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RESUMEN

La empresa motivo de estudio se cre6 en el afio 1866 y actualmente es la
mayor industria alimenticia a nivel mundial. Presente en los cinco
continentes, cuenta con aproximadamente 500 fabricas instaladas en mas
de 80 paises, comercializando 15.000 tipos de productos con el concurso

de 230.000 colaboradores a nivel mundial.

En Ecuador, la empresa esta presente con varias lineas de productos, tanto
de produccion local como importados, contribuyendo asi al bienestar del
consumidor y al progreso del pais. Posee cuatro plantas de produccion
situadas en las ciudades de Cayambe y Guayaquil. Cuenta con dos centros
de venta y distribucién de productos (Quito y Guayaquil), los cuales atienden
directamente a los principales distribuidores y autoservicios del pais.

La empresa presenta diversos problemas en sus plantas, producto del ajuste
de los elementos existentes con los nuevos planes y métodos de la empresa
que estan limitados por las dimensiones de las edificaciones, su forma y en
general todas las instalaciones en servicio.

El objetivo de la tesis es realizar un diagnostico de la situacion actual referido
a la distribucion de las plantas de la empresa y contrastarlo con los
parametros y criterios teoricos de distribucion de plantas, lo que permitira
conocer cuales son los problemas existentes en la empresa, y realizar la
jerarquizaran de los mismos para seleccionar el mas critico y plantear las

mejoras necesarias.



Para el Diagnostico de la Distribucion Fisica de la Planta se realizara un
levantamiento de informacién con base a la observacién, toma de tiempos,
localizacion, distancias entre areas, relacion de areas, procesos de
manufactura, sistemas de produccién, equipo y maquinaria utilizados, manejo
de materiales y otros. El Estudio de Parametros y Criterios Teoricos se
realizara en base a un estudio bibliografico a base de informacion secundaria
de los autores mas importantes en temas relacionados con la distribucion de
plantas. Posteriormente se hara la comparacion de la distribucion actual de
las plantas con respecto a los parametros y criterios teéricos de disefio de
plantas y luego se realizara la Jerarquizacion y Seleccion del problema mas
critico, y se planteardn mejoras para dicho problema.

Esta tesis tiene como resultado un estudio que le permita a la Facultad
recopilar informacién para la posterior caracterizacion de la Manufactura en
Guayaquil y a la empresa emprender mejoras tendentes al incremento de la

productividad.
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INTRODUCCION

El presente trabajo presenta un andlisis de la distribucidén de las plantas de
una empresa dedicada a la elaboracion de chocolates y galletas.
Independientemente del alcance que presente, un analisis de distribucion
de planta se hace compleja en relacién a la cantidad de consideraciones
gue se deben de tener en cuenta para su culminacion exitosa. Durante el
desarrollo del analisis existen conflictos debido a las caracteristicas propias
de cada fabrica, las cuales surgen en cierta forma debido a que ambas
instalaciones fueron adquiridas a otras empresas, obligando a la empresa
motivo de estudio ajustarse o hacer esfuerzos de expansiéon para el
desarrollo de sus operaciones.

Es fundamental realizar el estudio desde una perspectiva integrada con
relacion a factores y criterios tedéricos para poder asegurar el éxito del
mismo.

En este contexto, este trabajo pretende aportar con un instrumento que
permite a la Facultad recopilar informacion para la posterior caracterizacion
de la Manufactura en Guayaquil y a la empresa emprender mejoras.

En este estudio se realiza primero el diagndstico de la distribucion fisica de

las fabricas por medio de un levantamiento de informacién con base a la



observacion, toma de tiempos, localizacion, distancias entre areas, relacion
de areas, procesos de manufactura, sistemas de produccion, equipo y
magquinaria utilizados, manejo de materiales, y otros.

Luego se realiza un estudio bibliografico de Parametros y Criterios Teoricos
en base a informacién secundaria de los autores mas importantes en temas
relacionados con la distribucién de plantas. Posteriormente se hace la
comparacion de la distribucion actual de las plantas con respecto a los
parametros y criterios tedricos de disefio de plantas y luego se realiza la
Jerarquizacion y Seleccion del problema mas critico, y se plantean mejoras
para dicho problema.

Los Criterios tedricos como parte medular de la distribucion de plantas, han
demostrado ser una herramienta efectiva para el cumplimiento de los

objetivos propuestos en el proyecto.



CAPITULO 1

El principal objetivo de la tesis es conocer cuales son los problemas
existentes en la empresa, realizar la jerarquizaran de los mismos para
seleccionar el mas critico y plantear las mejoras necesarias. Para el logro
del mismo, se realiz6 un diagnéstico de la situacion que se presentaba
referido a la distribucion de las plantas de la empresa y se la compar6 con
los pardmetros y criterios tedricos de distribucion de plantas, lo que

permitid conocer cuéles eran estos problemas.

. MARCO DE REFERENCIA

La distribucién de equipo y areas de trabajo es un problema ineludible
para todas las plantas industriales, por lo tanto no es posible evitarlo. El
solo hecho de colocar un equipo en el interior del edificio ya es un

problema de ordenacion.

La distribucidn de planta es parte esencial dentro del disefio de una planta
industrial ya que determina la ubicacion de los departamentos, de las
estaciones de trabajo, de las maquinas y de los lugares de

almacenamiento dentro de una unidad productiva; asi como la asignacion



de los espacios correspondientes a estas areas en base a las relaciones

existentes entre ellas y al flujo de informacion y materiales.

Para realizar la distribucion de planta se debe seleccionar de entre las
metodologias existentes la que se adecue a los factores existentes al

momento de realizar el estudio.

Una vez definida la metodologia a usar, se debe seguir los pasos o
etapas que la conforman con el fin de obtener la mejor distribucion de

planta.

La falta de material bibliografico dedicado por completo o al menos en
parte a esta area del disefio de planta fue uno de los problemas al cual
tuvimos que enfrentarnos, debido a que los estudios en esta area han

sido muy bajos en las universidades del pais.

Ademas en el Ecuador no existen publicaciones que nos permitan
conocer la existencia o0 no de la realizacion de estudios de distribucion de
planta. Por otro lado, se desconoce de igual manera si realizan este tipo

de estudios al realizar una redistribucién de sus instalaciones.

La distribucion de planta es un tema poco estudiado dentro del pais. Es
por ello que se ha planteado la elaboracion de este estudio, ya que nos

permitira conocer las razones que impiden que el proceso productivo



funcione mejor, que se minimicen costos, que aumente la productividad

de la empresa y por ende su rentabilidad.

1.1. Evolucion de ladistribucién de planta

La Revolucién Industrial que tuvo lugar en Reino Unido entre 1760 y
1860, luego la llamada Nueva Revolucién Industrial o Segunda
Revolucion Industrial que empez6 en 1860, produjeron algunos
cambios dentro de los cuales se encuentran los cambios dados en los
procesos de produccién. El trabajo se trasladé de la fabricacion de
productos primarios a la de bienes manufacturados y servicios. El
namero de productos manufacturados crecié de forma espectacular
gracias al aumento de la eficacia técnica. En parte, el crecimiento de
la productividad se produjo por la aplicacion sistematica de nuevos
conocimientos tecnolégicos y gracias a una mayor experiencia
productiva, que también favorecio la creacion de grandes empresas
en unas areas geograficas reducidas. Asi, la Revolucion Industrial
tuvo como consecuencia una mayor urbanizacién y, por tanto,

procesos migratorios desde las zonas rurales a las zonas urbanas.

Se puede afirmar que los cambios mas importantes afectaron a la
organizacion del proceso productivo. Las fabricas aumentaron en

tamafio y modificaron su estructura organizativa. En general, la



produccion empezo a realizarse en grandes empresas o fabricas en
vez de pequefios talleres domésticos y artesanales, y aumentd la
especializacion laboral. Su desarrollo dependia de una utilizacion
intensiva del capital y de las fabricas y maquinarias destinadas a
aumentar la eficiencia productiva. La aparicion de nuevas maquinas y
herramientas de trabajo especializadas permitid que los trabajadores
produjeran mas bienes que antes y que la experiencia adquirida
utilizando una maquina o herramienta aumentara la productividad y la
tendencia hacia una mayor especializacion en un proceso

acumulativo.

A partir de ello se puede afirmar que las primeras distribuciones de
planta fueron producto del hombre que llevaba a cabo el trabajo, o del
arquitecto que proyectaba el edificio, se mostraba un area de trabajo
para una mision o servicio especifico pero no reflejaba la aparicion de

ningun principio.

Las primitivas distribuciones eran principalmente la creacién de un
hombre en su industria particular; habia pocos objetivos especificos o

procedimiento reconocidos, de distribucion en planta.

Pero con el tiempo la distribucion de planta se transformé en objetivo

econémico, para los propietarios y por ello empezaron a estudiar la



ordenacion de sus fabricas. Las primeras mejoras fueron dirigidas
hacia la mecanizacion de los procesos. Se dieron cuenta también de
gue un taller limpio y ordenado era una ayuda tangible. Ademas la
especializacion del trabajo empezé a ser tan grande que el manejo de
los materiales empezd también a recibir una mayor atencion en lo que
se refiere a su movimiento entre dos operaciones. Con el tiempo, los
propietarios 0 sus administradores empezaron a crear conjuntos de
especialistas para solucionar los problemas de distribucién. Con ellos,

llegaron los principios y técnicas que se conocen hoy endia.

1.2. Marco teérico

El marco tedrico contempla la definicién de las teorias de los
principales autores de distribucion de plantas, el cual presenta el
¢por qué? se escogido como material guia dichos autores y una
breve resefia de cada uno de ellos. A continuacién se desarrolla
la teoria de los gurtes de distribucién de plantas, en la cual se
menciona una serie de conceptos, criterios y lineamientos, para
lograr una buena distribucion de planta. Posteriormente, para
concluir el marco teorico se procedera a la determinacion de los

parametros y criterios teodricos de disefio establecidos por los



gurues de distribucion de plantas, el mismo que nos ayudara con

el levantamiento y andlisis de la informacion.

1.2.1.

Definicion de los principales autores de

distribucion de plantas

Realizar este punto resultd bastante complejo debido a
que la informacion existente en el Ecuador acerca de
distribucion de planta es escasa en lo que se refiere a

libros, revistas y publicaciones relacionadas al tema.

La busqueda empezd en las bibliotecas de la Escuela
Superior Politécnica del Litoral, la Universidad Estatal de
Guayaquil, la Universidad Catolica de Guayaquil, consultas
a profesores de la FIMCP, luego una busqueda por la

Universidad San Francisco de Quito.

El resultado de esta busqueda fue la obtencion de los

libros de MUTHER, SULE, MYERS, KONZ y de TREVINO.

Luego se empez6 la busqueda via Internet de material
relacionado a la distribucion de planta, encontrandose
informacién proveniente de diversas personas que habian

elaborado reportes citando como referencia algunos de los



autores mencionados anteriormente, pero que sirvieron

s6lo como material de apoyo.

Ademas se optd por consultar librerias en la ciudad vy
online tales como Amazon y Barnes & Noble, encontrando
aqui libros acerca del tema. Pero por razones de indole
econdmicas no se puedo realizar la compra de los

mismos.

Por tanto el marco tedrico estara sustentado en base a los
libros publicados por Richard Muther, Dileep Sule, Fred
Meyers, Stephan Konz y Jaime Trevifio. A continuacion se
presenta una breve resefa de la trayectoria de cada uno

de ellos:

Richard Muther es autor o co-autor de varios libros
acerca del planeamiento, incluyendo técnica de la cadena
de produccién, el planeamiento sistematico de Ila
distribucion, el analisis de direccion sistematico, y el
planeamiento sistematico de instalaciones industriales. Se
hizo acreedor a la medalla de Gilbreth por sus
contribuciones a la ingenieria industrial y al Red Apple

Award por educacibn en manejo de materiales. Es
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fundador del instituto de los planificadores del alto
rendimiento, es también miembro de la facultad del
Instituto de Tecnologia de Massachusetts. Richard Muther
ha conducido seminarios en alrededor de 18 paises.
Como consultor en administracion de empresas
industriales, sus muchos clientes han incluido: Volvo,
Deere y Co., Cummins, Philips, la asociacion de la

gerencia de Japdn, y la Republica Popular de China.

Fred E. Meyers es Ingeniero Industrial, en 1988 — 1989
recibe el premio al Mejor Profesor en el Colegio de
Ingenieria y Tecnologia en Southern lllinois University en
Carbondale, lllinois. Meyers tiene 14 afios de experiencia
en ingenieria industrial y administracion de la produccién
en compaifiias tales como Caterpillar Tractor Company,
Mattel Toy Company, Boeing Aerospace division, Ingersol-
Rand's proto tool division, Spalding's Golf Club division.
Meyers ha trabajado como consultor industrial desde 1975,
afo en que se vincula a Southern lllinois University. Fred
E. Meyers ha ensefiado distribucién de planta y manejo de
materiales en mas de 50 clases a miles de estudiantes y
ha creado mas de 100 productos nuevos, bodegas y

distribucién de oficinas.
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El Dr. Dileep R. Sule es Phd. en Ingenieria Industrial en
Administracién de Operaciones en Texas A&M University,
1969. En la actualidad es profesor y coordinador del
Departamento de Ingenieria Industrial en el Lousiana Tech
University. Ha escrito libros acerca de instalaciones de
manufactura, programacion industrial, logistica de
localizacion y asignacion de instalaciones. Es miembro del
American Institute of Industrial Engineers. Fue premiado
por sus publicaciones de ingenieria por el Lousiana Tech
Engineering Foundation en 1972, 1978, 1979, 1981.
Posee vasta experiencia en esta area debido a su trabajo
como consultor en empresas tales como Bell-Foster Glass
Container Corp., Island Fisher Guide Plant, United Steel
Workers Union, Columbia Chemicals, Army Ammunition

Plant Delta Industries y otras.

Stephan Konz es profesor jubilado de ingenieria industrial
de Kansas State University. Durante su carrera, ha
publicado mas de 225 articulos en una amplia variedad de
publicaciones ergondmicas. Konz es autor del texto mas
polular en Disefios de Trabajo, Work Design: Occupational

Ergonomics, y autor de Facility Design & Engineering.
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Como resultado de este proceso de busqueda y del
andlisis de los libros se puede afirmar que el padre de la
Distribucién de Planta es Richard Muther, ya que fue el
pionero en desarrollar y publicar acerca de este tema,
publicando acerca de la metodologia a seguir; por tanto es
la persona que trazd el camino de la distribucidén en planta
haciendo los aportes mas significativos. Existen otros
autores que han hecho aportes en esta area pero siempre

tomando como base los escritos publicados por Muther.

Por tanto se puede afirmar que los autores citados
anteriormente son los gurtes de la distribucién de planta,
al haber establecido los principios, metodologias, criterios
y demas aportes para el continuo mejoramiento de la

distribucion de planta en las empresas.

1.2.2. Teoria de los gurues de distribucion de plantas

En la Distribucién de Planta se hace necesario conocer la
totalidad de los factores implicados en ella y las
interrelaciones existentes entre los mismos. La influencia e
importancia relativa de estos factores puede variar de

acuerdo con cada organizacién y situacion concreta. Estos
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factores que afectan a la distribucion en planta se dividen
en ocho grupos: “Materiales, Maquinaria, Hombre,
Movimiento, Espera, Servicio, Edificio y Cambio” (1), a los
cuales se les analizaran diversas caracteristicas y
consideraciones que deben ser tomadas en cuenta en el

momento de llevar a cabo una distribucion en planta.

Al examinar cada uno de los factores se establece un
medio sistematico y ordenado para poder estudiarlos, sin
descuidar detalles importantes que pueden afectar el

proceso de distribucion en planta.

1. Factor material

El factor mas importante en una distribucion es el material

el cual incluye los siguientes elementos:

e Materias primas.

o Material entrante.

o Material en proceso.

¢ Productos terminados.

¢ Material saliente o embalado.

o Materiales accesorios empleados en el proceso.

(1) R. Muther
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e Piezas rechazadas, a recuperar o repetir.

¢ Material de recuperacion.

e Chatarras, viruta, desperdicios, desechos.

o Materiales de embalaje.

e Materiales para mantenimiento, taller de herramientas u

otros servicios.

El objetivo de la produccién es transformar, tratar o montar
material de modo que se logre cambiar su forma o
caracteristicas. Esto es lo que da el producto. Por esta
razon la distribucion de los elementos de produccion
depende del producto que se desee y el material sobre el

que se trabaje.

Las consideraciones que afectan el factor material

son:

a. El disefio y especificaciones del producto

Disefio enfocado hacia la produccion: Para conseguir
una produccién efectiva, un producto debe ser disefiado
de modo que sea facil de fabricar; y que se incluyan

factores humanos relacionados con el producto y proceso.
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Especificaciones cuidadosas y al dia: Errores u olvidos
gque pueden pasar a los planos o a las hojas de
especificacion, pueden invalidar por completo una
distribucion en planta. Las especificaciones deben ser las
vigentes. El uso de planos o formulas que no estén aldia o
hayan sido sustituidos por otras, puede conducir a errores

que costara semanas el corregirlos.

Calidad apropiada: La calidad es relativa. No es ni buena
ni mala si no se compara con el propésito que se desea.
Existen herramientas como CAD (Computer Assisted
Design — Disefio Asistido por Computadora, CAM
(Computer Assisted Manufacture — Manufactura Asistida
por Computadora), QFD (Quality Function Deplayment —
Despliegue de la Funcién de Calidad), etc que ayudan a

mejorar el disefio del producto (2).

Costos de Disefio: Los costos de disefio representan el
cinco por ciento del costo total del producto, pero influyen

en el setenta por ciento del costo de manufactura.

b. Las caracteristicas fisicas y quimicas

(2) D. Sule
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Cada producto, pieza o0 material, tiene ciertas
caracteristicas que pueden afectar una distribucion. Las

consideraciones de este factor son:

Tamafio: Es importante porque puede influir en muchas
otras consideraciones a tener en cuenta en una

distribucioén.

Forma y volumen: Ciertos productos o materiales que
tengan formas extrafias e irregulares pueden crear
dificultades para manipularlos. ElI volumen de un producto
tendra un efecto de la mayor importancia sobre el manejo

y el almacenamiento al planear una distribucion.

Peso: Afectara a muchos otros factores de distribucion
tales como maquinaria, carga de pisos, equipo de

transporte, métodos de almacenamiento.

Condicién: Fluido o solido, duro o blando, flexible o rigido.

Caracteristicas especiales: Algunos materiales son muy
delicados, quebradizos o fragiles. Otros pueden ser

volatiles, inflamables o explosivos.
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Las caracteristicas especiales son el calor, frio, cambios
de temperatura, luz solar, polvo, suciedad, humedad,
transpiracion, atmésfera, vapores y humos, vibraciones,

sacudidas o choques.

C. La cantidad y variedad de productos o

materiales

Numero de articulos distintos: Una industria que
fabrigue un solo producto debe tener una distribucién
completamente diferente de la que fabrigue una gran
variedad de articulos. Una buena distribucién depende en
parte, de lo bien que ésta pueda manejar la variedad de

productos o materiales que han de ser trabajados en ella.

Cantidad de produccién de cada articulo: En la
distribucion por proceso, la cantidad de producciéon es la
suma de los pedidos, lotes, tandas. En cambio en una
produccién en cadena, se debe pensar en términos de

velocidad de flujo o ritmo de produccidn.

Variaciones en la cantidad de produccion: La

capacidad no es mas que un acto de escoger el tamafio

deseado o nUmero de maquinas o equipo para acomodar
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un pronodstico de demanda de algun producto o servicio,
asumiendo que ha sido escogido un método de
producciéon. La variable dominante en las decisiones de
capacidad es usualmente el nivel de demanda del
producto. Traducido a términos de requerimientos de

capacidad para diferentes periodos de tiempo.

d. Materiales componentes y secuencia de

operaciones

La secuencia u orden en que se efectian las
operaciones: El cambio de una secuencia o0 la
transformacion de alguna operacién en un trabajo de
submontaje, hard variar la distribucién. Por lo tanto, el
fraccionamiento del producto en grupos principales de
montaje, submontajes (0 subgrupos) y piezas
componentes, constituye el nulcleo de todo trabajo de

distribucion de montaje.

La secuencia de las operaciones de transformacion o
de tratamiento: Muchas veces se puede eliminar por

entero una operacién completa. Otras veces se pueden
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combinar unas con otras y en otros casos es mejor el

dividir o seccionar una operacion.

Posibilidad de mejoras: Debe comprobarse cada
operacion, cada inspeccion, cada transporte y cada
almacenamiento y demora. Se debe determinar si es
necesaria cada fase de la produccibn o puede ser
eliminada alguna, determinar si las fases se pueden
combinar entre si, o dividirse para un mejor provecho,
luego determinar si la secuencia puede ser cambiada para
mejorar la produccion y por dtimo comprobar las

posibilidades de mejorar o simplificar el método actual.

Piezas y materiales normalizados o intercambiables:
La normalizacion de piezas y materiales puede
proporcionar grandes economias de produccion. Cuando
es posible intercambiar piezas similares, los costes de
montaje decrecen. Ademas, existe una infinidad de

maneras de combinar piezas o materiales normalizados.

2. Factor Maquinaria

La informacién sobre la maquinaria (incluyendo las

herramientas y equipo) es fundamental para una
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ordenacion apropiada de la misma. Este factor incluye los

siguientes elementos:

e Maquinas de produccion.

e Equipo de proceso o tratamiento.

¢ Dispositivos especiales.

e Herramientas, moldes, patrones, plantillas, montajes.
e Aparatos de medicién, de comprobacién y prueba.

e Herramientas manuales y eléctricas.

e Controles o cuadros de control.

e Maquinaria de repuesto o inactiva.

e Maquinaria para mantenimiento.

e Bodega de herramientas u otros servicios.

Las consideraciones sobre el factor maquinaria son:

a. Proceso o método

Los métodos de produccidén son el ndcleo de la distribuciéon
fisica, ya que determinan el equipo y la maquinaria a usar,
cuya disposicion, a su vez, debe ordenarse. La mejora de
métodos y la distribucion en planta van estrechamente

unidas.



21

b. Maquinaria

Tipo de maquinaria: El escoger un proceso y la seleccion
de maquinaria no es generalmente una parte del trabajo
de distribucion. Usualmente, los ingenieros del proceso
seleccionan la maquinaria cuando escogen el proceso que
mejor se adapta al producto. Esta seleccion de la
maquinaria y del equipo 6ptimo, puede ser el resultado de
un balance econémico que puede afectar por entero a la
economia de la operacién industrial. Siempre que se tenga
un elemento importante de equipo se debe centrar la
maxima atencién en el mismo, determinando cual debe ser
su capacidad, como encajara en las condiciones ya
existentes, y como cambiar el que ya se tiene por el

nuevo.

Los puntos ha tener en cuenta en la seleccion del proceso,
maquinaria y equipo son los siguientes: Volumen o
capacidad, calidad de Ila produccion, coste inicial
(instalado), coste de mantenimiento o de servicio, coste de
operacion, espacio requerido, garantia, disponibilidad,
cantidad y clase de operarios requeridos, riesgo para los

hombres, material y otros elementos, facilidad de
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reemplazamiento, incomodidades inherentes (ruidos,
olores, etc.), restricciones legislativas, enlace con
maquinaria y equipo ya existente, necesidad de servicios

auxiliares.

C. Herramientas y equipo

Se debe procurar obtener el mismo tipo de informacion

que para la maqguinaria en proceso.

El tipo de herramientas y equipo necesarios: El
ingeniero de distribucion debera averiguar si las
herramientas y equipo escogido por el ingeniero de
proceso le forzaran de algun modo a realizar una
distribucion menos favorable, que podria evitarse. Un
equipo estandar puede facilitar el trabajo de la distribucion.
Unas dimensiones estandar también simplifican la tarea de
proyectar una distribucién. El tiempo requerido para medir
cada unidad de un modo individual, y para realizar
modelos a escala, se reduce en gran manera. El tamafio y
forma oOptima de las unidades estandar variara para cada

industria.
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Cantidad de herramientas y equipo requerido: La
seleccibn de maquinaria, herramientas y equipo va
directamente unida a la seleccion de operaciones y

secuencias.

d. Utilizacién de la maquinaria

Operaciones equilibradas: Una buena distribucion
debera usar las maquinas en su completa capacidad. Es
menos sensible perder dinero a través de la mano de obra
ociosa o0 de una manipulacion excesiva del material o por
un espacio de almacenamiento atestado, siempre vy

cuando se consiga mantener la maquinaria ocupada.

Algunos métodos de equilibrado aplicables a las

operaciones de transformacién del material son:

e Mejora de la operacidén: Muchas veces se puede mejorar
la produccion de una maquina, este es el mejor modo de
equilibrar las cadenas de transformacién de material.
Concentrar la atencion en las operaciones que producen
embotellamiento y trabajar en ellas.

e Cambio de las velocidades de las maquinas: Es a veces

facil y rapido, cuando se puede ajustar la velocidad de
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una operacion lenta a la de la cadena mas rapida. El
cambiar la velocidad de una maquina de modo que sea
mas lenta para que asi se ajuste a la velocidad de las
otras operaciones, puede ser practico.

e Acumulacion de material y actuacién adicional de las
maquinas mas lentas durante horas extras o turno extra.

e Desviacion del exceso de piezas a otras maquinas fuera
de la cadena.

e Multitud de articulos o combinacion de cadenas: La
teoria consiste en combinar los tiempos de inactividad
de las maquinas, para los diversos productos, con el fin

de lograr mayor indice de utilizacion.

Relacién Hombre- maquina: El problema de utilizaciéon

del hombre y de la maquina se centra en la determinacion

del nimero de maquinas que puede manejar un operario.

e. Requerimientos de maquinaria

Espacios, forma y altura: El trabajo de distribucion en
planta es la ordenacion de ciertas cantidades especificas
de espacio, en relacién unas con otras, para conseguir una

combinacion optima. La forma de las maquinas (larga y
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estrecha, corta y compacta, circular o rectangular) afecta
la ordenacién de las mismas y su relacion con otra
maquinaria. Ademas es preciso conocer las dimensiones

de cada maquina, la longitud, la anchura vy la altura.

Peso: Algunos procesos requieren pisos desusadamente

resistentes.

Requerimientos del proceso: Muchos procesos
requieren atenciones especiales como por ejemplo

ventilaciéon.

3. Factor hombre

Como factor de produccion, el hombre es mucho mas
flexible que cualquier material 0 maquinaria. Se le puede
trasladar, se puede dividir o repartir su trabajo, entrenarle
para nuevas operaciones y, generalmente, encajarle en
cualquier distribucion que sea apropiada para las

operaciones deseadas.

El trabajador debe ser tenido tan en consideracion, como

la fria economia de la reduccién de costos.
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Elementos y particularidades

Los elementos y particularidades del factor hombre,

abarcan:

e Mano de obra directa

e Mano de obra indirecta

e Jefes de equipo

¢ Jefes de seccion y encargados
¢ Jefes de servicio

e Personal indirecto o de actividades auxiliares

Consideraciones sobre el factor hombre

a. Condiciones de trabajo y seguridad:

En lo concerniente a las condiciones de trabajo, la
distribucion debe ser confortable para todos los operarios.
En estas condiciones de bienestar influyen la luz,

ventilacién, calor, ruido, vibracion.

En cualquier distribucion debe considerarse la seguridad
de los trabajadores y empleados. Las condiciones de

seguridad que se deben tener en cuenta son:
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e Suelo libre de obstrucciones y que no resbale.
e No situar operarios demasiado cerca de partes moviles
de la maquinaria que no esté debidamente resguardada.
¢ Ningun trabajador debe estar debajo o encima de alguna
zona peligrosa.

e Accesos adecuados y salidas de emergencia bien
sefalizadas.

e Elementos de primeros auxilios y extintores cercanos.

e Que no existan en las areas de trabajo ni en los pasillos,
elementos de material o equipo puntiagudos o cortantes,
en movimiento o peligrosos.

e Cumplimiento de cddigos y regulaciones de seguridad.

b. Necesidades de mano de obra

Tipo de trabajadores requerido: ver la necesidad de

mano de obra, la cual depende del tipo de distribucién a

seguir. Asi tenemos:

e Distribucion por Posicion Fija: necesita hombres en
posicién dinamica con habilidad, variando con el grado
en que se divide el trabajo y se muevan los hombres.

e Distribucion por Proceso: necesita hombres en posicion
fija con especializacion al tipo de operacion.

e Produccién en Cadena: necesita hombres en posicion
fija con especializacion en producto y por operacion.
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e Distribucion por Celda: las celdas pueden ser
reorganizadas por proceso 0 cadena, por tanto requiere
hombres en posicion fija con especialidad en producto
ylo operacion.

El nidmero de trabajadores necesarios: en algunos

casos es necesario determinar el nimero de operarios

para cada maquina y el nimero de maquinas a las que

puede atender un hombre en cada departamento o area

de trabajo.

El nimero de turnos por dia y por semanas: es una
consideracion que puede afectar significativamente una
distribucion, especialmente si varios departamentos
poseen o tienen diferentes nimeros de turnos de trabajo

por semana.

C. Utilizacion del hombre

La buena distribucion del puesto de trabajo, esta basada
en ejercer un estudio de los movimientos que se puedan

ejecutar en los procesos productivos.

e Basicamente se trata por medio de dichos estudios evitar
la necesidad de alcanzar objetos a largas distancias o

realizar movimientos muy amplios, tener que efectuar
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movimientos violentos de codos, hombros o tronco, al

igual que tener que girar o doblarse innecesariamente.

d. Consideraciones psicolégicas o personales

El temor de un posible accidente, hace que los

trabajadores se sientan incOmodos en su puesto.

e. Organizacion y supervision

La mejor distribucion es indtil si no se ajusta a la
organizacion de la compafiia. En el caso de pasar de un
tipo basico de distribucion a otro, puede ser necesario un
cambio completo de la mentalidad de la organizacion

entera.

4, Factor movimiento

El movimiento de uno, al menos, de los tres elementos
basicos de la produccion (material, hombres y maquinaria)
es esencial. Generalmente se trata del material (materia
prima, material en proceso o productos acabados).
Muchos ingenieros creen que el material que se maneje

menos, es el mejor manejado, esto siempre y cuando
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estos movimientos no le agreguen un costo adicional al
producto. Fundamentalmente, el movimiento de material
es una ayuda efectiva para conseguir rebajar los costes de
produccion, asi como un mas alto nivel de vida. El
movimiento de material permite que los trabajadores se
especialicen, y que las operaciones se puedan dividir o
fraccionar. El objetivo del manejo de material debe ser

eliminar movimientos innecesarios y antieconémicos.

Elementos y particularidades fisicas del factor

movimiento. (Equipo de manejo de materiales)

Este equipo se caracteriza por el area a la que servira (3):

Entre puntos fijos de una ruta fija

e Transportador de banda (o banda transportadora)
e Transportador de rodillos

e Transportador de tobogan

e Transportador de costillas

e Transportador de tomillo o espiral

e Transportador de cadena

(3) D. Sule
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e Transportador de monorriel en alto

¢ Transportador teleférico o trole

e Transportador de ruedas

e Transportador de remolque

e Transportador de cubetas

e Transportador de vagonetas encarriladas

e Transportador de tubo neumatico

b. Sobre areas limitadas

e Cabrias
¢ Gruias en alto

e Montacargas de tijeras hidraulicas

C. Sobre areas grandes

e Transporte o carro manual

e Transporte anaquelero

e Transporte montacargas manual o gato de tarima
e Transporte manual motorizado

e Transporte de plataforma motorizado

e Transporte montacargas de horquilla
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e Transporte de pasillo angosto

e Tren de remolques o de tractor-trailer

e Ascensor de material

e Transporte de bidones (cilindros o recipientes cilindricos)
e Transporte montacargas de bidones

e Plataforma rodante (dolly)

¢ Sistema de vehiculos guiados automaticamente

Consideraciones sobre el factor movimiento

a. Patron de circulacion de flujo o de ruta
Es fundamental establecer un patrobn o modelo de

circulacion a través de los procesos que sigue el material.

Los aspectos a tener en cuenta en dicho patron son:

e Entrada de material.

e Salida de material.

e Materiales de servicio o auxiliares.
e Movimiento de maquinaria y utillaje.

e Movimiento del hombre.
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e Cuando el tamafio, movimiento y volumen de produccion
de los productos y materiales son altos, el patrén de flujo
cobra mayor importancia en la distribucidén de planta.

« Los tipos de patrones de flujo pueden clasificarse como
vertical y horizontal, en éste ultimo caso tenemos por lo
menos 5 formas basicas, siguientes: Los flujos verticales
y horizontales pueden presentarse en edificios de uno o
varios pisos. En el flujo vertical se utiliza la altura, como

en una planta de varios pisos.

Tipos de Flujo Horizontal

Directo: Entra por un extremo (lado), sale por el otro, por
lo general, con los materiales moviéndose en forma

directa.

Flujo en forma de U: Los materiales, los accesorios, Yy el
equipo movil de manejo vuelven al punto de partida, con la
entrada (recepcién) y la salida (envio) en el mismo pasillo

y usando las mismas puertas de muelle.

Flujo en forma de L: Entra por un lado y sale por el

extremo, entra por el extremo y sale por un lado, con lugar
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para el congestionamiento o las restricciones en las areas

externas o circundantes.

Flujo Circular o en O: Este flujo se caracteriza realizarse

la entrada y salida de los materiales en el mismo lado,

realizando un recorrido en forma circular.

Flujo de peine, columna vertebral o dendritico: El peine
con un punto de reunion central o el peine de espalda con
espalda, con flujo flexible de dos sentidos ayuda a las
secuencias 0 operaciones ya sean éstas cambiantes o

irregulares.

b. Reduccién del manejo innecesario Yy

antiecondmico

Todo transporte de material 0 manejo del mismo, debera,

siempre que sea factible, mover el material:

e Hacia su terminacion.

e Sobre el mismo elemento.

e Suave y rapidamente.

e Segun la distancia mas corta.

e Facilmente.
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e Con seguridad.

e Convenientemente.

e Econémicamente.

e En coordinacion con la produccion.

e En coordinacion con otras manipulaciones.

C. Manejo combinado

Los dispositivos de manejo de material sirven para varios

propdsitos, aparte del simple traslado del material, como:

e Mesa de trabajo o holding device. Una banda
transportadora puede ser utilizada como mesa de trabajo
cuando las operaciones son rapidas.

e Centro de inspeccion. Se puede clasificar, contar, pesar
o hacer otras operaciones con el material en movimiento.

e Dispositivo de almacenaje. Cualquier transportador que
mantenga material en espera sirve como dispositivo de
transporte y almacenaje.

e Regulador del ritmo de operacion. Un transportador que
se mueva continuamente o intermitentemente sirve para

fijar la velocidad del proceso.
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d. Guia para ladistribucién de pasillos

e Hacer los pasillos rectos.

e Conservar los pasillos despejados.

e Marcar los limites de los pasillos.

e Situar los pasillos con vistas a lograr distancias minimas.
e Disponer pasillos de doble acceso lateral.

