operaciones

- Mejora el trabajo en equipo

c) Los auditores que participan en la auditoria son del equipo de auditoria interna
de Alimentos Ideal S.A.

Clasificacion de auditorias:

- Auditoria primera parte: la empresa analiza sus procesos cada afo.
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d)

9)

h)

)

Auditoria segunda parte: Se realiza con sectores que presentan interés a la
empresa como lo son los clientes

Auditoria tercera parte 0 externa: Se realiza para efectos de certificaciones.

Inspeccion: revision fisica de un area especifica que evalta el comportamiento
de la misma. El criterio que se utiliza para la realizacion de inspecciones es el RTCA
67.01.33:06 Industria de alimentos y bebidas procesados. Buenas practicas de

manufactura.

Criterio de auditoria: conjunto de politicas y procedimientos utilizados.

Un hallazgo de auditoria: Resulta de la inspeccion y evaluacion. Estos pueden
indicar si se cumple con las politicas y se alcanza la eficiencia.

Auditor de procesos: Persona encargada de realizar las auditorias en el salon de

envasado.

Auditor lider: persona encargada de dirigir una auditoria.

Grupo de auditores: conjunto de auditores que conforman el equipo para realizar

una auditoria.

El auditado: organizacién o grupo de personas que son auditadas.

Responsables:

Gerente de mejora continua
Coordinador de sistemas de gestion
Equipo de plan de operaciones
Auditor lider
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Etapa

Actividad

Ejecutante

Establecer el
programa de

auditorias

Elaborar el programa anual de auditorias para

el salén de envasado

Se debe establecer los siguientes datos:

Objetivos del programa de auditorias
Riesgos y oportunidades

Alcance

Cronograma

Tipos de auditorias

Aspectos a evaluar en la auditoria
Seleccionar a los miembros del equipo de

gestion de auditorias

Equipo

auditor

Elaborar el plan

de auditorias

Se debe elaborar el programa de auditoria
con anticipacién

Compartir el plan con el equipo de gestion
de auditorias, coordinador del sal6n de
envasado

Elaboracién de check list de verificacién

Equipo

auditor

Ejecucion de

auditoria

El equipo auditor se dirige al salon de envasado

para auditar al salon de envasado.

Se hacen los siguientes pasos:
Presentacion de grupo auditor
Revision de objetivo

Preguntas y repuestas

Auditor

Recoleccion de

evidencias

Se recoge la informacion de evidencias
Se realiza el check list de verificacion
Se recoge informacién por medio de

encuestas y verificacion de documentos

Auditor
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- Revision de procesos

- Se unifican los hallazgos

- Serevisan las evidencias contra los criterios

- Elabora y se envia informe de las
inspecciones de auditoria al coordinador del

salén de envasado.

Revision de Auditor
. de auditoria
auditoria
- Elaboracion de informe de la auditoria
Se realiza una reunion con el quipo auditor y
grupo auditado para presentar los hallazgos
encontrados.
Actividades de la reunion:
Reunion final Equipo
- Se presenta los hallazgos con mejoras )
auditor
- Revision de los objetivos del plan de
operaciones.
- Preguntas y repuestas
- Se presenta el informe de auditoria
Se evallan los aspectos auditas para
. implementar las mejoras, con el fin de mejorar .
Seguimientos Auditor
los controles del salon de envasado.
- Se realiza una inspeccion al salén de
envasado mensualmente.
- Verificacion del uso de controles del salén
Inspecciones de envasado. Equipo
auditor

Finaliza el proceso

Plan de auditoria
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Proceso

MANTENEMOS L DA SALUDABLE
ALIMENTOS IDEAL. S.A

IJDEAIL%S
K Plan de auditorias

Objetivo
Verificar y determinar que se realicen los procesos segun lo documento por
politicas de la empresa para alcanzar la eficiencia en maquinas llenadoras del

saldn de envasado de aceite.

Alcance de auditoria
Salén de envasado de aceite

Criterios de auditoria

Proceso de maquina ordenadora
Proceso de maquina llenadora
Proceso de maquina etiquetadora
Proceso de maquina encajonadora

Proceso de trasferencia de producto terminado a bodega de producto terminado

Programa de auditorias

Fecha Hora Proceso a revisar Auditor
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Check List

Fecha:

Lugar:

Auditado representante:

Auditoria No.:

Auditor: Proceso Auditado:
Pregunta de lineamiento o Cumplimiento
N politica Si/No/NA QORI
F.
Auditor
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