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RESUMEN

El proceso de estudio se desarrolla en una planta de produccién de agua
la cual trabaja 7x24. Actualmente como parte del proceso y cumplimiento
normativo, se deben realizar unas jornadas de saneamiento semanales, que
demandan 8 horas de trabajo y de un paro total de la planta de producciéon y
sus 9 lineas de envasado. Este conjunto de actividades se viene realizando sin
una adecuada planificacién y carencia de estandarizacion, que permita
realizar un seguimiento a la correcta ejecucion de actividades. P or tal razdn se
desconocen los tiempos 6ptimos de cada actividad, secuencia apropiada y los
recursos necesarios o susceptibles de mejora. El presente proyecto tiene el
propdsito de disminuir los tiempos de las jornadas de saneamiento en la planta
envasadora de agua, garantizando la calidad de las mismas estandarizando el
procedimiento mediante la identificacion de actividades, secuenciacidén,
evaluacion de tiempos, determinacién de ruta critica, necesidad u optimizacion
de recursos en términos de mano de obra, herramientas y equipos. Para la
realizacion de este proyecto, se utilizara la metodologia del ((P MI ), 2013 ). E n los
resultados del siguiente proyecto se evidencia la reduccidn de los tiempos en
las jornadas de saneamiento en un 50%, pasando de 8 horas a 4 horas, teniendo
en cuenta una O6ptima gestién de recursos asociados al proceso y una
adecuada estandarizacion de actividades. Realizando dicha reduccion de

tiempos, se puede evidenciar un mayor nivel de eficiencia en las lineas de



produccién, aumento de ventas e ingresos para la compaiiia, cabe resaltarque

es posible replicar el proyecto para otros procesos de la organizacion.

PALABRAS CLAVE: Gestion, tiempo, saneamiento, planificacion, recursos

humanos.



ABSTRACT

The study process isdeveloped ina water production plantwhichworks 7x24.
Currently, as part of the process and regulatory compliance, weekly sanitation
days must be carried out, which require 8 hours of work and a total shutdown of
the production plantand its 9 bottling lines. This set ofactivities is being carried out
without adequate planning and lack of standardization, which allows for
monitoring the correctexecution of activities. For this reason, the optimal timesfor
each activity, the appropriate sequence and the resources needed or
susceptible to improvement are unknown. The purpose of this project is to reduce
the sanitation workday times in the water bottling plant, guaranteeing their quality
by standardizing the procedure through the identification of activities,
sequencing, time evaluation, determination of critical route, need or optimization
of resourcesin terms ofmanpower, toolsand equipment. Forthe realization of this
project, the methodology of the Project Management [ nstitute (P MI) will be used,
taking as a reference the guide of the fundamentals for project management
(P MBOK® guide sixth edition), chapter 6 - project schedule management [1]. The
results of the following project show a 50% time reduction in the sanitation days,
from 8 hours to 4 hours, taking into accountan optimal management of resources
associated to the process and an adequate standardization of activities. With this

time reduction, a higher level of efficiency in the productionlines and an increase



in sales and income for the company can be evidenced. It is worth mentioning

that it is possible to replicate the project for other processes of the organization.

KEY WORDS: Management, time, sanitation, planning, humanresources.



INTRODUCCION

Las jornadas de saneamiento son parte fundamental en el adecuado
proceso de embotellamiento de agua potable, ya que contribuye al control de
los factores fisicos que pueden tener repercusién en la salud de los seres
humanos. El adecuado desempefo de dichas jornadas da como resultado una
apropiada inocuidad en el producto final, pero su desarrollo sugiere limitar los
tiempos de producciéon, ya que para llevarse a cabo es necesario detener
completamente las lineas de produccion de la planta reduciendo la cantidad
de agua entregada y a su vez la probabilidad de mayores ingresos para la

compania.

Entendiendo la relevancia de las jornadas de saneamiento y el papel que
juegan para generar un producto con altos estdndares de calidad el siguiente
proyecto desarrolla el estudio de tiempos permitiéndonos plantear una estrategia
de organizacién de tareas en paralelismo lo cual genera una reduccién de
tiempos de 8 a 4 horas semanales generando la posibilidad de que el personal
pueda desarrollar las actividades propias para las cuales fue contratado sin

poner en riesgo la excelencia del producto entregado.



CAPITULO I

DESCRIPCION DEL PROYECTO

Presentacion del problema de investigacion

Dentro de la presente investigacidon se evidencia que en Colombia existen
competido res con gran crecimiento en la produccidon y distribucion de bebidas
no alcohdlicas, estas hacen parte del sector agroindustrial y representan
aproximadamente el 8% de la produccidon total. Como principales competido res
se encuentra FEMSA (Fomento Econdmico Mexicano SA), la cual tiene presencia
en el territorio colombiano hace mas de 95 afios. Ultimamente ingreso a este
modelo de negocio y sector agroindustrial la multinacional Aje Group de origen
peruano, la cual tiene presencia en diferentes paises de Africa, Asia y
Latinoamérica, esta compania estremecié a todo el sector con estrategias de
tamafio innovado r y precio. Segin (Legiscomex, 2014) la elaboracion de estos
productos esta directamente relacionada con los avances tecnolégicos
(Cera, 2020). La incorporacion de nuevas maquinarias ha permitido el
incremento de mas empleos, gracias al tamafo de las fabricas vy
embotellado ras en donde se elaboran las diferentes bebidas. Dentro de la
balanza comercial se puede evidenciar que en Colombia se manejan
grandes volUmenes de compra en el ambito de importacion por un total de
USD 28.9 Millones, mientras que en la exportacion las ventas son de USD 14.1

millones.



Figura 1: Balanza comercial de bebidas no alcohdlicas en Colombia, 2013

Balanza Comercial de las bebidas no alcohélicas del 2013 en Colombia, valor

uspD
Bebidas Exportaciones Importaciones Balanza Comercial

Gaseosas 3.581.828 9.205.179 -5.623.351
Agua normal y 294.450 953.613 -659.163
gaseada

Té, bebidas

energizantes y 10.275.419 18.773.406 -8.497.987
bebidas

hidratantes

Total 14.151.697 28.932.198 -14.780.501

Fuente: Elaborado por Legiscomex.com con informacion del DANE y la DIAN

Considerando los efectos que se pueden presentar en estas actividades del
sector agroindustrial, existen entidades que se encargan de realizar los procesos
de vigilancia y seguimiento en las empresas en Colombia, dentro del cual
participa el Ministerio de Salud con la Ley 9 de 1979, la cual hace referencia al
cddigo sanitario de Colombia, de la misma manera participan la Secretaria
distrital de salud, el Ministerio de la proteccion social y por Ultimo el Ministerio de
Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial. La compafnia objeto de estudio se
dedica a la fabricacion, distribucion y comercializacion de bebidas, tiene una
antigledad de 116 afos en el mercado, con un alcance a niv el nacional e
internacional, todo s sus productos son realizado s en Colombia y cuenta con 18
plantas de produccidon de diferentes categorias de productos, dentro de ellas la
planta de produccién de envasado de agua ubicada en la ciudad de Bogota
D.C. La cualrepresenta masdel50% de la venta total pais en el segmento aguas.
Actualmente en algunos meses del afio la demanda exige cantidades de

producto que superan la capacidad de la plantay es demasiado el tiempo



utilizado en actividades distintas a la produccion, como lo son las jornadas de
saneamiento, en do nde se utilizan 8 horas semanales equivalente s a 66.000 cajas
de producto. Dentro de las jornadas de saneamiento se realizan actividades tales
como limpiezas de superficies, sistemas mecanicos, bombas, transportadores,
llenado ras, tapado ras, enfardado ras, entre otras. Las labores se ejecutan sin una
previa planificacion que permita dar un orden logistico apropiado, en donde se
determinen las actividades, la secuenciacidn, los tiempos éptimos, la ruta critica
y losrecursosasociados. Actualmente lasjornadas de saneamiento se desarrollan
basadas en una tradicion laboral de mas de 5 afios, en donde establecieron 8
horas semanales como tiempo limite sin un previo estudio logistico.