¢ Disponer pasillos principales.

e Disefiar las intersecciones a 90°.

e Hacer que los pasillos tengan una longitud econdémica.

e Hacer que los pasillos tengan anchura apropiada.

e Considerar las posibilidades de trafico de direccion Unica.

e. Espacio para el movimiento

El espacio para pasillos es espacio perdido desde el

momento en que no es un area productiva de la planta.

e Espacio a nivel elevado.
e Espacio subterraneo o bajo los bancos de trabajo.
e Espacio exterior al edificio.

e Espacio de doble uso.
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Para cada analisis de manejo de manejo de material

existen factores que deben ser conocidos o determinados:

Hechos primarios:

o Material adecuadamente identificado.
¢ Especificaciones y condicion del material.
¢ Cantidad.

e Ruta 0 puntos extremos de movimiento.

Hechos secundarios:

¢ Recipientes necesarios o disponibles.

e Equipo necesario o disponible.

e Condicion de la ruta o rutas alternativas.

e Frecuencia, regularidad o0  requerimientos
sincronizacién de cada traslado.

e Requerimiento de velocidad.

e Tiempo involucrado en mano de obra y equipo.

e Tarifas laborales.

de
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e Restricciones en el trabajo por convenios, reglas o
descripciones del trabajo.

e Cargas o costes de equipo y espacio.

Hechos adicionales.

Hay dos medios basicos para analizar el manejo del

material:

¢ A través de los materiales o productos que se manejan o
gue se proyecta manejar. Se usa para analizar los
movimientos de muchos materiales.

e A través de la secuencia de operaciones o ruta de un
material dado. Se usa para analizar los movimientos de

un solo material o producto.

g. Seleccién del Equipo de manejo
En cuanto a la selecciéon de elementos especificos de
manejo de material, el ingeniero de distribucion debera

tener en cuenta los siguientes puntos:

e Costes del equipo una vez recibido y completamente

instalado con los elementos de fuerza y combustible.
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¢ Coste de funcionamiento.

¢ Coste de mantenimiento.

e Capacidad para el trabajo especffico al que se destine.

e Usos secundarios del equipo.

e Aspectos de seguridad para el material, operario y otros.
o Efectos sobre las condiciones de trabajo.

e Seguridad en su eficiencia.

5. Factor espera

El material puede esperar en un area determinada,
dispuesta aparte y destinada a contener los materiales en

espera; esto se llama almacenamiento.

Los materiales también pueden esperar en la misma area
de produccién, aguardando ser trasladados a la operacion

siguiente; a esto se le llama demora o espera.

Los costes de espera, incluyen los siguientes:

e Costes del manejo efectuado hacia el punto de espera y
del mismo hacia la produccion.

¢ Coste del manejo en el area de espera.
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e Coste de los registros necesarios para no perder la pista
del material en espera.

e Costes de espacio y gastos generales.

e Intereses del dinero representado por el material ocioso.

o Coste de proteccion del material en espera.

e Coste de los contenedores o0 equipo de retencion

involucrados.

Elementos o particularidades del factor espera

o Area de recepcion del material entrante.

e Almacenaje de materia prima u otro material comprado.

e Almacenajes dentro del proceso.

e Demoras entre dos operaciones.

o Areas de almacenaje de productos terminados.

e Areas de almacenaje de suministros, devoluciones,
embalaje, material de recuperacion, desechos, material
defectuoso, suministros de mantenimiento y piezas de
recambio, dibujos y muestras.

e Areas de almacenamiento de herramientas, utensilios,

calibres, maquinaria y equipo inactivo o de repuesto.
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e Recipientes vacios, equipo de manejo usado con

intermitencias.

Consideraciones del factor espera

a. Teoria sobre inventarios

Método De Valuacién De Inventarios

Existen numerosas bases aceptables para la valuacion de
los inventarios; algunas de ellas se consideran aceptables
solamente en circunstancias especiales, en tanto que otras
son de aplicacion general. Los principales métodos de

valuacion de Inventarios son los siguientes:

e Primero en Entrar, Primero en Salir o "PEPS"

¢ Ultimo en entrar, Primero en Salir o "UEPS"

Método Primero en Entrar, Primero en Salir o PEPS:
Este método se basa en el supuesto de que los primeros
articulos y/o materias primas en entrar al almacén o a la

produccién son los primeros en salir de él.

Método Ultimo en Entrar, Primero en Salir o UEPS:

Este método parte de la suposicion de que las ultimas
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entradas en el almacén o al proceso de produccion, son

los primeros articulos o materias primas en salir.

b. El control de materiales

Para realizar un control en almacén la empresa debera de
comprobar los siguientes conceptos en cada uno de los

pedidos recibidos:

e Verificar la cantidad, realizando un recuento de ellas,
independientemente de su origeny valor.

¢ Verificar la calidad, con relacién a sus propiedades
fisicas o quimicas y sus dimensiones.

o Verificar las facturas de los proveedores, para comprobar
si los materiales recibidos responden a las cantidades y
especificaciones requeridas en la orden de compra.

e Prevenir errores a través de una organizacion que
permita desarrollar su actividad de la mejor forma
posible, modificando en los casos necesarios, los
documentos que sean necesarios para el mejor control

de los materiales.

Los diferentes procedimientos de control de existencias son:
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1.- El pedido ciclico: es un método basada en la revision
de los materiales en un ciclo regular o de forma periddica. El
periodo de tiempo transcurrido entre una revision u otra, o la
duracién del ciclo, dependera de la naturaleza de los
articulos del almacén. Los articulos que tengan mayor

importancia, tendran un ciclo mas corto.

2.- El método min-max: se basa en la suposicion de que
los elementos deben presentarse a niveles minimos y
maximos. Una vez que se han determinado ambos niveles,
cuando el inventario alcanza el volumen minimo es el
momento para realizar el pedido y llegar a alcanzar el

volumen maximo.

3.- El método de doble compartimiento: se utiliza cuando
los materiales son econémicos. Se trata de un método
sencillo y de minimo trabajo. Dentro de los almacenes de la
empresa se establecen dos compartimientos. En uno de
ellos, se coloca la cantidad de materiales que se consumen
entre un pedido y otro. En el segundo, se mantienen los
materiales que se pueden consumir entre que se tramita una
orden de compra hasta que el pedido se recibe mas el stock

de seguridad.
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4.- Sistema de pedido automatico: se trata de un sistema
de almacén que se basa en la solicitud automatica de un
nuevo pedido de materiales cuando el almacén alcance una

determinada cantidad.

5.- El plan ABC: se utiliza cuando la empresa dispone de
un ndmero considerable de articulos distintos, de forma,
que cada uno de ellos tiene un valor diferente. Cada tipo
de elementos estd sometido a un valor diferente, por lo
gue el plan ABC es un método de clasificacion sistematica
de los elementos y de determinacion del grado de control
de cada uno de ellos. El coste de los materiales utilizados
en un periodo especifico se calcula de forma inicial,
multiplicando el coste unitario de cada articulo por el uso
del mismo estimado para cada periodo. La clasificacion de
los articulos se realiza de forma descendente, de tal
manera que primero se van a consumir aquellos que

tengan un mayor valor.

La gestion de stocks

La gestion de stocks es una funcion destinada a optimizar

todo el conjunto de elementos almacenados por la empresa,
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intentando realizar una coordinacion entre las necesidades
fisicas del proceso productivo y las necesidades financieras
de la empresa. Su objetivo fundamental es asegurar la
disposicion de los materiales, en las mejores condiciones
econdmicas para satisfacer las necesidades del proceso
productivo.

El problema fundamental de la gestion de stocks se centra
en determinar cual debe ser la cantidad que se debe
mantener en almacén para evitar la ruptura del proceso
productivo. Esta cantidad minima estara basada en factores
como pueden ser el volumen de pedido y el tiempo de
aprovisionamiento. En definitiva, se basara en determinar la

inversion maxima en existencias.

Se debe considerar que cuanto mayor sea la cantidad de
elementos en almacén menor seré el riesgo de ruptura del
proceso de produccién, pero, al mismo tiempo, mayor seran
los costes por este concepto, al cual se debe incorporar el
coste de oportunidad derivado de la inmovilizacion de
recursos financieros materializados en existencias, y los

costes de mantenimiento y conservacion.

Los tres sistemas principales de gestion de stocks son:



46

El sistema de volumen fijo de pedido (fixed orden
system): consiste en formular pedidos de igual volumen
cuando el stock alcanza el punto de pedido, también

llamado nivel de reaprovisionamiento.

El sistema de periodo fijo de pedido (Fixed internal
orden system): en este sistema se formulan los pedidos por
periodos fijos de tiempo, de tal forma que en el momento de

recibir el pedido, el stock recupere el nivel deseado.

El sistema de periodo fijo de pedido condicional (S.S.

Policy): se trata de un sistema similar al anterior, pero se

fija un limite inferior para los pedidos a formular.

Al hablar de existencias en almacén o stocks, debemos

considerar los siguientes componentes:

Stock activo o ciclico: que se constituye para hacer frente
a las exigencias normales del proceso de produccién o de
los clientes. Alcanza el maximo valor cuando llega a
almacén un pedido; éste se consume paulatinamente a
través del tiempo, llegando a agotarse totalmente. El stock

activo recupera su valor maximo cuando llega un nuevo
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pedido al almacén y asi sucesivamente. Por ello, se

denomina ciclico.

Stock de seguridad: que se constituya para hacer frente a
las demoras en el plazo de entrega de los proveedores o0 a
una demanda externa no esperada. Complementa al stock
activo. Cuando la variable demanda es bien conocida, este

No es necesario.

El nivel minimo de existencias en almacén debe renovarse
al ritmo previsto en funcién de las demandas del proceso
productivo. Esto determina lo que se denomina el indice de
rotacion. Representa el nimero de renovaciones de las
existencias medias para satisfacer las salidas de almacén.
Indica la mayor o menor permanencia de los elementos en
almacén y se utiliza para elegir aquel sisttma de almacén

adecuado.

El problema central de la funcidon de aprovisionamiento se
basa en la determinacion del volumen de materiales en
almacén que minimicen los costes del mismo, lo que se

denomina lote econémico.
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C. Situacién de los puntos de almacenaje o

espera

Existen dos ubicaciones basicas para el material en

espera.

En un punto de espera fijo. Apartado o inmediato al
circuito de flujo: cuando los costes de manejo sean
bajos, cuando el material requiera proteccion especial, 0

cuando el material en espera requiere mucho espacio.

En un circuito de flujo ampliado o alargado: cuando los
modelos varien demasiado para ser movidos solamente
con un dispositivo de traslado, cuando las piezas pudieran
deteriorarse si permanecieran en un punto muerto y

cuando la cifra de produccion sea relativamente alta.

Espacio para cada punto de espera

El area de espera requerida depende principalmente de la

cantidad de material y del método de almacenamiento.

El mejor método para determinar el espacio del area de

espera, es preparar una relacion de todos los materiales
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que deben ser almacenados, una lista de los diferentes
articulos y después, extender esta lista hacia la derecha

enumerando la cantidad a almacenar de cada articulo.

Pero a menudo dicho espacio se determinara haciendo

algunas preguntas:

¢, Cual es el periodo de tiempo en que el material en
espera debe recibir proteccion? Este tiempo multiplicado
por la cifra de produccion o consumo de los articulos, da la

cantidad en espera.

¢, Cual es el periodo de tiempo de produccion del articulo,
en los puestos situados inmediatamente delante y detras
del punto de espera? La diferencia entre ambos periodos
de tiempo multiplicada por la cifra de produccion o de

consumo del articulo, da la cantidad en espera.

d. Método de almacenaje

La siguiente lista de posibilidades puede ayudar a ahorrar

espacio:

e Aprovechar las tres dimensiones.
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e Considerar el espacio de almacenamiento exterior.

e Hacer que las dimensiones de las éareas de
almacenamiento sean multiplos de las dimensiones del
producto a almacenar.

e Colocar la dimension longitudinal del material,
estanterias o contenedores, de forma que quede
perpendicular a los pasillos de servicio principales.

e Clasificar los materiales por su tamafio, peso o
frecuencia de movimientos y después almacenarlos en
consecuencia.

e Ajustar el area y el espacio para un momento de maxima
actividad con un maximo de carga.

e Situar los articulos que se hallan de medir, pesar o
controlar, en general, cercanos al equipo de medicion,

pesaje o control.

Precauciones y equipo para el material en espera

e Proteccion contra el fuego.
e Proteccioén contra dafios o averias.
¢ Proteccion contra la humedad, corrosion y herrumbre.

¢ Proteccion contra polvo y suciedad.
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e Proteccioén contra frio o calor.
e Proteccién contra robo.

 Proteccion contra encogimiento, deterioro o desuso.

6. Factor servicio

Los servicios de una planta son las actividades, elementos
y personal que sirven y auxilian a la produccion. Los
servicios mantienen y conservan en actividad a los
trabajadores, materiales y maquinaria. Estos servicios

comprenden:

a. Servicios relativos al personal

En esta clase de servicios se encuentran incluidos los
accesos, las instalaciones para uso del personal,
proteccion contra el fuego, iluminacion, calefaccion y
ventilacion y oficinas. Todas estas situaciones deben ser
previstas en el momento de llevar a cabo la distribucion en
planta ya que son de fundamental importancia pues
contribuyen a que los procesos sean agiles y a que los

trabajadores se sientan seguros y protegidos. Por otro
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lado, se garantiza que el trabajo se desarrolle en

condiciones y areas adecuadas y optimas.

Acceso: en este aspecto, se aplicaran los principios de
fluo y de distancias, es decir, que la secuencia de
operaciones que un obrero debe seguir debe concordar
con su circuito de desplazamiento. El camino y los pasillos
existentes entre el punto de llegada del personal y su lugar
exacto de trabajo no deben presentar obstrucciones. Se
deberan ordenar los ascensores, las escaleras y las vias
de acceso, con el fin de que la distancia sea corta y el flujo

de personal agil.

Instalaciones para uso del personal: la ubicacién y
disposicion de los elementos para uso del personal tienen
consideraciones tanto econdémicas como morales, pues si
estos elementos son tratados con negligencia o pasados
por alto, incomodaran y ocasionaran perdida de tiempo y
por ende de dinero. Entre estos elementos se pueden
encontrar los parqueaderos, los vestuarios, los servicios

sanitarios, teléfonos, cafeteria, etc.
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Proteccién contra el fuego: cada pais posee leyes contra
incendios, que regulan la construccién y distribucion de los
edificios industriales. En este aspecto se deben estudiar
los riesgos de incendio que representan los materiales con
los que se va a trabajar, la resistencia al fuego que posee
el edificio, la asignacion del equipo contra incendios y se
deben prever amplios medios de escape para el personal

con pasillos claros y sin obstrucciones.

lluminacion: La iluminacién es un elemento importante y
necesario que no implica costos elevados. Los diferentes
tipos de iluminacién (fluorescente, incandescente) deben
ser escogidos y asignados dependiendo de las
necesidades de la planta, del area o de los procesos

especificos que vayan a desarrollarse en ella.

Calefaccién y ventilaciéon: la colocacion de las unidades
de calefaccion y  ventilacibn es una consideracion
importante en algunas distribuciones, ya que al instalar
estos equipos debe tenerse en cuenta que debe existir una
distancia bastante prudencial entre los mismos vy el
personal, los materiales y demas maquinaria que posea la

planta.
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Oficinas: las oficinas constituyen una parte esencial de
una planta de produccién eficiente. En este aspecto se
evaluaran el numero y clase de hombres y de maquinas, y
material de cada oficina, necesidades especiales de cada
una de las oficinas, el flujo de material y los contactos que
se deben establecer con las demas oficinas,
visualizandose asi, la distribucién en un plano adecuado
que facilitard la idénea ubicacién de las oficinas dentro de
la planta, garantizandose que las oficinas cuyas funciones
estén relacionadas queden préximas y se agilicen los

procesos.

b. Servicios relativos a los materiales

En la distribucion en planta se deben destinar areas en las
que se puedan llevar a cabo todas las actividades
concernientes a los servicios que requieren los materiales,
como por ejemplo los controles de calidad y de
produccién. Asi como también el control a las mermas
rechazos y desperdicios. Es decir, se debe dejar espacio
para la ubicacion de maquinaria utilizada y especializada
en estos controles y para el personal de verificacion y

encargado de realizar las operaciones respectivas.



55

Control de la calidad: las consideraciones de calidad
influyen de un modo directo sobre la distribucién en cuanto
a la situacion de las areas y equipo de verificacion, y a la
accesibilidad a las é&reas de trabajo. Una buena
distribucion debe proporcionar a la operacion de
inspeccion el espacio y lugar que necesite, es decir, se
debe prever espacio, en las areas de trabajo, para el
personal de supervision e inspectores, con el fin de que
su labor garantice un porcentaje muy bajo o casi nulo de

desechos, rechazos y de materiales defectuosos.

Control de produccion: frecuentemente, el método
utiizado para planificar o programar el material, puede
limitar completamente wuna distribucién. Otras veces
conduce a un mayor manejo, a demoras mas largas entre
operaciones y a una actividad baja en lineas de fabricacion
enteras. La planificacion y control de la produccion,
probablemente, afecta a las areas de almacenaje de la
planta y a los puntos de espera mas que cualquier otra
condicion. De ella depende el tiempo de espera entre dos
operaciones y regula la cantidad de espacio para las
mercancias entrantes y productos terminados. Las

circunstancias en las cuales se aconseja un analisis
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detenido del control de la produccion son: la conversién de
un tipo de distribucién en otro, mucha maquinaria y/o
mano de obra parada, mucho material en espera a lo largo
del proceso, incumplimiento de promesas de entrega y
supervisores Yy/o trabajadores buscando materiales,

herramientas, planos, etc.

Control de rechazos, mermas y desperdicios: los
elementos para el control de los rechazos y desperdicios
son en varias ocasiones tratados a la ligera por los
ingenieros de distribucion, lo cual acarrea grandes
problemas, pues se olvida que aproximadamente el 25%
del material entrante sale de la planta como desechos o
residuos, en ocasiones, voluminosos, sucios, peligrosos y
otras caracteristicas que los convierten en un problema
mucho mayor. Por lo tanto en el momento de realizar una
distribucion en planta se hace necesario pensar en la
ubicacion de equipos de recuperacion 0
reacondicionamiento del material y también de areas para

el control de los mismos.
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C. Servicios relativos a la maquinaria

Al momento de llevar a cabo una distribucion, se debe
reservar espacio fisico para poder brindar a la maquinaria
los servicios que esta requiere, tales como, el servicio de
mantenimiento y el de distribucion de lineas de servicio.
Permitiéndose de esta manera que el personal de
mantenimiento tenga un facil y rapido acceso a los equipos
y que los servicios de los que precisan las maquinas para
cumplir con sus requerimientos puedan ser suministrados

lo mejor posible y sin grandes traumatismos.

Mantenimiento: el mantenimiento requiere un espacio
adicional, es decir, necesita de espacio de acceso a las
maquinas, motores, bombas y todo el equipo restante de
proceso y servicio. Toda distribucién operante debe tener
en cuenta los hombres y elementos destinados a lubricar,
reparar 'y ocasionalmente reemplazar equipos,
maquinarias e instalaciones. Por lo tanto, el distribuidor
debera prever accesos para las operaciones de
mantenimiento y reparacion que se encuentren cerca de

las maquinas.
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Distribuciéon de lineas de servicios auxiliares: Cuando
un proceso requiera diversas lineas de servicio o servicios
especialmente costosos, resulta casi esencial agrupar toda
la maquinaria correspondiente a tal proceso. El ingeniero
de distribucién debera en cinco aspectos: debera tenerlas
para que funcione su distribucion, debera instalarlas para
la economia de la operacion, desearda que resulten
facilmente accesibles al equipo desde cualquier posicion,
las deseara apartadas del camino de otros elementos,
tales como gruas o transportadores, pasillos de mucho
transito o del suelo mismo de produccion y procurara
instalarlas donde no representen un peligro para el
personal, equipo o material. Se preferirAn tener
transformadores cercanos a los puntos de utilizacion. Las
lineas de servicio generalmente deben estar situadas en
disposicion elevada o bajo el suelo. La distribucion elevada
es facil de instalar, es accesible y facil de empalmar,
reparar, reemplazar, pintar o cualquier otra operacion de
mantenimiento. Por otro lado, la distribucién bajo el suelo
no ocupa el espacio que se puede necesitar para el
material de manejo en posicion elevada y permite una

vision clara de la planta.
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7. Factor edificio

Algunas industrias pueden operar en casi cualquier edificio
industrial que tenga el ndmero habitual de paredes,
techos, pisos y lineas de utilizacion. Unas pocas funcionan
realmente sin ningun edificio. Otras, en cambio, requieren
estructuras industriales expresamente disefiadas para

albergar sus operaciones especificas.

El edificio es el caparazdn que cubre a los operarios,
materiales, maquinaria y actividades auxiliares, siendo
también una parte integrante de la distribucién en planta.
El edificio influird en la distribucién sobre todo si ya existe
en el momento de proyectarla, razbn por la cual las
caracteristicas del edificio llegan a ser en muchas
ocasiones limitaciones a la libertad de distribucion. Debido
a la cualidad de permanencia, el edificio crea cierta rigidez

en la distribucion.

Los elementos o particularidades del factor edificio

son:

a. Edificio especial o de uso general
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Lo primero que debe decidir el ingeniero en distribucion es
si se desea un edificio “Hecho a medida” o “Fabricado en
serie”. Los edificios de aplicacion general, son aquellos en
los que se pueden fabricar diferentes productos con igual
facilidad, su costo inicial es menos elevado a causa de los
disefios estandar, materiales de construccion estandar, y
métodos regulares de construccion. Pueden ser adaptados
con facilidad a productos nuevos y a nuevos equipos, a
cambios en las necesidades de produccion o a nuevos
propietarios. Por otro lado, los edificios especiales
generalmente son mMAas costosos y menos negociables,
también se encuentran mas expuestos a quedar
anticuados o a resultar pequefios, a medida que la
produccion y los medios para la misma aumentan o

cambian al influjo de nuevas condiciones.

b. Edificio de uno o varios pisos

Las plantas que requieran mas de un piso, como es
natural, deberan adoptar el sistema de pisos superiores
con el fin de utilizar de un modo econdémico el terreno.
Pero se deben usar edificios de un solo piso, incluyendo

altillos y/o so6tanos cuando concurran las siguientes
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condiciones: El producto sea grande, pesado o
relativamente barato por libra de peso, el peso del equipo
dé lugar a grandes cargas sobre el suelo, se precise de un
espacio grande y relativamente despejado, el costo del
terreno sea bajo y exista terreno disponible para posibles

expansiones.

C. Forma del Edificio

Hoy en dia se insiste en construcciones que sean
relativamente cuadradas, no obstruidas ni divididas por
paredes y construidas a base de secciones rectangulares
y que se expansionan afadiendo secciones adicionales en
sus extremos laterales. Las operaciones peligrosas,
sucias, ruidosas o productoras de vibracion deberan
separarse en edificio aparte. Las areas que no toman parte
directa en el flujo de produccion, como administracién,
también pueden ser construidas aparte del edificio de
producciéon. Se usara un edificio relativamente cuadrado
cuando hayan cambios frecuentes de disefio del producto,
mejoras  frecuentes de métodos de  proceso,
reordenaciones de la distribucion y restricciones o

economias en la cantidad de materiales empleados.
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d. Sétanos o altillos

Cuando en una planta se desean tener o ya existen
sétanos, se debe comprobar que éstos posean altura
suficiente, buena ventilacion, cimientos soélidos, amplia
iluminacion, paredes impermeables y suelos libres de
filtraciones o inundaciones de agua. Estas areas son muy
dtiles cuando no obedecen a propdsitos de produccion y
proporcionan situaciones adecuadas para ubicar plantas
de calefaccion, compresores, equipos auxiliares, lavabos o
vestuarios. Por otra parte, cuando se precise amplio
espacio por encima del equipo, la distribucion no debera
ser confinada en un sétano, sino que por el contrario se
deberan usar altillos para su trabajo mas pequefio o ligero.
Los casos tipicos en que se usan altillos son cuando se
realizan actividades de montaje o submontaje para

maquinaria pesada y de gran altura.

e. Ventanas

Las ventanas permiten que el interior del edificio esté
sujeto a los cambios de temperatura del exterior. Existen

ciertas condiciones que ayudan a decidir el uso o no de
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ventanas en un edificio, como por ejemplo, hay que
determinar si las maquinas, el personal, el material o el
trabajo se ven afectados por los cambios de temperatura,
humedad, luz, suciedad o ruidos externos. Las ventanas
pueden afectar a la distribucion por el brillo, por el angulo
de la luz, calor, frio, humedad, suciedad, ruidos externos o

corrientes de aire que afecten al personal y/o al material.

f. Suelos

El nivel y la resistencia de los suelos son factores
importantes en cuanto a la distribucion. Los suelos
deseables deben presentar ciertas caracteristicas, tales
como que sean lo suficientemente fuertes para soportar el
equipo y la maquinaria, que no sea reshaladizo, facil de

limpiar y de reemplazar, entre otras caracteristicas.

g. Cubiertas y techos

Las caracteristicas de la cubierta y techo que afectaran a
una distribucién dada son: excedente en altura para
maquinas de produccién, equipos de proceso y de manejo,
respiradores, distribucion eléctrica, sistemas de ventilacién

y calefaccion, resistencia para soportar desde arriba o
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desde abajo maquinaria y/o equipos y deben poseer una
buena conduccidn del calor para las pérdidas de calor en
tiempos frios y para los efectos sobre el personal en

tiempos de excesivo calor.

h. Paredes y columnas

Hoy en dia debido a los avances de las ingenierias, son
las columnas las que soportan las cargas y las paredes no
son necesarias mas que como un medio de mantener el
interior del edificio a salvo de los elementos del medio
exterior. Todo esto es de gran utilidad para la produccion,
por cuanto significa grandes areas sin obstruccién. Las
paredes interiores o tabiques protegen eficazmente contra
humos, vapores, ruido y calor, impidiendo su circulacién a
traves del edificio. El tamafo de las puertas en las paredes
no debe ser demasiado bajas o estrechas pues limitaran el

tamafo del equipo y los equipos de manejo de materiales.

Por otro lado, las columnas interfieren con la colocacion de
la maquinaria, los pasillos, las areas de almacenamiento y

con el equipo de transporte. Siendo mayor el problema
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cuando hay un espacio y ordenacion de columnas ya

existentes y se debe sacar el maximo partido del mismo.

i. Elementos o particularidades del emplazamiento

Existen elementos que impiden la expansion de los
edificios y que pueden limitar la distribucion o que deben
ser alterados. Ejemplos de estos casos son las lineas de
ferrocarril, canales, edificios circundantes y carreteras

adyacentes a la construccién de la planta.

8. Factor cambio

El cambio es una parte basica de todo concepto de mejora
y su frecuencia y rapidez se va haciendo cada dia mayor.
Los cambios envuelven modificaciones en los elementos
basicos de la produccion como hombres, materiales y
maquinaria, en las actividades auxiliares y en condiciones
externas y uno de los cambios mas serios es el de la
demanda del producto, puesto que requiere un reajuste de
la produccién y por lo tanto, de un modo indudable de la

distribucion.

a. Flexibilidad de la distribucién
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La flexibilidad de una distribucion significa su facilidad de
adaptarse a los cambios, razén por la cual se hace

necesario poseer en la planta:

Maquinaria y equipo desplazable: es basicamente el
principal elemento en la flexibilidad de una distribucion. Se
consigue por medio de maquinaria libre de cualquier

emplazamiento fijo.

Equipo autbnomo: un equipo autbnomo, independiente
de los servicios de la planta general, hace mucho en pro
de la flexibilidad de wuna distribucién. Ello implica
maquinaria que posea Sus propios motores y aparatos de

arrastre.

Lineas de servicio facilmente accesibles: Ila
accesibilidad a éstas y a la distribucion de servicios
permite la flexibilidad. Pueden ser proyectados por
adelantado con frecuentes tomas que ofrezcan la
posibilidad de conexion y desconexién rapida o bien que
sean tan faciles de cambiar de sitio que puedan ser

redistribuidos en forma tan &gil como lo es la maquinaria.
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Equipo estandarizado: los estantes de almacenamiento,
las secciones de transportador, los motores, las
conexiones, etc., si se encuentran normalizados son
elementos que conducen todos a la economia tanto en el
proyecto de una redistribucion como en la ejecucion del

cambio.

Técnicas de movimiento bien concebidas vy
previamente planeadas: son la base de movimientos casi
diarios en multitud de plantas. La existencia de técnicos y
personal de mantenimiento bien entrenado, capaz de
mantener en servicio y efectividad el equipo mévil, da lugar
a un incremento de la flexibilidad de la planta. Al mismo
tiempo que se deben tener preparadas dos o mas

distribuciones para su rapida instalacion.

La construcciéon del edificio: el edificio puede ayudar o
estorbar el logro de la flexibilidad. Se requiere de espacios
amplios y despejados con pocas separaciones y un
minimo de obstrucciones. Basicamente la flexibilidad de
una distribucion se consigue manteniendo la distribucién
original tan libre como sea posible de toda caracteristica

fija, permanente o especial.
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b. Adaptabilidad y Versatilidad de la Distribucién

Ademas de poder adaptarse a las reordenaciones con
facilidad, una buena distribucion debe poder adaptarse a
las emergencias y variaciones de la operacion normal, sin
tener que ser reordenada. El ingeniero de distribucion
debera asegurar la adaptabilidad proporcionando equipos
suplementarios para todas las posibles demoras,
estableciendo rutas de flujo sustitutivas (circuitos
secundarios) y estableciendo estacionamientos de
existencias o stocks de compensacion en periodos de

horas extras, trabajo de final de semana o turnos extras.

La versatilidad de una distribucion se mide por su aptitud
para manejar una variedad de productos y/o cantidades
diferentes. Una manera de resolver este problema es a
través de una planificacion mejor, de mas espacio de
almacenamiento de productos terminados y recorridos
mas largos. La versatilidad de cualquier distribucion
depende en gran manera de la versatilidad de la
maquinaria y del equipo para enfrentarse con fluctuaciones
en la variedad, cantidad y de la habilidad de la supervision

para ajustar y regular las condiciones de operacién: horas
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de trabajo, reasignacion de los trabajadores a varias
tareas, cambios en las velocidades de los transportadores

y equipo, etc.

C. Expansion

El considerar las futuras expansiones o ampliaciones de la
distribucion y de sus elementos es un deber del ingeniero
de distribucién, el cual debe evitar ser negligente al
atender o al pensar solamente en las necesidades del

presente.

Las expansiones implican el desarrollo general de la
propiedad de la compaifiia y el incremento en capacidad de
las &reas o departamentos especificos de operacion. Un
plan basico de distribucién debera prever una porcion de la
propiedad para usos futuros y la adicion de pisos al edificio

e instalacion de altillos.

Si no se dispone de un plan cuidadosamente pensado, es
facil que se presenten fallos en el camino y que la
direccion se pregunte la razon de tantas redistribuciones y

que el personal experimente la impresion de que la
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compafiia no sabe lo que esta haciendo, lo cual originara

fuertes resistencias a la aceptaciéon de futuras mejoras.

d. Cambios Externos

Estos cambios por lo general afectan a varias empresas
de manera simultinea. En ocasiones estos cambios
influyen en la distribucién de un area especifica y en otras
a toda la distribucion interna de la planta. Son muchos los
factores externos que tienen incidencia directa sobre las
industrias. De aqui que el distribuidor deba hacer todo lo
posible para determinar qué cambios externos podran

tener lugar, que afecten a su distribucion.

e. Instalaciones ya existentes que limitan la

nueva distribucién

La forma de conseguir que las operaciones continlen
mientras se instala la nueva distribucion es una cuestién
puramente de distribucién, y que se pasa muy a menudo
por alto hasta que llega el momento de instalar la
distribucion para causar el minimo de interrupciones, con

un minimo de costo y de produccion perdida.
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Generalmente cuanto mas flexible es una distribucion, o
cuantas menos caracteristicas fijas, permanentes o
especiales posee, mas facil es hacer la nueva distribucion,
por lo tanto, se procurard reducir las limitaciones de
instalacibn por medio de caracteristicas que sean

favorables a la consecucién de la flexibilidad.

Determinacion de los parametros y criterios
tedricos de disefio establecidos por los gurues

de distribucién de plantas

Objetivos de la Distribucion de Planta

Existen seis objetivos basicos, los mismos que son

tomados como los criterios de la distribucion de planta:

1. Integrar todos los factores que afectan la distribucion.
“‘PRINCIPIO DE INTEGRACION TOTAL”

2. Reducir distancias del movimiento de material entre
operaciones consecutivas.

“PRINCIPIO DE LA MINIMA DISTANCIA”

3. Mejorar el flujo de trabajo a través de la planta.
‘PRINCIPIO DEL RECORRIDO”

4. Utilizar el espacio de la planta de manera efectiva.
“PRINCIPIO DEL ESPACIO CUBICO”

5. Brindar satisfaccion y seguridad a los trabajadores.
“PRINCIPIO DE SATISFACCION Y SEGURIDAD”

6. Establecer un arreglo flexible que puede ser facilmente
reajustado y al costo mas bajo.

‘PRINCIPIO DE FLEXIBILIDAD”
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A méas de estos principios existen otros que facilitan el
disefio de wuna planta, los cuales se nombran a

continuacion:

Utilizacion: Utilizacién eficiente de la maquinaria,
personas y espacio.

Expansion: Facilidad de expansion

Versatilidad: Facilidad de adaptacion a los cambios de
producto, de disefio y a las mejoras de los procesos.
Comodidad: Brindar facilidades para los trabajadores.
Uniformidad: Division clara y uniforme de las areas, en
especial, cuando estan separadas por paredes,

corredores, pisos, etc.

Siguiendo estas directrices se logra determinar la
disposicion de una fabrica existente o en proyecto,
colocando las maquinas y demas equipos de la manera
gue permita a los materiales avanzar con mayor facilidad,
al costo mas bajo y con el minimo de manipulacion desde
que se reciben las materias primas hasta que se

despachan los productos terminados.
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Luego de desarrollar la teoria y de efectuar un analisis a
base de ella se procedio a realizar una definicion de los
criterios mas importantes en la distribucién de planta y los
pardmetros que estos contienen. A continuacién se

presenta el desarrollo de los mismos:

Integracidn: constituye la integracion de todos los factores
que afectan la distribucién en la planta, debido a que
deben ajustarse como un conjunto y funcionar como una

sola estructura en beneficio de la empresa.

e Areas de la planta: Patio Maniobra, Produccion,
Comedor, Oficinas y Servicios Auxiliares.

e Maquinaria y equipo de produccion

e Material

e Sistema de manejo del material

e Personal

Cercania: criterio muy importante que permite disminuir
muchos costos a través de la determinacion de la distancia
minima de traslado de materiales desde y hacia los
lugares de almacenamiento o despacho, los servicios de

apoyo y la gente.
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e Distancias

e Rutas

e Cantidad de material a trasladarse

e NUmero de movimientos del material

e Personal utilizado en el traslado

e Tiempo utilizado en el traslado

e Lugares desde y hacia donde se traslada material

e Lugares donde se almacena material, producto
terminado, insumos y desechos

e Almacenamiento para las reservas temporales o

colchones entre una operacion y otra.

Orden: es de vital importancia la secuencia para que el
fluo de trabajo sea légico y las areas de trabajo estén
limpias, que cuenten con el equipo y el lugar adecuado

para los desechos.

e Flujo adecuado

¢ Orden del area de trabajo

e Limpieza y orden de equipos y maquinarias
e Equipo para la limpieza

e ZOna para desechos
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Utilizacion: se requiere el uso eficiente de la maquinaria,
personas y espacio, por tanto eso se logra balanceando

correctamente estos recursos.

e Dimension del terreno

e Descripcién de las areas de la planta

¢ Uso adecuado de espacio cubico de las areas en planta
e Caracteristicas fisicas y quimicas del producto y material
¢ Variedad y Cantidad de Produccién de cada articulo

¢ Sistemas de Produccidn

e Tipo y numero de maquinas

e Dimensiones de la maquinaria

e Maquinaria estandar

e Cantidad de herramientas y equipo requerido

e NUmero de trabajadores

e NUmero de turnos

e Disponibilidad de espacio para el trabajador

e Sistema de manejo de material

e Tipos de flujo del material

¢ Tipo de almacenamiento

e Balanceo de la linea de produccion
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Satisfacciéon y seguridad: criterio de gran importancia ya
que le permitira al trabajador desempefiar su trabajo sin
preocuparse por posibles accidentes que afecten su salud

a corto, mediano o largo plazo.

¢ Correcta iluminacion tanto natural como artificial

¢ Tipo de piso de la planta

e Amortiguamiento del ruido

e Zonas de seguridad para las situaciones de emergencia
e Ventilacion en las areas de trabajo

e Proteccion en las maquinarias

e« Cumplimiento de codigos y regulaciones de seguridad
(4)

e Areas de recreacion

e Aprovechamiento de los vientos

Flexibilidad: la distribucion debe permitir a la empresa
una facilidad de reacomodar sus instalaciones debido a

una posible redistribucion de la planta en un futuro.

e Paredes

(4) Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del
medio ambiente de trabajo, Cadigo del Trabajo, 2005.
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e Columnas

e Corredores

e Pisos

e Tumbados

e Maquinas y equipos

e Personal

Expansiéon: la empresa debe encontrarse lista para un
posible aumento de su capacidad productiva, planificando
para ello una posible expansion de sus instalaciones lo
que brindaria una gran facilidad cuando ese momento

llegue.

e Forma de las edificaciones
e Disponibilidad de espacio
e Ubicacion de este espacio

e Relacion de este espacio con otras areas de la planta

Versatilidad: debe brindar una facilidad de adaptaciéon a

los cambios de producto, de disefio y a las mejoras de los

procesos, debido a cambios en el mercado.

e Sistema de produccion

e Maquinaria utilizada en el proceso de produccién
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e Tipo de arreglo
e Tipo de flujo de material

e Equipo de manejo de materiales

Comodidad: debe brindar facilidades para todos los
empleados en las operaciones diarias como en las

periddicas que efectlen dentro de la empresa.

e Espacios para un correcto mantenimiento de los equipos
e Espacio adecuado para el trabajador

e Espacio adecuado para el traslado del material

Uniformidad: en toda la instalacion debe existir una
division clara y uniforme de las areas, en especial, cuando

estan separadas de paredes, corredores, pisos, etc.

e Areas de la planta

e Grado de relacién entre las areas
e Sefalizacién del area

e Niveles de pisos

e Tipo de separacion utilizada



CAPITULO 2

2. DIAGNOSTICO DE LA DISTRIBUCION FIiSICA DE

LAS PLANTAS

2.1. Antecedentes de laempresa

La empresa motivo de estudio es una multinacional que se encuentra
presente en los cinco continentes, cuenta con aproximadamente 500
fabricas (mas varios centros de investigacion y desarrollo) instaladas
en mas de 80 paises, en los cuales comercializa alrededor de 15.000
tipos de productos con el concurso de 230.000 colaboradores a nivel
mundial.

Entre su amplia gama de productos estan: lacteos, nutricion infantil,
chocolates, confiteria y galleteria, bebidas instantaneas (calientes y
frias), culinarios, refrigerados y congelados, helados y postres, aguas
minerales, cereales para el desayuno, bebidas liquidas y alimentos
para mascotas.

Pero no sélo se ha dedicado a la alimentacion en general, sino que ha
implementado soluciones a los problemas nutricionales enfrentados
por la humanidad, adquiriendo un amplio conocimiento en este campo

gracias a sus continuas actividades de investigacién y desarrollo.
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En mas de 135 afios de vida en todas las latitudes, la empresa se ha
dedicado a proveer a sus consumidores de los mejores alimentos
durante cada dia de sus vidas, contribuyendo asi a su bienestar e

incrementando su calidad de vida.

2.1.1. Origen e historia de la empresa
Los origenes de la compafia se remontan al afio 1866 y su
continua evolucion desde entonces la han transformado en la

mayor industria alimenticia a nivel mundial.

Durante la segunda mitad del siglo XIX, la mortalidad infantil en
Europa era sumamente alta: entre un 15% y un 20% de los
nifios moria en su primer afio de vida. Uno de los principales
causantes de esta situacién era una alimentacion inadecuada.
Sabian que la leche materna era el mejor alimento, sin
embargo, por varias razones muchos de los bebés no podian
ser alimentados por sus madres, siendo su objetivo combatir el
problema de mortalidad infantil debido a mala nutricion, por lo
gue el producto desarrollado tenia que ser de facil preparacion,
asequible y de una calidad constante. Finalmente tras muchos
meses de esfuerzo, en 1867 se inventd un alimento infantil, en

Vewvey, Suiza, la "Farine Lacteé" (Harina Lacteada — harina a
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base de leche de vaca y de pan tostado), que salvd la vida a
innumerables bebés en todo el mundo.
Posteriormente se logro desarrollar el producto y se inicio el

proceso industrial de produccion.

2.1.2 La empresadentro del mercado ecuatoriano
En Ecuador, la empresa estd presente con varias lineas de
productos, tanto de produccion local como importados.
El objetivo principal de la empresa en Ecuador ha sido y sigue
siendo la elaboracion y comercializacion de productos
alimenticios de alta calidad, contribuyendo asi al bienestar del
consumidor y al progreso del pais.
Asi mismo, la empresa es un importante agente de desarrollo,
siendo fuente directa de trabajo para mas de 1.300 personas y
en forma indirecta para mas de 70.000 personas, ya que
mediante la compra de insumos y materias primas nacionales,
se provoca un impacto muy favorable sobre la industria,
agricultura, transporte, servicios, y por ende, sobre la economia
del pais.
Durante el tiempo que la empresa ha estado presente en el

Ecuador, ha trabajado con miras al futuro y al bienestar del
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pais, logrando que el balance de su gestién en Ecuador sea

favorable para ambas partes.

El perfil histérico de la empresa en Ecuador se podria trazar
mencionando los siguientes acontecimientos mas importantes:
1955 Se inician las operaciones de la empresa en Ecuador con
la apertura de una oficina de importaciones en Guayaquil.

1970 La empresa compra la mayor parte de las acciones y
asume la administracion de la Industria Ecuatoriana de
Elaborados de Cacao C.A. (Inedeca) situada en la ciudad de
Guayaquil y productora de semielaborados de cacao para
exportacién y algunos productos de chocolate para el mercado
local.

1972 En la ciudad de Cayambe se lleva a efecto la compra de
Industria Lechera Friedman Cia. Ltda. Incluye participacién en
Ingueza (receptora de leche fresca en la Provincia del Carchi).
1973 Se inicia la fabricacion de los productos culinarios
en Fabrica A.

1976 Se inicia la produccion de férmulas infantiles en la Fabrica

de Cayambe, las cuales se venianimportando.
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1980 Con el fin de desarrollar la produccién lechera en el
Oriente Ecuatoriano, se construye un centro de acopio en la
zona de Baeza.

1983 La empresa inaugura su centro de investigacion y
desarrollo denominado Latinreco situado en Cumbaya.

1985 Con el aumento de la captacion de leche fresca y para
desarrollar otras zonas ganaderas se instala un centro de
acopio en Alluriquin y otro en Pedro Vicente Maldonado.

1986 La empresa adquiere la Fabrica Pascuales (Ecuajugos
S.A) en la ciudad de Guayaquil, productora de jugos, leches
con sabores y leche UHT envasadas bajo sistema ascéptico
Tetra Brik.

1988 Se lleva a cabo la apertura de un centro de acopio en
Balzar, provincia del Guayas.

1991 Se remodel6 y adecud el edificio de la Oficina Central en
Quito, instalandose en el mismo el Centro de Servicio al
Consumidor. Se amplian las bodegas y oficinas de ventas en
Quito y se trasladan las de Guayaquil a locales mas amplios y
modernos debido al crecimiento de nuestros negocios.

1992 Se abre un nuevo centro de acopio en la provincia de

Pichincha.
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1993 Siguiendo nuestras politicas de proteccién al medio
ambiente, en Fabrica A se construye una planta de tratamiento
de efluentes.

1995 Se construye la planta de tratamiento de efluentes en la
Fabrica de Pascuales.

1996 La empresa adquiere de la “La Universal” la planta de
produccion de galletas.

1997 Se abren varios centros de acopio incrementando la

capacidad de abastecimiento de leche fresca en todo el pais.

1998 La empresa establece en Quito su Laboratorio Regional
de Control de la Calidad para atender a Ecuador, Colombia y
Venezuela.

1999 Se construye un nuevo Centro de Distribucion y Ventas
situado en Cumbaya-Quito para atender la regién de la Sierra.
2000 Se inaugura un nuevo Centro de Distribucién y Ventas en
Guayaquil para atender la regién de la Costa.

2002 Se inaugura el Laboratorio Regional en Cayambe.

2003 Se traslada la linea UHT de la Fabrica Pascuales de

Guayaquil a la Fabrica de Cayambe.

2004 Se crea en Ecuador Dairy Partners Americas una
asociacion mundial entre la empresa y Fonterra para manejar el

negocio de leches y jugos UHT en la Fabrica de Cayambe.
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2005 La empresa cumple 50 afios de vida en Ecuador.
2006 Se establece cumplir hasta el 2007 con el Plan de
Reduccién de Refrigerantes dafinos del ozono y usar el

Amoniaco en todas sus fabricas.

2.2. Localizacion de las plantas

a) Plantade elaboracion de chocolates

La fabrica destinada a la elaboracion de chocolates se la denomina
‘Fabrica A”, esta ubicada en el norte de la ciudad en la Avenida El
Bombero Km. 6.5 via a la costa. Esta avenida consta de cuatro carriles
y esta indirectamente conectada con la via perimetral, por lo cual tiene
facilidad de acceso para el trafico pesado. Ademas esto le permite no
tener que atravesar la ciudad y tener una rapida conexién con la costa
y sierra ecuatoriana. (Ver FIGURA 2.1)

b) Planta de elaboracién de galletas

Esta planta se la conoce bajo el nombre de “Fabrica B”, esta ubicada
en Sur de la Ciudad de Guayaquil en la Avenida Domingo Comin y
calle 45B SE, sector Cuba. La Av. Domingo Comin es de cuatro
carriles y esta directamente conectada con la via perimetral, por lo que
es de facil acceso para el trafico pesado. Ademas se aprovecha esta
misma via para no tener que atravesar la ciudad y tener una rapida

conexion hacia la sierra y costa ecuatoriana. (Ver FIGURA 2.2)
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FIGURA 2.1. DIAGRAMA DE LOCALIZACION DE FABRICA A
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LOCALIZACION GENGRAFI
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FIGURA 2.2. DIAGRAMA DE LOCALIZACION DE FABRICA B
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2.3. Estudio del sitio y climade las plantas

a) Situacién Geogréfica

Las plantas se encuentran en terrenos que forman parte de la zona
urbana del canton Guayaquil perteneciente a la provincia del Guayas,
sus localizaciones se mencionaron en el numeral 2.2.

Fabrica A.- La instalacion se encuentra asentada en zona industrial.
Limita al Norte-Oeste con la Avenida del Bombero, al Sur- Oeste con
el Centro Comercial “Supermaxi”, al Sur-Este con el “Bosque
Protector”, Norte-Este con la empresa “Opevial’ de Hidalgo & Hidalgo”
Fabrica B.- La instalacion se encuentra asentada en zona industrial.
Limita al Norte con el Conjunto Residencial “El Limonar” y la Industria
Pesquera “Capricornio”, al Oeste la Avenida Domingo Comin, al Sur la
Escuela de Arte del Banco Central y canchas deportivas, y al Este el

“‘Rio Guayas” (1).

b) Suelo
Fabrica A.- Sus plantas se encuentran asentadas sobre un terreno
mixto, es decir entre rocoso y arcillo, siendo éste arcilloso en su zona

frontal, y rocoso en su zona posterior cerca del bosque protector.

Fabrica B.- Sus instalaciones se asientan sobre depdsitos aluviales.

Esto es particular en los sectores céntrico, Sur y Suroeste de la urbe.

(1) Auditoria Ambiental Inicial - Fabrica B, Efficacitas Consultora Cia. Ltda.,
Septiembre 2003
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Los depdsitos aluviales consisten de materiales arrastrados por los
cursos de agua, tales como areniscas, 0 son materiales provenientes
de otras formaciones.

Para lograr establecer edificaciones se ha requerido histéricamente el
uso de material de relleno, denominado cascajo. Este consiste de
grava arenosa Yy proviene de canteras de los cerros de la ciudad. La
capa de material de relleno puede variar, segun el caso, entre 0,70 m

hasta 2,0 minclusive (2).

c) Relieve

Fabrica A.- El relieve de la zona presenta irregularidades a partir de
los 1.5 metros terreno adentro, con pendiente de 2° de inclinacién y
llega a alcanzar cotas de hasta 4 metros con relacién a la via de

acceso ubicada al inicio del terreno.

Fabrica B.- La planta se encuentra asentada en una terreno tipo

regular, manteniendo un nivel horizontal uniforme en toda su area.

(2) Auditoria Ambiental Inicial - Fabrica B, Efficacitas Consultora Cia. Ltda.,
Septiembre 2003
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d) Poblacién
La poblacion del cantén de Guayaquil es de 2’039.789 habitantes
aproximadamente. Contando con 1°040.598 mujeres y 999.191

hombres (3).

e) Recursos Naturales
La region donde se ubica Guayaquil tiene suelos muy feértiles que
permiten una abundante y variada produccion tanto agricola como

ganadera (4).

f) Clima

La ciudad tiene una temperatura calida durante casi todo el afio. No
obstante presenta dos periodos climaticos bien diferenciados: uno
lluvioso y himedo, que se extiende de diciembre hasta abril (conocido
como invierno) y el otro seco y un poco mas fresco (conocido como
verano) que va desde mayo a diciembre.

La temperatura promedio oscila entre los 22° a 38° centigrados (5).

(3) Tomado de la guia turistica de Guayaquil de la M.l.Municipalidad de
Guayaquil, guia interactiva, CD

(4) Tomado de la guia turistica de Guayaquil de la M.l.Municipalidad de
Guayaquil, guia interactiva, CD

(5) Tomado de Presentacién mensual de la empresa.
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g) Vientos

Segun registros del Instituto Nacional de Meteorologia e Hidrologia
(INAMHI), los vientos se presentan en dos direcciones predominantes
de vientos, desde Sur-Oeste y desde Sur-Este. Tipicamente, estas
dos direcciones predominantes ocurren en forma periddica durante un
dia. Asi, entre las 10:00 horas y las 17:00 horas, el viento
predominante sopla desde la direccion Este-Sur-Este, con variantes
desde el Sur-Este y Este. Entre las 20:00 horas y las 9:00 horas, y que
basicamente es el periodo nocturno, la direccion predominante del
viento es desde el Oeste-Sur-Oeste, con una variante desde el Sur-
Oeste.

Las velocidades de viento varian entre 1,0 y 2,5 m/s, es decir, se trata

de vientos de baja velocidad (6).

h) Economia
La ciudad de Guayaquil es considerada como Centro de Comercio y
Negocios del Ecuador, ademéas de ser Puerto Principal del Pais, lo

cual representa una ventaja competitiva.

(6) Auditoria Ambiental Inicial - Fabrica B, Efficacitas Consultora Cia. Ltda.,
Septiembre 2003)
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2.4. Andlisis de los productos
2.4.1. Productos elaborados en la empresa

Fabrica A:

En esta fabrica se encuentran tres plantas:

TABLA 1
Productos elaborados en Fabrica A
Planta Cant. Productos|
Culinarios 3 ‘
Salsas Frias 3
Semielaborados y Chocolateria 15

FabricaB:

En esta fabrica existen dos plantas:

TABLA 2
Productos elaborados en Fabrica B
Planta Cant. Productos
Galleteria 16
Walffers y Recubiertos 6

Todos los productos de ambas fabricas presentan diferentes
tipos de formatos y presentaciones al mercado, lo cual se podra
observar en forma mas detallada en las caracteristicas fisicas
de los productos. Cabe destacar que la empresa practica la
mejora continua en todas sus areas de ambas fabricas, tanto es
asi que cuenta con el departamento de Desarrollo de Nuevos
Productos, el cual esta lanzando constantemente nuevos

productos al mercado, para hacer frente a la compete ncia cada

vez mas creciente en la actualidad.
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2.4.2. Caracteristicas fisicas de los productos

Fabrica A:

Los productos procesados en el momento de la elaboracion de
la presente tesis, son en numero de 21 los cuales estan bien
diferenciados segun sus plantas. Asitenemos 3 en culinarios, 3
en salsas frias y 15 en semielaborados y chocolateria.

Los culinarios presentan una forma de masa blanda o en polvo,
las salsas frias estdn presentes como crema o pasta, los
semielaborados en forma de polvo y sélida (Manteca de Cacao)
y los chocolates de manera sélida blanda o liquida.

(Ver en APENDICE A)

Fabrica B:

Al momento de la realizacion del presente estudio se obsenvé la
produccién 22 productos, de los cuales 16 son de galleteria y 6
de waffers y recubiertos.

Los productos elaborados en la seccién Galleteria presentan
dos presentaciones bien diferenciadas: Galletas de una sola
lamina y otras tipos sandwich rellenas con crema. En ambos
casos las galletas presentan una masa solida y seca, la cual no

necesita refrigeracion.
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Por otro lado, en la seccién Waffer y Recubiertos, los productos
elaborados son de base sélida pero necesitan de refrigeracion
durante su elaboracion y almacenamiento.

Los Waffers estan conformados por dos obleas y relleno interior
de crema. Y los Recubiertos son Waffers o Sandwiches
bafiados en chocolate (Compound), sea este blanco o negro.

(Ver en APENDICE B)

2.5.Volumenes de produccién

TABLA 3
Volumenes de Produccién de Fabricas Ay B
Fabrica Produccién (TON./ MES) Produccidén (TON. / ANO)
Guayaquil 1.840,56 22.562
Sur 1.977,45 24.170

Los volumenes de produccidén para ambas fabricas no son constantes.
Esto depende del plan de produccion semanal que se envia desde

Quito.

El plan de produccion semanal se elabora tomando en cuenta los
datos estadisticos histéricos, los cuales presentan determinado
volumen de produccion dependiendo la temporada 0 mes en que se

este trabajando.
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Sin embargo estos voliumenes de produccidén presentan variaciones,
las cuales se relacionan con la oferta-demanda del mercado actual,
presupuesto de la empresa, situaciones econdémicas y factores

ambientales.

El flujo para lanzar una produccion es como sigue (Ver FIGURA 2.3):

1. Elprogramador en Quito envia el plan de produccién a Guayaquil.

2. El programador de abastecimiento revisa el plan y sus datos de

materia prima y material de embalaje. Si hace falta algo se

comunica con el jefe de bodega.

3. Eljefe de bodega se contacta con recepcion si se puede 0 no tener

todo lo requerido en caso de faltar algo para la produccion.

4. El jefe de abastecimiento se comunica con el programador de
Quito y produccién en las plantas para lanzar la operacion con los

materiales disponibles.
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5

Lanza Produccion

1 ' =

2 No
1 —_— Verifica [——p 3
Material es
y aceptacion de Quito
1 Programador de produccién Si 4
2 Programador de I Verifica
abastecimiento posibilidad d e

3 Jefe de bodega compra
4 Recepcion No ‘
5 Jefes de Produccion |

FIGURA 2.3. FLUJO DE PROCESO DE LANZAMIENTO DE PRODUCCION

2.6. Descripciéon de los procesos de produccién utilizados

Fabrica A:

En fabrica A se procesa el cacao para obtener dos grandes gamas de
productos como lo son: los semielaborados y los chocolates.

Dentro de la gama de semielaborados se encuentra: Polvo de Cacao,
Bebidas Instantaneas y Manteca de Cacao. Por otro lado en el &rea de
chocolates podemos mencionar: las barras, las tabletas, platillos y

bombones.
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El proceso de Semielaborados es como sigue (7):

Recepcién y Limpeza de cacao

Caracteristicas de la pepa de cacao:
e Llega con humedad de 10%

e Limpiadora pasa 3 Ton/h de producto.
- Como desperdicio sale granzaltierra

- Sale piedras/metales

El producto viene en sacos de yute con un peso aproximado de 69
kilos, luego este es puesto en pallets en numero de 11 sacos/pallet,
luego es llevado a una balanza en la cual se registra un peso

promedio de 757 kilos.

FIGURA 2.4. SACAS Y PEPAS DE CACAO

Luego los sacos son vaciados en un pozo, en el cual por medio de un
elevador de cangilones se lleva la pepa a la zaranda de primera
limpia, la cual arroja granzaftierra, de aqui pasa a despiedrado donde

se cuenta con uniman y tamiz que separa metales y piedras.

(7) Ver en APENDICE C
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1 - Sacos Pesados 6 — Ducto a Fabricacion

2 — Tolva de alimentacién 7 —Ventilador aspirador

3 —Elevador de cangilones 8 — Granza, piedra, basura.
4 - Cribade limpieza 9 - Cerramiento

5—-Tolva de alimentacion

FIGURA 2.5. DIAGRAMA DE LIMPIEZA DE PEPAS DE CACAO

Luego de éste proceso de limpieza, la pepa de cacao pasa al area de

Fabricacién por medio de sistema de aire.

El area de Fabricacion consta de dos departamentos bien definidos:

Semielaborados y Chocolateria.

Semielaborados: Presecador, Descascarador, Tostador,
Molinos, Solubilizador, Tanques de Almacenamiento,
Prensas y derivados (Polvo de Cacao, Bebidas

instantaneas, Manteca de Cacao)

Chocolateria: Mezclador, Refinador, Conchas, Tanques de
Almacenamiento, Temperadora, Moldeadora, Tunel de Frio

y Empaque.
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Presecado o Pretostacion

Caracteristicas de la pepa de cacao:

e Dejaala pepade cacaoconun5 % a 6,5 % humedad

Como se dijo antes, la pepa pasa por un ducto de aire de la limpiadora
al presecador [torre rectangular que consta de un canal en medio
donde cae la pepa de cacao, mientras sus paredes estan en contacto
con tres baterias (cajas por donde circula vapor a través de un
serpentin tipo espiral)].

En el presecado entra la pepa entera del cacao, el cual es secado por
el calor de las baterias: 1lera 120 °C, 2da 110 °C y la 3ra 100 °C; luego
es transportado a través de un tornillo sin fin a un ducto soplado por

aire para pasar al descascarado.

Descascarado

Caracteristicas del NIBS:

e Eldescascarador procesa 1600 kg/h

Aqui se deposita la pepa en un tolva de Pre-silo y luego cae a la tolva
balanza la cual toma 60 kilos y se acciona su compuerta para caer la
pepa al Quebrantador 1, de ahi cae a unos tamices vibratorios de seis

pisos, el cual clasifica la pepa quebrada de cacao y va cayendo de un
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tamiz a otro en base a su tamafio, mas grande o mas fino, es decir,

no separa cacao de cascarilla:
1.

2.

5.

6.

Tamizde 5 mm
Tamizde 5 mm
Tamizde 3 mm
Tamizde 2 mm
Tamizde 2 mm

Tamiz de polvo

Como esta pepa quebrada esta mezclada entre cascarilla y NIBS

(pepa de cacao quebrada), cada piso del tamiz esta conectado a un

tubo extractor de aire que me separan la cascarilla del NIBS, es decir

hay un total de 6 tubos dispuestos en forma vertical y lineal.

Los tubos extractores 2,3,4,5,6 tienen salida a un canaldn inclinado

con una banda transportadora por donde circula el NIBS que cae

durante

Quebrantador 2.

la absorcion, el tubo 1 (8) descarga el NIBS en el

(8) Aqui hay una variacion, en el primer Tamiz pasan los pedazos que no se
pudieron quebrar al tamafio requerido y por eso, solo este primer tamiz pasa
por el tubo de aire, sopla la cascarilla y esta sigue flujo normal, pero el NIBS
no cae al canaldn, sino que cae al Quebrantador 2, este lo vuelve a quebrar y
pasa nuevamente a los Tamices. En la linea existe sensores que me indican
que hay particulas irrompibles, es ahi cuando se debe purgar la tuberia que
viene del quebrantador 2 y va a los tamices, esta purga se deposita en un
tacho plastico para que luego el operador se encargue de llevarlo a la

bodega de limpieza de cacao.
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El proceso en los tamices es como sigue:

La pepa quebrada entra a los 6 tamices, de aqui entra a los 6 tubos
de absorcién de cascarilla, pero solo en los tubos 2,3,4,5,6, el NIBS
como es mas pesado cae al canaldon inclinado con banda
transportadora que a su vez esta conectada a su final a un ducto de
aire que se encarga de llevar el NIBS al TORREFACTOR O
TOSTADOR, mientras que la cascarilla es halada hacia arriba por los
tubos de aire. Los 6 tubos de aire en la parte superior giran a la
derecha, la cascarilla gruesa cae por unos ductos anexos verticales y
es llevada por soplado a la bodega de cascarilla, mientras que la
cascarilla fina como es mas volatil es absorbida y depositada en una
tolva conica que desemboca a un tacho plastico, dentro de la misma

area de Presecado.

FIGURA 2.6. DESCASCARADORA'Y CLASIFICADORA
BAUERMEISTER
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Una vez lleno el tacho plastico, el operador de linea se encarga de

llevarlo manualmente a la bodega de cascatrilla.

La bodega de cascarilla se encuentra en el patio, fuera del area de
fabricacién. En este punto hay un ciclén que a su vez cuenta con un
picador en su parte superior, el cual pica y sopla la cascarilla, se

ensaca y pesa, para su posterior venta.

Tostado

Caracteristicas del NIBS:
e Dejaal NIBS con una humedad de 3 %

e Procesael NIBS a 1500 kg/h

El NIBS proveniente del descascarado entra a la tolva Pre-silo del
Torrefactor y cae a la tolva balanza 2, esta al marcar 60 kilos descarga
al tostador (una torre rectangular: vacia en su mitad superior y
compuesto desde la mitad hacia abajo por una fila de cilindros
horizontales seguido por 7 filas de mamparas en su mitad inferior).

El torrefactor esta conectado a un ventilador extractor con dos
propositos:

Primero.- Halar y hacer circular el vapor a través de las mamparas. En

el tostador el vapor entra en la fila de mamparas nimero 3 a 125 °C, y
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cada 5 minutos los cilindros dejan caer el NIBS y las mamparas a su
vez se voltean para dejar caer el NIBS de una fila a otra.

Segundo.- Absorber y/o separar el polvo del NIBS dentro del tostador.
Pero ocurre que aqui también se absorbe NIBS que se suspende por
la fuerza de la absorcién del ventilador, entonces el tubo del ventilador
tiene 2 canales [por un canal sale polvo que se deposita en un tacho
metalico, una vez lleno es llevado por el operador a la bodega de
cascarilla y por el otro canal sale el NIBS absorbido y se deposita en
otro tacho de metal y se reprocesa (este es colocado manualmente en
el tornillo sin fin del presecador y/o en la banda transportadora del

canalon)] .

FIGURA 2.7. EJEMPLO DE UN TOSTADOR
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Molienda (Licor Corriente)

Caracteristicas:

e Me produce 1500 kg/h de Licor Corriente cada uno.

Luego del tostado viene lo que es la molienda, asi mismo viene por
tubos de aire a una primera tolva de almacenamiento temporal para
luego pasar a un tolva balanza que abre su compuerta cada 60 kilos,
para caer simultaneamente a 2 Molinos marca Buhler de manera
indistinta, cada uno consta de dos molinos consecutivos (de piedra o
martillo y un tamiz). Aqui se convierte el cacao tostado en LC (licor
corriente de cacao), el cual es una especia de pasta de color café, la
cual alcanza una temperatura de hasta 150 °C debido a la friccion en
la molienda que recibe, a su vez esta temperatura ayuda en primera

instancia a matar los gérmenes.

FIGURA 2.8. MOLINO BUHLER
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Luego pasa por tuberia al un tanque de almacenamiento temporal LC1
de 10 toneladas, con agitador y temperatura de 70°C, para ser llevado

al Solubilizador.

Solubilizado - Pasteurizado

Caracteristicas:

e Procesa 1000 kg/h en promedio, bien sea de LSG 6 LPG

El solubilizador es una especie de tina cerrada con agitadores. Aqui se
realiza la operacién con vapor a 130 °C y elimina gérmenes y
bacterias.

Esta maquina permite obtener Licor Soluble Grueso o Licor
Pasteurizado Grueso, los cuales difieren segun los componentes que

entran al momento de mezclado en el solubilizador:
e LSG: Licor corriente + vapor + (carbonato de potasio diluido
en agua caliente)

e LPG: Licor corriente + vapor + agua caliente

Una vez que el solubilizador este lleno de LSG o LPG, segun sea el
licor se este trabajando, este descarga por rebose a los tanques de
almacenamiento temporal previo a los Molinos de molienda fina

(Lehman y Netch).
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- Si es licor soluble pasa del solubilizador a un tanque de
almacenamiento de 3,8 Ton y de ahi a cualquiera de los 4 Molinos de
molienda fina.

- Si es licor pasteurizado este pasa a un tanque pequefio pulmén y de
aqui va a otro tanque de almacenamiento de 10 Ton para licor

pasteurizado, luego va a los Molinos Lehman.

FIGURA 2.9. MOLINO NETCH

Premolienda Gruesa

Caracteristicas:

e Existen 3 Molinos Lehmany 1 Netch (9).

(9) Los Molinos Lehman son llamados molinos de piedra, puesto que estan
conformados en su interior por tres pares de piedras en forma de platos
horizontales, cada par consta de una piedra estatica y otra en movimiento
gue es la que muele el licor grueso.

El Molino Netch, es de forma cilindrica. Es conocido como molino de bola,
puesto que esta compuesto por rulimanes ubicados de manera horizontal y
este gira y muele el licor grueso contra la pared del molino.
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TABLA 4
Capacidad de Molinos de Premolienda Gruesa
Molino Lehman 1 Lehman 2 Lehman 3 Netch
e 1| 300 400 800 350

Luego de pasar el licor por los molinos van a cualquiera de los 2

tanques de almacenamiento de premoliendo gruesa.

Tangues de Almacenamiento de Premoliendo Gruesa

Existen 2 tanques de almacenamiento de 10 toneladas cada uno, los

cuales constan con agitador y estdn a 60 °C.

Molienda Fina

Caracteristicas:

e Existen dos molinos: Wieneroto y Lovaty

Estos son molinos de bola, con igual descripcion que el Netch, con la
diferencia que cada uno de ellos tiene un tanque pulmén pequefio.

La molienda final se la realiza en forma consecutiva, es decir: El
Lovaty coge licor premolido de los tanques 1 y 2, luego este se
encarga de molerlo, pasa a su tanque pulmén y de aqui pasa al

Wieneroto, el cual le da la molienda final, pasa a su tanque puimén y
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este se encarga de mandar el licor por tuberia al tanque de

almacenamiento 3 de molienda final.

Almacenamiento de Licor de Cacao

El tanque 3 se encarga de proveerle de licor al tanque 8. Estos
tanques son los encargados de enviar el licor a las Prensas para

obtener los Semielaborados (Manteca, Polvo) y Bebidas Instantaneas.

TABLAS
Capacidad de Tanques de Licor de Cacao
Funcion Tanque de Almacenamiento Tanque Pulmén
Tanques T-1 T-2 T-3 T-8
Capacidad en Ton. 10 10 10 3

Pasteurizador Pequefio

Es esta area también funciona una Pasteurizadora pequefia, la cual,
cuando el polvo y licor de cacao se contamina o cae al suelo, se lo
pone en una mezcladora y se lo hace girar a altas temperaturas para
matar los gérmenes para mandarlo luego al tanque de Licor Corriente

y de ahial solubilizador y sigue su recorrido normal.
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Prensado

Prensa Grande.- Del tanques 3 pasa a otro almacenaje, en los tanque
4y 5 del area de prensa para ser llevado luego a 2 ollas de presion
denominadas GDO, aqui se encuentra el licor a altas temperatura
100 °C a 105 °C para quitar un poco mas de grasa y realizar mejor el
prensado. La prensa también debe de estar a 100 °C a 105 °C para
gue no de problemas la prensa.

La prensa consta de 12 secciones, cada seccion tiene 2 platos los
cuales prensan el licor separando la manteca, esta manteca se
almacena como manteca sucia en un tanque de 5 Ton llamado MS1.
Prensa Pequefa.- Del tanque 8 pasa directamente al GDO de la
prensa pequefa y el proceso sigue igual que las prensas grandes, con

la diferencia que ésta se compone de 6 secciones.

Las prensas demora 20 minutos en su proceso aproximadamente, con
presion de 580 kg/cm? .

De estas prensas se obtiene: torta de cacao y manteca cacao sucia
(10). La torta de cacao cae a unos dientes trituradores, es elevado
por un transportador de cangilones y luego a un tornillo sin fin a unas

tolvas moviles de almacenamiento pequefias llamadas TOTES, cada

(10) Ver descripcion de obtencion de manteca de cacao en Pag. 116
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uno de estos lleva un registro y se los va ordenando conforme salen

de la prensa.

FIGURA 2.10. PRENSA GRANDE (BAUERMEISTER) Y PRENSA
PEQUENA (CARLE Y MONTANARI)

Enfriamiento de torta triturada

Estos TOTES como tienen una torta quebrada caliente debido al
prensado, se vacian sobre una banda, la cual se conecta a un
elevador de cangilones el cual desemboca en un enfriador (tornillo sin
fin con agua helada circulando en su eje interior) provocando el
enfriamiento. De ahi pasa a un triturador, el polvo cae y luego es
conducido por medio de una tuberia en forma ascendente al area de

Pulverizado.

Pulverizado (molino de torta triturada, enfriamiento del polvo,

dosificado y empacado, paletizado)

En este proceso se logra obtener dos tipos de semielaborados: Polvo
de Cacao (Pasteurizado y Soluble), y las Bebidas en Polvo.

Para ambos casos el proceso sigue como se describe a continuacion:
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Polvo de Cacao

a) Pulverizado.-

La tuberia de sentido ascendente desemboca a una especie de tolva esta
a su vez tiene un detector de metales (si este detecta un metal,
automaticamente la via normal se cierra y va a una via de descarga para
la torta contaminada para luego ser reprocesada) luego pasa a una
exclusa rotativa lenta que me marca el ritmo de la velocidad de la
maquina. El polvo de cacao cae a un molino de 2 platos verticales con
dientes los cuales giran en sentido contrario y se obtiene un polvo de

mayor finura.

FIGURA 2.11. PULVERIZADOR CARLEY
MONTANARI

b) Enfriamiento.-
Luego pasa por una especie de serpentin enfriador, aqui el polvo viaja

empujado por el aire y pasa a unas tolvas conicas para su dosificado.