Segun lo anterior y teniendo en cuenta el crecimiento en demanda que esta
experimentando este segmento en el mercado, de no dar una pronta solucion
se corre el riesgo de perder participacion y por ende ventas e ingresos debido a
que la planta no tendria la capacidad de responder a las necesidade s
comerciales y esto generaria una oportunidad para la competencia (Miranda,

2019).

J Formulacidnde la pregunta problema:
éCuadl es el tiempo 6ptimo para la realizacion de una jornada de
saneamiento en una planta de envasado de agua ubicada en la ciudad de

Bogota?



Justificacion

El consumo de agua viene experimentando un aumento en la adquisicidon
de producto siendo este catalogado como saludable y posicionado en los
primeros lugares dentro de las tendencias de vida saludable, por ese motivo las
plantas productoras de agua en general deben optimizar sus procesos para
responder a las necesidades del mercado y lograr el crecimiento esperado
como compaiiia. Por tal motivo todos los procesos involucrados dentro de una
planta de produccidn deben revaluarse y optimizar con el objetivo de
aumentar la productividad y de esta manera disminuir los costos de produccién,
aumentar volumen de producto y posibilidad comercial, de tal manera que la
actualizacion de los procesos basada en una planificacién y logistica
adecuada permita mantener la competitividad necesaria para enfrentar los

nuevos retos comerciales que sugiere la globalizacidn.

Compainias del sector como FEMSA han logrado mejorar procesos a partir
de la gestion y disminucion de tiempos invertidos en tareas no propias de las
actividades y de esta manera aumentando los niveles de productividad, por
medio de la identificacidon de actividades lo cual permite tener claridad de la
ejecucion de labores, por otro lado la secuenciacion, permite dar un orden
l6gico y 6ptimo al conjunto de actividades, de igual manera la evaluacién de

tiempos permite hacer seguimiento y control del proceso.



Objetivos

Objetivo General:

o Mejorar el sistema de produccién a partir de la disminucién de los
tiempos de limpieza de las jornadas de saneamiento en la planta de envasado

de agua.

Objetivos Especificos

o Identificar actividades, secuencias, tiempos, ruta critica y recursos
asociados a la jornada de saneamiento en la planta de envasado de agua.
J Establecer el procedimiento planificado de las jornadas de

saneamiento quese implementaran en la planta.
o Evaluary valorarlos beneficios obtenidos del presente proyecto.

CAPITULO 1I

MARCO TEORICO

Antecedentes de la investigacion

(Fa ndifio & Ca ma rgo, 2013) De sa rro lla una inve stigacion o rie ntada a mejo rar
los disefios de sistemas que perduren en el tiempo para una planta de
tratamiento de agua, con el fin de optimizar este sistema para generar un mejor
servicio y un menor costo de operacion. Para (Chulluncuy, 2011) limpiar elagua
requiere de diversos procesos de desinfeccion y que sea apta para el consumo

humano, nos sugiere tener en cuenta las siguientes fases: fuente, tratamiento,



almacenamiento y distribucién a la poblacion. Como sefala (Florez, y otros,
1995) para que el agua potable sea consumible debe pasar por procesos de
calidad de bacteriologia, en donde realizan muestreos para evidenciar la
calidad de agua potable que llega a la poblacidon gracias al tratamiento que

hacen sobre estas.

(Jouravlev, 2004) Desarrolla una investigacion en la cual se obtiene como
resultado que, en periodos de creciente necesidad de ajuste, los gobiernos
reaccionan en limitar y reducir al maximo los gastos, con el fin de ser eficientes y
que las mismas empresas comiencen a ser auto sostenible. Desde la posicidn de
(Huertas, Roger, More no, & Le opoldo, 2017) de termina n hacer ajuste s e n el
estudio de tiempos y movimientos para eliminar acciones innecesarias en un
proceso en especifico, con el fin de encontrar mejoras y ahorrar tiempo.
(Guevara , U rtea ga, & Se gura , 2017) Manifie sta n que, para la me jora en la calidad
de prestacidn de servicios de saneamiento, sostenibilidad y la ampliacién de su
cobertura, esimportante el desarrollo, controly mantenimiento de losservicios de
agua potable y alcantarillado a nivel nacional, para esto deben acogerse a las
leyes establecidas para no acarrear multas y garantizar la calidad del agua que

consume la gente.

(Rosania & Jimenez, 2017) Desarrollan una investigacién en la

implementacion de un sistema CIP, lo cual permite facilitar las operacionesde



limpieza debido a que facilita el trabajo y exonera la necesidad de desmontar
maquinarias y equipos reduciendo considerablemente el tiempo utilizado en la
actividad. Citando a (Mora , 2019) confirma que el disefio implementado permite
minimizar la cantidad de detergentes requerido s, optimizando el consumo de
agua y los tiempos de espera para continuar con el procesamiento de los
productos que permita asi mejorar la productividad y la calidad del producto.
Segun (Pellicer, 2012) es fundamental garantizar la eficiencia de los procesos que
utilizan el sistema (Clean in Pleace), y disponer de equipos disefiado s con ciclos
de limpieza mas cortos incluso con menor cantidad de agentes quimicos vy

ahorrando tiempo.

Para (Perez, 2019) nos explica en su libro la importancia de la investigacion
de operaciones y la toma de decisiones en ella, por lo cual por varios modelos
informados podemos lograr la optimizacién de los recursos y resolver todas
aquellas situaciones que generen demoras ya que estas representan perdidas en
tiempo y dinero. (Guinea, 2016) Manifiesta conocer los métodos y técnicas de
desinfeccion adecuadas en los diferentes tipos de maquinaria y equipos que
vayamos a realizar la limpieza, teniendo encuenta el tipo de industria que se esta
manejando. Como lo hacen notar (Sanchez & Salvador, 2012) es importante
tener actualizado al personal sobre el plan de seguridad y salud donde se
especifique todas las acciones a ejecutar con sus riesgos, medidas preventivas y

posibles mejoras.



Para (Taddei, 1992) desarrolla una investigacion orientada en los efectos
sobre el empleo de la reorganizacion y reduccion del tiempo de trabajo, puesto
que la reorganizacion del tiempo de trabajo se ha vuelto un tema central, pues
permite a las empresas al aumentar su flexibilidad, frente a una demanda
fluctuante, y el realizar economiasde capital. Para (Anaya, 2007) es importante
manejar la metodologia Lead Time, en el cual su objetivo principal es la
reduccidn de costos y reducir los tiempos de espera para empezar una nueva
produccion y ser maseficientes en los indices de productividad. (Alarcon, 1992)
postula en su libro de disefio y medicidn de trabajos que practicamente todos los
métodos de trabajo son mejorables cuando se acomete su estudio, puesto que
en un principio dicho proceso era éptimo, en este caso se revisan diferentes
variables para determinar el cuello de botella y poder encontrar mejoras con el

fin de reducir tiempo y costes.

Por todo lo dicho, se puede concluir que es importante desarrollar una
organizacién y planificacion, orientadas a las diversas jornadas de saneamiento
que se presentan en las empresas productoras y distribuidoras de bebidas no
alcohdlicas, puesto que las tendencias de consumo van ligadas en adquirir
productos mas saludables y con altos estandares de calidad. De la misma
manera se debe tener en cuenta los recursos que se deben emplear, ya que la
reduccidn de estos tiempos impactan de forma positiva en la produccién de

estas bebidas.