112

c) Dosificado y empacado .-

El polvo contenido en estas tolvas de pesaje cae por gravedad y es
empacado en sacos de papel kraft de 25 kilos (si ésta tolva se llega a
llenar se cierra esta y el polvo pasa a una tolva de almacenamiento de
auxilio. Ambas tolvas tienenfiltros, los cuales se limpian y se llenan los
sacos de papel).

d) Paletizado.-

Los sacos son llevados a través de una banda transportadora a un
detector de metales (si hay metales se separa en partes hasta
encontrar el metal y se vuelve a dosificar en otro saco), se codifican
manualmente y posteriormente se paletizan en un numero de 35

sacos/pallet (5 sacos en plancha por 7 planchas de alto).

FIGURA 2.12. DETECTOR DE METALES
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Bebidas en Polvo

Caracteristicas:
e 25 paradas por turno.

e Cada parada 592,15 Kg. de polvo = 480 Kg. de azlcar + 30
Kg. de polvo natural + 82 Kg. de polvo soluble + 0,150 Kg.

de vitaminas

e Encada turno utilizo 10 pallets de polvo.

Se toman los sacos de Polvo de Cacao y son llevados a una banda
alimentadora de una mezcladora, mezcla el polvo natural no

pasteurizado + polvo soluble o pasteurizado + azUcar + vitaminas.

a) Mezclado

Se mezcla todos los ingredientes (polvo + azlcar + vitaminas) durante
8 min, como viene grueso, esta mezcla la paso por tuberia de aire a
una tolva conectada a un molino.

b) Molienda

En este molino pulverizo mi mezcla para obtener un polvo mas fino,
pasa por tuberia de aire a una tolva pulmén cénica que luego lo envia
a la tolva que me deposita el polvo a una tolva cénica y se almacena

en unos totes cerrados (1200 kilos).
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FIGURA 2.13. MOLINO

c) Almacenaje Temporal

Los totes son llevados a través de un ascensor a un segundo piso
para poder realizar el dosificado.

d) Dosificado

Aqui existen dos tamices, para dos formatos diferentes, cuando va a
ser usado el polvo para empaque de producto, se lleva al tote a un
tamiz vibratorio, en el cual coloca el tote, gira 180° y vierte el polvo
sobre tamiz y de ahi cae a los dosificadores de las empacadoras.

e) Empacado

Existen dos maquinas de enfundado La EMZO y la ROVEMA, 500 g.y
200 g. respectivamente. Pero ambas pueden hacer ambos formatos.
Luego las fundas pasan por un detector de metales y son depositadas
manualmente dentro de las cajas, las fundas que no pueden ser
puestas en caja caen dentro de una gaveta plastica para luego

durante el proceso ser puesta en caja. Las fundas que son detectadas



115

con metal y las fundas rotas (retrabajo), son dispuestas en forma

distinta en la gaveta de fundas con metal o en la gaveta de retrabajo.

FIGURA 2.14. FOTO DE EMZO Y ROVEMA

TABLA 6
Capacidad de EMZO y ROVEMA en bebidas en polvo
Deson _Maquina EMZO ROVEMA
escripcion
Cap. Tedrica 150 cajas / 2 horas 180 cajas / 2 horas
Cap. Real 120 cajas / 2 horas 145 cajas / 2 horas
Fundas/ Caja 60x2009g 24x5009g
Cajas/ Pallet 40

f) Sellado y Codificado
Las cajas son selladas y codificadas a través de una maquina que

consta de transportador de rodillos y cinta adhesiva.

FIGURA 2.15. FOTOS DE SELLADORAS DE CAJAS
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g) Paletizado
Luego las cajas son paletizadas en numero de 40 cajas/pallet (10
cajas en pacha por 4 planchas de alto), para posteriormente ser

llevados a la bodega de producto terminado.

Manteca de Cacao
La manteca sucia almacenada en el Tanque MS1 pasa por una
Centrifuga para quitarle el licor residual y obtengo manteca limpia,
ésta pasa a otro Tanque ML1 de 5 Ton., luego pasa por un Filtro
Prensa pequefio para aclarar la manteca, y de aqui pasa al area de
envasa de de manteca, donde primero pasa por un Enfriador (circuito
de agua helada), entra a una temperatura de 42 °C y sale a 23 °C, va
a la balanza de tres agujas, es decir muy exacta, para ser Dosificada
y Embalada en fundas de 25 kilos, dentro de una caja de carton, se

cristaliza y es llevada a una Selladora/Codificadora y luego

Paletizada en numero de 50 cajas/pallet.
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FIGURA 2.18. AREA DE ENVASE DE MANTECA

El proceso para la elaboracion de Chocolates es

como sigue (Ver APENDICE D):

Materia Prima

En Bodega de Materia Prima tengo mis productos bases para el
proceso de produccion. Estos son: Leche en polvo, azlcar, vitaminas

y otros.

Bodega de fabricacién o transferencia

En esta bodega almaceno todos los materiales a utilizar en mis tres
turnos de produccion diaria.

Vaciado y Mezclado

En esta etapa se mezclan los ingredientes principales para la

elaboracién de chocolate como son: leche en polvo, azlcar y otros
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ingredientes en una mezcladora de marca italiana CARLE &
MONTANARI. El tiempo de mezclado es de 5 minutos.

Si los ingredientes son solidos se alimentan por medio de un sistema
de transporte neumatico, y si son liquidos se lo hace por medio de

bombas desde los tanques de almacenamiento.

Chocolate Mixer SMKN / SMKR

7 T
-
———

1 - Cabina de mezclado 6 — Compuerta de descarga

2 — Soporte 7 —-Puertade inspecciéony
entrada manual

3 - Agitador 8 — Plato de entrada

4 — Asiento de soporte 9 - Cerramiento

5 —Impulsor 10 - Celdas integradas de carga

FIGURA 2.19. FOTO Y DIAGRAMA DE UNA MEZCLADORA DE CHOCOLATES

Pre-refinado

La masa que proviene de la mezcladora pasa por medio de un tornillo
sinfina un Pre-refinador (Rodillos BUHLER).
La pre-refinacion es una etapa muy importante, ya que genera

condiciones Optimas para el refinado. La maquina para prerrefinacion
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consta de 2 cilindros. Se produce el mezclado interno de ingredientes,
y a la salida del Pre-refinador las particulas tienen una granulometria
entre 150 y 180 micras. De ésta forma se reduce el trabajo de las

refinadoras, aumentando su rendimiento y reduciendo el desgaste.

1-Rodillo 1
2 — Rodillo 2

3 -Tolva de alimentacion

FIGURA 2.20. FOTO Y DIAGRAMA DE UN PRE-REFINADOR DE CHOCOLATE

Refinado

Luego por medio de otro tornillo sin fin pasa al refinado final (Rodillos
BUHLER). La refinacién es una operacion muy importante que genera
una textura suave en las masas de chocolate. Se basa en el paso
sucesivo de la masa por medio de cinco rodillos, los cuales giran a
distintas velocidades, provocando que la masa pase del cilindro de

menor velocidad al de mayor velocidad. Estos cambios de velocidad
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de rotacion provocan un cambio en el espesor de la capa de masa,
consiguiéndose la finura deseada en el quinto cilindro, de 20 micras a
25 micras, quedando la masa en forma de polvo. Este polvo es
transportado a las conchas a través de una bandas de lona, en las
cuales se produce un desperdicio de polvo que al final cuando gira la
lona cae por un tubo a una funda y es tomado para retrabado, el cual
se lo vuelve a mezclar en porcentaje proporcional a mezclarse.

Pero el producto que cae al piso el cual se denomina barredura, esta
se coloca en fundas rojas para luego ser destruido con cal y dispuesto

como basura.

[

i)
—HE

B

1. Bandatransportadora de alimentacion 8. Dispositivo medidor de lamina

2. Tolvade pesado 9. Compuerta de descargay cuchilla
3. Reservorio de alimentacion 10. Bandatransportadorade descarga
4. Controlador de nivel con indicador infrarrojo 11. Bombade agua

5. Dispositivo de seguridad 12. Bombahidradlica

6. Motor principal 13. Bombade aceite

7. FC. Motor first passage 14. Calentador de agua

FIGURA 2.21. FOTO Y DIAGRAMA DE UN REFINADOR DE CHOCOLATE
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Conchado

En las conchas se mezcla el polvo ya refinado, dichas conchas
poseen en su interior unas aspas que permiten que el contenido en
polvo se transforme en liquido, esto se debe a la temperatura de 60 °C
gue se genera debido a que las conchas tienen camisas por la cual
circula agua caliente. En este proceso se eliminan los gases y olores
propios del licor de cacao cuando se hace chocolate negro, en dichas
conchas se realiza también el recubierto (compound) para las galletas

de la fabrica B.

e El compound (Chocolate para recubierto de galletas) usa

solo polvo de cacao
e Chocolate negro usa manteca de cacao y licor de cacao

e Elchocolate blanco solo grasa vegetal

Existen cuatro conchas cuyas capacidades en Kilos son:

TABLA 7

Capacidad de Conchas

FRISSE BAUERMEISTER THOUET BAUERMEISTER

Masa Oscura Masa Blanca Masa Oscura Masa Oscura

7600 kilos 6000 kilos 6800 kilos 4000 kilos

El tiempo de conchado depende del tipo de masa que se haga, asi

tenemos: - Masa blanca: 6 horas



- Masa oscura: 5 horas

- Masa familiar o coberturas: 10 horas

FIGURA 2.22. FOTO DE ETAPA DE CONCHADO

Almacenamiento de masa de chocolate

Luego pasa a los tanques de almacenamiento, que consta de camisa
por la cual pasa agua caliente, que permite que baje la temperatura

del contenido unos tantos grados, pero cuidando que el producto no

se solidifique:
TABLA 8
Tanques de Almacenamiento de Masa de Chocolate

Descripeion Ton. Funcion °C
Tanque
G-1 7 Masa blanca 55
G-2 7 Masa blanca solo bombones 40
L-1 7 Masa blanca 55
L-2 7 Masa oscura 40
Compound Oscuro 7 Compound oscuro 40
Compound Blanco 3 Compound blanco 55
Familiar o Cobertura 7 Masa blanca 55
F-2 3 Compound blanco 55
Pulmén de Blinder 1 Masa blanca y oscura No
L-3 3 Tanque pulmén CAVEMIL, Masa blanca No
G-3 3 Tanque pulmén CAVEMIL, Masa oscura No
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El contenido de los tanques de compound pasa luego a ser
transportado en un tanquero de 7500 kilos, pero solo se llena a 5000
kilos para evitar derrames de éste en su traslado a Fabrica B.
Temperado
Existen tres maquinas de temperado:

e Dos ASSTED para el moldeo de tabletas y bombones

e Una TAN10 para el moldeo de barras familiares o coberturas
a) Temperadoras ASSTED
El contenido de los tanques de almacenamiento G-1, G-2 y L-1, L-2,
pasan a dos tanques pulmén (G-3 y L-3) y de ahi pasan a una
temperatura de 45 °C a la maquinas Temperadoras ASTED (ASTED
3000 y ASTED 1000) las cuales por medio de un circuito de agua
helada y caliente permiten que se enfrie y caliente la masa de
chocolate hasta su cristalizacion.
Mediante dicho proceso se logra el brillo del chocolate y mezcla de
facil desprendimiento. Dicha mezcla sale a 45 °C y pasa hacia el

dosificador.

FIGURA 2.23. TEMPERADORA
ASSTED
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b) Temperadora TAN10O
Cumple la misma funcién que la ASTED, pero ésta coge su chocolate
de un solo tanque pulmoén que se alimenta del L-1, L-2 y del tanque de

masa familiar o cobertura.

FIGURA 2.24. TEMPERADORA TAN10

Moldeo

Existen dos lineas de moldeo:

1.- Para la linea de tabletas y bombones (con dos dosificadores), y

2.- Para las barras familiares o coberturas.

El uso de estas dos lineas varia de acuerdo al tipo de formato que se
vaya a realizar. Aqui se pone el chocolate en moldes, estos se
transportan a través de rodillos con sistema de vibracion para que se
asiente el chocolate en el molde y luego pasa al sistema de

enfriamiento.
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FIGURA 2.25. FOTO DE UNA MOLDEADORA

Enfriamiento

a) Para tabletas, platillos y bombones

El sistema de enfriamiento es a través de la linea CAVEMIL con
capacidad de 800 Kg/h. Tiene una temperatura de 10 °C a 13 °C con
una duracion de 20 minutos por todo el tinel de enfriamiento.

Los moldes recorren 11 pisos, en el ultimo piso inferior este el
golpeado manualmente por una persona a mitad de su recorrido
longitudinal para desprender el chocolate del molde, este cae en unas
planchas que esta debajo y esta es recolectada al final del sistema.
Estas planchas luego pasan por un detector de metales, si se detecta
metales se analiza el producto se separa el metal y esto es
considerado retrabajo, el cual se mezcla en lo que es preparacion de

masas en la mezcladora.
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FIGURA 2.26. FOTO DE LINEA CAVEMIL DE DOS DIFERENTES ANGULOS
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FIGURA 2.27. DIAGRAMA DE CAVEMIL DESDE LA ETAPA DE MOLDEO

b) Para Barras Familiares y Coberturas

El sistema de enfriamiento es a través de la linea BLINDER con
capacidad de 580 Kg/h. Tiene una temperatura de 5 °C a 7 °C con una
duracion de 35 minutos para barras familiares y 20 minutos para

coberturas, consta de un solo piso y la longitud del tinel es mas corta
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que el tunel de enfriamiento para tabletas. Luego de éste proceso

pasa directamente a embalaje.

FIGURA 2.28. VISTA EXTERIOR E INTERIOR DE BLINDER

Embalaje (11)

a) Tabletas

Si no se detecta metal u otra particula se conduce directamente por
una banda transportadora a la linea de empaque de tabletas, donde
pasan por medio de una envolvedora llamada CAVANNA que le da su
embalaje primario y al mismo tiempo lo codifica, para luego ser
dispuestas en cajas. También se da en caso que las tabletas se deja
almacenadas temporalmente por el lapso hasta de tres dias en unos
carritos con charolas en nimero de 95 pisos y 6 columnas, es decir
570 charolas por carro hasta su posterior utilizacion en las linea de

empague.

(11) Ver Tabla 9 en pagina 131 y APENDICE A



128

FIGURA 2.29. FOTO DE MAQUINA CAVANNA

SALIDAD ELINEA CAVEMIL

"\\ = — DETECTOR DE METALES

ROW DISTRIBUTION INSERTION AT 110°
/ A
i
= o=

CONVEYOR LOADER WITH TURNING, PRIMARY WRAP:
STORAGE AND SYNCHRONIZATION ZERO 9 EMBAL AJE PRIMAR 10

FIGURA 2.30. DISTRIBUCION DE EMPAQUE PRIMARIO

b) Platillos

Lo que es bombones, estos son trasladados a otra area para ser
envueltos con papel laminado en otras maquinas llamadas SAPAL
(cuentan con dos maquinas), con un rendimiento de 900 kilos por
turno, cada platillo pesa 5 gramos, y se dejan caer éstos en cajas de
carton para ser almacenados temporalmente por el lapso hasta de tres
dias, para posteriormente ser puestos en fundas debidamente
pesadas a manera de surtidos y de manera manual a través de una

especie de embudo por el propio operador, se los encajona.
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FIGURA 2.31. MAQUINA SAPAL

c) Bombones

Lo que es bombones, estos son trasladados a otra area para ser
envueltos con papel laminado en otras maquinas llamadas HPN
(cuentan con cuatro maquinas HPN), con un rendimiento de 1060 kilos
por turno, cada bomboén pesa 4 gramos, y se dejan caer éstos en
cajas de carton para ser almacenados temporalmente por el lapso
hasta de tres dias, para posteriormente ser puestos en fundas
debidamente pesadas a manera de surtidos y de manera manual a
través de una especie de embudo por el propio operador, se los

encajona.
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FIGURA 2.32. MAQUINA OTTO HANSEL HPN

d) Barras Familiares o Coberturas

La barras familiares se realiza manualmente con el desprendimiento
de la masa de la bandeja y manualmente colocado en funda de 3
kilos, y se lo sella manualmente con una mordaza caliente accionada

por pie. Estas son codificadas manualmente y puestas de manera

vertical y longitudinal en las cajas (9 barras/caja).
La cobertura se realiza por goteo directo a una funda de 25 kilos

dentro de una caja de carton.

FIGURA 2.33. SELLADORA TOWER
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CAPACIDAD
PRODUCTO MAQUINA - - - - - -
min/caja | kilos/caja | kilos/turno* | kilos/turno*

tedrico real
Platillos SAPAL 10a15 11 1200 900
Bombones HPN 10a 15 15 1500 1060
Barras 14 g. CAVANNA 4a6 7,392 987,04 809,632
Barras 23 g. CAVANNA 4a6 8,28 1093,6 894,88
Barras 30 g. CAVANNA 4a6 10,8 1396 1136
Cobertura Gotas MANUAL EN CAJA 0,5al 25 24000 17300
Cobertura Barra Familiar MANUAL EN FUNDA 4a6 27 3340 2692
Fundas Platillo 250 g. MANUAL EN FUNDA| 5a6 7,5 850 812,5
Fundas Platillo 1 kilo MANUAL EN FUNDA| 2a3 7 1500 1430
Fundas Bombén 250 g. MANUAL EN FUNDA| 4a5 12 1540 1420
Fundas Bomboén 1 kilo MANUAL EN FUNDA| 3a4 10 2000 1500

*  Turnos de ocho horas

Sellado y Codificado

Luego de la etapa de embalaje las cajas pasan por medio una

selladora, la cual sella las cajas con cinta adhesiva y al mismo tiempo

las codifica para luego ser paletizadas.

Paletizado

Todos los productos ya sean tabletas, bombones, barras familiares y

coberturas, una vez ya sellada y codificada las cajas se las dispone en

namero de 60 cajas/pallet para ser llevado por medio de carretilla

manual a area de transferencia y posteriormente a la bodega de

producto terminado.
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Para los procesos de productos Culinarios y Salsas

Frias tenemos:

CULINARIOS: A) Caldo de Gallina en Cubitos

B) Consomés de Gallina

C) Caldo de Carne de Costilla de Res.
SALSAS FRIAS: D) Mayonesa en frasco

E) Mostaza

F) Salsa de Tomate.

A) Cubitos de Gallina (Ver APENDICE E)

Materia Prima

En bodega de materia prima se encuentras todos los insumos para mi
proceso de fabricacion, entre los cuales podemos mencionar: harina,
sal, especias deshidratadas, grasa de pollo liquida y otros. De aqui
pueden pasar a dosimetria o al area de mezclado y molienda.
Dosimetria

a) Dosimetria (Carne deshidratada, especias y harina)

En esta area se arman pallets de insumos para satisfacer la
produccion de los tres turnos. Esto se logra por medio de recetas,

donde se pesan los insumos de acuerdo a sus respectivas dosis,
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exceptuando las especies y carnes deshidratadas que se pasan a
través de un detector de metales.

Para Cubitos de gallina y Caldo de gallina en polvo, sus ingredientes
principales son: Carne de Pollo deshidratado, Harina, Especies
deshidratadas (perejil, cebolla, comino), Caramelina y Ribotide

b) Dosimetria (Molienday Mezclado de Grasas)

La preparacion de otros insumos como sal, glutamato, grasa de pollo y
grasa vegetal se la realiza fuera del cuarto de dosimetria, sobre una
plataforma anexa al equipo de mezclado. En esta area la sal debe ser
previamente pulverizada a través de un molino, la grasa vegetal
hidrogenada es derretida en una plancha de serpentin a temperatura
de 90 °C a 100 °C y luego en el tanque de almacenamiento de grasa
se lo mezcla con el aceite de gallina a una temperatura de 48 °C que
es la temperatura de fusion de la grasa vegetal hidrogenada. Esta se

conduce por medio de tuberia a la mezcladora.

FIGURA 2.34. FOTO DE UN MOLINO DE SAL
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Mezclado
Caracteristicas:

e Nombre de maquina: KREBER

o Capacidad Teodrica: 1600 Kg.

e Capacidad Real: 1200 Kg.
Se mezclan los todos los ingredientes provenientes de dosimetria
durante 15 minutos, para luego ser colocado en unos bidones de
aluminio de 125 kilos llamados tambores para la plastificacion.

Plastificacion

Se deja en reposo durante 24 horas para que la masa gane
contextura, luego pasa nuevamente a la maquina mezcladora para
obtener una masa mas maleable, luego se la pone nuevamente en los
bidones y es llevada al detector de metales

Detector de Metales

Esta maquina tiene la propiedad de detectar metales de hasta 1 mm y
de ahi pasa a la seccion de envasado. Si se detecta algun indicio de
metal se procede a cortar la masa en trozos cada ve mas pequefia
hasta encontrar la porcion minima que contiene el metal y se procede
aretirarlo y registrarlo en una tabla de control.

Dosificado y Embalaje

Caracteristicas:

e Nombre de maquina: CORAZZA
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e Capacidad Teorica: 400 cubitos/min.
e Numero de Maquinas: 3

- 2 de cajitas de 2 cubitos

- 1 de cajitas de 4 cubitos

- 234 golpes/min. = 234 cubitos/minuto.

La masa contenida en los tambores se vierte manualmente por medio
de una paleta a una tolva de alimentacion de la CORAZZA, ésta
empaca la masa en envoltura primaria de papel aluminio y luego en
cajitas de 2 o 4 cubitos (10 g. cada uno), las cajitas pasan a la
maquina codificadora la cual imprime los datos del producto entre ellos
la trazabilidad del producto la cual me ayuda a rastrear el lote, desde
donde se originaron las materias primas hasta la etapa final que es el

consumidor y luego son encajonadas.

Cuando se dafia el cubito se lo lleva al cuarto de secado de los
tanques, bandejas y demas utensilios. En esta area se separa de
manera manual la masa de la lamina de aluminio, la masa se la
dispone en los baldes blancos (donde llega la yema de huevo).

La masa recolectada se lleva por el detector de metales y se mezcla el
KREBER con la masa normal en forma porcentual proporcional de la

cantidad normal de la mezcladora.
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Sellado y Codificado

Las cajas pasan por medio una selladora, que al mismo tiempo las
codifica para luego ser paletizadas.

Paletizado

Una vez ya sellada y codificada las cajas se las dispone en nUmero de
60 cajas/pallet para ser llevado por medio de carretilla manual a area

de transferencia y posteriormente a la bodega de producto terminado.

B) Caldo de Gallina en Polvo - Consomés (Ver

APENDICE F)

Es lo mismo que el cubito con la diferencia que no se le agrega, ni
aceite ni grasa, no existe la plastificacion y para el envasado es por
medio de la méaquina: ENFLEX, la cual tiene dos dosificadores
incluidos, los cuales vierten el polvo proveniente de la mezcladora en
sobres de 5 g.

e Capacidad teorica 120 golpes/min. x 2 dosificadores = 240

sobres/min.

e Capacidad real 105 golpes/min. =210 sobres/min.
Esta maquina tiene adaptada la maquina impresora de datos del
producto, como dijimos antes, fecha de elaboracion, caducidad,

trazabilidad.
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Aqui se produce retrabajo solo en el corte del sobre en la maquina
dosificadora. Si ocurre esto se procede a cortar el sobre en dos partes
y se deposita estos en los tachos blancos de la yema de huevo. Si el
operador tiene tiempo vierte el polvo de retrabajo directamente en la
tolva de la ENFLEX, pero si no dispone de tiempo lo almacena para
luego ponerlo en la ENFLEX. También existe el problema que en el
almacenamiento del retrabajo se llega a formar glumulos y en este
caso se lo hace pasar por medio de un molino solo para consomés y

luego usarlo en la ENFLEX.

1. Formado de sobres
2. Llenado y sellado
3. Corte

FIGURA 2.35. FOTO DE MAQUINA ENFLEX
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C) Caldo de Costilla (Ver en APENDICE G)

Para el cado de costilla se realiza un proceso similar que el caldo de
gallina en cubitos, con la diferencia que primero debo obtener mi
materia prima de carne de costilla deshidratada, la cual va pesada
directamente al mezclador sin pasar por el area de Dosimetria. No
existe plastificacion y solo se utiliza grasa vegetal hidrogenada.

Proceso de obtencién de Carne de Costilla Deshidratada

(Ver en APENDICE H)

Materia Prima

Mi materia prima es carne de costilla de res. El proveedor entrega las
costillas con carne, en forma congelada dispuestas en cajas de cartén.
Pesado

Se procede a verificar peso del pedido con el peso entregado por el
proveedor y analizar el buen estado de la carne .

Coccion

Se cocinan las costillas en ollas con agua y vapor a 120 °C, 1100 kg
para poder desprender el hueso de la carne.

Picado

La carne se la dispone a razén de 15 Kg. en un picador LASKA de
cuchillas la cual me deja la carne en forma de masa molida la cual la

dispongo en coches con bandejas de 5 Kg. y se la lleva al secador.
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Secado

El secador tiene la capacidad de 84 bandejas.

Esta carne se deposita en bandejas plasticas, esta llega al secador en
forma seca, oscura y hecha masa. El secador funciona por medio de
vapor y agua caliente a 60 °C me retira toda la humedad que tiene la
carne, el secado es a 90 °C — 95 °C por 4 horas (ler. Secado). Luego
se la vierte en tachos plasticos por medio de embudos y pasa
nuevamente al picador al picador LASKA para que lo haga polvo a
razon de 15 Kg. Se pone en las bandejas y se le realiza un segundo
secado de 6 horas. Luego se dispone en funda dentro de tachos
plasticos y es llevado al molino de sal. De aqui se lo dispone en
fundas plasticas de 25 Kg. Y es enviado al mezclador KREBER.

En la mezcladora se pone con grasa vegetal hidrogenada de soya
previamente derretida. Luego de esto sigue el proceso normal para

caldos en cubito.

D) Mayonesa (Ver en APENDICE |)

Materia Prima

Los ingredientes para el proceso de mayonesa es: Yema de huevo,
aceite de soya (70 % de aceite, 30 % de yema), agua, sal, azlcar,
acido acético, acido citrico, mostaza blanca, preservante (sorbato de

potasio), colorante (betacaroteno).
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La yema viene congelada, ya pasteurizada, en baldes blancos de 4
galones, y se lo colocan dentro de una bodega de frio o de un
contenedor de capacidad para 185 baldes de 4 galones cada uno.

Homogenizado de Yemas

Las yemas de huevo junto con agua, betacaroteno, azucar, acido
citrico, mostaza blanca y preservante, son mezcladas a 4 °C durante 6
horas en un mezclador ALFA LAVAL 1 provisto de agitadores de
aspas, el cual me destruye los glumulos de yema y se logra una
homogenizacién. Luego pasa temporalmente a otro tanque ALFA

LAVAL 2 para ser absorbido por el Mezclador HERBORT.

FIGURA 2.36. MAQUINAS ALFA LAVAL

Tanques de Premezclaly 2

-Enel 1 se almacena 23.6 Kg de yema liqguida homogenizada.

-En el 2 se mezcla 93.5 Kg de aceite de soya y 2 Its. de &cido acético.



141

El acido acético proviene de un tanque de 55 galones, mismo que
contiene 151 Kg de agua y 33 Kg de acido acético.
Mezclado
El mezclado se lo realiza en el tanque HERBORT el cual genera un
vacio para halar la yema homogenizada y el acido acético de sus
respectivos tanques de premezcla y proceder a mezclarlos.
Dosificado
Se pueden dar 3 tipos de dosificado:

e Enfrascos de Vidrio (Maquina KUGLER)

e Ensaches (Maquina EVI y KROYDON)

e Ensaches conboquilla (Maquina DOYPACK)

La Doypack, Evi y KROYDON me permiten dosificar y codificar la
trazabilidad en el producto sache, para luego solo ser embalado.
En cambio maquina KUGLER solo se dosifica por dosificadores en los

frascos y el proceso hasta antes de llegar al embalado es como sigue:

Alimentacién de frascos de vidrio

Los frascos de vidrio son alimentados y conducidos por medio de una
transportador a una lavadora de frascos con agua y vapor a 100 °C,
luego en la secuencia del trayecto pasan por medio de una pantalla de

luz para ver si estan quebrados y de ahi al dosificador KUGLER.
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Tapado Manual (Solo frascos)

Luego del dosificado se procede hacer un tapado manual rapido sobre
la linea transportadora.

Tapadora (Solo frascos)

En la maquina tapadora una persona se encarga de dar un reajuste a

la tapa de los frascos, sean de vidrio o plastico.

FIGURA 2.37. TAPADORA DE FRASCOS

Revision de Tapado (Solo frascos)

Existe una persona que se encarga de revisar sobre el riel
transportador si los frascos estan tapados correctamente.

Sello de Garantia (Solo frascos)

Dos personas se encargan de poner sello de garantia, el cual es una
cinta de papel cruzada desde el frasco hasta la tapa.

Codificado (Solo frascos)

El codificador VIDEOJET imprime la trazabilidad sobre la tapa.
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Etiguetado (Solo frascos)

Los frascos son etiquetados con una faja de cinta de papel engomada,
la cual se la coloca cuando el frasco rueda en sentido lateral.

Embalado

1. Formado de sobres
2. Sellado y corte
3. Apertura, llenado y cerrado

FIGURA 2.40. MAQUINA DOYPACK
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Capacidad de Maquinas en Mayonesa

144

Presentacion .
Descripcion Frascos Saches Saches Boquilla
Peso en gramos 250 550 8 10 30 100 200
Maguina Kugler Kugler | Kroydon | Kroydon Evi Evi Doypack
gz:z;";;nm?nxsobres 120 120 60x4 | 60x4 | 45x3 | 57x2 30x1
Unid/lamina No Aplica | No Aplica| No Aplica | No Aplica 12 No Aplica No Aplica
Unid/display No Aplica [ No Aplica| No Aplica| No Aplica| No Aplica 12 No Aplica
Unid/bandeja 24 24 No Aplica [ No Aplica| No Aplica| No Aplica No Aplica
Unid/caja No Aplica | No Aplica] 1000 1000 240 72 40
Unid/pallet 35 35 40 40 40 40 40

Los Saches son pegados en laminas por medio de cintas adhesivas y

los saches de boquilla son puestos en cajas de cartdn.

Aqui se produce retrabajo cuado los saches son mal cortados o mal

impresos, lo cual se procede a cortar el sobre y mezclar el producto a

razon del 10 % en el HERBORT.

En cambio para los frascos el proceso es como sigue:

Puesta en Bandeja (Solo frascos)

Es esta etapa una persona se encarga de armar las bandejas de

carton, las cuales tienen su propio codigo de barra puesto por otra

persona. Luego pone los frascos en las bandejas ya armadas.

Embaladora Plastica (Solo frascos)

Las cajas junto con los frascos pasan la maquina EDO.
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Aqui una persona se encarga de poner el plastico termoencogible y
luego pasa por la EDO, la cual ajusta la faja de plastico al carton para

darle mayor firmeza a la caja.

FIGURA 2.41. TUNEL DE EMBALAJE
TERMOENCOGIBLE

Paletizado
Una vez embaladas las cajas son llevadas por medio de carretilla
manual a area de transferencia y posteriormente a la bodega de

producto terminado.

E) Mostaza (Ver APENDICE J)

El proceso de la mostaza se lo realiza similar al de la mayonesa con
pequefias diferencia y se lo puede describir asi:

Materia Prima

Los ingredientes para la elaboracion de mostaza son: Agua, mostaza,

azucar, sal, &cido acético, curcuma, pimienta, clavo de olor, mejorana.
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La mostaza viene en sacos de papel de 25 kilos, por lo cual se debe
pulverizar primero por un molino antes del mezclado en la cubas.

Cubas de Mezclado

Existen 3 cubas de 912 Kg, las cuales son ollas provistas de un
agitador para lograr obtener una mezcla homogénea.

Aqui se mezclan durante 2 horas el agua, mostaza, azucar, sal,
clrcuma, pimienta, clavo de olor, mejorana.

Refinado

La mezcla de las cubas pasa por un molino a 30 °C y pasa a un
pequefio tanque de aluminio el cual a través de una bomba me
alimenta a las cubas de almacenamiento.

Cubas de Almacenamiento

Existen 8 cubas de almacenamiento: 6 de 850 Kg y 2 de 1400 Kg.
Aqui la mezcla se la deja reposar por 24 horas para eliminar las
burbujas originadas en el momento de bombeo y luego es absorbida

por el mezclador HERBORT.

FIGURA 2.42. CUBAS DE ALMACENAMIENTO
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Tanque de Premezcla 1

- En el tanque 1 se almacena 23.6 Kg de mostaza homogenizada.

El acido acético proviene de un tanque de 55 galones, mismo que
contiene 151 Kg de agua y 33 Kg de acido acético.

Mezclado

El mezclado se lo realiza durante 3 minutos en el tanque HERBORT el
cual genera un vacio para halar la mostaza homogenizada y el acido
acético de sus respectivos tanques de premezcla y proceder a
mezclarlos.

Dosificado, Embalado y Paletizado

Sigue el mismo proceso descrito en la elaboracion de mayonesa.

F) Salsa de tomate (Ver APENDICE K)

El proceso de la salsa de tomate también es similar al de la mayonesa
con pequefias diferencia y se lo puede describir asi:

Materia Prima

Los ingredientes de la salsa de tomate son: Pasta de tomate, azlcar,
acido acético, cebolla, ajo y especias.

Mezclado

Los ingredientes se los coloca en una marmita, que tiene una camisa

en la parte de la mitad inferior con vapor a una temperatura de 60 °C.
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FIGURA 2.43. MARMITA

Pasteurizacion (Tangue Pulmén y Tangue desaireador)

Luego pasa aun tanque pulmén que es un tanque de abastecimiento,
de aqui pasa al desaireador para quitarle cierta cantidad de agua, esta
salsa recircula del tanque pulmén al desaireador hasta que la salsa
alcance una temperatura de 100 °C y luego va a la llenadora ELGIN.
Llenadora

El llenado se lo realiza en botellas de vidrio por medio de la maquina

llenadota ELGIN a una temperatura de 94 °C.

FIGURA 2.44. LLENADORA ELGIN
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Las botellas son previamente enjuagadas manualmente dentro de un
tacho plastico que contiene una solucién de agua y un desinfectante.
También se puede hacer uso de la DOYPACK o la EVI con las

mismas capacidades de producciéon que de la mayonesa.

Tapado
En tapado se lo realiza manualmente, con uso de guantes de algodon.
TABLA 11

Capacidad de Maquinas en Salsa de Tomate

Presentacion

Descripcion Botellas
Peso en gramos 395 650
Maquina Elgin Elgin
Golps/minxPistones 12x4 8x4
Botellas/minuto 48 32
Unid/caja 24 12
Unid/pallet 35 35

Enfriado

Las botellas se conducen a través de rodillos a un enfriador constitutito
aspersores de agua helada.

Etiquetado

Las botellas son etiquetadas de manera mecénica en su parte lateral.

Sello de Seguridad

Las botellas reciben su faja de seguridad en la tapa de manera

automatica y posteriormente se realiza el encajonado y paletizado.
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Encajonado y Paletizado (Solo para las botellas)

Las botellas son dispuestas en cajas, paletizadas vy llevadas por medio
de carretillas manuales a la bodega de transferencia para luego ser

llevadas a la bodega de producto terminado.

Fabrica B:
Enfabrica B se procesa Galletas, Waffers y Recubiertos.
Galleteria cuenta con cuatro lineas de produccion, Recubiertos tiene

una y Walffers cuenta con cinco lineas de produccion.

Proceso de Galleteria (Ver APENDICE L):

A) Galletas de una sola lamina

Materia Prima

En Bodega de Materia Prima dispongo de todos los materiales para
produccién, y es aqui donde se desvian, ya sea a bodega de
fabricacion o transferencia o a bodega de dosimetria.

Bodega de fabricacidon o transferencia

En ésta bodega se almacenan todos los materiales macros e
ingredientes mayores que me serviran para la produccién diaria. Estos

materiales pueden ser: Cartones, grasas, harina, azlcar, sal, y otros.
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Bodega de Dosimetria

En dosimetria se lleva a cargo todos los ingredientes menores de los
productos que me serviran para la producciéon de los tres turnos del
dia. Se entiende por ingredientes menores: bicarbonato, esencias,
leudantes, vitaminas, y otros.

Pozo Neumatico

Este es un sistema de aire, en el cual se vierte los sacos de harina a
un pozo, esta es absorbida y en su trayecto pasa por un pulverizador y
llega a un silo de almacenamiento temporal que luego alimentara a las
mezcladoras.

Mezclado o preparacién de masa (12)

En este proceso la planta cuenta con siete mezcladoras, las cuales se
las utiliza de pendiendo a la receta del tipo de galleta a producirse y

linea que alimenta:

TABLA 12
Caracteristicas de las Mezcladoras en Galleteria
Mezcladora Tipo Cantidad rev/ min
Horizontal Manual 1 30
Horizontal Automatica 3 60
Vertical Manual 3 40

Cuando se van a realizar galletas que necesiten masa de sal se utiliza
las mezcladoras verticales u horizontales, guardando un tiempo de

reposo de diez a doce horas para que fermente y luego nuevamente

(12) Ver APENDICE M
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procesarla y dejar reposar cuatro horas y pasar a laminado. Estos

estandares son bajo receta.

Frente a las mezcladoras estan los pallets enviados por disimetria:

harina, grasa, miel, lecitina, leche, retrabado, sal, etc.

Laminado y Moldeado o Corte

Proceso de Linea 1

En esta linea se elaboran los productos: A, B,C, D yE.

Los coches alimentan la laminadora dejando caer la masa en una
tolva principal, la cual por medio de un mecanismo de corte envia
trozos de masa a una banda transportadora de lona la cual termina en
una tolva primaria en la parte superior.

Para A, B, C, E: luego pasa un expansor que estira las laminas y pasa
a las laminadoras, la cual se compone de rodillos, pasan por el
cortador Rotary el cual moldea el producto. Aqui se produces recortes
los cuales son desviados a otra banda o transportados manualmente
para ser reprocesado en cantidades establecidas por fabricacion.

Para D: Sigue el mismo proceso anterior con la diferencia que la masa

no pasa por el expandidor.
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Proceso de Linea 2

En esta linea se elaboran las presentaciones: B, C,D, F y G.

Luego de preparar la masa, los carros son puestos en un elevador y
vierten la masa en una tolva principal superior, luego pasa por
separador de 2 mangas, caen e unos rodillos y forman laminas
continuas de 5 a 6 pliegues, pasan por las laminadoras, dosifican
harina para que no se pegue la masa y llega al moldeado por golpe o
troquel. Los recortes son usados para retrabado.

Proceso de Linea 3

En esta linea se elaboran la variedad: H, N, E, I, 0-1, O-2, O-3 y O-4.
Para los productos 0O-1,2,3,4, la masa entra a una tolva, sigue al
desmenuzador, pasa por un detector de metales y va directo al
Rotoestampador que moldea la galleta por medio de rodillos a presion.
Aqui no hay recortes.

Los productos H, N, E, |, el proceso empieza en una tolva diferente a
la otra, se hacen laminas en capas de hasta 7 laminas superpuestas,
pasa por las laminadoras luego pasa al molde y los recortes regresan
a una tolva secundaria de alimentacion para su reproceso.

Proceso de Linea 4

En esta linea se elaboran los productos J, K, L, M, N.
Para Ky M: Se vierte el Coche en una tolva principal, se desmenuza,

pasan por una banda al shiter, salen en formas de laminas
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superpuestas de hasta 7 capas, siguen a las laminadoras, contintan al
Rotary, aqui salen recortes los cuales regresan a una tolva chica a
lado de la principal.

Para J, L, N: Van de la tolva Principal directamente a un extrusor

(extruder) sale en forma de banditas recortadas, aqui no hay recortes.

(El extruder hace laminas por medio de rodillos de compresion).

FIGURA 2.45. FOTOS DE DOS MODELOS DE ROTOESTAMPADORES

FIGURA 2.46. RODILLOS MOLDES
PARA GALLETAS
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FIGURA 2.47. BANDA SEPARARADORA DE RECORTE

Horneado

Para todas las diversidades de galletas luego de su corte, éstas pasan
por medio de hornos a gas con longitud de hasta 90 metros
aproximadamente. La temperatura oscila entre 100 °C y 300 °C, pero
el tiempo de horneado depende del tipo de galleta a elaborarse.

Luego de salir del horno pasan a la etapa de enfriamiento.

14

13

1 Cepilla de limpieza
2 Cuba de recogida
3 Castillejo de remolque

4 Panel de mandos

5 Tubos radiantes (platea)
6 Tubos radiantes (cielo)
7 Camara de combustion
8 Valvula de regulacién tubos radiantes
9 Valvula de regolacié vapor

10 Ventanilla de inspeccion

11 Escalera de servicio

12 Quemador

13 Castillejo de transmisién 1
14 Descarga gases combustibles 3 2
15 Motor ventilador

16 Descarga vapor

17 Puerta anti-estallido

18 Tubos vapor

19 Red o banda de acero

19

FIGURA 2.48. DIAGRAMA EJEMPLO DE UN HORNO INDUSTRIAL DE GALLETAS
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Enfriamiento

Luego de salir del horno las galletas son transportadas por medio de
bandas de lona hasta el dosificado y embalado. En esta etapa de
transporte se cumple el proceso de enfriamiento al aire libre, donde el

tiempo depende del tipo de galleta elaborada.

FIGURA 2.49. BANDA DE ENFRIAMIENTO

Dosificado y embalado

El proceso de dosificado y embalado es mas engorroso puesto que
existe una diversidad de formatos de diferentes tipos de galletas
(13).

En esta etapa del proceso las galletas reciben su impresion de
codificado automaticamente cuando salen de su respectiva maquina
de embalaje primario y luego pasan la etapa de encajonado o

empaque final.

(13) Ver APENDICE N
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FIGURA 2.51. DOSIFICADOR DE BASCULAS
COMBINATORIAS DE MULTICABEZAL ISHIDA
PARA BOLSAS

FIGURA 2.52. MAQUINA CAVANNA PARA TACOS
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Sellado y Codificado de Caja

Las cajas son puestas en las Selladoras para luego ser puestas en
pallets.

Paletizado

Luego de pasar el proceso anterior las cajas son dispuestas en pallets
en numero conforme al tipo de producto y transportadas a una bodega
de transferencia (Aduana) donde esperan ser liberados luego de los

analisis de laboratorio y llevadas a Bodega de Producto Terminado.

B) Galletas Tipo Sandwich

Para las tipo, las galletas una vez que sale del horno, pasa a la banda
de enfriamiento y se lleva a un riel que luego se divide en dos bandas,
entra a la maquina untadora de crema (TONELLI), sale y entra a las
maquinas de embalaje primario (CAVANNA) vy luego pasa a
encajonado, sellado-codificado y paletizado. Y luego sigue el proceso

como se menciond anteriormente.

FIGURA 2.53. GALLETAS TIPO SANDWICH
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Elaboracién de Waffers (Ver APENDICE N):

Aqui se elaboran las galletas tipo P, y existen 4 lineas de produccion.
El proceso se lo describe asi:

Preparacion de pasta

Los ingredientes de la pasta son: Harina, Lecitina, Sal, Bicarbonato de

Sodio yagua helada a 11 °C.
La se la prepara en 3 mezcladoras las cuales usan:

TABLA 13

Caracteristicas de las Mezcladoras en Waffers

Mezcladora 1 | Mezcladora 2 | Mezcladora 3

Kilos de Agua 222 210 220

Tiempo de Mezclado
1.24 1.58 1.42

(min)

Una ves que se ha elaborado la pasta esta pasa a 4 tanque de
almacenamiento los cuales alimentan a los hornos para formar las

obleas (planchas de galleta waffer).
Horneado

Los tanques de almacenamiento alimentan a 4 lineas de horno. Los
hornos funcionan con planchas moldes a 110 °C y cada uno me

produce 36 obleas/min. Aqui se les hace analisis de humedad a las
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obleas 3 veces por turno, sacando una muestra de 5 g. y dejo secar 3

minutos y debo obtener una perdida 1,3 a 1,7 g. de peso.

FIGURA 2.54. HORNO DE OBLEAS

Enfriamiento natural

Luego que sale la oblea del horno pasa a la sala refrigerada de
Waffers, con cuatro lineas de produccion, donde entra a un Puente de
Enfriamiento descubierto, el cual me enfria de manera natural la oblea,

una vez que la oblea baja pasa al cremado.

FIGURA 2.55. PUENTE DE ENFRIAMIENTO
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Cremado

Luego pasa a la cremadora HAAS donde se unta la crema a la oblea y
de forma continua se adjunta con la otra oblea y se obtiene una galleta

tipo sanduche, es decir que obtengo 18 sanduches por minuto.

La crema que se usa en esta etapa del proceso proviene del cuarto de
cremado, donde se elabora con: azUcar refinada (molino de azucar),

grasa vegetal de soya.

FIGURA 2.56. CREMADORA HAAS

Enfriamiento forzado

Sobre la misma linea de proceso la galleta cremada pasa a un tunel
de enfriamiento forzado a 8 °C, el cual consta de un Puente de
Enfriamiento dentro de un sistema cerrado de frio. El retrabajo que se

produce aqui me sirve para hacer nuevamente crema.

Detector de metales

Luego pasa por un detector de metales de hasta 1.5 mm el cual activa

una banda de lona que baja en el momento que detecta un metal.
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Contador

Este micro-dispositivo me permite contar las obleas efectivas que he

producido durante el turno.
Corte

Luego se procede a cortar las obleas segun el tamafio requerido.

FIGURA 2.58. CORTADORA HAAS

Embalaje Primario (Envoltura)

Existen 2 maquinas CAVANNA que me permiten hacer paquetes de 6

unidades o de 36 unidades.
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TABLA 14
Capacidad de maquinas de embalaje primario en Waffers
‘ ”Presentacién Waffer P Waffer P
Descripcion En funda En paquetes
Gramos 250 500 100 150 180
Unid/Caja 30 20 100 36 36

Embalaje Secundario (Enfundado)

Este solo se lo realiza cuando tengo que enfundar los paquetes de 6
unidades. Las fundas contienen 6 paquetes de 25 g. y se sellan por

medio de una mordaza caliente activada por pedal.

También se da el caso que los paquetes de 6 unidades son llevados a
otras  maquinas  automaticas: RICCIARELY y una se
CONSTRUCCION NACONAL que realiza un enfundado en bolsas de

mayor capacidad y luego se las encajona.

TABLA 15

Capacidad de Embalaje Secundario en Waffers

Presentacion L ]
Descripcion Ricciareli CN
Paguetes/min 31 10
Unid/Caja 30 40

Embalaje Final (Encajonado)

Una vez realizado en embalaje final se procede a poner los paquetes

en cajas de carton.
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Sellado y Codificado

Las cajas son llevadas a la estacion de sellado y codificado.

Paletizado

Por ultimo se forman los pallets con 40 cajas/pallet y se lo lleva la

bodega de transferencia y luego a la bodega de producto terminado.

Proceso de recubiertos (Ver APENDICE O):

Recepcidén de Cobertura

La cobertura no es nada mas que el Compound que proviene de
Fabrica A, el cual puede ser blanco o negro. Esta masa de chocolate
es transportada hacia Fabrica B por medio de un trailer tanque de
capacidad de 7500 kilos, pero solo se llena a 5000 kilos para evitar
derrames. Cuando llega a fabrica se procede a bombear el chocolate
por medio de una toma que se conecta a los tanques de

almace namiento.

Almacenamiento

Este Compound se lo almacena en tanques a temperatura de 89 °C y
dependiendo de la cantidad y color de la masa. Para tal efecto en

fabrica existen 6 tanques de almacenamiento con capacidades de:
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TABLA 16
Capacidad de tanques de almacenamiento en recubiertos
Tanque 1 | Tanque 2 | Tanque 3 | Tanque 4 | Tanque 5 | Tanque 6
Color Blanco Negro Blanco Negro Blanco Negro
Cap. (Kg) 6000 6000 6000 5000 5000 7000

El proceso de recubiertos es segun producto a elaborarse.-

Para el proceso de recubiertos existen dos lineas de proceso:

e Linea 1: Para la elaboracién de los recubiertos Q, R, S, Ty U.

Las Q usan como materia prima las galletas E.

Las R usan como materia prima las galletas N.

Las S usan como materia prima las galletas E 6 N.

Las Ty U usan como materia prima las galletas P.

e Linea 2: Para la elaboraciéon de recubiertos tipo Q y R las

cuales utilizan como materia prima las galletas E y N.

Cremado (Solo para galletas O, Ry S)

Linea 1l

Se aplica solo para untar la crema a las galletas Q, R y S. La crema se

la trae en fundas dentro de bandejas plasticas desde el cuarto de

cremado del area de Waffer y se dosifica manualmente a un cabezal

el cual me unta la crema sobre las galletas.
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Cortadora (Solo para galletas Ty U)

Es una maquina de ensamble solo para las galletas waffers P, las
cuales no necesitan pasar por el cremado porgue ya vienen con su
cremado interno. Pero como vienen con el tamafio que salen las
obleas del horno, necesitan ser cortados de acuerdo al tamafo del
producto que se vaya a elaborar.

Cubridora

Luego se realiza un primer bafio de recubierto (bafio delgado) a través
de un cabezal con rociadores que bafian la Waffer tipo sanduche a
medida que pasa por la banda de la linea de produccion.

Dosificado de Ingredientes (Solo para agregar confites)

Este dosificado de ingredientes se lo realiza a través de una maquina
dosificadora compuesta por una tolva y rociadores, la cual se
ensambla a la linea de produccién solo cuando al producto se le va
agregar confites en su exterior (Galletas tipo S ytipo U).

Primer Tunel de Frio

Indiferentemente si al recubierto se le agregd o no confites, éste pasa
por un primer tunel de frio de enfriamiento directo (14), mismo que

recibe el recubierto a4 °C y sale a 13 °C.

(14) Enfriamiento directo: Cuando la corriente de aire frio entra en contacto
directo con el producto.

Enfriamiento indirecto: Cuando la corriente de aire frio pasa por medio de las
paredes del tinel y no esta en contacto directo al producto.
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Cubridora
Luego pasa por un segundo cabezal el cual le da un segundo bafio

(bafio grueso), mismo que es la cobertura deseada.

Sequndo Tunel de Frio

En segundo tunel de frio tiene dos etapas: la primera es de
enfriamiento directo y la segunda a es de enfriamiento indirecto. En
esta etapa del proceso el producto entraa 3 °C ysale a 15 °C.

Detector de Metales

Inmediatamente al salir del segundo tunel de frio el producto pasa a
través de un detector de metales de hasta 1,5 mm. Si se da el caso de
detectar un producto no conforme se procede a retirar la galleta y se la
dispone para comida animal. Luego pasa por rieles el cual me da el
sentido deseado de numero de filas de galletas para alimentar a las
magquinas embaladoras.

Embalaje Primario (Envoltura)

Existen 6 maquinas embaladoras: 5 fijas (3 EUROSIGMA, 1 SICRE,
1 CAVANNA y 1 rodante ROSE FORGROVE). Estas maquinas me
permiten darle al producto su envoltura primaria, la cual consiste en
envolturas de papel laminado. La capacidad de estas maquinas es de

150 paquetes/min.
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Embalaje Secundario (Enfundado)

Luego de que salen de las embaladoras, todos los productos se los
dispone en una mesa de trabajo en la cual se realiza un llenado en
fundas manualmente al granel.

También se da el caso que los productos son llevados a la maquina
automatica RICCIARELY y de CONSTRUCCION NACIONAL, que

realiza un enfundado en bolsas de mayor capacidad y luego se las

encajona.
TABLA 17
Capacidad de maquinas de linea 1 de recubiertos
Méaquina

Descripcion EUROSIGMA | SICRE| CAVANNA [ ROSE FORGROVE
Tipo Fija Fija Fija Movil
Cantidad 3 1 1 1
Paquetes/min 150 150 150 150

Embalaje Final (Encajonado)

Las fundas son dispuestas en cajas de carton.

Sellado y Codificado

Las cajas son selladas y codificadas a través de una maquina que
consta de transportador de rodillos y luego son paletizadas.
Paletizado

Luego las cajas son ubicadas en los pallets (40 cajas / pallet), para
posteriormente ser llevados a la bodega de transferencia y de ahi a la

bodega de producto terminado.
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Linea 2

Cremado (Solo para galletas Q,Ry S)

Se aplica solo para untar la crema a las galletas Q, R y S. La crema se
la trae en fundas dentro de bandejas plasticas desde el cuarto de
cremado del area de Waffer y se dosifica manualmente a un cabezal
el cual me unta la crema sobre las galletas.

Cubridora

Luego del corte se procede a realizar el bafio de recubierto en forma
gruesa por medio de un cabezal con rociadores que bafian a la galleta
tipo sanduche a medida que pasa por la banda de la linea de
produccion.

Tunel de Frio

Esta linea consta de un solo tunel de frio compuesto de dos etapas: la
primera es de enfriamiento directo y la segunda a es de enfriamiento
indirecto. Aqui el producto entra a 4 °C y sale a 13 °C.

Detector de Metales

Inmediatamente al salir del tunel de frio el producto pasa a través de
un detector de metales de hasta 1,5 mm. Si se da el caso de detectar
un producto no conforme se procede a retirar la galleta y se la dispone

para comida animal. Luego pasa por rieles el cual me da el sentido
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deseado de numero de filas de galletas para alimentar a las maquinas
embaladoras.

Embalaje Primario (Envoltura)

Existen 4 maquinas embaladoras: 3 fijas (OTTO HANSEL) y 1 rodante
(ROSE FORGROVE tlizada en la linea 1). Estas maquinas me
permiten darle al producto su envoltura primaria, la cual consiste en
envolturas de papel laminado. Sus capacidades son de 150
paguetes/min.

Embalaje Secundario (Enfundado)

Luego de que salen de las embaladoras, todos los productos se los
dispone en una mesa de trabajo en la cual se realiza un llenado en
fundas manualmente al granel.

Embalaje Final (Encajonado)

Las fundas son dispuestas en cajas de carton.

Sellado y Codificado

Las cajas son selladas y codificadas a través de una maquina que
consta de transportador de rodillos y luego son paletizadas.
Paletizado

Luego las cajas son ubicadas en los pallets (40 cajas / pallet), para
posteriormente ser llevados a la bodega de transferencia y de ahi a la

bodega de producto terminado.
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TABLA 18
Caracteristicas de los equipos y maquinarias utilizados en Fabrica A
Modelo . .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. Cap.Real [Cap. Tebricd]
o] L | A JH
Semielaborados
Area de Limpiadora
Balanza eléctrénica ND 2,30 | 1,50 | 0,60 1 2 Ton 2 Ton
Compresor 1 ND 1,20 | 0,79 [1,50 1 ND ND
Compresor 2 ND 1,40 | 0,60 | 1,50 1 ND ND
Limpiadora ND 7,00 | 3,00 | 6,00 1 3,2 Ton/h 3 Ton/h
Yale manual ECO | - 55 1,20 { 1,00 | 1,20 1 2,5 Ton 2,5 Ton
Area de Presecador
Presecador ND | [ 3,30 ] 1,70 [7,00 1] 3,2 Ton/h] 3 Ton/h
Descascarado Bauermeister | [ 550 ] 2,50 [7,00 1] 1,6 Ton/h] 1,6 Ton/h
Area de Molienda
Tostador ND 4,50 | 3,00 | 8,00 1 1,5 Ton/h 1,5 Ton/h
Molinos Buhler 2,00 | 2,00 | 4,00 2 1,5 Ton/h 1,5 Ton/h
Solubilizador ND 7,50 | 1,70 [ 1,50 1 1 Ton/h 1 Ton/h
Pasteurizador ND 2,00 | 1,70 | 1,50 1 ND ND
Tanques EN 0,7 2,50 1 1Ton 1 Ton
EN 2,2 2,50 1 3,8 Ton 3,8 Ton
FN 2,2 4,00 1 10 Ton 10 Ton
EN 2 4,50 3 10 Ton 10 Ton
EN 0,96 2,50 2 1 Ton 1 Ton
EN 1,3 2,50 1 3 Ton 3 Ton
Molinos Lehman 3,00 | 2,00 | 3,00 1 0,3 Ton/h 0,3 Ton/h
3,00 | 2,00 | 3,00 1 0,4 Ton/h 0,4 Ton/h
3,00 | 2,00 | 3,00 1 0,8 Ton/h 0,8 Ton/h
Molino Vieneroto 1,85 ] 1,00 | 2,50 1 ND ND
Molino Lovaty 1,85 ] 1,00 | 2,50 1 ND ND
Molino Netch 1,50 | 1,00 | 2,50 1 0,35 Ton/ 0,35 Ton/
Cajas de control EN 0,80 | 0,50 [ 2,50 1 NA NA
EN 1,00 | 0,42 [ 2,00 4 NA NA
FN 1,70 | 0,40 | 2,50 1 NA NA
ND 3,00 | 0,60 | 2,00 1 NA NA
ND 3,00 | 1,00 | 2,00 1 NA NA
Yale manual ECO1-55 1,20 | 1,00 1,20 1 2,5Ton 2,5Ton
Laboratorio de linea
Computador Dell | [ 0,421 0,40 J0,35 1] P4] P4
Area de Prensas y Tanques
Prensa pequefia Carle y
Montanari 5,66 | 1,50 | 1,50 1 ND ND
Enfriador sin fin EN 9,40 | 1,40 [4,00 1 ND ND
Totes FN 0,80 | 0,80 |1,80 20 0,09 Ton 0,09 Ton
GDO ND 1,55 | 1,30 | 2,00 2 ND ND
Prensa Grande Bauermeister 10,00| 2,70 | 1,50 2 ND ND
Transportador sin fin EN 8,13 | 0,54 | 0,80 1 ND ND
Derretidora de grasa EN 1,64 | 0,96 [ 1,00 1 ND ND
Tanques en equipo obsoleto EN 1,8 2,00 3 5 Ton 6 Ton
EN 2,2 1,00 1 3 Ton 4 Ton
Filtro prensa en equipo obsoleto ND 3,13 | 1,00 [ 1,00 1 ND ND
Colectora de licor de cacao FN 2,18 | 1,15 | 0,70 1 ND ND
Centrifugas ND 0,72 1,00 1 ND ND
Prensa filtro de manteca ND 0,82 | 0,33 |0,70 1 ND ND
Tanques EN 1,8 3,00 6 5 Ton 5 Ton
EN 2,1 4,00 4 7 Ton 7 Ton
Estacion de carga de bateria ND 3,16 | 0,33 | 1,20 1 ND ND
Carros de almacenamiento de FN
chocolate 2,00 | 0,60 |[1,80 20 0,1 Ton 0,1 Ton
Estanteria archivador de| FN
documentos viejos 1,00 | 0,50 | 2,50 1 NA NA
Yale eléctrico ESC -A 2,00 | 1,00 |2,50 1 1,36 Ton 1,36 Ton

ND No definida
NA No aplica
FN Fabricacién Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Modelo - .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. | Cap.Real [Cap. Tedrical
g L | A [H
Semielaborados
Laboratorio de linea
Computador Dell [042] 0,4 J0,35] 1] P4] P4
Cuarto de control
Panel de control FN [ 2 To3s] 2] 1] NA] NA
Area de Manteca
Enfriador EN 2,4 | 0,78 1 1 ND ND
Balanza dosificadora ND 1,18 | 0,54 2 1 0,1 Ton 0,1 Ton
Transportador de rodillos FN 25 1054 1 1 NA NA
Selladora ND 1,6 0,6 0,7 1 NA NA
Yale manual ECO | -55 1,2 1 1,2 1 2,5Ton 2,5 Ton
Area de Pulverizado
Pulverizador Carle y
Montanari 1 1 1 1 ND ND
Tubos de enfriamiento FN 10,74] 0,3 [ 0,3 3 ND ND
Tolvas de dosificado FN 1,7 5 1 2 Ton 3 Ton
Balanzas electrénicas FN 1,2 0,6 | 1,2 2 1Ton 1 Ton
Cosedora de sacos ND 0,35 | 0,25 |0,24 1 NA NA
Bandas transportadora de lona FN 9 0,77 1 0,2 1 NA NA
FN 7,5 0,4 | 0,2 1 NA NA
FN 1,8 1 0,2 1 NA NA
Transportador sin fin FN 7,4 0,3 [ 0,3 1 NA NA
Mezcladora de bebidas en polvo ND 2 1 1 1 1,3 Ton ND
Molino de refinado ND 1,8 1 3 1 ND ND
Tolva de dosificado FN 1,7 5 1 2 Ton 2 Ton
Extractor de polvo ND 1,4 1 2 2 ND ND
Detector de metéles Safeline 1,2 0,3 [ 0,3 1 1 mm 1 mm
FN 0,6 0,3 [ 0,6 1 1 mm 1mm
Totes cerrados FN 1,2 1,2 2 7 1,2 Ton 1,2 Ton
Tamiz tipo zaranda FN 2,1 11,82 1 2 ND ND
Dosificadora - embaladora Emzo 1,92 | 1,37 2 1| 0,72 Ton/h 0,9 Ton/h
Rovema 1,4 1096 | 2 1| 0,87 Ton/h| 10,8 Ton/h
Bandas de lona FN 3 0,25 | 0,7 2 NA NA
Selladoras ND 1,6 0,6 | 0,7 1 NA NA
Yale manual ECO | - 55 1,2 1 1,2 1 2,5 Ton 2,5 Ton
Chocolateria
Area de Preparaciéon de masa
Compresor de pozo ND 1,5 1,1 3 1 ND ND
Caja de control FN 4 0,3 2 1 NA NA
Extractor de polvo ND 0,9 7 1 ND ND
Mezcladora Carle y
Montanai 2,5 1,6 4 1 ND ND
Prerefinador Buhler 2,2 1,1 4 1 ND ND
Refinador Buhler 2,2 1,1 3 2 ND ND
Conchas Frisse 3,8 4 2 1 7,6Ton 7,6Ton
Bauermeister 3,1 3 2 1 6 Ton 7 Ton
Thouet 3 3,66 2 1 6,8 Ton 6,8 Ton
Bauermeister 24 | 2,31 2 1 4 Ton 5 Ton
Bandas de transporte FN 26 0,6 |02 1 NA NA
FN 11 0,36 | 0,2 1 NA NA
Compresor ND 0,8 0,3 104 1 ND ND
Caja de control FN 12 [ 042 | 2 1 NA NA
Area de almacenamiento de
masa
Tanques EN 2,1 4 6 7 Ton 7 Ton
FN 1,6 2 2 3 Ton 4 Ton
FN 1,4 2,5 2 3 Ton 4 Ton
FN 11 2 1 1 Ton 2 Ton
Pasteurizadora ND 1,5 1,3 | 15 1 ND ND
Caja de control FN 0,88 0,4 2 2 NA NA

ND No definida
NA No aplica
FN Fabricacion Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que més sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Modelo . .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. | Cap.Real [Cap. Tedrical
g L | A |H
Chocolateria
Area de moldeo
Temperadoras Asted 3000 1,2 1 2 1 ND ND
Asted 1000 1,2 1 2 1 ND ND
Tan 10 218] 1,15 [ 15 1 ND ND
Caja de control FN 0,8 0,6 2 2 NA NA|
Caja de control FN 1,2 0,5 1 1 NA NA
Dosificadora de ingrediente extra FN 286]085)| 2 1 ND ND
Dosificadoras y moldeadoras Cavemil 16,11 1 1,5 1 NA NA
Blinder 4 1 1,5 1 NA NA
Area de embalado
Tunel de frio Cavemil 13,2 | 2,65 3 1 0,8 Ton/h 0,8 Ton/h
Blinder 10 09 |15 1] 0,580 Ton/h| 0,580 Ton/h
Banda de transporte de moldes FN 15 | 055 | 15 1 NA NA|
Mesa de desmoldeado FN 7 0,77 1 1,1 1 NA NA
Embaladora de tabletas Cavanna 366 | 13 | 1,7 1| 0,12 Ton/h| 0,162 Ton/h
Mesa de embalado final FN 3,4 0,8 | 0,7 1 NA NA
Mordazas selladoras ND 0,6 0,2 1 1 NA NA
Selladora FN 1,6 0,6 | 0,7 1 NA NA
Embaladoras de platillo Sapal 4,2 16 [ 12 2| 0,111 Ton/h| 0,15 Ton/h
Embaladoras de bombén Otto Hansel
HPN 2,4 1,9 1,2 4] 0,132 Ton/h| 0,187 Ton/h
Mesa de trabajo para enfundado FN 1,8 16 [ 11 1 EN FN
Mesa de trabajo para estuchado FN 1,76 { 093 | 1,1 2 FN FN
Balanza mecéanica ND 0,3 0,2 10,35 2 28 Ib 28 Ib
Selladora ND 1,6 06 | 0,7 1 NA NA
Yale manual ECO|-55 1,2 1 1,2 1 2,5Ton 2,5 Ton
Lavado de moldes
Lavadora de moldes Hildebrant
H478/108D
Variojet 3 22 |25 1 ND ND
Tina de lavado FN 3 0,85 ] 0,7 1 NA NA
Equipo de material reciclable
Coches EN 15 08 | 1,3 2 1,56 m3 1,56 m3
Tanques FN 0,6 0,87 3| 245986 cm3| 245986 cm4
Tachos de basura Pica 0,4 0,3 | 0,7 15| 84000 cm3| 84000 cm3
Administracion
Oficina de fabricacion
Computador Dell 042] 0,4 0,35 5 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 2 NA NA
Cuchilla FN 0,55| 0,4 [0,05 1 NA NA
Encuadernadora FN 0,55| 0,4 ]0,05 1 NA NA
Oficina administrativa
Computador Dell 042] 04 0,35 6 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 6 NA NA|
Impresora - scanner - fax HP 0,751 03715 1 100 ppm 100 ppm
Maquina de café ND 0,37 ] 0,3 1 1 NA NA
Gerencia
Computador Dell 0,42 ] 0,4 0,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 {0,03 1 NA NA
Teléfono - fax Samsung 0,4 0,3 10,15 1 NA NA
Impresora - scanner HP 0,751 0,37 | 0,6 1 50 ppm 50 ppm
Desarrollo de nuevos productos
Computador Dell 0421 04 0,35 2 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 2 NA NA|
Mejora continua
Computador Dell 0421 0,4 10,35 3 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 (0,03 1 NA NA
ND No definida
NA No aplica

FN Fabricacién Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Modelo . .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. | Cap.Real |Cap. Tebrical
| L | AJ]H
Administracién
Oficina de sistemas
Computador Dell 042] 04 (0,35 2 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 0,03 1 NA NA
Central base de datos ND 1,2 0,7 2 1
Laboratorio de calidad
Computador Dell 042] 04 (0,35 7 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 2 NA NA
Producto Terminado
Computador Dell 0421 04 (035 3 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 2 NA NA
Impresora HP 0,751 0,37 | 0,6 1 20 ppm 20 ppm
Montacargas a gas GC-VX Value 2,5 15 | 25 1 3,18 Ton 3,18 Ton
Yale manual ECO |-55 1,2 1 1,2 1 2,5Ton 2,5Ton
Laboratorio de cacao
Computador Dell 042 04 |0,35 3 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 1 NA NA
Materia Prima
Computador Dell 042] 0,4 [0,35 1 P3 P3
Balanza electrénica ND 2,3 15 10,6 1 2 Ton 2 Ton
Montacargas a gas Yale GC-XV
Value 2,5 15 |25 1 3,18 Ton 3,18 Ton

Yale manual ECO-55 1,2 1 1,2 1 2,5Ton 2,5Ton
Garita de Seguridad
Computador Dell 042] 04 (0,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 2 NA NA
Impresora HP 0,751 0,37 | 0,6 1 20 ppm 20 ppm
Panel de control de alarmas ND 0,5 02 |04 1 ND ND
Recursos Humanos
Computadora Dell 0,42 0,4 |0,35 4 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 3 NA NA
Impresora HP 0,751 0,37 | 0,6 1 20 ppm 20 ppm
Central de video de seguridad ND 04| 04 |04 1| 10 céamaras| 10 camaras
Dispensario Médico
Balanza personal ND 06 | 06 |25 1 ND ND
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 1 NA NA
Sala de capacitacion
In focus Toshiba | [035] 0,3 [0,1] 1] NA| NA
Culinarios
Area de dosimetria
Balanza mecéanica ND 0,3 0,2 [0,35 2 28 Ib 28 Ib
Balanza electrénica ND 2,3 15 | 06 1 ND ND
Detector de metales Safeline 1,2 03 |03 1 1 mm 1 mm
Yale manual ECO | - 55 1,2 1 1,2 1 2,5 Ton 2,5 Ton
Area de carniceria
Ollas de coccion FN 0,9 1] 636172 cm3| 636172 cm3
Picador FN 1,6 1 1 1 15 Kg 15 Kg
Coches de bandeja FN 15| 08 | 1,7 4 0,21 Ton 0,21 Ton
Secador ND 2,2 2,2 2 1 0,42 Ton 0,42 Ton
Detector de metales Safeline 1,2 |1 03 |03 1 1 mm 1mm