Bases tedricas o fundamentos conceptuales

(Ba rrie ntos & Ga mboa , 2019) En la inv estigacid n realizada informa n que e n
la mayoria de las empresas dedicadas a la produccién de bebidas no
alcohdlicas se generan pérdidas de tiempo, ya sea por fallas en los equipos, en
los tiempos de produccion, instalaciones y en los procesos de salubridad. Es por
esto que implementan la metodologia SMED (Single Minute Exchange Die), en la
cual se puede evidenciar que al aplicar esta metodologia se reducen los costos
en las lineas de envasado, por ende, le permite a la compaiia producir mas
cantidad y satisfacer la demanda. Como lo hace notar (Belisario & Aneladis,
2018) es importante disminuir los tiempos de paradas que se realizan en los
diferentes equipos o procesos de produccion, con el fin de aumentar la
productividad porcentualmente. De la misma manera cabe resaltar que el
personal involucrado en la produccion, tenga el conocimiento y su respectiva
capacitacidon en el manejo de los equipos para evitar tiempos muertos y mayores

indices de productividad.

Segun (Ma nos alvas, 2015) las empresas que se dedican a elaborar
productos alimenticios deben contar con permisos especificos otorgado s por el
ministerio de salud publico, en este caso es importante contar con BPM (buenas
practicas de manufactura). Para el desarrollo de la siguiente investigacion se

debe tener en cuenta el personal involucrado en toda la cadena de produccion,



para asi mismo realizar una lista de chequeo y analizar los resultados obtenidos y
en donde se presentan los puntos criticos para dar prioridad. Ademas se debe
de tomar en cuenta la optimizacién de los recursos a utilizar aumento de la
produccidn y las competencias del personal. (Bardales, 2014) Manifiesta en su
investigacién la importancia de conocer y evaluar las condiciones en las que el
personal desarrolla sus actividades de la misma manera validar si aplican
medidas de seguridad e higiene industrial, dentro del proceso de investigacion el
personal estd expuesto a varios peligros, donde la empresa no tenia en cuenta
los riesgos implicados y las consecuencias que se pueden generar al no dar una

solucién pronta.

(Gonzalez & Cavero, 2018) Desarrollan unainvestigacidén que tiene como
objetivo realizar un propuesta para las mejoras en lineas de produccién con el fin
de lograr que la empresa sea mas competitiva y generarle pautas apropiadas
para su mejora continua ,posterior al andlisis se encontraron deficiencias en los
tiempos de produccion y calidad de productos por lo cual se opté por usar las 55
que son por sus términos en japonés la clasificacién, orden, limpieza,
estandarizacidn y disciplina y el Kaiser basado en mejoras continuasy solucién de
la problematica planteada. De acuerdo con (Garcia, 2008) da a conocer un
manual con los aspectos a considerar en los programas y proyectos de agua y

saneamiento, en la planificacién y disefio para plantas de produccién.



(Pinto, 2015) Identifica la problematica de eficiencia que se presenta en la
inea 3 de acabado de envasado en la Industria licoreras de Guatemala y por
medio de su proyecto implementa el tiempo optimo en el proceso de envasado
el cual corresponde a 176.4 minutos. Citando a (Ramos, 2001) genera una
simulacion de procesos a través del analisis de lineas para la optimizacién de

tiempos por medio de una nueva distribucidon de personal.

(Rodriguez, 2011) Realiza la documentacion correspondiente a los
lineamientos de las buenas practicas de manufactura y los procedimientos
estandarizados de operacidon para la limpieza y desinfeccion de lineas de
produccién donde recomienda capacitacién al personal, control de salud,
control permanente de los procesos y evaluacion de causas de desvié para
implantacion de procedimientos documentados. Por medio de la cual se obtiene
una mejora en el nivel de cumplimiento en el sistema de buenas practicas de

manufactura hasta de 22.5 puntos porcentuales.

(Novoa & Terrones, 2012) Generaron el Disefio de mejora de métodosde
trabajo y estandarizacion de tiempos de la planta de produccion de
embotelladora para incrementar la productividad expresada en el tiempo
muerto de 0.11 minutos y la falta de control de los recursos empleados para la
producciénde aguademesa. Comoplantea (Correcha & Gutiérrez, 2013) esde

suma importancia dedicar esfuerzo al estudio de factibilidad de aplicar sistemas



de medicién de la productividad los cuales pueden ayudar a mejorar el
desempefio y los resultados de una organizacion ademas de ser analizadas estas

deben ser aplicadas oportunamente.

(Ure fa & Moposita, 2013) Pre se ntaro n un proyecto de ge stid n que pe rmite
evaluar los principales factores que afectan a la productividad, como son falta
de criterio en la distribucion de instalaciones, grandes distancias recorridas por el
flujo de material, y la carencia de espacios para una readecuacién de equipo,
los cuales impiden a la empresa desarrollarse de mejor manera, manteniendo su
productividad al minimo e incrementando costos innecesarios Por medio del
método S.L.P (planificacidon sistematica de distribucidon en planta) se evidencian
los ahorros que se obtienen al reducir las distancias de transporte y mejorando el
flujo de material entre secciones, aumenta la productividad total de un 11% a

24%, y un ahorro de movimiento de materiales del 33%.

Para poder I dentificar actividades, secuencias, tiempos, ruta critica vy
recursos asociados a la planta de envasado de agua, se utilizara la metodologia
del Project Management Institute (P MI), tomando como referencia la Guia de los
Fundamentos para la Direccidon de Proyectos (Guia del PMBOK® Sexta Edicién),
Capitulo 6 - Gestion del Cronograma del proyecto, ya que su metodologia,
herramientas y técnicas asociadas, son eficientes para asi establecer el

procedimiento planificado de las jornadas de saneamiento que se



implementaran en la planta. Como podemos evidenciar esta herramienta se

divide en 6 partes que son las siguientes:

1) Planificar la gestién delcronograma

2) Definir las actividades

3) Secuenciar las actividades

4) Estimar los recursos necesarios de las actividades
5) Estimar la duracién de las actividades

6) Desarrollar el cronograma

7) Controlar elcronograma

Una vez Identificadas las actividades, secuencias, tiempos, ruta critica y recursos
asociados a la planta de envasado de agua para la realizacién de jornadas de
saneamiento nos basamos en esta metodologia, realizando una adecuada
planificacion estratégica con el fin de que los tiempos anteriormente
mencionados se disminuyeran a tal punto que podamos incrementar la
productividad de la planta y generar mas producto terminado demostrando
grandes beneficios (Trejo, 2020), los cuales evidenciaremos en los resultados

del siguiente trabajo de grado.



Figura 2: Descripcion General de la Gestion del Cronograma del Proyecto
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Bases legales de la investigacion

Teniendo en cuenta los entes regulado res que generan guias y exigencias
en el adecuado desarrollo de las jornadas de saneamiento, a continuacion nos
permitimos nombrar las leyes, nomas, resoluciones o decretos que nos permiten
cumplir a cabalidad de acuerdo a la competencia y aplicabilidad segun las

actividades vy tareas asociadas al proceso.

MARCO LEGAL INTERNACIONAL
NORMA, LEY,
RESOLUCION O Descripcion
DECRETO
Manual de Saneamiento Bebidas PepsiCo para la
Manual PepsiCo ) )
industria.
- Saneamientos
Guia POES- Guia POES Procedimientos Operativos Estandarizados
Argentina de Saneamiento
MARCO LEGAL NACIONAL
NORMA, LEY, Descripcion
RESOLUCION O
DECRETO
Resolucién Establece disposicionessobre vivienda, higiene y seguridad
2400/1979/Min. industrial en los establecimientos de trabajo
de Trabajo -
orden y aseo
Ley Establece las normas sanitarias para la prevencién y control
9/1979/Co ngreso de los agentes bioldgicos, fisicos o quimicos que alteran las
de la Republica caracteristicas del ambiente exterior de las edificaciones
hasta hacerlo peligroso para la salud humana.




Resolucidon
2400/1979/Min.

Disposiciones sobre vivienda, higiene y seguridad enlos
de Trabajo

establecimientos de trabajo
Resolucién 2674

Establecer los requisitos sanitarios que deben cumplir las
de 2013

personas naturales y lo juridicas que ejercen actividades de
Ministerio de

fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,

Salud y almacenamiento, transporte, distribucién ycomercializacién
proteccion de alimento
social
Decreto 3075DE

Regula todas las actividades que puedan generar factores
1997 Ministerio

de Salud Publica
GTC 85 - Icontec

Guia de

de riesgo por el consumo de alimentos, y se aplicaran:

Tiene como objeto dar a conocer los conceptos basicos

de limpieza y desinfeccién

Limpieza y que, aplicados en plantas procesadoras de alimentos y
desinfeccion bebidas, permiten la obtencidén de productos terminados
para plantas de aptos y seguros para el consumo humano.
alimento

Guia para

Buenas practicas de operacién en el lavado de plantas y

empresarios equipos
Normas internas

Limpieza y desinfeccion en planta No. BE1-04-83
de la compafiia




CAPITULO 1II

DISENO METODOLOGICO

El objeto de estudio del siguiente proyecto es aplicado, puesto que va
enfocando la busqueda de la metodologia adecuada que nos permita
reducir los tiempos en las jornadas de saneamiento. Dentro de la presente
investigacion se puede apreciar que el enfoque es cuantitativo, por los datos
recolectado s y suministrado s por la compania de estudio. Por Ultimo el
alcance de la siguiente investigacion es expl oratoria, puesto que a lo largo del
desarrollo de la investigacion no se evidencia la misma aplicabilidad para
proyectos enfocado s en el sector agroindustrial. La solucion del problema
planteado se enfoca en primera instancia en observar y analizar cdmo se esta
llevando el proceso y realizado el cumplimiento normativo que se lleva a caboen
las jornadas de saneamiento semanales, puesto que sin una adecuada
planificacidn se estdn demandando 8 horas; para estos casos observamos
que dentro de la planta de envasado se categorizan 4 grandes procesos los
cuales son:

1) Saneamiento cabina de llenado
2) Saneamiento linea PET
3) Saneamiento lavadora de caja genérica
4) Saneamiento maquinas 6Lt
Una vez realizada esta identificacién, se evidencia que no se tienen

estandarizadas las actividades y los recursos utilizados no se estan



aprovechando de manera eficiente, ya que la logistica interna que se maneja
no esta estructurada y se nota la falta de sinergia entre las personas
encargadas de realizar las jornadas de saneamiento en la planta de
envasado. Validando las novedades e incongruencias identificadas en el
proceso, se comienza con recopilar toda la informacién suministrada por los
analistas de turno, encargados de velar que las actividades se lleven a cabo
en el tempo que se tiene presupuestado. Inicialmente se identifican cuales

son los tiempos que se llevan en cada actividad o subproceso.

Una vez culminado el proceso de revisar cuales son las actividades
implicadas y los tiempos promedios generados en la jornada de saneamiento
en la planta de envasado de agua, se solicita colaboracion de los analistas,
quienes son los encargados de cumplir el método logistico establecido y el
tiempo determinado para cada zona asignada, con el fin de verificar el
desempeno de estas limpiezas en los diferentes procesos y actuar en caso de

ver alguna inconsistencia.

Realizando esta identificacién, se evidencia que no se tienen
estandarizadas las actividades y los recursos utilizados no se estan
aprovechando de manera eficiente, ya que la logistica interna que se maneja
no estd estructurada y se nota la falta de sinergia entre las personas

encargadas de realizar las jornadasde saneamiento.



No obstante existen ciertas falencias que se llevan en el proceso, se
comienza con recopilar toda la informaciéon suministrada por los analistas de
turno, inicialmente se identifican cuales son los tiempos que se llevan en cada
subproceso donde se realizan las jornadas de saneamiento y de la misma
manera los recursos necesarios para que se cumpla la limpieza en cada una

de ellas.

CAPITULO IV

RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

RESULTADOS DEL OBJETIVO ESPECIFICO NO. 1

Para el siguiente objetivo especifico, nos soportamos del area de
produccién la cual realiza el proceso de las jornadas de saneamiento.
Inicialmente se realizd6 una toma de tiempos de cada actividad, generando
un promedio teniendo en cuenta los calculos realizados por tarea, logrando
identificar los recursos asociados a cada una y explicando de manera
detallada cada procedimiento. Una vez realizado esto, el siguiente paso fue
desglosar cada proceso en un flujograma para determinar los tiempos
promedios que toma cada subproceso en desarrollarse para asi validar la

manera adecuada de aplicar la metodologia.



Como podemos evidenciar en las siguientes tablas (Ver tablas 1 - 7) listamos las actividades de saneamiento e
Identificamos, las secuencias, tiempos, ruta critica y recursos asociados a la jornada de saneamiento en la planta de

envasado de agua.

Tabla 1: Actividades de saneamiento de la cabina de llenado

N° DE _ COP - LL!ENADORAS CABINA DE LLENADO. - T 13 | T PROMEDIO DURACION
Saneamiento Cabina de llenado
SUBPROCESOS > MIN

Llenadoras de botellon, garrafa, bolsas personales y vaso.
Aplicar primer jabdn con espumador llenado vaso, bolsas 29 28 29 29

1 garrafay botellon 29
Realizar accidn mecanica a superficies de maquina vaso y

) garrafa 13 | 14 | 16 14 14
Realizar accidon mecanica a superficies de maquina bolsa y

3 botellén 8 3% ] 3 36 36

4 Enjuagar vaso bolsas garrafa y botelldn 35 33 30 33 33

5 Lavar maquina espumadoray cargar con segundo jabon 14 15 13 14 14
Aplicar segundo jabdn con espumador llenadora vaso, bolsas,

6 garrafay botelldn 27 | 29 32 29 29
Realizar accidon mecanica a superficies de maquina vaso

y qarata P d y 11 | 12 | 14 12 12
Realizar accién mecanica a superficies de maquina bolsas

8 botelldn g ? Y 36 | 37 | 37 37 37

9 Enjuagar vaso, bolsas, garrafa y botellon 38 37 36 37 37

10 Quitar bolsas y secar maquinas de vaso y garrafa 15 14 16 15 15

11 Lavar maquinaespumadora 10 10 9 10 10

12 Secar rodillos y enhebrar maquinas de bolsas personales 25 23 26 25 25
Quitarfalsas botellas de la llenadora de botellon y limpiar

13 tablero (Alistamiento deinicio) 24 26 22 24 24
Fin saneamiento cabina de llenado 1 1 1 1 1




Tabla 2: Actividades de saneamiento de lavadora de caja genérica

N° DE COP - LAVADORA CAJA GENERICA T1 T2 T3 T DURACION
SUBPROCESOS PROMEDIO MIN
Lavadora de caja genérica

1 Bajar tuberia y accesorios de los 3 tanques de la lavadora 22 19 18 20 20
2 Aplicar jabon IN maquina lavadora y tuberia 8 12 11 10 10
3 Aplicar jabén HD transportadores 7 8 9 8 8
4 Realizar accidon mecanica transportador 18 22 21 20 20
5 Realizar accion mecanica a superficies de maquina 29 32 30 30 32
6 Realizar limpieza y accién mecanica a tuberias desmontadas 39 42 40 40 40
7 Enjuagar accesorios y maquina 12 11 13 12 12
8 Hacer montaje de piezas y armar equipo 82 80 77 80 80
9 Alistamiento de arranque y cargue de tanque 12 9 9 10 10

Final 1 1 1 1 1
10 Lavar acrilicos, aplicar jabén 27 N, enjuagary secar 40 39 40 40 40
S T et i IR I R B B