ND No definida
NA No aplica
FN Fabricacion Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que més sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Modelo . .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. Cap.Real [Cap. Tedrical
o] L] ATH
Culinarios
Area de Preparaciéon de masa
Molino de sal FN 1,25 0,7 3 1 ND ND
Molino de Mostaza FN 1,25 0,7 3 1 ND ND
Deretidora de grasa FN 0,92] 05 | 0,7 1 NA NA
Tangue de grasa vegetal FN 1,2 2 1] 22619 cm3| 22619 cm3
Tangue de aceite de pollo FN 1,2 2 1|1130973 cm3|1103973 cm3
Tanque pulmén FN 0,6 2 1| 282743 cm3| 282743 cm3
Mezclador Kreber 1 1,2 Ton 1,2 Ton
Tambores de plastificacion FN 0,125 Ton 0,125 Ton
Montacargas eléctrico ESC -A 2 1 2,5 1 1,36 Ton 1,36 Ton
Yale manual ECO | - 55 1,2 1 1,2 1 2,5Ton 2,5Ton
Embalado
Llenadoras de cubitos Corazza 3,6 1,9 2 3]0,1404 Ton/h| 0,24 Ton/h
Llenadoras de consomés Enflex 2,12 | 1,86 2 1| 0,063 Ton/h| 0,072 Ton/h
Selladoras FN 1,6 0,6 | 0,7 1 NA NA
Cuarto de Secado de tanques
Cargador bateria ND [ [316]033]12] 1] ND] ND
Bodega de reciclaje
Coches FN 1,8 1 1,2 2 2,16 m3 2,16 m3
Tangques FN 0,6 0,87 3] 245986 cm3| 245986 cm3
Tachos de basura Pica 0,4 0,3 | 0,7 9| 84000 cm3| 84000 cm3
Lavanderia
Tina de lavado FN [ [156] 085]07] 2| 0,53 m3| 0,9 m3
Oficina de fabricacion
Computador Dell 0,42] 0,4 0,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 ] 0,03 2 NA NA
Impresora HP 0,75] 037 [ 06 1 20 ppm 20 ppm
Taller de culinarios y salsa fria
Torno Pequefio ND 19 ( 0,7 |15 1 NA NA
Esmeril ND 0,57 | 0,45 | 1,3 1 NA NA
Cizalla ND 1,98 ] 0,33 | 1,2 1 NA NA
Yunque ND 0,84 0,48 | 1,1 1 NA NA
Prensa ND 0,64 052 | 1,2 1 NA NA
Soldadora eléctrica ND 057 (045] 11 1 100 A 100 A
Soldadora Oxicorte ND 057 045] 11 1 ND ND
Salsas Frias
Lavadora de frascos FN 1,6 05 [15 1 ND ND
Banda transportadora de frascos FN 40 02 |11 1 NA NA
Mezcladoras de mostaza FN 1 1,5 3 0,912 Ton 0,912 Ton
FN 1 1,2 6 0,850 Ton 0,850 Ton
FN 1,26 2 2 1,4 Ton 1,4 Ton
Mezcladoras de yema FN 1,5 1,5 2 1,5 Ton 1,5 Ton
Mezcladora Herbort 1 1 1 ND ND
Dosificadora Kugler 0,65 0,6 2 1] 3,96 Ton/h| 3,96 Ton/h
Kroidon 06 | 145] 2 1| 0,144 Ton/h| 0,144 Ton/h
Evi 2 1,45 | 2 1| 0,684 Ton/h| 0,684 Ton/h
Doypack 5,35 2,7 2 1| 0,36 Ton/h 0,36 Ton/h
Mezcladora de salsa de tomate FN 1,45 1,5 1 2,47 m3 2,47 m3
Pasteurizadora FN 1,3 1,5 1 2m3 2m3
Desaireador FN 1,78 0,78 | 1,5 1 ND ND
Llenadora Elgin 1,73 1,15 | 1,7 1| 1,248 Ton/h| 1,248 Ton/h
Tapadora FN 1 0,7 |17 1 ND ND
Enfriador FN 5,8 1,47 1 1,5 1 NA NA
Etiquetadora FN 1,46 | 0,73 [ 1,5 1 ND ND
Selladora de seguridad FN 0,75 049115 1 ND ND
Selladora de caja ND 1,6 0,6 | 0,7 1 NA NA
Tuanel de embalaje termoencogible ND 1,2 1 1,2 1 ND ND
Yale eléctrico ESC -A 2 1 2,5 1 1,36 Ton 1,36 Ton
Yale manual ECO | -55 1,2 1 1,2 1 2,5Ton 2,5Ton
ND No definida
NA No aplica

FN Fabricacion Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Modelo . .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. Cap.Real [Cap. Teoricd]
o] L] A ]H
Oficina Técnica
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 9 P4 P4
Impresora HP 0,751 0,37 | 0,6 1 20 ppm 20 ppm
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 4 NA NA
Cuchilla FN 0,55 0,4 |0,05 1 NA NA
Bodega Técnica
Computador Dell 0,42 | 0,4 |0,35 2 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 1 NA NA
Impresora HP 0,75 | 0,37 | 0,6 1 20 ppm 20 ppm
Taller Mecéanico
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 3 P3 P3
Teléfono ND 0,19 [ 0,17 ] 0,03 1 NA NA
Torno Grande ND 4,15 0,7 1,5 1 NA NA
Torno Pequefio ND 1,96 0,7 1,5 1 NA NA
Esmeril ND 0,571 0,45 | 1,3 2 NA NA
Cizalla ND 1,98 0,33 | 1,2 1 NA NA
Yunque ND 0,84 ] 0,48 | 1,1 1 NA NA
Prensa ND 0,64 ]| 0,52 | 1,2 2 NA NA
Soldadora eléctrica ND 0,571 045 (11 2 100 A 100 A
Soldadora Oxicorte ND 0,571 04511 2 ND ND
Compresor ND 0921 036 | 1,1 1 ND ND
Taladro ND 0,57 ] 0,45 | 1,8 1 ND ND
Prensa Hidraulica ND 0,571 045 [ 1,8 1 ND ND
Tarraja ND 1,6 0,8 1,2 1 NA NA
Yale manual ECO | - 55 1,2 1 1,2 1 2,5 Ton 2,5 Ton
Taller de instrumentacion
Computador Dell 0,42 04 10,35 1 P3 P3
Equipo electrénico ND 0,66 | 0,38 | 0,3 1 NA NA
ND 0,5 [ 0,39 | 0,3 1 NA NA
Patio
Conbustible
Tanque de diesel FN [ 35] | [ 8 ] 1] 10000 gal] 10000 gal
Tanque obsoleto de bunker FN [ 47] [ [ 8 ] 1] 36000 gal] 36000 gal
Casa de fuerza
Calderas Cleaver
Brokes 1,8 5 2 2 ND ND
Tanques de diesel FN 188 | 12 | 1,2 2 2000 gal 3000 gal
Tanques de agua FN 1 2 3 400 gal 500 gal
EN 0,6 1,2 1 90 gal 90 gal
Caja de control ND 2,4 0,4 2 1 ND ND
Bombas de agua ND 1,9 0,9 1,2 2 ND ND
Sistema de refrigeracion
Torres de enfriamiento ND 6,7 3,9 3 2 ND ND
Chillers ND 3 1,5 1 3 ND ND
Chillers 30HR 3 1,5 | 15 1 ND ND
Agua
Bombas de agua potable ND 0,28 0,2 0,2 3 ND ND
Bomba de pozo de agua ND 0,6 0,2 0,2 1 ND ND
Bomba de red contra incendio ND 1,76 | 0,65 | 1,2 1 ND ND
Transformadores ABB 1,471 1,26 | 1,5 1 1000 KVA 1000 KVA
GE 1,12 | 0,98 | 1,5 1 1000 KVA 1000 KVA
GE 1,121 098 | 1,5 1 600 KVA 600 KVA
Generadores Cummins 4 1,5 2 1 500 KW 501 KW
Cummins 4 1,5 2 1 600 KW 601 KW
Contenedores frios ND 136 | 25 | 2,8 4 67 m3 67 m3
Silo de cascarilla
Cosedora de sacos ND | [ 0,35 ] 0,25 J0,24] 1] NA] NA
Balanza electronica FN [ [ 12 ] 06 [12] 1] 1 Ton] 1Ton
Arrea de Reciclaje
Picador de Papel Laminado FN | [2,28] 091 1,7] 1] ND] ND
Contenedor de Basura RollOn | [ 8 1 3 [25] 1] 60 m3]| 60 m3
Entrada de camiones
Balanza electronica FN | [ 146] 34 J12] 1] 80 Ton] 80 Ton
Equipo de comunicacioén
ambulante
Radio Motorola | | 0,08 ] 0,05 [0,15] 20] 3 Km] 3 Km

ND No definida

NA No aplica

FN Fabricacion Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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TABLA 19
Caracteristicas de los equipos y maquinarias utilizados en Fabrica B
Modelo . )
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. Cap.Real |Cap. Tebrical
o] L | A TH
Galleteria
Alimentacién
Pozo de harina FN 3,80 1,86 | 3,00 1 ND ND
Compresor 1 ND 1,20 0,79 11,50 1 ND ND
Yale manual ECO | - 55 1,20 1,00 | 1,20 1 2,5 Ton 2,5Ton
Area de Mezclado
Mezcladora Horizontal
Simon Vicars
3,00 | 2,57 |2,50 3 ND ND
Vertical FN 2,00 1,76 | 2,50 3 ND ND
Horizontal
HECRONA 3,30 [ 2,00 |2,50 1 ND ND
Coches EN 1,50 | 1,00 |0,80 50 0,32 Ton 0,32 Ton
Linea 1
Laminadora ND 7,00 | 3,90 {4,00 1 ND ND
Moldeadora ND 21,00 | 3,53 2,50 1 ND ND
Horno FN 92,80 | 1,67 [1,70 1 ND ND
Banda de enfriamiento ND 96,88 | 1,20 [6,00 1 ND ND
Linea 2
Laminadora ND 4,69 | 6,65 4,00 1 ND ND
Moldeadora ND 16,00 | 1,92 | 2,50 1 ND ND
Horno EN 90,00 | 2,24 |1,70 1 ND ND
Banda de enfriamiento ND 90,80 | 1,70 6,00 1 ND ND
Linea 3
Laminadora ND 6,47 5,00 [ 4,00 1 ND ND
Moldeadora ND 8,30 1,43 | 2,50 1 ND ND
Horno EN 60,00 | 1,60 [ 1,70 1 ND ND
Banda de enfriamiento ND 134,00 1,00 | 1,50 1 ND ND
Linea 4
Laminadora ND 6,00 [ 8,00 |4,00 1 ND ND
Moldeadora ND 19,43 | 2,18 [ 2,50 1 ND ND
Horno FN 91,78 | 1,92 (1,70 1 ND ND
Banda de enfriamiento ND 78,82 | 1,70 | 1,50 1 ND ND
Embaladoras
Lineas 1y 2 Ricciarely 2,20 [ 1,40 |6,00 2 48 PPM 56 PPM
Lineas 1y 2 Ishida 2,20 | 2,14 16,00 2 34 PPM 48 PPM
Lineas 1,2,3y4 Cavanna 7,17 5,80 | 1,10 15 70 PPM 90 PPM
Cajas de control FN 0,80 [ 0,50 |2,50 1 NA NA
Yale manual ECO | - 55 1,70 0,80 [ 1,20 2 2,5 Ton 2,5Ton
Galletas sandwich
Cremadora TONELLI 240 053 1,10 1 ND ND
Desarrollo de Producto
Computador Dell [ [ 0,42 [ 0,40 [0,35] 1] P4| P4
Laboratorio de Calidad
Computador Dell [ [ 0,42 [ 0,40 [0,35] 1] P4| P4
Bodega de material de empaque
Computador Dell 0,42 | 0,40 ]0,35 2 P4 P4
Yale eléctrico ESC -A 1,70 1,25 | 2,00 1 1,36 Ton 1,36 Ton
Balanza electrénica ND 2,30 1,50 | 0,60 1 2 Ton 2 Ton
Oficina de Fabricacion
Computador Dell [ [ 0,42 [ 0,40 [0,35] 2] P4| P4
Dosimetria
Balanza electronica ND [ [ 046 | 0,40 [0,07] 1] 30 Lbs] 30 Lbs
ND No definida
NA No aplica

FN Fabricacién Nacional
* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maguina
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Modelo h .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. Cap.Real |Cap. Teb6rical
g] L | A |]H
Waffers y Recubiertos
Waffers
Tanques de Compound FN 1,6 4,00 6 6 Ton 6 Ton
Mezcladoras de Waffer EN 1,90 0,61 | 3,00 3 ND ND
Distribuidor de masa EN 4,15 1,58 | 3,00 1 ND ND
Horno 1 ND 13,32 | 1,76 | 2,50 1] 36 obleas/min ND
Horno 2 ND 15,12 | 1,76 | 2,50 1] 36 obleas/min ND
Horno 3 ND 15,12 | 1,76 | 2,50 1] 36 obleas/min ND
Horno 4 ND 13,32 | 1,76 | 2,50 1] 36 obleas/min ND
Banda de lona FN 3,50 0,54 1,10 4 NA NA
Puente de enfriamiento de Waffers ND
2,30 | 0,70 | 2,50 4 ND ND
Cremadora ND 2,70 0,95 | 2,00 4 ND ND
Banda transportadora FN 2,66 [ 0,52 |1,10 4 NA NA
Tunel de enfriamiento Waffer FN 4,80 1,36 | 2,50 4 ND ND
Embaladora Cavanna 7,17 5,80 | 1,10 6 80 PPM 100 PPM
Selladora de cajas ND 3,44 | 0,70 | 0,70 1 NA NA
Embaladora de fundas Ricciarely 13,24 | 2,91 [ 3,00 1 31 PPM 31 PPM
EN 10,39 | 1,48 [ 2,50 1 10 PPM 10 PPM
Recubiertos Linea 1
Cremadora de recubiertos ND 4,36 3,00 | 1,50 1 ND ND
Cortadora ND 2,27 | 1,48 | 1,50 1 ND ND
Banda transportadora FN 2,00 [ 1,35 (1,440 1 NA NA
Cubridora 1 ND 1,80 | 1,57 |1,50 1 NA NA
Dosificadora de ingredientes FN 254 [ 1,25 11,50 1 ND ND
ler thnel de frio FN 10,00 | 1,28 | 1,50 1 NA NA
Cubridora 2 ND 3,50 | 1,57 | 1,50 1 NA NA
2do tunel de frio EN 22,46 | 1,39 | 1,50 1 NA NA
Detector de metales Seafeline 2,00 1,69 |1,70 1 NA Na|
Banda de transporte FN 20,50 | 1,25 |1,50 1 NA NA
Embaladoras Eurosigma 4,22 | 1,13 [1,20 3 150 PPM 150 PPM
Molino destructor de obleas FN 7,50 2,33 12,00 1 ND ND
Cremadora ND 1,91 0,97 1,50 4 ND ND
Recubiertos Linea 2
Cremadora de recubiertos ND 4,45 3,00 | 1,50 1 ND ND
Cubridora ND 1,57 | 1,70 | 1,50 1 ND ND
Tunel de frio EN 24,00 | 1,22 |1,50 1 NA NA
Detector de metales Seafeline 2,67 1,22 | 1,70 1 NA Na|
Banda de transporte FN 15,14 ] 1,21 {1,50 1 NA NA
Embaladoras Eurosigma 4,22 | 1,13 [1,20 3 150 PPM 150 PPM
Oficina de fabricacion
Computador Dell | 0,42 ] 0,40 [0,35] 2] P4 P4
Administraciéon
Recursos Humanos
Computador Dell 0,42 04 10,35 6 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 5 NA NA
Supply Chain
Computador Dell 0,42 04 10,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 1 NA NA
Oficina de fabricacion
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 5 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 3 NA NA
Oficina Técnica
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 9 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 | 0,03 5 NA NA
ND No definida
NA No aplica

FN Fabricacion Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Modelo . .
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant. Cap.Real |Cap. Tedrical
g] L | A ]H

Administracion
Dispensario médico
Computador Dell 0,42 0,4 |0,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 |0,03 1 NA NA
Sala de conferencias
In focus Toshiba | [ 035 T 03 Jo1] 1] NA] NA
Supply Chain
Computador Dell 0,42 0,4 |0,35 5 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 |0,03 4 NA NA
Gerencia
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 |0,03 1 NA NA
Impresora HP 0,75 | 0,37 [ 0,6 1 100 ppm 100 ppm
Sala de espera gerencia
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 {0,03 1 NA NA
Administracion
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 7 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 ]0,03 7 NA NA
Impresora HP 0,75 | 0,37 [ 0,6 1 100 ppm 100 ppm
Contabilidad
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 4 P4 P4
Teléfono ND 0,19 0,17 10,03 4 NA NA
Sistemas
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 2 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 (0,03 1 NA NA
Producto Terminado
Computador Dell 0,42 0,4 |0,35 4 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 ]0,03 2 NA NA
Impresora HP 0,75 | 0,37 [ 0,6 1 20 ppm 20 ppm
Montacargas a gas Yale GC-XV

Value 2 1,2 2 1 3,18 Ton 3,18 Ton
Yale manual ECO | - 55 1,7 08 | 1,2 1 2,5Ton 2,5Ton
Materia Prima
Montacargas a gas Yale GC-XV

Value 2 1,2 2 2 3,18 Ton 3,18 Ton
Yale manual ECO I -55 1,7 08 | 1,2 1 5,5Ton 5,5Ton
Garita de Seguridad
Computador Dell 0,42 04 10,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 [ 0,03 2 NA NA
Impresora HP 0,75 |1 0,37 [ 0,6 1 20 ppm 20 ppm
Panel de control de alarmas ND 0,5 0,2 |04 1 ND ND
Sala de capacitacién
In focus Toshiba | | 035 ] 03 |01] 1] NA| NA
Sala E-learning
Computador Dell 0,42 0,4 |0,35 5 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 (0,03 1 NA NA
Bodega Técnica
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 1 P4 P4
Teléfono ND 0,19 | 0,17 |0,03 1 NA NA
Impresora HP 0,75 | 0,37 | 0,6 1 20 ppm 20 ppm
ND No definida
NA No aplica

FN Fabricaciéon Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Modelo : ; %
Equipo o Maquinaria Dimensiones” (m) Cant. Cap.Real [Cap. Tedrical
o] L | ATH
Taller Mecénico
Teléfono ND 0,19 [ 0,17 |0,03 1 NA NA
Torno Grande ND 4,15 0,7 |15 1 NA NA
Torno Pequefio ND 1,96 07 |15 1 NA NA|
Esmeril ND 0,57 [ 045 ] 13 2 NA NA
Cizalla ND 1,98 0,33 | 1,2 1 NA NA
Yunque ND 084 (048] 11 1 NA NA
Prensa ND 0,64 052 |12 2 NA NA|
Soldadora eléctrica ND 0,57 0,45 [ 11 2 100 A 100 A
Soldadora Oxicorte ND 0,57 | 045 | 1,1 2 ND ND
Compresor ND 0,92 0,36 | 1,1 1 ND ND
Taladro ND 0,57 0,45 | 1,8 1 ND ND
Prensa Hidraulica ND 0,57 0,45 | 1,8 1 ND ND
Tarraja ND 1,6 08 [12 1 NA NA
Yale manual ECO | - 55 1,7 08 | 12 1 2,5Ton 2,5Ton
Taller de instrumentacion
Computador Dell 0,42 0,4 10,35 1 P3 P3
Equipo electrénico ND 0,66 [ 0,38 | 0,3 1 NA NA
ND 0,5 0,39 | 0,3 1 NA NA|
Servicios Industriales
Conbustible
Tanque de diesel 5,5 4 2 10000 gal 10000 gal
3 4 2 5000 gal 5000 gal
Domos de Gas 11,2 2,1 3 3 36000 gal 36000 gal
Casa de fuerza
Calderas Cleaver
Brokes 1,8 5 2 2 ND ND
Tanques de diesel FN 1,88 12 |12 2 2000 gal 3000 gal
Tanques de agua FN 1 2 3 400 gal 500 gal
FN 0,6 1,2 1 90 gal 90 gal
Caja de control ND 2,4 0,4 2 1 ND ND
Bombas de agua ND 1,9 09 |12 2 ND ND
Sistema de refrigeracién
Torres de enfriamiento ND 5,96 2 3 1 ND ND
Chillers ND 3,3 145 ] 1 3 ND ND
Patio
Contenedores frios ND 13,6 25 |28 4 67 m3 67 m3
Transformadores ABB 1,47 1,26 | 1,5 1 1000 KVA 1000 KVA|
GE 1,12 098 [ 15 1 1000 KVA 1000 KVA|
Generadores Cummins 4 1,5 2 1 500 KW 501 KW
Cummins 4 1,5 2 1 600 KW 601 KW
Arrea de Reciclaje
Contenedor de Basura RollOn | [ 8 T 3 [25] 1] 60 m3] 60 m3
Entrada de camiones
Balanza electrénica FN | [ 146 [ 34 [12] 1] 80 Ton] 80 Ton
Equipo de comunicacién
ambulante
Radio Motorola | | 0,08 | 0,05]0,15] 20| 3 Km| 3Km
ND No definida
NA No aplica

FN Fabricacion Nacional

* Las medidas son tomadas en los puntos que mas sobresalen al extremo del cuerpo de la maquina
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Sistema de produccion utilizado

El sistema de produccion que mas se adapta a ambas fabricas es el
de produccion por Lotes o sistema Push, puesto que ambas fabricas
producen numerosos articulos y se sabe la cantidad a producirse a lo
largo del afio y cada uno con una demanda estable y continua.
Ademas tenemos que se produce y almacena con un nivel de

inventario planeado para cumplir con la demanda presente vy futura.

En caso de que el nivel de existencia disminuya o las condiciones de
mercado actual difiera, entonces la produccién se reprograma. Cabe
recalcar que las maquinas estan dentro de programas de mejora

continua y por ende se registra una productividad eficiente.

Tipo de distribucién

Para ambas fabricas se tiene que existe un tipo de distribucion Por
Producto o Linea, observandose que existe poca manipulacion de
materiales durante sus procesos productivos antes del embalaje,
ademas que las maquinas se encuentran en serie y por ello la perdida

de tiempo entre maquinas es casi cero.
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2.10. Manejo de material

El cdmo se maneje el material puede determinar algunos
requerimientos de la planta, la distribucion de departamentos y el
tiempo necesario para producir una unidad.

Para un adecuado manejo de material las fabricas han estandarizado
la mayoria de las cajas de embalaje final, logrando de esta forma
poder hacer lotes de producto los cuales pueden ser dispuestos en
pallets, permitiendo asi, un facil y seguro manejo de producto sin
dafar la integridad fisica de éste. Los beneficios de este sistema de
manejo de material recae en que se produce una mejor utilizacion del
espacio puesto que los pallets pueden ser dispuestos de manera
volumétrica y esto permite su traslado como carga unificada a través

de carretillas manuales y/o montacargas.

2.10.1. Tipo de flujo de materiales (Ver APENDICES

P,Q,R,S, T,UV,W)

El estudio del tipo de flujo de materiales es mas complejo.
Este depende de las fabricas y de los procesos que existen

en las distintas plantas en ambas instalaciones. Asi tenemos:

Fabrica A: Tomando una vista general tiene un flujo bien

irregular que no demuestra un tipo o mezcla de flujos.
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Proceso de Semielaborados: Es una combinacion entre

Ramificado yen U.

e Desde la limpieza de la pepa de cacao hasta el prensado
y desviacion a cada subproceso de semielaborados es

un flujo Ramificado.

e Para los subprocesos de Polvo de Cacao, Bebidas en
Polvo y Manteca de Cacao, el flujo que siguen es en

Linea Recta.
Proceso de Chocolates: El flujo que presenta es en U.

Procesos de Culinarios: Estos procesos persiguen el flujo con

mezclade Uy S, pero no bien definidos.

Procesos de Salsas Frias: Para los procesos de Mayonesa,
Mostaza y Salsa de Tomate, el diagrama de recorrido

presenta unflujo en S.

Fabrica B: En ésta instalacion el flujo es una combinacion

entre S y Linea Recta.

Procesos de Galleteria: Galletas de wuna sola lamina
presentan una mezcla de flujo en Linea Recta y en Peine, y

Galletas tipo sandwich presentan un flujo en Serpentin.
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Procesos de Walffers y Recubiertos: En ambos casos el
diagrama de recorrido presenta una mezcla de flujos en

Peiney L.

2.10.2. Unidades de carga utilizadas

La unidad de carga se la puede definir como un ensamble de
items individuales o paquetes, usualmente de la misma clase,
gue permite el movimiento conveniente del compuesto, ya
sea este mecénico o manual.

El cuadro a continuacion muestran los principales materiales
que son transportados dentro y fuera de la fabrica con su
respectiva unidad de carga o recurso para ser transportado,
siempre basandose en el concepto de carga unitaria el cual
dice que es mas econémico mover elementos y material en
grupos que hacerlos por pieza.

Las medidas del pallet en ambas fabricas es de 1,20 m x1 m.
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Unidades de carga utilizadas

185

Material

Unidad de Carga

Recurso

Transporte

Fabrica A

Materia Prima

Pallet

Cajas, Tanques y Otros

Montacargas o
Carretillas Hidraulicas

Producto Terminado

Pallet

Cajas

Montacargas o
Carretillas Hidraulicas

Masa de Culinarios

Pallet

Bidones o Tambores

Montacargas o
Carretillas Hidraulicas

Tabletas 0 Bombones | Carros de Charolas Charolas Manual
Torta quebrada Totes Totes Manual
Polvo de Cacao interno Totes Totes Mo_ntacar_ga[s 0
Carretillas Hidraulicas
Desechos interior Carros o Tanques Carros Manual o Montacargas

Desechos exterior

Contenedor Roll On

Contenedor Roll On

Cami6n Graa

Fabrica B

Materia Prima

Pallet

Cajas, Tanques y Otros

Montacargas o
Carretillas Hidraulicas

Producto Terminado

Pallet

Cajas

Montacargas o
Carretillas Hidraulicas

Masa de Galletas

Coches

Coches

Montacargas o
Carretillas Hidraulicas

Desechos interno

Carros o Tanques

Carros

Manual o Montacargas

Desechos externo

Contenedor Roll On

Contenedor Roll On

Camio6n Grua

2.10.3. Tipos de equipos utilizados

La parte medular del manejo de materiales es el equipo de
manejo, existe una gran variedad de equipos cuyos
elementos tienen caracteristicas y costos que los distinguen
de los demas.

Las tablas presentan cada equipo de manejo con sus

respectivas caracteristicas.
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TABLA 21
Tipos de equipos utilizados
. . . Dimensiones S
Equipo Cantidad Capacidad Peso LxAxH (m) Ubicacién
Montacargas Eléctricos 3 2000 a 3000 Lbs ND 2x1x2,5 Fabricacion
Montacargas a Gas 4 7000 Lbs ND 2,5x1,5x2,5 Bodegas
Fabrica A Montacargas a Diesel 1 12000 Lbs ND 2,5x1,5x2,7 Bodegas
Carretillas Manuales 10 5500 Lbs ND 1,20x1 Fabricaciéon y Bodegas
Totes 20 90 Kg 50 Lbs 0,70x0,70 Polvos
Totes 8 1080 Kg 150 Lbs 1,20x1,20 Polvos
Montacargas Eléctricos 3 2000 a 3000 Lbs ND 2x1x2,5 Fabricacion
Fabrica B Montacargas a Gas 5 7000 Lbs ND 2,5x1,5x2,5 Bodegas
Carretillas Manuales 10 5500 Lbs ND 1,20x1 Fabricacion y Bodegas
Coches 50 800 Lbs 150 Lbs 1,50x1 Mezclado

ND No definido

FIGURA 2.59. MONTACARGA A GAS, ELECTRICO Y CARRETILLA MANUAL

2.10.4. Tiempos en el traslado del material

Los datos de longitud, tiempo, origen y destino del
movimiento nos ayudan a conocer y analizar el esquema de
la distribucién de planta ademas del sistema de manejo de

material. Este tiempo es el se demoraria una persona

caminando.




Tiempos de traslado de material

TABLA 22

Fabrica A (min.)
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g 0
5 |8 g 5 | 3
g 15 |8 | |8 s (8 [2 |2 |2 I8 (3 [8 |e |z
T g (8 (£ |8 |5 |8 (8 |5 |8 12 I8 [8 |8 |18 |3 [24|8
E |z [ I3 |5 |2 B2 1215 13 [ |2 | (3 |8 [BE]
A A I g 15 |2 | I
- £ s |3 R S e |3 g |8 % =~ |le |8 EZ (2
O I - S - - O - - - < O - O - | O -
COE LB E ) TR EEEEIEIB
£
Area de RRHH 0,00| 3,70| 2,20] 0,32] 1,80| 0,40| 1,00| 2,00/ 0,30] 0,20| 0,12| 5,40| 0,80 5,40| 5,50] 3,96] 1,20| 1,00
Area Administrativa 0,00{ 0,80f 3,80] 2,00| 3,44| 3,20| 0,30f 4,00{ 4,00] 3,80| 3,20| 4,60| 3,80{ 3,90] 1,80| 3,00| 3,40
Area de Producdén 0,00 4,20{ 2,60] 3,80] 3,60| 4,00] 4,60] 4,50{ 2,00] 3,40| 5,40| 4,20] 4,30{ 2,20] 3,40] 3,80
Area de Recepcion de Materia Prima 0,00{ 2,00{ 0,40] 1,20] 2,20| 0,60| 0,52| 0,48] 5,72] 1,12| 5,72| 5,82| 3,64] 1,52| 1,32
Area de Producto Terminado 0,00{ 1,08f 1,50] 2,60| 2,00| 2,10| 1,20| 4,00{ 2,80] 4,40| 4,50| 3,82| 1,40| 1,20
Patio de Maniobras 0,00 0,40{ 0,40| 0,40| 0,30| 0,40| 5,30f 1,00] 5,60| 5,70| 4,20| 0,40| 0,40
Vias de Acoceso 0,00{ 0,40{ 1,20{ 1,10] 1,00] 5,50| 1,80| 6,40{ 6,50] 4,96] 0,40| 0,20
Parqueaderos 0,00{ 2,30{ 2,00] 1,90| 6,20] 0,20| 5,60{ 5,70] 7,20] 1,20| 0,40
Area de Gomedor 0,00{ 0,10f 0,10] 5,60| 0,90] 5,60| 5,70| 4,06/ 1,30] 1,10
Area de Vestidores 0,00{ 0,04 5,60] 0,84]| 5,60| 5,70| 4,06 1,20] 1,04
Area de Dispensario Médico 0,00] 5,62| 0,86| 5,62| 5,72| 4,08] 1,22| 1,06
Area de Combustible 0,00| 5,60| 1,34| 1,34 2,60] 4,80] 5,20
Area de Astemna de Agua 0,00 4,60 4,70] 3,16] 2,20] 1,80
Calderos y Refrigrad6n 0,00] 0,10] 1,54| 5,50| 5,90
Area de Desechos 0,00] 1,64| 5,60| 6,00
Generador Bédtrico 0,00] 5,16| 4,96
Area de Tratamiento de Aguas Resicuales 0,00| 0,40
Area de Seguridad 0,00
TABLA 23
Tiempo de traslado de material Fabrica B (min.)
g ls |51 |E s 5 (8|5 |2 |3 g |8 3|
2 k 5 2 2 ) 5 Z @ 5 IS 3 g P
S [REleln B IR (B (2 [BelE IE.le |E OB IE 5 |ef|et
E 12 [BzSE)2 |5 (B 1S |2 [Bgl6 [32(2 |5 |8 (2 |7 |as gk
Sl le BEEERETIREEIPIELEELE Pl
S8 gt B < 88 |5 8 < 8 s
Area Administrativa 0,00] 3,40] 5,40( 1,00{ 0,96| 1,92| 6,04| 4,20[ 5,40| 0,64| 7,00| 4,80| 6,40{ 6,62| 3,20| 4,60| 1,92| 6,80{ 6,00
Area de Producdion 0,00| 2,64| 0,40| 2,80| 4,56| 5,44| 1,60[ 2,80| 3,56] 4,60| 4,24| 3,52| 4,40| 5,80| 4,34| 4,56] 3,40| 3,12
Area de Recepd6n de Materia Pima 0,00{ 5,20| 0,40| 5,60| 0,84| 0,40| 2,14 5,48| 2,44| 2,88| 0,90| 2,16] 4,30{ 2,70( 6,36 1,66] 1,56
Area de Producto Terminado 0,00{ 0,40] 1,20] 5,26| 3,42| 4,62| 1,44| 7,60| 4,00| 5,80| 5,84| 2,42| 3,82[ 1,14| 6,00| 5,22
Patio de Maniobras 0,00{ 1,00] 5,00| 3,20| 4,40| 1,40| 7,58] 2,38| 5,78| 5,82| 2,40| 3,80[ 1,08| 6,00| 5,20
Vias de Accoeso 0,00] 6,60| 4,60| 4,20| 2,60| 8,72| 3,62| 5,26| 7,60| 2,20| 2,60[ 0,00| 6,20| 4,80
Parqueaderos 0,00| 2,80| 3,40] 9,40| 1,46] 4,10| 2,00{ 1,32| 4,70| 3,88| 7,40| 1,28[ 2,50
Area de medor 0,00{ 1,18] 4,80] 4,32 1,56| 1,00| 4,00{ 3,20] 1,66| 4,60| 3,88| 0,60
Area de Vestidores 0,00{ 6,00 5,12| 0,76] 1,26| 4,80] 2,10{ 0,62 4,00| 4,60] 0,80
Area de Dispensario Médico 0,00{ 8,00 5,40| 7,00| 6,62| 3,80| 5,20| 8,86] 1,64| 3,94
Area de Gombustible 0,00{ 5,12 3,60| 0,10] 6,76] 5,20| 8,86 1,64| 3,94
Area de Ostema de Agua 0,00| 1,64| 4,90| 1,64] 0,04| 3,60 4,64| 1,20|
Calderos 0,00{ 3,26] 3,28] 1,82| 5,22| 3,80| 4,20
Area de Desechos 0,00{ 6,72] 4,80| 8,80| 1,60| 6,54
Generador Bédrico 0,00] 1,60| 1,94 2,10| 8,34
Refrigerad6n 0,00| 3,42| 4,66| 1,18
Area de Seguridad 0,00| 8,46| 4,82
Taller de Mantenimiento 0,00] 3,60
Quarto de Montacargas 0,00




2.10.5. Distancias recorridas al trasladar el material

TABLA 24

Distancia recorrida de traslado de material Fabrica A (m)
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Area de RRHH 0| 185 110f 16| 90| 20| 50 100f 15| 10 6] 270| 40| 270 275] 198] 60| 50
Area Administrativa 0| 40[ 190 100] 172] 160] 15| 200{ 200] 190| 160| 230| 190f 195| 90| 150| 170
Area de Producdén 0| 210 130| 190| 180 200| 230 225| 100| 170| 270| 210 215| 110 170] 190
Area de Recepdion de Materia Pima Of 100f 20f 60f 110f 30f 26| 24| 286 56/ 286 291| 182 76|/ 66
Area de Producto Terminado 0] 54| 75[ 130] 100| 105 60| 200 140] 220| 225| 191 70 60
Patio de Maniobras 0|l 20 20f 20] 15| 20| 265/ 50 280f 285] 210] 20| 20
Vias de Acoceso 0] 20| 60f 55| 50| 275] 90| 320 325| 248| 20| 10
Parqueaderos 0| 115/ 100{ 95| 310| 10| 280| 285 360f 60| 20
Area de Qomedor 0 5 5| 280| 45| 280 285] 203] 65| 55
Area de Vestidores 0 2| 280 42| 280| 285| 203] 60| 52
Area de Dispensario Médico 0] 281 43| 281| 286| 204 61 53
Area de Qombustible 0] 280 67| 67| 130] 240] 260
Area de Astema de Agua 0] 230] 235| 158] 110] 90|
Calderos y Refrigrad6n 0 5| 77| 275] 295
Area de Desechos 0] 82| 280| 300
Generador Bédrico 0] 258| 248
Area de Tratamiento de Aguas Resicuales 0 20|
Area de Seguridad [0)
TABLA 25
Distancia recorrida de traslado de material Fabrica B (m)
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Area Administrativa 0f 170] 270 50| 48] 96| 302| 210| 270f 32| 350| 240 320| 331] 160 230 96| 340| 300
Area de Producdién 0| 132| 20| 140 228 272| 80| 140| 178| 230 212| 176| 220| 290| 217 228| 170| 156
Area de Recepdién de Materia Prima 0| 260 20| 280 42| 20| 107| 274| 122| 144| 45| 108| 215| 135[ 318| 83| 78
Area de Producto Terminado 0| 20| 60] 263| 171 231 72| 380| 200| 290| 292| 121 191| 57| 300| 261
Patio de Maniobras 0| 50| 250| 160 220f 70| 379| 119| 289| 291 120 190| 54| 300| 260
Vias de Accoeso 0| 330| 230 210 130f 436] 181| 263| 380| 110{ 130 0| 310| 240
Parqueaderos 0| 140( 170] 470 73| 205 100) 66] 235| 194| 370 64| 125
Area de medor 0f 59| 240] 216] 78] 50| 200| 160 83| 230 194] 30
Area de Vestidores 0f 300] 256 38 63| 240] 105 31| 200 230] 40
Area de Dispensario Médico 0] 400 270| 350| 331| 190| 260| 443| 82| 197
Area de Gombustible 0| 256[ 180 5| 338] 260| 443| 82| 197
Area de Ostera de Agua 0| 82| 245] 82 2| 180| 232] 60|
Calderos 0| 163| 164| 91 261 190| 210
Area de Desechos 0| 336] 240| 440 80| 327,
Generador Bédtrico 0] 80| 97| 105| 417
Refrigeracion 97| 171] 233| 59
Area de Seguridad 0 423| 241
Taller de Mantenimiento 0] 180
Quarto de Montacargas 0|
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2.11. Almacenamiento de materia prima, insumo, producto terminado

y desechos (Ver APENDICES X,Y,Z,AA,AB,AC)

Un correcto sistema de almacenamiento garantiza agilidad en el
proceso, ahorros de costos de mantenimiento y reduccion de

productos caducados.