Tabla 3: Actividades de saneamiento de la mdquina de 6 litros

N° DE COP - MAQUINAS DE 6 LITROS T1 T2 T3 T DURACION
SUBPROCESOS - - PROMEDIO MIN
Maquinas 6 litros
1 Tapar equipos pendientes (internos maquina) 18 14 14 15 15
Aplicar primer jaboén a las 3 maquinas 15 16 15 15 15
3 Realizar accidon mecanica superficies de maquina 31 30 29 30 30

partes bajas

Realizar accidon mecanica parte superior de

. 24 27 23 25 25
maquinas
5 Enjuagar maquinas 18 19 17 18 18
J_IE:;’?:)\ganr maquina espumadora y cargar con segundo 16 14 11 14 14
Aplicar segundo jaboén a las 3 maquinas 25 22 27 25 25
Realizar accidn mecanica superficies de maquinas
8 partes bajas 22 | 20 19 20 20
9 Enjuagar maquinas 21 23 17 20 20
10 Secar maquinasy realizaralistamiento de arranque 30 30 29 30 30
Fin 1 1 1 1 1

Tabla 4: Recursos utilizados en la jornada de saneamiento

RECURSOS RESUMEN
CANTIDAD RECURSOS
2 HIDROLAVADORA
23 PERSONAS
5 MAQUINAS ESPUMADOR AS
3 JUEGO DEVENTURIS




Tabla 5: Actividades de saneamiento de la linea PET

COP - BLOQUE DE LLENADO Y PROCOMAC

N° DE 1! 12| 13 T DURACION
SUBPROCESOS Saneamiento linea PET PROMEDIO MIN
Bloque dellenado
1 Soplar equipo 13 17 14 15 15
2 Aplicar primerjabdn 13 15 16 15 15
3 Realizar accidn mecanica 35 38 | 35 36 36
4 Lavar maquina espumadora y cargar con segundo jabén 12 13 18 14 14
5 Enjuagar primer jabon 15 19 14 16 16
6 Aplicar segundojabodn 16 17 13 15 15
7 Realizar accién mecanica 17 24 20 20 20
8 Enjuagar segundojabdén 19 22 18 20 20
S Retirar bolsas (tapado de equipos), limpiar residuos de cintay hacer 55 17 17 20 20
alistamiento dearranque
10 Limpiar el piso debajo de la maquina 19 22 20 20 20
Fin 1 1 1 1 1
Procomac
1 Limpieza parte superior externa con pafos hUmedos 22 27 25 25 25
2 Limpieza interna de maquina procomac con pafios hUmedos 28 30 31 30 30
3 Aplicar jabon CL tolva, realizar accidon mecanica y enjuagar 60 60 59 60 60
4 Hacer alistamiento de arranque 10 13 8 10 10
Final 1 1 1 1 1




Tabla 6: Actividades de saneamiento de la Etiquetadora, enfardadora y transportes PET

N° DE COP - ETIQUETADORA, ENFARDADORA Y TRANSPORTES PET | 14 T2 T3 T DURACION
SUBPROCESOS Etiquetadora PROMEDIO MIN

1 Realizar limpieza de acrilicos con alcohol (lateralesy techo) 39 42 40 40 40

2 Realizar limpieza de tornillos y platos 24 21 22 22 22

3 Realizar limpieza cilindros (transferencia y corte) 59 57 63 60 60

4 Limpiar el piso/canaleta debajo de la maquina 8 9 12 10 10

5 Hacer alistamiento de arranque 13 7 10 10 10
Fin 1 1 1 1 1

Enfardadora SMI

1 Realizar limpieza acrilicos con alcohol (laterales y techo) 33 30 27 30 30
Bajar las tapas o bases de la enfardadora (parte inferior del

2 posicionamiento de rollos), aplicar jabdn, realizar accién mecanica| 75 72 77 75 75
y enjuagar

3 \hlrr:i'\;é?;;egr;asrod|IIostransportadoresysuperﬂaesdemaquma 46 41 49 45 45
Fin 1 1 1 1 1

Transportadores, tolva de tapa y pisos.

1 Transportadores aéreos- bajar filtros soplar y montar 65 60 55 60 60

7 (;I'Xr:;rsnpaonrqtzgtoeres aéreos - limpiarcon alcohol internay 57 63 59 60 60
Transportadores de acumulacién - aplicar jabdn, realizar acciéon

3 mecénpica y enjuagar P : 89 92 90 20 90

4 Pisos canaletas de botellas PET 42 37 40 40 40
Fin 1 1 1 1 1




Tabla 7: Actividades de saneamiento de los vidrios, tolva pisos cabina y transportadores

COP - VIDRIOS ,TOLVA ,PISOS (CABINA) Y TRANSPORTADORES

N° DE (INTERNOS Y EXTERNOS) 1| 12| T3 T DURACION
SUBPROCESOS PROMEDIO MIN
Vidrios, tolva y pisos cabina

1 Vidrios internos aplicar jabéon y enjuagar (simultdneo por seccién) | 115 | 123 | 121 120 120

2 Vidrios externos aplicar jabdn y enjuagar (simultdneo por seccién) | 117 | 124 | 120 120 120
Desmontartuberia tapdn botelldn, aplicar jabdn, enjuagary aplicar

3 alcohol zona (posicionadora de tapdn) 100 | 98 | 103 100 100

4 Refregar pisos/canaletas y enjuagar (pisos internos cabina) 19 22 18 20 20
Fin saneamiento - vidrios, tolva y pisos cabina 1 1 1 1 1

Transportadores

1 Aplicar jabon HD transportadores (cabina internos y externos) 37 43 39 40 40

2 Retirar jabon con hidrolavadoras 122 | 123 116 120 120

3 Refregar pisos/canaletas y enjuagar 79 80 82 80 80

A Aplicar jabén, desmanchary enjuagar lavadora de botellones 122 | 1251 112 120 120
(laterales y techos)

5 Refregarplsos/canaletasy enjuagar(pisos externoscabina/dividiren 110 | 121 98 110 110
la mitad la u)
Fin saneamientotransportadores 1 1 1 1




Figura 3: Flujograma del tiempo promedio del proceso llenadoras cabina de llenado y lavadora caja genérica
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Figura 4: Flujograma del tiempo promedio del proceso Mdquina de 6 litros y linea PET
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Figura 5: Flujograma del tiempo promedio del proceso Etiquetadora, enfardadora, transportes PET y vidrios, tolva

pisos cabina y transportadores

COP - ETIQUETADORA, EFARDADORA Y | COP - VIDRIOS , TOLVA , PISOS (CABIN A) Y
TRANSPORTES PET TRANSPORTADORES (INTERNOS Y EXTERNOS)

Etiquetadora, Enfardadora SMI, Vidrios, tolva y pisos cabina,
Transportadores, tolva de tapa y pisos. Transportadores

Fase Actual
Fase Actual




RESULTADOS DEL OBJETIVO ESPECIFICO NO. 2

Se procede a analizar cada toma de tiempo en las actividades que se
imparten en la jornada de saneamiento, teniendo en cuenta cudles actividades
son prioritarias y las secuenciales dandole un orden légico y preciso a la totalidad
de tiempo invertido por cada fase. Teniendo en cuenta la similitud de cada
subproceso que se desarrolla encontramos una falla en esta jornada, puesto que
se estaban desarrollando una tras de otra generando vacios de tiempo, razén
por la cual decidimos implementar un paralelismo en algunas de las actividades.