2.11.1. Sistema de almacenamiento utilizado para materias

primas e insumos

El sistema difiere entre fabricas, asi tenemos:

Fabrica A: La bodega de Materia Prima e Insumos usa un
tipo de almacenamiento volumétrico, pero debido a que
cuenta con el espacio justo de almacenamiento no se puede
aplicar el sistema FIFO y por ende se aplica el LIFO,
ocasionando productos caducados. A pesar de que cuentan
con sistemas informaticos que ayudan al control de

existencias en bodega.

Fabrica B: La bodega de Materia Prima e Insumos usa un
tipo de almacenamiento volumétrico, pero debido a que si
cuenta con el espacio adecuado de almacenamiento se

puede aplicar el sistema FIFO.
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2.11.2. Tiempo de permanencia de la materia prima e insumos en

2.11.3.

bodega

El tiempo de permanencia maximo en bodega en ambas
fabricas es de tres meses en promedio, siendo principal

producto perecible la harina.

Tiempo de reaprovisionamiento de materia prima e

insumos

El ttempo de reaprovisionamiento de productos de consumo
masivo para ambas fabricas no es fijo y depende del
inventario que se tenga, lo cual viene ligado con el
planeamiento de la produccién. Pero por lo general se

reaprovisionan en una semana.

No siendo asi las materias primas importadas que demoran
desde uno a tres meses en llegar, por lo que es necesario

manejar un stock de seguridad en los sistemas informaticos.

2.11.4. Distancias entre areas: lugar de recepcidén, materia prima,

insumos, linea de produccién, producto terminado,

despacho y desechos
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En este punto se debe indicar que Fabrica B cuenta con su
respectivo patio de maniobras para las bodegas de materia

prima y producto terminado.

TABLA 26

Distancia entre lugar de recepcion, materia prima, insumos, linea de

produccién, producto terminado, despacho y desechos, Fabrica A (m)

g
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E I= & |28 |3 |e3
B S 8 g g 5T
T ls 3 |z |z [ES
A - - O O -
g e [ |8 |& |e
s |8 g
: [T <
X
Area de Produccién 0] 210| 130 190| 215| 170
Area de Recepdén de Materia Prima 0| 100 20| 291| 76
Area de Producto Terminado 0] 54| 225 70
Patio de Maniobras 0] 285 20
Area de Desechos 0] 280
Area de Tratamiento de Aguas Resicuales 0
TABLA 27

Distancia entre lugar de recepcién, materia prima, insumos, linea de

produccién, producto terminado, despacho y desechos, Fabrica B (m)

c 8 2}
S s« |8 |E |8
E 1BEEs R |3
E O © @ 9
g 8 |c |2 fa]
& = (4] E [} )
3 o2 |Sg |° o
S 8 c o I
3 s = %’ = g
q) A o
¢ 2 &
Area de Produccién 0| 132 20| 140| 220
Area de Recepcdién de Materia Prima 0| 260f 20| 108
Area de Producto Terminado 0 20| 292
Patio de Maniobras 0| 291
Area de Desechos 0




2.115.

2.11.6.

192

Sistema de almacenamiento utilizado para productos

terminados

Fabrica A: La Bodega de Producto Terminado usa un
almacenamiento volumétrico, pero por no contar con un
espacio adecuado, el almacenamiento tiene total desorden

por lo que se aplica vagamente el sistema LIFO.

Fabrica B: La Bodega de Producto Terminado cuenta con
una amplia area de almacenamiento lo que permite
almacenar los productos en Racks Fijos de hasta cinco

cuerpos, permitiendo ademas usar el sistema FIFO.

Tiempo de permanencia del producto terminado en

bodega

El tiempo de permanencia en Bodega de Producto Terminado
en ambas fabricas depende de cada producto, siendo el

tiempo maximo de seis meses.

2.11.7. Tiempo de despacho

Para el despacho se cuenta con un recurso humano Aagil,
promediando un despacho por pallet de 15 min en fabrica A.

Pero como en fabrica B cuentan con sistema de rodillos hacia
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el vehiculo y montacargas el tiempo promedio en despacho

por pallet es de 10 min.

2.11.8. Analisis de area de embarque y desembarque

Fabrica A:

El area de desembarque es amplia permitiendo un buen
desempefio de ésta. Los productos son traidos dentro de los
contenedores o camiones en pallets, son movidos dentro del
vehiculo con las carretilas mecanicas marca Yale vy

posteriormente trasladadas por los montacargas.

El area de embarque se maneja con los mismo equipos que
el area de embarque, pero existe el problema que es angosta

provocando problemas en el transito vehicular.
FabricaB:

El embarque y desembarque se realiza en el mismo patio de
maniobra, éste es amplio permitiendo un buen desempefio.
Los productos son traidos dentro de los contenedores o
camiones en pallets, son movidos dentro del vehiculo con las
carretillas mecanicas marca Yale o transportador de rodillos y

posteriormente trasladadas por los montacargas.
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2.11.9 Sistema de tratamiento de desechos

Para la Bodega de Desechos es similar en las dos fabricas y
aqui no se tienen inconvenientes puesto que la recoleccién
de los mismos es diaria para los reciclables u cada dos dias

para la basura. (Ver APENDICE AD)

También cabe recalcar que la Fabrica A posee una Planta de
Tratamiento de Aguas Residuales, lo cual no ocurre con la
Fabrica B que solo posee Trampas de Grasa antes de

evacuar sus efluentes al alcantarillado municipal.

2.12. Levantamiento planimétrico y altimétrico de las plantas

Para ver levantamiento planimétrico y altimétrico (Ver Planos 1,2,3,4)

2.13. Anélisis de espacios

En el andlisis de espacios presentaremos el area total usada y la

disponible para un posible cambio en la distribucion.

2.13.1. Area administrativa



TABLA 28

Espacio utilizado en Fébrica A

Dimensiones* (m)

Equipo o Maquinaria Cant.
g L ] A

Administracion
Oficina de fabricacién 7,5 3,8 1
Modular para computadoras 3,7 0,6 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 | 0,33 1
Sillas 0,36 | 0,32 10
Mesa de reunion 2 0,8 1
Total
Oficina administrativa 8 8,77 1
Escritorio 1,5 1,2 6
Sillén 0,47 | 0,33 6
Impresora - scanner - fax 0,75 | 0,37 1
Sillas 0,36 | 0,32 2
Total
Cefeteria 3 1,32 1
Magquina de café [o37] 03 1
Total
Gerencia 4 3,3 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 | 0,33 1
Impresora - scanner - fax 0,75 | 0,37 1
Sillas 0,36 | 0,32 2
Total
Desarrollo de nuevos productos

4,75 3,85 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 | 0,33 2
Archivador 1,5 0,6 1
Sillas 0,36 | 0,32 2
Mesa de reunion 1,21 | 0,77 1
Total
|[Mejora continua 4,12 3 1
Mesoén 3,2 0,6 1
Mesoén 2 0,6 1
Mesoén 1,5 0,6 2
Sillén 0,47 | 0,33 1
Sillas 0,36 | 0,32 3
Total
Oficina de sistemas 4 3,8 1
Mesoén 2,5 0,6 1
Archivador 1,5 0,6 1
Sillén 0,47 | 0,33 1
Central base de datos 1,2 0,7 1
Total
Laboratorio de calidad 9,6 8,58 1
Sillén 0,47 | 0,33 2
Sillas 0,36 | 0,32 3
Meson total 38,6 0,6 1
Archivador 1,5 0,6 1
Total
Recursos Humanos 4,8 4,6 1
Escritorio 1,5 1,2 3
Sillén 0,47 | 0,33 3
Sillas 0,36 | 0,32 6
Total
Dispensario Médico 4,8 4,8 1
Balanza personal 0,6 0,6 1
Camilla 2 0,7 1
Escritorio 1,5 1,2 1
Sillén 0,47 | 0,33 1
Sillas 0,36 | 0,32 2
Archivador 1,6 0,6 2
Total
Sala de capacitacion 9,8 4,9 1
In focus 0,35| 0.3 1
Mesa de reunién 5 1,5 1
Sillas 0,36 | 0,32 29
Total
Oficina Técnica 12 5,7 1
Escritorio 1,5 1,2 9
Mesa de reunion 1,2 1,13
Sillas 0,36 | 0,32 26
Sillén 0,47 | 0,33 9

Total

m2

21,4529

57,9215

3,849

10,617

13,9952

6,9393

11,8049

57,6522

15,5235

17,1745

37,0742

15,7997

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre
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TABLA 29

Espacio utilizado en Fabrica B

i i *
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant.
g | L | A

Administracion

Recursos Humanos 10 6 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 0,33 6
Sillas 0,36 0,32 10
Mesa de reunién 2 0,8 1
Archivador 2,5 0,6 2
Escritorio 1,5 1,2 5
Total

Supply Chain 8,3 6 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 0,33 5
Sillas 0,36 0,32 12
Archivador 2,5 0.6 2
Escritorio 1,5 1,2 5
Total

Sala de espera 8,9 6 1
Sillas [ 0,36 | 0,32 ] 10
Total

Oficina Técnica 10,37 6 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 0,33 8
Sillas 0,36 0,32 14
Archivador 2,5 0,6 2
Escritorio 1,5 1,2 8
Total

Dispensario médico 7,2 3,9 1
Escritorio 1 0.6 2
Camillas 2 0,7 2
Sillén 0,47 0,33 5
Sillas 0,36 0,32 2
Balanza personal 0,48 0,48 1
Total

Sala de conferencias 13,73 6,88 1
In focus [ 035 | 0,3 1
Sillas | 0,36 | 0,32 ] 100
Total

Supply Chain 4,7 3,6 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 0,33 1
Sillas 0,36 0,32 2
Archivador 2,5 0,6 2
Total

Abastecimiento 4,33 3.6 1
Escritorio 1,6 1,2 4
Sillén 0,47 0,33 4
Sillas 0,36 0,32 8
Total

Gerencia 4,74 3,73 1
Escritorio 1,6 1,2 1
Sillén 0,47 0,33 1
Sillas 0,36 0,32 2
Archivador 2,5 0,6 2
Mesa 1 0,53 1
Total

Sala de espera gerencia 6,81 4,64 1
Escritorio 1,5 1,6 1
Mesa de centro 1,9 1 1
Sillén 0,47 0,33 1
Sillas 0,36 0,32 17
Total

Administraciéon 7,3 6,26 1
Escritorio 1,5 1,2 6
Sillén 0,47 0,33 6
Impresora - scanner - fax 0,75 0,37 1
Sillas 0,36 0,32 2
Total

Contabilidad 8,8 4,6 1
Escritorio 1,5 1,2 4]
Sillén 0,47 0,33 4
Sillas 0,36 0,32 8
Archivador 1,5 0.6 2
Total

Sistemas 4,8 4,6 1
Mesoén 2,5 0,6 1
Archivador 1,5 0,6 1
Sillén 0,47 0,33 1
Central base de datos 1,2 0,7 1
Total

42,3974

33,7221

52,248

40,0464

22,8437

82,8374

11,6145

6,366

11,8447

25,1849

33,4595

29,938

18,6849

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre

Espacio libre
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2.13.2. Produccién

TABLA 30

Espacio utilizado en Fabrica A

Dimensiones* (m)

Equipo o Maquinaria Cant.
g L | A
Semielaborados
Area de Limpiadora
Compresor 1 1,20 | 0,79 1
Compresor 2 1,40 | 0,60 1
Limpiadora 7,00 | 3,00 1
Area de Presecador
Presecador 3,30 | 1,70 1
Descascarado 5,50 | 2,50 1
Area de Molienda
Tostador 4,50 | 3,00 1
Molinos 2,00 | 2,00 2
Solubilizador 7,50 | 1,70 1
Pasteurizador 2,00] 1,70 1
Tanques 0,7 1
2,2 1
2,2 1
2 3
0,96 2
1,3 1
Molinos 3,00 | 2,00 1
3,00 | 2,00 1
3,00 | 2,00 1
Molino 1,85 ] 1,00 1
Molino 1,85 ] 1,00 1
Molino 1,50 | 1,00 1
Cajas de control 0,80 | 0,50 1
1,00 | 0,42 4
1,70 | 0,40 1
3,00 | 0,60 1
3,00 | 1,00 1
Area de Prensas y Tanques
Prensa pequefia 5,66 [ 1,50 1
Enfriador sin fin 9,40 | 1,40 1
GDO 1,55] 1,30 2
Prensa Grande 10,00{ 2,70 2
Transportador sin fin 8,13 | 0,54 1
Derretidora de grasa 1,64 | 0,96 1
Tanques en equipo obsoleto 1,8 3
2,2 1
Filtro prensa en equipo obsoleto 3,13 | 1,00 1
Colectora de licor de cacao 2,18 | 1,15 1
Centrifugas 0,72 1
Prensa filtro de manteca 0,82 ] 0,33 1
Tanques 1,8 6
2,1 4
Estacién de carga de bateria 3,16 [ 0,33 1
Estanteria archivador de|
documentos viejos 1,00 | 0,50 1
Laboratorio de linea y cuarto de
control 8,69 | 2,44 1

1900,07 Espacio libre
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Area de Manteca

Enfriador 2,4 | 0,78 1
Balanza dosificadora 1,18 | 0,54 1
Transportador de rodillos 2,5 | 0,54 1
Selladora 1,6 0,6 1
Area de Pulverizado
Pulverizador 1 1 1
Tubos de enfriamiento 10,74] 0,3 3
Tolvas de dosificado 1,7 1
Bandas transportadora de lona 9 0,77 1
7,5 0,4 1
1,8 1 1
Transportador sin fin 7,4 0,3 1
Mezcladora de bebidas en polvo 2 1 1
Molino de refinado 1,8 1 1
Tolva de dosificado 1,7 1
Extractor de polvo 1,4 1 2
Totes cerrados 1,2 1,2 7
Tamiz tipo zaranda 2,1 1182 2
Dosificadora - embaladora 1,92 | 1,37 1
1,4 | 0,96 1
Bandas de lona 3 0,25 2
Selladoras 1,6 0,6 1
Chocolateria
Area de Preparacion de masa
Compresor de pozo 1,5 1,1 1
Caja de control 4 0,3 1
Extractor de polvo 0,9 1
Mezcladora 2,5 1,6 1
Prerefinador 2,2 1,1 1
Refinador 2,2 1,1 2
Conchas 3,8 4 1
3,1 3 1
3 3,66 1
2,4 | 2,31 1
Bandas de transporte 26 0,6 1
11 | 0,36 1
Compresor 0,8 0,3 1
Caja de control 1,2 | 0,42 1
Area de almacenamiento de
masa
Tanques 2,1 6
1,6 2
1,4 2
11 1
Pasteurizadora 1,5 1,3 1
Caja de control 0,88 04 2
Area de moldeo
Temperadoras 1,2 1 1
1,2 1 1
2,18 | 1,15 1
Caja de control 0,8 0,6 2
Caja de control 1,2 0,5 1
Dosificadora de ingrediente extra 2,86 | 0,85 1
Dosificadoras y moldeadoras 16,11 1 1
4 1 1
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849,70 Espacio libre



Area de embalado

Tunel de frio 13,2 | 2,65 1
10 0,9 1
Banda de transporte de moldes 15 | 0,55 1
Mesa de desmoldeado 7 0,77 1
Embaladora de tabletas 366 1,3 1
Mesa de embalado final 3,4 0,8 1
Mordazas selladoras 0,6 0,2 1
Selladora 1,6 0,6 1
Embaladoras de platillo 4,2 1,6 2
Embaladoras de bombén 2,4 1,9 4
Mesa de trabajo para enfundado 1,8 1,6 1
Mesa de trabajo para estuchado 1,76 | 0,93 2
Selladora 1,6 0,6 1
Lavado de moldes
Lavadora de moldes 3 2,2 1
Tina de lavado 3 0,85 1
Equipo de material reciclable
Coches 1,5 0,8 2
Tangues 0,6 3
Tachos de basura 0,4 0,3 15
Culinarios
Area de dosimetria
Detector de metéles [ 12] 03] 1
Area de carniceria
Ollas de coccién 0,9 1
Picador 1,6 1 1
Coches de bandeja 15 0,8 4
Secador 2,2 2,2 1
Detector de metales 1,2 0,3 1
Area de Preparacion de masa
Molino de sal 1,25| 0,7 1
Molino de Mostaza 125| 0,7 1
Deretidora de grasa 0,92] 05 1
Tanque de grasa vegetal 1,2 1
Tanque de aceite de pollo 12 1
Tangque pulmdn 0,6 1
Mezclador 1
Montacargas eléctrico 2 1 1
Embalado
Llenadoras de cubitos 3,6 1,9 3
Llenadoras de consomés 2,121 1,86 1
Selladoras 1,6 0,6 1
Cuarto de Secado de tanques
Cargador bateria [ 3,16] 0,33 | 1
Bodega de reciclaje
Coches 1,8 1 2
Tangues 0,6 3
Tachos de basura 0,4 0,3 9
Lavanderia
Tina de lavado 1,56 | 0,85 2
Oficina de fabricacion 5,75 | 3,65 1
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Taller de culinarios y salsa fria

Torno Pequefio 1,96 | 0,7 1
Esmeril 0,57 | 0,45 1
Cizalla 1,98 | 0,33 1
Yungue 0,84 ] 0,48 1
Prensa 0,64 | 0,52 1
Soldadora eléctrica 0,57 | 0,45 1
Soldadora Oxicorte 0,57 | 0,45 1
Salsas Frias
Lavadora de frascos 1,6 0,5 1
Banda transportadora de frascos 40 0,2 1
Mezcladoras de mostaza 1 3
1 6
1,26 2
Mezcladoras de yema 15 2
Mezcladora 1 1
Dosificadora 0,65 0,6 1
0,6 | 1,45 1
2 1,45 1
535 | 2,7 1
Mezcladora de salsa de tomate 1,45 1
Pasteurizadora 1,3 1
Desaireador 1,78 | 0,78 1
Llenadora 1,731 1,15 1
Tapadora 1 0,7 1
Enfriador 58 | 1,47 1
Etiquetadora 1,46 | 0,73 1
Selladora de seguridad 0,75 | 0,49 1
Selladora de caja 1,6 0,6 1
Tunel de embalaje termoencogible 1,2 1 1
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626,05 Espacio libre



TABLA 31

Espacio utilizado en Fabrica B

Dimensiones* (m)

Equipo o Maquinaria Cant.
o | L A
Galleteria
Alimentacion
Pozo de harina | 3,80 1,86 1
Compresor 1 | 1,20 0,79 1
Area de Mezclado
Mezcladora 3,00 2,57 3
2,00 1,76 3
3,30 2,00 1
Coches 1,50 1,00 50
Linea 1
Laminadora 7,00 3,90 1
Moldeadora 21,00 3,53 1
Horno 92,80 1,67 1
Banda de enfriamiento 96,88 1,20 1
Linea 2
Laminadora 4,69 6,65 1
Moldeadora 16,00 1,92 1
Horno 90,00 2,24 1
Banda de enfriamiento 90,80 1,70 1
Linea 3
Laminadora 6,47 5,00 1
Moldeadora 8,30 1,43 1
Horno 60,00 1,60 1
Banda de enfriamiento 134,00 1,00 1
Linea 4
Laminadora 6,00 8,00 1
Moldeadora 19,43 2,18 1
Horno 91,78 1,92 1
Banda de enfriamiento 78,82 1,70 1
Embaladoras
Lineas 1y 2 2,20 1,40 2
Lineas 1y 2 2,20 2,14 2
Lineas 1,2,3vy 4 7,17 5,80 15
Cajas de control 0,80 0,50 1
Galletas sandwich
Cremadora 2,40 0,53 1
Waffers y Recubiertos
Waffers
Tanques de Compound 1,6 6
Mezcladoras de Waffer 1,90 0,61 3
Distribuidor de masa 4,15 1,58 1
Horno 1 13,32 1,76 1
Horno 2 15,12 1,76 1
Horno 3 15,12 1,76 1
Horno 4 13,32 1,76 1
Banda de lona 3,50 0,54 4
Puente de enfriamiento de Waffers
2,30 0,70 4
Cremadora 2,70 0,95 4
Banda transportadora 2,66 0,52 4
Tuanel de enfriamiento Waffer 4,80 1,36 4
Embaladora 7,17 5,80 6
Selladora de cajas 3,44 0,70 1
Embaladora de fundas 13,24 2,91 1
10,39 1,48 1
Recubiertos Linea 1
Cremadora de recubiertos 4,36 3,00 1
Cortadora 2,27 1,48 1
Banda transportadora 2,00 1,35 1
Cubridora 1 1,80 1,57 1
Dosificadora de ingredientes 2,54 1,25 1
ler tunel de frio 10,00 1,28 1
Cubridora 2 3,50 1,57 1
2do tunel de frio 22,46 1,39 1
Detector de metales 2,00 1,69 1
Banda de transporte 20,50 1,25 1
Embaladoras 4,22 1,13 3
Molino destructor de obleas 7,50 2,33 1
Cremadora 1,91 0,97 4
Recubiertos Linea 2
Cremadora de recubiertos 4,45 3,00 1
Cubridora 1,57 1,70 1
Tunel de frio 24,00 1,22 1
Detector de metales 2,67 1,22 1
Banda de transporte 15,14 1,21 1
Embaladoras 4,22 1,13 3

9883,34 Espacio libre

2790,10 Espacio libre
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2.13.3. Comedor

TABLA 32

Espacio utilizado en Fabrica A

1 i *
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant.
g | L | A m2
Comedor 119,2544
Mesas 2,00 | 0,80 8
Mesoén 3,70 | 0,80 1
Sillas 0,36 | 0,32 78
TABLA 33
Espacio utilizado en Fabrica B
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant.
g ] L | A m2
Comedor 146
Mesas 2,00 0,80 15
Bancas 2,00 0,40 30
2.13.4. Servicios Auxiliares
TABLA 34
Espacio utilizado en Fabrica A
Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant.
gl L | A m2
Conbustible 104,0431 Espacio libre
Tanque de diesel 3,5 1
Tangue obsoleto de bunker 4,7 1
Casa de fuerza 92,4704  Espacio libre
Calderas 1,8 5 2
Tanques de diesel 1,88 ] 1,2 2
Tangues de agua 1 3
0,6 1
Caja de control 2,4 0,4 1
Bombas de agua 1,9 0,9 2
Sistema de refrigeracion 164,74  Espacio libre
Torres de enfriamiento [ 671 39 ] 2
Equipo de amoniaco 19,44 Espacio libre
Sistema amoniaco [278] 1 ] 2
Equipo de refrigeracion
Semielaborados 34 Espacio libre
Chillers 3 1,5 3
Chillers 3 1,5 1
Generadores 19 Espacio libre
Generadores 4 15 1
4 1,5 1
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Espacio libre
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TABLA 35

Espacio utilizado en Fabrica B

Equipo o Maquinaria Dimensiones* (m) Cant.
g] L | A
Conbustible 581,8175 Espacio libre
Tanque de diesel 5,5 2
3 2
Domos de Gas 11,2 2,1 3
Casa de fuerza 286,4704 Espacio libre
Calderas 1,8 5 2
Tanques de diesel 1,88 1,2 2
Tanques de agua 1 3
0,6 1
Caja de control 2,4 0,4 1
Bombas de agua 1,9 0,9 2
Sistema de refrigeracién 28,725 Espacio libre
Torres de enfriamiento 5,96 2 1
Chillers 3,3 1,45 3

2.13.5. Patio de Maniobras

Los patios de maniobra difieren de ambas fabricas; la fabrica
A cuenta con un solo patio de maniobra para recepcion de
materiales. La zona de carga de producto terminado no tiene
patio de maniobra por lo que los conductores deben dirigirse
hacia la parte posterior de la planta y de ahi posicionarse a
un costado en sentido de bajada. Las dimensiones del patio

de maniobra de la fabrica A es: 10 m x 30 m.

Fabrica B no presenta este problema y cuenta con dos
patios, uno para recepcion de materiales y otro para producto
terminado. Asi tenemos: Recepcion es 28 m x 30 m. y

Producto Terminado 16 m x43m.
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2.13.6. Vias de Acceso

Las vias de acceso interno en ambas fabricas estan
distribuidas de manera uniforme en cuanto su ancho, las
calles presentan un estandar de 8 a 9 metros de ancho y los

pasillos principales con 1,5 m como minimo.

2.13.7. Areas para expansion

Analizando las posibilidades de expansion tenemos que
Fabrica B si cuenta con espacio disponible para expandir su
maquinaria dentro de la planta, pero la fabrica en si no puede
expandirse hacia los extremos, puesto que esta rodeada de

industria e urbanizaciones que no le permiten abrirse camino.

Por otro lado Fabrica A sufre lo contrario a Fabrica B, debido
a que sus instalaciones y/o maquinaria no pueden expandirse
dentro de sus areas por estar limitada con las paredes, pero
si puede expandir sus instalaciones de fabrica porque cuenta

con un &rea verde de 10000 m? aproximadamente.
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2.14. Relacién de areas

DIAGRAMA GENERAL DE RELAQONES DE AREAS FABRICA A
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DIAGRAMA GENERAL DE RELAQONES DE AREAS FABRICA B

Area N s .
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Area de A
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2.15. Estructura organizacional y asignacion de personas

h FabricasAv B
| Fabrica B
Fabrica A
-\
Diagrama Organizacional
Jefe — Jefe
De RRHH DeRRHH =~

Jefe de Waffer

Y Recubiertos Jefe de
Chocolateria
Jefe de - =

Galleteria \ Jefe de
; \ s sofe de

Culinarios
General Desarrollo

Jefe de Abastecimiento
\ ’ ‘ Nuevns Productns

Coordinador Jefe de

‘ GLOBE ! Confeccionamiento ’
Jefe de Jefe de
Desarrollo SHE
= Jefe de Calidad Jefe Téamico

e e B

En el diagrama presente se puede observar que la empresa hace uso
de su personal a nivel operativo medio de una manera flexible
originando ahorro de dinero por funciones y mejor desempefio e

integridad en las operaciones de sus actividades.

En cuanto a la asignacion del personal tenemos que en fabrica A
laboran un promedio de 350 personas y en fabrica B laboran una

cantidad de 450 trabajadores, considerando en tales cantidades a
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eventuales y estables. Mismos que se encuentra repartidos en la
siguiente proporcién: En Fébrica A, el personal lo componen 91 %
hombres y 9 % mujeres, esto se debe a que existen trabajo que
requieres mas fuerza que habilidad de las manos, como es el caso
del trabajo de semielaborados en que el personal tiene que alzar

bultos.

Pero el numero de la fuerza laboral femenina aumenta en Fabrica B
79 % hombres y 21 % mujeres, esto se debe a que en el proceso de
embalado de galletas se necesita de delicadeza y habilidades de las

manos.



CAPITULO 3

3. COMPARACION DE LA DISTRIBUCION DE LAS
PLANTAS CON RESPECTO A LOS CRITERIOS

TEORICOS DE DISENO

En este capitulo describiremos de forma mas detallada el andlisis
realizado en la Matriz de Relacion de Factores, Criterios y Parametros

establecidos en Distribucion de Plantas. (Ver APENDICE AE)

3.1. Factor Material
Disefio y especificacion del producto:

e Las Fabricas A y B cuentan con personal especializado para el
desarrollo de nuevos productos y material de embalaje, quienes
trabajan en conjunto con el departamento de fabricacion y
programacion con el &nimo de crear nuevos productos que
satisfagan la demanda del mercado y sean capaces de producirse
dentro de las instalaciones de la empresa, presentado asi un

cumplimiento del principio de integracién entre sus actividades.

e Estas fabricas mantienen un plan de Mejora Continua, el cual se

basa en jornadas de capacitacion de sus colaboradores, y en
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concursos de proyectos de mejora de las operaciones o
instalaciones dentro de fabrica, logrando de ésta manera que el
personal que esta familiarizado con las maquinas esté altamente
calificado para dar soporte en los procesos de disefio y

especificaciones del producto.

Los departamentos de desarrollo de nuevos productos,
fabricacion, programacion y calidad, trabajan en conjunto cuando
se va a desarrollar un nuevo disefio y especificacion del producto,
analizando cuan factible es el uso de determinada maquina
tomando en consideracion las caracteristicas fisicas y quimicas
de producto — maquina, para brindar una mejor utilizacién de la

misma.

Sin embargo existe diferencia con respecto al grado de
adaptaciéon a los cambios de producto, disefios y mejoras de

proceso.

Para Fabrica B, éste punto no implica mayor problema porque las
maquinas se pueden reemplazar, mover o aceptar un montaje,
debido a que cuenta con areas uniformes. Ademas que las
maquinas de produccion en linea estan sujetas al piso por medio
de pernos, brindando de ésta manera flexibilidad a cambios, pero
ello se refleja mas en las maquinas embaladoras, las cuales

pueden estar fias o moviles dependiendo de su uso. Para en
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caso de Fabrica A, tenemos que en el area de Semielaborados y
Chocolateria en su linea de producciéon carecen de facilidad de
adaptaciéon al cambio, debido a las dimensiones de su
maquinaria, necesidad de flujo y presencia de paredes fijas que
quitan uniformidad a sus areas. Pero Culinarios, Salsas Frias y
todas las maquinas de embalaje permiten una redistribucion, y
solo en el caso de las maquinas dosificadoras de Culinarios
carecen de versatlidad debido a que no existe espacio de
expansidn o por las caracteristicas fisicas de los productos que se
elaboran, los cuales no admiten cambios repentinos en la receta

del producto.

Ambas fabricas, a través de los departamentos técnico y calidad
dispone y hace uso de herramientas como el CAD (Computer
Assisted Design — Disefio Asistido por Computadora) y el QFD
(Quality Function Deplayment — Despliegue de la Funcién de
Calidad), logrando de esta manera el disefio de productos de
calidad y competentes. Ademas cabe mencionar que estos
departamentos estan continuamente analizando posibilidades de
mejoras de sus productos en comparacion con ellos mismos o

con productos de la competencia.

Las fabricas antes de la realizacion efectiva de los proyectos de

nuevos productos o cambios en su especificacibn toman en
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cuenta los costos de disefio, puesto que estos incurren en el cinco
por ciento del costo total del producto y en un setenta por ciento
del costo de manufactura. Por lo cual aunque se requiere tiempo
e inversion adicional para el disefio de nuevos productos, un mal
disefio con caracteristicas dificiles de producir incurrird en costos

adicionales de produccion en todo su ciclo de vida.

Caracteristicas fisicas y quimicas:

A pesar de que ambas fabricas producen una variedad de
productos, estos no son de gran tamafo, permitiendo de esta
manera la estandarizacién de las medidas de la mayoria de las
cajas de embalaje final. La estandarizacion de las cajas brinda
facilidad en la unificacion de los productos y su manejo a través
de la unidad de carga que es el pallet, permitiendo asi, un uso
eficiente del espacio de las areas libres de las plantas, mas aun

cuando el almacenaje de éstos en volumétrico.

Existen materias primas que debido a su condicion fisica y
secuencia dentro del proceso exigen sistemas de alimentacion a
grandes alturas en su etapa inicial, lo cual se justifica, en el caso
de Fabrica B: el pozo de harina, laminadoras y preparaciéon de
mezcla; y para Fabrica A tenemos la limpiadora de cacao, el

presecado, el tostador y el area de mezclado en chocolateria.
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Pero por otro lado existen materias primas que por su condicién
fisica vienen en barriles de 55 galones como la grasa de pollo
derretida y tanques de carton como lo es el aceite vegetal, los
cuales se los maneja con pallets como unidad de carga,
facilitando de esta manera el manejo de material en cuanto a
peso y movimiento a través de montacargas eléctricos o
carretillas Yales manuales, logrando asi una utilizacion eficiente

de los equipos y espacio utilizado en el almacenamiento.

En ambas fabricas se mantiene un tipo de almacenamiento
volumétrico, pero ello depende mucho de las condiciones fisicas

del material o producto. Por ejemplo:

La materia prima tanto de Fabrica A y de Fabrica B que viene en
pallets, se almacena de modo volumétrico con altura de hasta
cuatro pallets de alto dependiendo de la estabilidad del material,
pero existe materia que viene en forma liquida en tanqueros, la
cual se la almacena en tanques de de hasta cinco metros de alto.
Lo mismo sucede con el almacenamiento del producto terminado,
presentado marcada diferencia en la Fabrica B, donde se realiza
un almacenamiento volumétrico de mayor altura y mejor orden,
debido a que cuenta con racks de hasta diez metros de altura, los
cuales brindan estabilidad y facilidad de contar con un software

para el control del producto terminado. Las bodegas técnicas de
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ambas fabricas también cuentan con perchas permitiendo
también de esta manera la utilizacién de software pera el control

del almacén.

Sin embargo, aunque éstas bodegas de almacenamiento no
reflejan a simple vista si existe un sistema de almacenamiento
FIFO o un sistema de almacenamiento LIFO, estas hacen uso de
programas para control de inventarios, los cuales se mencionaran
en el factor espera, mismos que brindan a la empresa definir un

sistema FIFO y ubicacion de las existencias de material.

Pero todo esto depende de las caracteristicas especiales a
considerarse, como lo son: temperatura, en ambas fabricas
existen material que necesitan de refrigeraciéon como lo son los
waffers, las yemas de huevo, chocolates y esencias; vapor, el
cual es necesario para mantener el compound para los

recubiertos en Fabrica B.

Cantidad y variedad de productos y materiales:

Ambas fabricas cuentan con maquinas capaces de producir
variedad de productos y presentar diferentes formatos, como es el
caso de las maquinas empacadoras de galletas y waffers que
pueden elaborar diferentes tipos de presentaciones, las maquinas

Kugler y Doypack en salsas frias que pueden dosificar mayonesa
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0 mostaza, el Kreber en culinarios que puede hacer cubitos de
galina o de res y consomés de gallina, las mezcladoras de
chocolateria que pueden elaborar chocolate blanco o negro vy las

moldeadoras que presentan diferente tipo de formatos y otras.

Ambas fabricas se manejan bajo el sistema de produccion PUSH,
teniendo asi existencias en bodega capaces de satisfacer la
demanda del mercado en caso de presentarse variacion de la
demanda, puesto que hay maquinas que pueden hacer las

operaciones de otras.

Ademas existe el plan de mejora continua, el cual involucra el
departamento técnico, desarrollando mejoras en los rendimientos

de las maquinas.