Alli podemos visualizar las figuras donde se aplica la metodologia:



Figura 13: Actividades de saneamiento de la lavadora de caja genérica (Mejora estructurada)

DEMORAS -
COP - LAVADDRA CAJA GENERILA DURACION | & emisos Minute | Minute 31 Minuto 41 Miruto91 | Minute 121| Minuto 151
Lavadora de caja genérica 171 i}
Bajar tuberia v accesorios de los 3 tanques de lalavadora 20 0 l 1 Persona N; 1 Persona ;1 Persona O
Aplicar jabon 1M maguina lavadora v tuberia 10 0 1 1 Persana N; Espumadara
.&.p“Ear iabén HD transpnr[adnres 8 0 1 1 Persona N; Espumadora 1 Persona A; Sabras
Realizar accidn mecanica fransportador 20 2 1 Persona N; Cepillo Amarilla;
r
Realizar accidn mecanica a superficies de maguina 32 il 1 Persong N; Sabras
Fealizar limpieza v accidn mecanica a tuberias desmontadazs 40 0 1 Persana O; Sabras ; Escaba blanca ; Churrusco
i ] Zaui 2 1Persona N
En|uagar ACCESONas ) maquina 12 6 1 Persona N ;1 persona ;1 persona O ;1 persona P
Hacer maontaje de piezas v armar equipo 80 0
Alistarniento de arrangue v cargue de tangue 10 0 1Personafl l
. ~
Fimal 1 0 Final
Lavar acrilicos,aplicar jabdn 27 b, enjuagar v secar 40 0 l 1 Persona P; Escoba amatillaWypall
Rietirar residuoz, aph;ar |abqn, realizar accidn MeCanica Y [Liagar pigos i i L Persona P Escobs srearile; Hidralavadora; Sabras
|zona de lavada de caja genérica y llenadara B litraz) 40 0




Figura 14: Actividades de saneamiento de la mdquina de 6 litros (Mejora estructurada)

COF - MAQUINAS DE 6 LTROS DURACION ngﬁﬁs' Miruto | Miruto 31 Miruto 41 Minuto 91 Mirnuto 121 | Minuto 151
Maquinas é litros 154 0
Tapar eguipes pendientes (inferncs maguina) 5 Q l 1 Maguinista
Apficar primer jabén a las 3 maquinas 15 4] l Espumadora; 1 Maguinista
Realzar accién mecdnica superficies de mdquing partes baojas 0 1] l 1 Persona Q ; Sabras
Realzar accién mecdnica parte superior de maguinas 25 4] 1 Maquinista ; Sabras
Enjuagar magquinas 8 Q 1 Maquinista
Lowar moguing espumadcora y corgar con segundo jabén 14 19 l 1 Persona Q
Apficar segunde jobén a los 3 magquings 15 0 1 Maguinista ; Espumadora
Realzar accién mecdnica superficies de maquinas partes bajas 0 Q l 1 Persona Q, 5abras
Enjuogar maguinas ) 0 1 Maguinista
Secar maguinags y realizar alistomienio de arangue 0 Q0 1 Maquinista ; 1 persona a , Wypall L»

Fin

Fin |




Figura 15: Actividades de saneamiento de la linea PET (Mejora estructurada)

COP —BLOQUE DELLENADO Y FROCOMAC ouracion | 0l os Minuto 1 Minuto 31 Minuto 61 Minuto91 | Minuto 121 | Minuto 151
Saneamiento linea PET 158 13
Blogue de llenado 127 44 |
Scplar equipe 15 0 1 1 Maquinista
Apicar primer jobdn 15 0 1 Eipusradars; 1 Macuinkts
Reqlizar accidn mecdnica 36 0 l 1persona ), Sabras; Escob blanca , Baldes
Lovaor maguina espumadcera y cargar con segunde jobén 14 0 l 1 Maquinista
Enjuagor primer jabdn 16 7 _l 1 Magquinista
Apficar segunde jabén 15 5 _l Espumadora; 1 Maquinista
Reaizar accién mecdnica 20 0 1persona J, Sabras; Escoba blanca , Baldes
Enjuagar segundo jobdén 20 0 l 1 Maguinista
Retrar bolsos (topade de equipos), impiar residucs de cinta y hacer alistomiento de g 20 0 1 Magquinista ; Wypall
Limpior el pisc deboje de la méquing 20 20 1persona J ; Escoba amarilla
4
Fin 1 44 Final
Procomac 126 0
Limpiezo parte supericr externa con pafics himedos 25 0 & 1 persona K, Wypall; Alcohol
Limpieza interna de maguina procomac con pafics himedos 0 0 1 1 persona K, Wypall; Akohol
Apiicar jabén CL tolvo, realizar accion mecdanica y enjuogar &0 0 l
Hacer afstomiento de arangue 10 0 e l 1 persona K
Fina 1 45 D Final




Figura 16: Actividades de saneamiento de la Etiquetadora, enfardadora y transportes PET (Mejora estructurada)

COP - ETIRUETADORA, EFARDADORA T TRANSPORTES PET DURACION pepiios i Minato 31 i 61 Minato 31 Mo 21| Wit 1
Etiquetadora 58 0 I
Reealizar limpicaa de acrilicas con alcohal (laterales y teche) 40 0 I 1 Misgainitita; Wygal ; Alcohod
Piealizat limpiczs dt tarnillas y plabes ] 1] 2 Msguinista; Wypall  sibiris; Alenhal ; Salicien Valt
Riealizar limpicza cilindras [transferencia y carte] 1] 1 L 1 Maguintiti; Wypal
Limpiar ¢l pizofcanaleta debajo de la maquing ] ] 1 Maguinista; Escoba amarila
Hacer alistamiento d arranque 10 i 1 Miguintita; l'
Fin i 13 I‘ Firal
0
Enfardadora SMI 5 ]
Riealizar limpicaa acnilicos con alcohal [laterales y techo) 50 ] 1 Maguinista; sabras; Wyzal
Biajar las tapas o bases de b enfardadara [parte inferior del posicionamiento de rellos), aplicar jabdn, realizar accion mecdnica y enjuagar [ 0 I 1 Miguinkiti; sebria; Wypll [
Limpiar rejillas rodillos transpertadores p superficies de mdquina vinipekdara 45 0 4 Maquiniati; sabris; Wypil
Fin i a0 I Fina
Transportadores, tolva de tapa y pizos. k1] ]
Transportadercs aéreos- bajar files soplar p montar &0 0 1 ParignaL: Al
Transportadercs adreos - limpiar con alcohl interna y extermament 60 10 I‘ LPariznal; Wypall; Acshal
Transportaderres de acumulacién - aplicar jabén, realizar accién mecdnica y enjuagar a0 0 1 Persania M; Cogille Amarila ; Sabras ;
Pisoz canaletas de batellas PET i) ] 1 Pareana b; Capllie Amarilla § dabrii ; L

Fin

40




Figura 17: Actividades de saneamiento de Pisos, Tolva y transportadores (Mejora estructurada)

COP - ¥IDRIDS , TOLYA , PIS0S [CABINA) Y TRANSPORTADORES [ INTERNOS Y EXTERNODS) | DURACION %iﬂﬂ?;;s Minita | Miuto Mo b Wit Mo f! | Mo B
Yidrios, tolva y pisos cabina 121 0 |
Yidriaz internas aplizar jaban | enjuagar [simultaneo por seceidn] 120 | 0 | 1 persona C ; Escoba amarila ; Bakdes 1
Yidris esternos aplicar jabon y enjuagar [simultaned par seccion) 120 | 0 | Escoba amarlla ; 1 Parsana 0 ; Baldes
Desmantar tuberia tapan batelldn, aplicar jabon, enjuagar y aplicar aloohal 2ona [pasicianadora de tapdn) 10 | i | Sabras ; Wypall; 1 person € 1
Riefreqar pisosfeanaletas y enjuagar (pisoz intemis cabing) & | ] | Escoba amarfla ; 1 parsana £ ; Baldes
Fin saneamiento - vidrios, tolvay pisos cabina 1 | il | Final
Transportadores
Aplicar jabon HO transpartadares (cabina internas y externos) 40 0 1 Parsona P ; Cepllo amarllo; Expumadora
Retirar jaban con hidralavadora 120 0 1persana & ; Hidrolavadora
Refreqar pisosfeanaletas y enjuagar 0 0 1 Fersana P ; Ceplllo amarila; Baldes
fiplicar jabén, desmanchar y enjuagar lavadara de batellones [laterales y techas] 120 0 Ceplba amarllo; 1 persona H ; Satras ; Bakdos
Fefregar pisosfeanaletas | enjuagar pisas esterna cabinatdividi en |2 mitad 1 ) il 0 1Parsona L; escoba amarilla Baldes
Fin zaneamiento ransportadores i B 1 Final




Figura 18: Actividades de saneamiento en general e identificacion de ruta critica (Mejora estructurada)

Nombre de lo forea Durocion]  D=meres |Minuts 1| Minuto 21 Minuts ¢ Minuto 91 Minutc 12Minuto 15
permiscs

METODO SANEAMIENTO FINAL 171 0 | |

INICIO [ o 0 |

SANEAMIENTO CABINA DE LLENADO [ 121 50 | |

* LLENADORAS DE BOTELLOM,GARRAFA BOLSAS PERSONALES Y WASO [ 121 50 | |

“VIDRIOS, TOLVA FISOS CABINA [ 2 0 | |

“TRANSPORTADORES E 0 | |

SANEAMIENTO LINEA PET [ 158 13 | |

“BLOGUE DE LLENADO [ 127 44 | |

“PROCOMAC [ 126 0 | |

“ETIGUETADORA [ 158 0 | |

“ENFARDADORA SMI [ 0 | |

“TRANSPORTADORES, TOLVA DETAFA Y PISOS [ 13 0 | |

MAQUINAS 6 LTS [ 154 0 | |
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RESULTADOS DEL OBJETIVO ESPECIFICO NO. 3

Una vez aplicada la metodologia implementada en el siguiente proyecto
se identifican actividades, secuencias, tiempos, ruta critica y recursos
asociados a la planta de envasado de agua con la mejora en los tiempos en
la jornada de saneamiento COP. Como podemos evidenciar se demuestran

las mejoras del proceso.

Dentro del estudio se tienen en cuenta las condiciones operacionales de
la planta de produccién tales como que un turno de trabajo de 8 horas
equivalente a 480 minutos tiene 410 minutos reales de tiempo productivo
debido a que en cada jornada laboral se destina 10 minutos para pausas
activas y dos descansos para tomar alimentos 30 minutos cada uno (10 min
pausas activas + 60 min de descansos y alimentos igual 70 minutos), tiempo no
productivo. También se debe tener en cuenta dentro de las consideraciones
que para el objeto de estudio se analizan 5 lineas de produccién, una linea
de botellén 20 litros con una velocidad de 25 und/min y una eficiencia
productiva promedio del 80 % que trabaja 2 turnos al dia (82 y una eficiencia
productiva promedio del min productivos), una linea de PET 1 litro con una
velocidad de 200 und/min y una eficiencia productiva promedio del 70% que

trabaja 2 turnosal dia (820 min productivos)y 3 lineas de bolsa 6 litros conuna



velocidad de 16 und/min cada linea (48 und/min) y una eficiencia productiva

promedio del 93% que trabajan 3 turnos al dia (1230 min productivos).

La planta de produccion realiza unas jornadas de saneamiento
(limpiezas) semanales que obligan a parar las 5 lineas de produccién vy el
tiempo invertido es de 480 minutos en la situacidn sin proyecto, es decir que al
mes se realizan 4 jornadas de saneamiento equivalentesa 1.920 min al mes. A
continuacién se relaciona el resumen de las condiciones de la planta, la

cantidad de personas por linea y el precio unitario de venta del producto



Tabla 8: Condiciones de la planta de envasado de agua

CONDICIONES DE PLANTA
TIEMPO DIAS CANTIDAD PRECIO | vElocCDAD | EFICIENCIA
VOLUMEN UNITARIO -
LINEA | PRODUCTIVO | TRABAJADOS DE (Litros) (VENTA LINEA PRODUCTIVA
(MIN)/DiA | /SEMANA | PERSONAS pRODUCTO)| (Und/Min) |  PROMEDIO
BOTELLON 820 6 18 20 10200 25 80%
PET (LTRO) 820 6 10 1 1167 200 70%
6 LTS
(3 LINEAS) 1230 6 10 6 1800 48 93%

Las principales variables del proyecto son el tiempo invertido en cada jornada de saneamiento y la productividad de

las personas en cada linea de produccion entendiéndose como los litros envasados al mes por persona. A continuacién

se muestra la situacién sin proyectoy los resultados obtenidosde la situacidn con proyecto

Tabla 9: Situaciones del proyecto

SITUACION SIN PROYECTO

TIEMPO DE SANEAMIENTO SIN

CANDDE SANEAMIENTOS

TIEMPO SANEAMIENTOS SIN

PRODUCTIVIDAD (Litros
envasados al mes / #

PROYECTO COP /MES PROYECTO (min)/ MES personas )
480 4 1.920 394.667
280 2 1.920 248.640

440 7 5.760 636.388

SITUACION CON PROYECTO COP

TIEMPO ACTUAL /

CANDDE SANEAMIENTOS

TIEMPO SANEAMIENTOS CON

PRODUCTIVIDAD (Litros
envasados al mes / #

SANEAMIENTOS 3 PASOS / MES PROYECTO (min)/ MES personas )
540 g 960 416.000
540 4 960 262.080
730 4 2.880 713.526




En la tabla anterior se observa que la situacion con proyecto genera una disminucion de la jornada de

saneamiento del 50 %, y a su vez un aumento en la productividad de cada una de las lineas de produccion

teniendo en cuenta sus velocidades, tipo de producto y eficiencia. Todos los resultados interpretados en el

estudio asi como los beneficios que a continuacion se sefalan se calculan de forma mensual y anual.

En la siguiente tabla se resumen todos los beneficios obtenidos de la aplicacion del presente proyecto en la

planta de produccion. Para calcular los beneficios del proyecto se tiene en cuenta la posibilidad de entregar

mas cantidad de producto y tener mayores ingresos utilizando los mismos turnos de produccién, la misma

cantidad de recursosy realizando las 4 jornadas de saneamiento al mes pero con unadisminucién del 50%.

Tabla 10: Beneficios del proyecto aplicando la metodologia

BENEFICIOS DEL PROYECTO

TIEMPO

PRODUCCION| PRODUCCION|  LITROS LITROS OPORTUNIDAD | OPORTUNIDAD
LINEA ADLC,:::R'AL ADICIONAL | ADICIONAL | ADICIONALES| ADICIONALES P?O%ZZ':\J,?;‘ :D DE INGRESO/ | DE INGRESO /
PRODUCCION (Unid)/ MES | (unid) / ANio | ENVASADOS| ENVASADOS MES ARO
/ MES (min) / MES / ANO
BOTELLON|  960,0 19.200,0 230.400,0 | 384.000,0 | 4.608.000,0 5,1% $195.840.000 | $2.350.080.000
(L:;E:o) 960,0 134.400,0 | 1.612.800,0| 134.400,0 | 1.612.800,0 5,1% $156.800.000 | $1.881.600.000
6 LTS (3
LINEAS) |  2.880,0 42.854,4 | 514.252,8 | 257.126,4 | 3.085.516,8 3,6% $77.137.920 | $ 925.655.040
TOTAL 775.526,4 | 9.306.316,8 5% $429.777.920 | $5.157.335.040




La aplicacion del proyecto permite generar tiempos de produccion adicionales debido a la reduccién
de la jornada de saneamiento, situacidon que permite envasar 775.526,4 litros adicionales al mes equivalente
a 9.306.316,8 litros adicionales al afio, un aumento promedio de la productividad del 5% y una oportunidad
de ingresosal mesde 429.777.92 equivalente a 5.157.335.040 al afo

A continuacién se valoriza el tiempo que las personas destinaban para hacer la jornada de saneamiento
al mesen la situacién sin proyectoy la disminucion del 50% del tiempo. Se identifican todoslos actores (cargos)
y salarios por minuto de trabajo. Se interpreta la cifra obtenida como el tiempo pagado a las personas para

hacer actividades distintas a envasar producto que en la situacion con proyecto desaparece.

Tabla 11: Recurso humano involucrado en L Botellon

Valor
PERSONAS - L BOTELLON CANTIDAD DE (Salariz ;ésico) TIEMPO Ahorro en dinero /mes Ahorro en dinero /Afio
PERSONAS / min AHORRADO /MES

OPERARIOII 1 81,2 S 77.995 S 935.940
OPERARIO| 11 77,5 S 818.442| S 9.821.301
TECNICO 1l 1 159,6 S 153.176| S 1.838.108
ANALISTA PRODUCCION 1 158,0 960,0 S 151.672| S 1.820.068
MONTACARGUISTA 2 81,2 S 155.990| S 1.871.880
SUP. PRODUCCION 1 226,1 S 217.022| S 2.604.265
SUP MANTENIMIENTO 1 226,1 S 217.022| S 2.604.265
TOTAL PERSONAS 18 TOTAL AHORRO $§| $ 1.791.318,9| $ 21.495.826




Tabla 12: Recurso humano involucrado en L 6 PET (3 Lineas)

PERSONAS -L-6 PET CANTIDAD DE (Sa|a¥§|;;sico) TIEMPO Ahorro en dinero /mes Ahorro en dinero /Afio
PERSONAS / min AHORRADO /MES

OPERARIOI 3 81,2 S 233985/ S 2.807.820
OPERARIO| 4 77,5 S 297.615| S 3.571.382
TECNICO i 1 159,6 960,0 3 153.176] $ 1.838.108
ANALISTA PRODUCCION 1 158,0 S 151.672| S 1.820.068
MONTACARGUISTA 1 81,2 S 77.995( S 935.940
TOTAL PERSONAS 10 TOTAL AHORRO $| S 914.443,2| $ 10.973.318

Tabla 13: Recurso humano involucrado en L 6 PET Litro

Valor
PERSONAS - -6 PET CANTIDAD DE Salario Basi TIEMPO Ahorro en dinero /mes Ahorro en dinero /Afio
(Salario Basico)

LITRO PERSONAS / min AHORRADO /MES
OPERARIOII 1 81,2 S 233.985| S 2.807.820
OPERARIO| 6 77,5 S 1.339.268| S 16.071.219
TECNICO I 1 159,6 2.880,0 S 459.527| $ 5.514.324
ANALISTA PRODUCCION 1 158,0 S 455.017| S 5.460.204
MONTACARGUISTA 1 81,2 S 233.985| S 2.807.820
TOTAL PERSONAS 10 TOTAL AHORRO §| $ 2.721.782,2 | S 32.661.387

AHORRO NOMINA
TOTAL / MES S 5.427.544( $ 4.678.917
AHORRO NOMINA S 65.130.531( S 56.147.010

TOTAL / ANO




Tabla 14: Grdfico de desempefio del proyecto

GRAFICOS DE DESEMPENO
TIEMPO
FECHA SANEAMIENTO (min) META
04/08/2020 480 240
11/08/2020 480 240
18/08/2020 480 240
25/08/2020 480 240
01/09/2020 480 240
08/09/2020 430 240
15/09/2020 390 240
22/09/2020 380 240
29/09/2020 320 240
06/10/2020 270 240
13/10/2020 280 240
20/10/2020 240 240
27/10/2020 240 240

Figura 19: Desempefio en las jornadas de saneamiento

DESEMPENO DEL TIEMPO EN LAS JORNADAS DE SANEAMIENTO
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CAPITULO V.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se concluye que al mejorar el sistema de produccién a partir de la
disminucion de los tiempos de limpieza de las jornadas de saneamiento en la
planta de envasado de agua; incrementa los indices de productividad al realizar
una planeacién estratégica, analizando las actividades, secuencias, tiempos,
ruta critica y recursos asociados en dichas jornadas, donde se determina un
procedimiento logistico que permite disminuir el tempo de ejecucion de las

limpiezas en un 50%, generando mayorestiempos de produccion.

En el desarrollo del proyecto se identifican 69 actividades a las cuales se les
mide el tiempo de ejecucion, se realiza una secuenciacion de acuerdo a los
recursos disponibles (humano,maquinas e utensilios) y se determina la rutacritica
en el proceso COP lavadora de caja genérica (Ver Figura 17: Actividades de
saneamiento en general e identificacidn de ruta critica), el cual suma un tiempo
total de 171min, siendo el conjunto de actividades que mas atencién requiere en

el desarrollo de la jornada de saneamiento.

Se establece el procedimiento planificado para las jornadas de

saneamiento mediante la esquematizacion de actividades, tiempos, recursosy



secuencias, herramienta que permite al personal administrativo gestionar
correctamente las actividades de limpieza, aprovechando al maximo los
recursos establecidos, posibilidades para la toma de decisiones, seguimiento a
la adecuada ejecucidn de actividades y una disminuciéon del tiempo total del
50% en las jornadas de saneamiento en la planta de envasado de agua pasando
de 480 min a 240min, aplicando la metodologia del Project Management I nstitute
(P MI ), tomando como referencia la Guia de los Fundamentos para la Direccidn
de Proyectos (Guia del PMBOK® Sexta Edicion), Capitulo 6 - Gestion del

Cronograma del proyecto.

Se genera un tiempo adicional disponible para produccidon al mes de
960min en la linea de botelldn, 960min en la linea PET y 960min en cada una de
las tres lineas de 6lts que a su vez permiten envasar en su conjunto 775.526lts de

agua, lo cual significa una mejora en la productividad de la planta del 5%.

Teniendo en cuenta los precios de venta actuales de los productos
fabricados en las lineas de estudio, se entrega la posibilidad de tener ingresos de
mas de $429.000.000/mes por la comercializacion de productos fabricados sin la

necesidad de invertir en recursosadicionales.

Basados en los recursos humanos necesarios para el funcionamiento de las

lineas de estudio, con la implementacidon del presente proyecto se obtiene un



ahorro en ndmina de $5.427.544/mes interpretados como el tiempo que en la
situacion sin proyecto se paga a las personas para hacer actividades distintas a

producir (envasar litros de agua)

OTROS BENEFICIOS

La identificacion de recursos para la ejecucién de actividades y gestion de
las mismas permiten tener una jornada mas organizada que contribuye a la salud
y seguridad del trabajo de la compafiia y prevencidn de accidentes en las

jornadas de saneamiento.

Debido a que se obtiene un inventario de los recursos en términos de
utensilios y equipos, es posible hacer los pre-alistamientos requeridos para

garantizar previamente disponibilidad y correcto funcionamiento.

La matriz de responsabilidades facilita el entendimiento y la comunicacion

conla parte operativa, disminuyendo la supervision administrativa en logistica.



RECOMENDACIONES

Se recomienda evaluar con mas detalle los tiempos implicados en las
actividades de tal manera que se pueda disminuir aun mas el tiempo total de la

jornada de saneamiento.

Realizar un programa de capacitaciéon que involucre al 100% del personal
de tal manera que todos interioricen la metodologia y la puedan ejecutar
apropiadamente.

Es importante que en la aplicacion del método se le haga constante
seguimiento al grupo de actividades que componen la limpieza de la
etiquetadora en la linea PET, teniendo en cuenta que su duracién es de 158min
y es el conjunto de actividades que mas tempo demandan después de la ruta
critica, por lo tanto se corre el riesgo de que pueda impactar el total de la

jornada.
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