Materiales componentes y secuencia de operaciones:

Ambas fabricas usan un sistema de produccion por lote para los
diferentes procesos productivos en toda la linea del proceso. Pero
puede presentarse el caso de que exista una mezcla de
produccién en serie y en celdas, la cual se origina cuando no
existe urgencia en la demanda del producto o por factores de
programacion; en éste caso la produccion en la etapa inicial del
proceso es en serie, como es el caso hasta la salida de las

galletas y waffers al granel y las tabletas y bombones al momento
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de la salida del tunel de enfriamiento, éstos pueden tener un
almacenamiento temporal dentro del area y luego las maquinas
embaladoras pueden estar dispuestas en celdas para el termino

del producto.

Mediante este sistema se puede hacer uso de cierto personal de

linea en las maquinas embaladoras.

La cercania entre operaciones consecuentes entre las diferentes
etapas del proceso es maxima. Pero en Fabrica A este principio
casi no se aplica en lo que es la ruta de las areas de produccion y
las bodegas de Materia Prima y Producto Terminado, el cual tiene
su justificacion, debido a la existencia de paredes fijas ya
establecidas en el momento de la adquisicion de la instalacion y
de la pendiente en sentido ascendente que tiene el suelo donde

se asienta la fabrica.

Para ambas fabricas se hace un tanto dificil realizar una
redistribucion de sus lineas de produccion, esto obedece a la
necesidad de secuencia entre las maquinas. Pero por otro lado
existe facilidades en areas de embalaje o en las lineas de

culinarios y salsas frias, las cuales son de facil movimiento.

Debido a que se trabaja con el concepto de Mejora Continua,

constantemente se desarrollan posibilidades de mejora de los
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materiales usados en produccidon, tipo y material de

almace namiento.

Cada éarea de fabricacion crea su programa de requerimiento de
personal se los elabora semanalmente. En los actuales momentos
se estd desarrollando el contrato por hora el cual reduce los

gastos administrativos y de mano de obra ociosa.

Asi mismo los turnos son fijados en la programacion semanal
pero son revisados diariamente ante un eventual cambio de la

programacion de las operaciones de produccion.

Continuamente se realizan mejoras de los equipos y sistema de
manejo de material, las cuales son presentadas como proyectos

gue son premiados por la empresa.

Las fabricas cuentan con partes, piezas Yy dispositivos
estandarizados, lo cual favorece a una mejor utilizaciéon de
materiales componentes, ayuda a la empresa reducir costos y al
departamento técnico mejorar sus operaciones en cuanto a la

necesidad de stock de los componentes de las maquinarias.

Por tratarse de una empresa de la rama alimenticia, esta requiere
de ciertas especificaciones fisicas y quimicas de los materiales a
usar, dando lugar a que el departamento técnico a través de su

desarrollo de estudio e innovacion logre contar con materiales
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estandarizados capaces de responder a las necesidades de uso e

intercambio de los componentes en la maquinaria.

3.2. Factor Maquinaria

Proceso o método

Ambas fabricas cuentan con una distribucién adecuada de sus
procesos asegurando una integracion de sus areas evitando la

contaminacion cruzada como por ejemplo polvo, aromas vy ruido.

Las maquinas se encuentran distribuidas de la manera mas
adecuada, integrdndolas de manera eficiente para evitar
contaminacion cruzada de: Polvo.- Las maquinas de pulverizado y
dosificado de polvo de cacao y bebidas en polvo se encuentran

en un area cerrada por paredes y cortinas plasticas.

Aromas.- Las maquinas envasadoras de cubitos de gallina se
encuentran también en un &rea cerrada por paredes y cortinas

plasticas, dando lugar aqui un sistema de produccion por celda.

Ruidos.- Las maquinas que producen ruido se las analiza en
conjunto con otras, y se ve si es necesaria la creacion de paredes
que amortigte el ruido o en su defecto no se lo realiza porque la

secuencia del proceso no lo permite.
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El orden de las maquinarias y los flujos de los procesos se
presentan de manera adecuada registrando ahorro de tiempo

entre sus actividades y se evita la contaminacion cruzada.

Maquinaria

Fabrica A presenta inconformidad con el principio de utilizacion,
pero ello se justifica, debido a que existen maquinas que no
aceptan la produccion de dos productos diferentes debido a su
composicion quimica y asi evitar contaminacion cruzada entre
éstos. Como un ejemplo en este punto se puede mencionar las
mezcladoras de mayonesa, que no aceptan la preparacion de

mostaza por ser un alerge no.

La mayoria de las maquinas en ambas fabricas no cuentan con
dimensiones estandares de acople con otras maquinas dentro del
proceso productivo, arrojando la necesidad de requerir maquinaria
del mismo proveedor o los pocos relacionados con esta, y de esta

forma el no cumplimiento de una buena utilizacion de maquinaria.

El principio de satisfaccién y seguridad se cumple parcialmente en
ambas fabricas, pero éste resultado se debe a que existen
lugares especificos donde ocurre esto, asi tenemos: En Fabrica B
se presencia ruido que sobrepasan los niveles permitidos como

es el caso del compresor del pozo de harina y en Fabrica A es
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originado por el compresor de la limpiadora de cacao. Por ello en
ambas fabricas dentro de la mayoria de sus areas se exige el uso

de tapones u orejeras.

Ambas empresas cuentan con el departamento de seguridad
industrial y medio ambiente, el cual constantemente esta
pendiente de que todas las maquinas cuenten con sus
respectivas guardas de proteccion con el fin de evitar accidentes
de trabajo. Incluso hay maquinas que presentan peligro de
inflamacién, como es el caso del tostador, el pulverizador u
hornos, las cuales cuentan con alarmas y proteccion contra el
fuego, instalando como componente cilindros de CO, que se
activan de forma automatica o manual y esparce el extinguidor
dentro de su linea, en presencia de fuego, brindando asi

seguridad en el trabajo.

La mayoria de las maquinas cuentan con dispositivos electronicos
de seguridad que provocan el paro de la maquina o de la linea
ante una emergencia o una mala maniobra por parte del
operador. Como un ejemplo de éstos mecanismos podemos
mencionar los sensores. Existen sensores ubicados en las
puertas o barreras de proteccion de las maquinas con peligro de
atrapamiento, estrangulamiento, pellizco o pinchazo; los cuales

detienen el funcionamiento de ésta en caso de abrir la puerta sin
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haber apagado el equipo. Y otros sensores de movimiento que se
activan en el momento de hacer una accién insegura en una

maquina con peligro de corte.

Herramientas y equipo

Las maquinas al contar con elementos estandarizados existe la
facilidad de utilizacién de las herramientas y equipos de trabajo

para brindar servicio a éstas.

Los encargados de las bodegas técnicas revisan de manera
periddica las existencias dentro de almacén y demas bodegas
técnicas la cantidad de herramientas y equipo requerido para
prestar servicio a las maquinas, logrando asi una mejor

utilizacion.

Utilizacion de la maquinaria

Las unidades de la empresa por medio de los departamentos de
fabricacion 'y técnico, constantemente estan analizando
posibilidades de mejora en cuanto a partes y velocidades de la
maquinaria con el fin de marcar un ritmo adecuado en las
diferentes etapas de los procesos productivos, logrando asi un
balance adecuado y buena utilizacion de maquinaria, personas y

espacio.
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Los programas de requerimiento de personal se los elabora
semanalmente, acorde con la programacion de producciéon. En los
actuales momentos se esta desarrollando el contrato por hora el

cual reduce los gastos administrativos y de mano de obra ociosa.

Los turnos son fijados en la programaciéon semanal pero son
revisados diariamente ante un eventual cambio de la
programacion de las operaciones de produccion. De ésta manera
se asegura la utilizacion eficiente de maquinaria, personas y

espacio.

Requerimientos de maquinaria

En ambas fabricas se cuenta con la altura y area necesaria
acorde al tipo de proceso y maquina, brindando facilidad de

servicio a éstas y asegurando la mejor utilizacion del espacio.

Las fabricas cuentan con pisos resistentes y a su brindan el
amortiguamiento necesario para hacer frente al peso y las
vibraciones de las maquinarias, habiendo uniformidad en la

resistencia de sus pisos.

Los ambientes en cada etapa del proceso son los adecuados.
Pero existen areas que no presentan uniformidad dentro de los

ambientes de areas y necesitan de atenciones especiales como
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por ejemplo la ventilacion que asegure la satisfaccion de los
operadores. En Fabrica B se presenta el caso de los hornos y en
Fabrica A tenemos el caso de las prensas, en ambas lineas se
cuenta con ventiladores caseros los cuales no son suficientes

para disminuir el estrés térmico.

3.3. Factor Hombre

Condicién de trabajo y seguridad

Para ambas fabricas, tanto en areas de planta como de oficina se
cuenta con la iluminacion adecuada para el desarrollo seguro de
las actividades del personal. Asi podemos mencionar. En areas
de planta cuentan con ventanales, planchas translicidas vy
lamparas fluorescentes; mientras que en oficinas tenemos
ventanas, lamparas fluorescentes. Ademas por tratarse de una
empresa alimenticia, las paredes son de colores claros brindando

facilidad de iluminacioén.

Las fabricas cuentan con paredes y pisos que permiten el
amortiguamiento del ruido de las maquinas. Pero como norma de
seguridad se exige que en areas donde existe ruido se faciliten y

usen tapones y orejeras para brindar seguridad al personal.
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Ambas fabricas cuentan con sus rutas de evacuacion y su zona
de seguridad ante cualquier evento de emergencia. Ademas se
realiza un simulacro anual de evacuaciOn para garantizar la

eficiencia del mismo.

Cuentan con instalaciones con el espacio cubico adecuado que
permiten las corrientes de aire y con sistemas de frio donde se
hace necesario. Pero existen areas que necesitan de atenciones
especiales como por ejemplo la ventilacion que asegure la
satisfaccion de los operadores. En Fébrica B se presenta el caso

de los hornos y en Fabrica A el caso de las prensas.

La empresa dispone de las areas de recreacidn necesarias y
exigidas por el numero de personal que labora en sus fabricas,
brindando asi satisfaccion a sus colaboradores. Dentro de éstas
areas podemos mencionar: comedor, canchas deportivas,

cabafas para descanso y area de fumadores.

La empresa da cumplimiento en la mayoria de lo exigido en los
codigos y regulaciones de seguridad, como lo son: las maquinas
de las fabricas cuentan con los sistemas de sistemas de
seguridad necesarios, pasillos y puertas con anchos adecuados,
sistema de combustible con diques de contencion, el personal
cuenta con su respectivo Equipo de Proteccién Personal, etc. Sin

embargo existen puntos en los cuales arroja un cumplimiento
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parcial en cuanto a la seguridad fisica, como por ejemplo la
actualizacién de luces de emergencia y el sistema hidraulico

contra incendio en Fabrica A.

Necesidades de mano de obra

Los programas de requerimiento de personal se los elabora
semanalmente. En los actuales momentos se esta desarrollando
el contrato por hora, el cual reduce los gastos administrativos y

de mano de obra ociosa.

Los turnos son fijados en la programacién semanal pero son
revisados diariamente ante un eventual cambio de Ila

programacion de las operaciones de produccion.

Utilizacion del hombre

La empresa esta haciendo estudios de Salud Ocupacional para
garantizar el logro del trabajo eficiente y seguro de sus
colaboradores. En éstos estudios se realizan andlisis de flujo,
movimientos y riesgos en el lugar de trabajo, los cuales se basan
en analisis de procesos, andlisis de riesgos, ergonomia vy

enfermedades ocupacionales.

La empresa realiza capacitaciones en linea a sus colaboradores,
ademas que estos rotan con cierto lapso de tiempo dentro de las

plantas de produccion con la finalidad de contar con personal
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capaz de realizar otra operacion en caso de ausencia de un

trabajador.

Consideraciones psicolégicas o personales

Las maquinas de las fabricas cuentan con los sistemas de
sistemas de seguridad necesarios. Asi también el personal cuenta
con su respectivo Equipo de Proteccion Personal. Pero existen
puntos a considerar en cuanto a la seguridad fisica, como por

ejemplo la actualizacién de luces de emergencia en Fabrica A.

En aspecto Psicoldgico se realizan actividades de integracién con
el personal, mejorando las relaciones entre ellos. Dentro de éstas
actividades se encuentran: viajes a distintas partes del pais,
cenas por departamento, casas abiertas en fabricas para

familiares y amigos, programa de desarrollo humano, entre otras.

Organizacion y supervision

A pesar de existir actividades de integracion, existe presencia de
centralizacién de la organizacion en Fabrica B, provocando asi
descontento en los colaboradores de la Fabrica A. Ademas existe
temor en cuanto a la estabilidad laboral en ambas empresas
debido a los constantes cambios que se presentan, propio de

empresas grandes.
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3.4. Factor Movimiento (Ver APENDICES P,Q,R,S,T,U,V.W X,Y,2)

Patrén de circulaciéon de flujo o de ruta

Los patrones de flujo se mantuvieron, se desarrollaron y en
algunos casos se ajustaron a la estructura y complejidad de las
instalaciones, las cuales debemos recordar que ya estaban
establecidas al momento de la adquisicién de las fabricas. Esto
origind el uso necesario de combinacién de los tipos de flujos, lo
cual es justificable. Tomando como referencia a lo mencionado en

el capitulo 2, numeral 2.10.1, tenemos:

Fabrica A: Tomando una vista general tiene un flujo bien irregular

gue no demuestra un tipo o mezcla de flujos.

Proceso de Semielaborados: Es una combinacién entre

Ramificado yen U.

e Desde la limpieza de la pepa de cacao hasta el prensado y
desviacion a cada subproceso de semielaborados es un flujo

Ramificado.

e Paralos subprocesos de Polvo de Cacao, Bebidas en Polvo y

Manteca de Cacao, el flujo que siguen es en Linea Recta.

Proceso de Chocolates: El flujo que presenta es en U.
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Procesos de Culinarios: Estos procesos persiguen el flujo con

mezclade Uy S.

Procesos de Salsas Frias: Para los procesos de Mayonesa y
Mostaza, se presenta un flujo en S. Para el proceso de salsa de

tomate persigue un flujo Linea Recta.

Fabrica B: En ésta instalacion el flujo es una combinaciéon entre S

y Linea Recta.

Procesos de Galleteria: Galletas de una sola lAmina presentan
una mezcla de flujo en Linea Recta y en Peine, y Galletas tipo

sandwich presentan un flujo en Serpentin.

Procesos de Waffers y Recubiertos: Waffer presenta un flujo en
linea recta, y para recubiertos se observa una mezcla de flujo en

linea recta y flujo en L.

Reduccién del manejo innecesario y antieconémico

La mayoria de los procesos cuenta con operaciones
consecuentes y por ende con mayor movimiento de material,

equipo y personal mantienen la cercania adecuada.

Manejo Combinado

Ambas fabricas cuentan con equipos de manejo de material que

me sirven de almacenamiento temporal mientras el material es
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transportado, lo cual ayuda a hacer una mejor utilizacion de los
mismos. Como ejemplos se puede mencionar: Para fabrica B, los
carros de masa y las tolvas de alimentacion de harina a
mezcladoras. Para Fabrica A, las tolvas de alimentacién del
tostador, los totes usados en prensas Yy pulverizado, y los coches

de chocolateria para tabletas y bombones.

e Las fabricas cuentan con maquinas que a medida que avanza el
producto se puede realizar otras operaciones. Estas operaciones
pueden ser de ensamble, rociado, bafio, troquelado, inspeccidn,

deteccion de metales y otras.

Distribucién adecuada de pasillos

e EIl movimiento en Fabrica B es uniforme debido a las formas
cuadradas y presencia minima de paredes en sus plantas. Por
otro lado la Fabrica A presenta problemas debido a la presencia

de paredes fijas dentro de sus plantas.

Espacio para el movimiento

e Los pasillos cuentan con el ancho y altura adecuada para brindar

facilidad de movimiento de los equipos, material y personas.

Métodos de manejo de material

e La unidad de carga en ambas fabricas es el pallet con medidas de

1.20 x 1 x 0.15 metros, el cual brinda facilidad y ahorro de tiempo
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de transportacibn y movimiento. Sin embargo existen otros
equipos cuyo uso depende de las caracteristicas y
especificaciones del producto y material, entre éstos se
encuentran: los totes para el polvo de cacao, tanqueros para el

compound.

El uso del equipo requerido depende de la forma, volumen,
tamafio, peso, y mas caracteristicas fisicas o quimicas. Como
ejemplos se tienen: carretillas, montacargas Yales manuales,
montacargas eléctricos, montacargas a gas, elevadores de
canjilones, tornillo sin fin, transportadores tipo rodillo, coches y

tuberias.

En ambas fabricas se observa un orden adecuado de las

maquinas, equipos, utensilios y servicios relativos a la produccion.

Seleccidén del equipo de manejo de material

La mayoria del equipo para movimiento de carga consta de Yales
manuales, la utilizacion obedece a que la mayoria de los
productos y materiales a moverse son de peso razonable y existe

la unidad de carga que es el pallet.

Ademas, es importante mencionar que ambas fabricas cuentan
con servicio de transporte tercerizado para reducir costos de

mantenimiento, costos operativos y de personal.
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Los equipos antes de su adquisicion son analizados en forma
conjunta entre las areas de Gerencia, Supply Planning,
Fabricacién, Calidad, Técnico, Seguridad Industrial y Medio
Ambiente, con el fin de asegurar que cumplen con los
requerimientos de seguridad, técnico y servicio para el operario y

el producto.

Los equipos son analizados con el fin de que me brinden facilidad
de adaptacion y uso ante cualquier cambio de las caracteristicas

del producto.

3.5. Factor Espera

Teoria sobre inventarios

Aunque los métodos de manejo de inventario no forman parte de
los principios tedricos de distribucion de planta, éste es un punto
importante del factor espera. Las fabricas hacen uso de softwares
de inventario, es los cuales se manejan con sistema FIFO o LIFO
segun lo determine el usuario, puntos de pedido en base a stocks,
indicando ademas el momento entrada y salida de materiales,

proveedor, etc.

Los programas usados en las fabricas varian de acuerdo al area
en que se utilice, asi tenemos: La bodega de materia prima hace

uso del programa FMS1 (Factory Management System 1 -
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Sistema Manejo en Fabrica 1), en el cual se realizan las 6rdenes
de compra de materias primas e insumos y se administra todo el
material existente en fabrica. La bodega de producto terminado
utiliza el programa FMS1 y SYCOM (Commercial System —
Sistema Comercial), con los cuales se puede administrar el
material de fabrica y las ventas realizadas. Y la bodega técnica
hace uso del programa FAMA (Factory Maintenance -—
Mantenimiento de Fabrica), el cual permite controlar los
materiales, maquinaria y equipos, activos e incluso realizar el

presupuesto.

Ademas es importante mencionar que todos los productos de la
empresa se controlan mediante la técnica de Trazabilidad, la cual
consiste en el uso de cédigo numérico, el cual me indica el
namero de lote, fabrica en que fue producido, fecha y turno en
gue fue producido, y en algunos casos hasta la hora de
produccién. La trazabilidad le permite a la empresa ver el nimero
de productos terminados y hacer un seguimiento en caso de

reclamos o no conformidades.

Control de materiales

e Las bodegas hacen uso de programas de computo que facilitan el

control de materiales y permiten haciendo pedidos automaticos.
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Estos programas son capaces de brindar facilidad de ubicacion de

los materiales o productos en las bodegas.

Gestion de stocks

Los softwares hacen uso del stock de seguridad. Esto ayuda a
asegurar la existencia de materiales, insumos y materia prima.
Los stocks se seguridad se establecen en base a los

requerimientos o exigencias dispuestas por la empresa.

Situacion de los puntos de almacenaje o espera

En Fabrica B las distancias entre el proceso productivo y los
puntos de espera son minimas. Lo contrario ocurre en la Fabrica
A donde las bodegas de Materia Prima y Producto Terminado
presentan no conformidad con la cercania, siendo este principio

mejorado a través de areas de transferencia de materiales.

Las areas de transferencia son areas que se encuentra junto a
cada proceso productivo, pueden ser de transferencia de materia
prima, transferencia de producto terminado. La funcién que
cumplen éstas areas es la de disponer el producto a utilizar o
elaborado durante el dia, ademas de ser considerada como zona
de liberacién o no del producto por el departamento de calidad. La
liberacion consiste en dar el visto bueno a la conformidad del

material o producto.
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e Los puntos de espera mantienen orden adecuado en ambas
fabricas, teniendo en cuenta para ello los procesos productivos y

la posibilidad de contaminacion cruzada entre sus areas.
Espacio para cada punto de espera

e Los diferentes puntos de almacenaje sean estos temporal o
permanente son usados eficientemente teniendo en cuenta los
requisitos de almacenamiento del material. Ademas existen casos
en que es necesario el uso de bodegas no destinadas a producto

terminado cuando existe alta demanda de producto.
Método de almacenaje

e En ambas Fabricas se usa un almacenaje volumétrico
aprovechando de ésta manera el espacio cubico. Siendo éste
mas eficaz en Fabrica B, debido a que las bodegas y equipos

presentan un mejor disefio que la Fabrica A.

En Fabrica B se refleja que se ha tenido presente la posibilidad de
un momento de mayor produccion, arrojando asi un disefio con
estructura flexible y buena altura (las paredes interiores son de
malla, solo las bodegas refrigeradas son de concreto) y uso de
racks para un mejor almacenamiento volumeétrico debido a que
prestan estabilidad. Pero en Fabrica A no se consider6 éste

principio como ocurre con el almacenamiento en bodega de
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materia prima, las paredes son fijas, los galpones son de baja
altura y no cuentan con racks, por lo que la altura maxima de los
pallets para brindar estabilidad es de hasta cuatro y solo en

algunos casos de cinco pallets.

Precauciones y equipo para el material en espera

e Ambas fabricas cuentan con sistemas de proteccién contra fuego,

robo, polvo, suciedad, humedad, frio y calor.

Para atacar el fuego existen alarmas de seguridad, detectores de

humo, red hidraulica, extintores y aspersores de agua.

Para evitar robos se dispone de sensor de movimientos, camaras

de seguridad, alarmas y guardiania privada.

Contra el polvo, suciedad y humedad, todas las areas disponen

de cortinas plasticas.

Para el frio y calor, se dispone de bodegas de frio, tanques con
camisa, y otros lugares de almacenamiento con caracteristicas

segun sea el producto almacenarse.



236

3.6. Factor Servicio

Servicios relativos al personal

Para ambas fabricas existe el alto riesgo de accidente en los
cruces peatonales de la puerta de ingreso a oficinas en las horas
pico, esto se debe a que el recorrido de un alto numero de
personas pasa a través del patio de maniobra, siendo este
alrededor de dos personas cada diez minutos. Ademas en Fabrica
B los vestidores estdn a 200 metros de la puerta de ingreso,
provocando malestar en los colaboradores, en especial al
personal administrativo que debe de recorrer 300 metros de ida al
vestidor y 300 metros de vuelta hacia las oficinas, y si ésta
persona tiene vehiculo de recorrer una distancia aproximada de

340 metros en linea recta.
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FIGURA 3.1. DIAGRAMA DE ZONA DE RIESGO DE ACCIDENTE EN FABRICA B

FIGURA 3.2.
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DIAGRAMA DE ZONA DE RIESGO DE ACCIDENTE EN FABRICA A
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En ambas fabricas el flujo del personal al momento de dirigirse a
sus puestos de trabajo no guarda un orden légico, puesto que
existe riesgo latente de accidentes el las horas pico en el patio de

maniobra.

En lo que respecta a uniformidad de las rutas de acceso, Fabrica
B no presenta problemas debido a las caracteristicas de ancho y
niveles de piso. Pero Fabrica A si presenta problemas y se
presentan debido a que el terreno donde asienta tiene pendiente
con sentido ascendente, justificando de esta manera la presencia
de diferentes niveles de piso en las diferentes plantas con el

propésito de tener un piso uniforme dentro de sus plantas.

Si se toma como referencia el principio de comodidad, en Fabrica
B los parqueaderos se encuentra a una distancia de 340 metros
desde la entrada principal y los vestidores a 300 metros, lo cual

es una inconformidad para el colaborador.

En servicio de proteccién contra el fuego, en Fabrica A se hacen
necesarias las readecuaciones de los sistemas de luces de
emergencia, sistemas de alarma, equipo de proteccion contra el
fuego y fugas de amoniaco y reemplazo del sistema de tuberias

de la linea contra incendios.



239

En ambas fabricas tanto en lugares de planta como de oficina se
cuenta con la iluminacion adecuada para el desarrollo seguro de
las actividades del personal. En areas de planta cuentan con
ventanales, planchas translicidas y lamparas fluorescentes;
mientras que en oficinas tenemos ventanas, lamparas
fluorescentes y puertas con vidrio. Ademas por tratarse de una
empresa alimenticia, las paredes son de colores claros brindando

facilidad de iluminacion.

Las instalaciones y galpones de ambas fabricas cuentan con el
espacio cubico adecuado que permiten las corrientes de aire, y
con sistemas de frio donde se hace necesario. Pero existen areas
gue necesitan de atenciones especiales como por ejemplo la
ventilacion que asegure la satisfaccion de los operadores. En
Fabrica B se presenta en el area de los hornos de galleteria y en

Fabrica A tenemos el caso de las prensas.

En ambas fabricas las oficinas hacen el mejor uso de su espacio
cubico. Cabe mencionar que las oficinas de produccion estan
dentro de cada una de las planta para tener una mejor supervision

y acceso a las lineas de produccion.

La empresa mantiene estandares en cuanto a la medida de las
oficinas cuando existe disponibilidad de espacio, disefiando de

esta manera oficinas espaciosas, con ventanas, lamparas



240

fluorescentes, puertas mixtas con vidrio, escritorios con sentido de
estética, computadores, sistemas Intranet e Internet y todo lo
requerido para el normal desempefio de las actividades. Ademas
por tratarse de una empresa alimenticia, las paredes son de

colores claros brindando facilidad de iluminacion.

Las paredes interiores de las oficinas estan formadas de disefios
modulares que garantizan flexibilidad y rapidez en caso de un
eventual cambio en la distribucion de las oficinas o necesidad de

espacio.

Los pasillos y divisiones de las oficinas presentan uniformidad en

sus dimensiones.

Los pasillos en oficinas estan construidos de manera que se

evitan caidas u obstruccidén ante cualquier emergencia.

Servicios relativos a los materiales

Ambas fabricas cuentan con el departamento de control de

calidad, de fabricacion, y seguridad industrial y medio ambiente.

Estos departamentos cumplen con la funcion de: Control de
Calidad brinda el servicio de calidad en lo que es proteccién de
contra polvo, contaminacion cruzada, control de plagas, etc.

Fabricacion, ayuda e lo que es control de desperdicio y mejor
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utilizacion de materiales. Y Seguridad y Medio Ambiente, en

brindar seguridad fisica y quimica a los materiales.

Servicios relativos a la maquinaria

e Ambas fabricas cuentan con area de taller de mantenimiento de
planta y taller de contratistas. Pero en cuanto al espacio necesario
de acceso para brindar los servicios de mantenimiento guardando
seguridad del personal, esto no se cumple a uncien por ciento en
Fabrica A, donde existen areas de dificil acceso para dar
mantenimiento a la maquina, como es el area de chocolateria
cuyas dimensiones no estan acordes con las dimensiones de las

magquinas.

e En ambas fabricas las lineas de servicio auxiliares estan ubicadas
en lugares adecuados que garantizan el facil acceso y seguridad

ala planta y al personal.

3.7. Factor Edificio
Edificio especial o de uso general

o Las fabricas presentan edificios de uso general. El uso del edificio
es eficiente puesto que en Fabrica B se mantienen las
caracteristicas bésicas de los productos de la anterior empresa,

habiendo cambios solo de receta o moldes. Por otro lado la
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Fabrica A se ha ido adaptando a medida que han ido surgiendo

nuevos prod uctos.

Edificio de uno o varios pisos

e Las areas que constan de dos pisos se justifican en base a que es
porgue ya estaban establecidas al momento de la adquisicion de
las instalaciones a la anterior empresa como es el caso de
Fabrica B 6 debido a que es una necesidad del proceso como
ocurre en el area de culinarios, pulverizado, oficinas técnicas y

otras el Fabrica A.

Forma del edificio

e En Fabrica A existe maquinaria de grandes dimensiones como lo
son: limpiadora, compresores, tostador, pulverizado, lavadora de
frascos en salsas frias, y otras, las cuales producen alto nivel de
ruido y pueden provocar contaminacion cruzada, por lo cual se

justifica la creacion de las paredes fijas.

Sétanos o altillos

e ENn Fabrica A se usan altillos para la ubicacion de equipos
auxiliares en éareas como: bodegas de materia prima vy
chocolateria. Ademas que existen altillos necesarios por efecto de

la distribucion y secuencia del flujo de proceso, como es el caso
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del area de dosimetria en culinarios y alimentacion a las

maquinas empacadoras de bebidas en polvo.

Ventanas

Tanto en lugares de planta como de oficina se cuenta con la
iluminacion adecuada para el desarrollo seguro de las actividades
del personal. En &reas de planta cuentan con ventanales
protegidos con peliculas solares para evitar temperaturas altas y
seguridad en caso de quebrarse; mientras que en oficinas

tenemos ventanas de vidrio templado, lo cual garantiza seguridad.

Suelos

En ambas fabricas los suelos son resistentes y capaces de
soportar el peso de de las maquinas, y a su vez tienen la
amortiguacion adecuada para reducir las vibraciones de las

maquinas.

Se considera realizar un estudio de la posibilidad de expansion
del patio de maniobras de Fabrica A, la pavimentacion del area de
despacho de Fabrica B y la readecuacion de la zona de ingreso a

ambas fabricas.

Cubiertas y techos

Las cubiertas y techos son de material resistente brindando

seguridad al colaborador. Solo en Fabrica B se ve la necesidad de
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cambiar el techo del area de galleteria por presentar hollin
producto de los hornos, lo cual puede causar contaminacion
cruzada en las etapas de laminado, moldeo y Ilonas de

enfriamiento.

Paredes y columnas

Paredes presentan colores claros, con ancho uniforme
dependiendo del uso del area, y hay de 15 y 20 centimetros. Por
otro lado las columnas mantienen la separacién adecuada y
uniforme de acuerdo a las alturas de las paredes, brindado de
ésta forma seguridad en la estabilidad de las paredes fijas.
Ademas en intersecciones de paredes y columnas, las esquinas
cuenta con curvas con la finalidad de no contraer suciedad y
cumplir con el disefio apropiado de una instalacion de la rama

alimenticia.

Elementos y particularidades del emplazamiento

Solo en Fabrica A no es factible la expansion dentro de sus areas
debido a las dimensiones de la maquinaria y falta de espacio libre
entre éstas y las paredes. Si se presenta la necesidad de una
expansion, se tendria que tumbar paredes y reconstruirlas

originando altos costos de reconstruccion.
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3.7. Factor Cambio

Flexibilidad de la distribucién

Gran parte de las maquinas fijas tienen libertad de
desplazamiento, pero existen otras que no admiten movimiento
debido a sus dimensiones o flujo de proceso. Las maquinas de
gran tamafio como lo son: la lona de enfriamiento, el pozo de
harina y los hornos en Fabrica B; el presecador, tostador y las
lineas de enfriamiento de moldes de chocolateria en Fabrica A

son algunas de las maquinas que no admiten cambio.

Todas las maquinas de embalaje por tratarse de quipos
autbnomos con su propio sistema mecanico, permiten la

flexibilidad de desplazamiento.

Existe flexibilidad de los servicios auxiliares, de los puntos de
energia y aire. Estas redes de servicio son facilmente accesibles y
prestan flexibilidad ante una necesidad de readecuacion de las

instalaciones.

La mayor parte de los equipos se encuentran estandarizados,
Entre estos equipos se encuentran: los de manejo de material,
como lo son las carretilas manuales y racks; y los de

complemento de maquinarias como los motores eléctricos.
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¢ El personal de mantenimiento realiza técnicas de movimiento para

asegurar el ahorro de tiempo en los mantenimientos.

e En Fabrica A el principio de flexibilidad en cuanto a construccién
del edificio se refiere, no da cumplimiento en determinadas areas
debido a las paredes fijas. Si se presenta la necesidad de un
cambio de infraestructura, se tendria que tumbar paredes y

reconstruirlas originando altos costos de construccion.

Adaptabilidad y versatilidad de la distribucién

e Solo en Fabrica A no es factible la expansion dentro de sus areas
de planta debido a las dimensiones de la maquinaria y falta de
espacio libre entre éstas y las paredes. Si se presenta la
necesidad de una expansion, se tendria que tumbar paredes y

reconstruirlas originando altos costos de construccion.
Expansion

e Se hacen reuniones semanales para analizar posibles cambios
externos, ademas que existe un plan de continuidad del negocio
ante cualquier cambio externo. Con ello se garantiza un sistema y

programacion adecuada de produccion.

Cambios externos

e Ambas fabricas han hecho esfuerzo por ajustarse a sus

instalaciones, pero solo la Fabrica A presenta inconvenientes ante
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una necesidad de integracion de nuevas maquinas. El
presecador, tostador y las lineas de enfriamiento de chocolateria
son lineas que no admiten cambio debido a sus grandes

dimensiones.
Instalaciones ya existentes que limitan la nueva distribucién
e Solo la Fabrica A presenta obstrucciones provocadas por las

paredes fijas las cuales no hacen posible un flujo con orden

adecuado.



CAPITULO 4

4. PLANTEAMIENTO DE MEJORA

En este capitulo se demostrara la factibilidad financiera de las mejoras
para brindar solucién a los problemas hallados en cada una de las
fabricas, revisando sus costos de aplicacion y comparandolas con el
beneficio que generarian, asegurando que las sugerencias realizadas van

a tener un impacto positivo para ambas fabricas.

4.1. Cuantificacién, jerarquizacién de problemas de las plantas y

seleccién del mas critico

La realizacion de la Matriz de Relacion de Factores, Criterios y
Parametros en Distribucién de Plantas, nos ayuda a la realizacion de

este punto. Arrojando como resultado los siguientes problemas:

No Cumplimientos

Fabrica A:

e La mayoria de las maquinas no cuentan con dimensiones
estandares de acople con otras maquinas dentro del proceso
productivo, arrojando la necesidad de requerir maquinaria del

mismo proveedor o los pocos relacionados con esta.
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A pesar de utilizar un almacenaje volumétrico no se consideré un
ajuste del area y espacio en momentos de maxima actividad

como ocurre con el almacenamiento del polvo de cacao.

No es factible la expansion dentro de sus areas debido a las
dimensiones de la maquinaria y falta de espacio libre entre éstas
y las paredes. Si se presenta la necesidad de una expansion, se
tendria que tumbar paredes y reconstruirlas originando altos

costos de construccion.

No existe facilidad de expansién debido a que no hay espacio
disponible entre maquinas y paredes en la mayoria de sus areas,
como por ejemplo: area de llenado de culinarios y area de

chocolateria.

Existen areas que no admiten cambios. A pesar de que la fabrica
se ha esforzado por ajustarse a sus instalaciones, sin embargo
se presenta inconvenientes ante una necesidad de integracion
de nuevas maquinas. El presecador, tostador y las lineas de
enfriamiento de chocolateria son lineas que no admiten cambio

debido a sus grandes dimensiones.
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Féabrica B:

e La mayoria de las maquinas no cuentan con dimensiones
estandares de acople con otras maquinas dentro del proceso
productivo, arrojando la necesidad de requerir maquinaria del

mismo proveedor o los pocos relacionados con esta.

e La satisfaccion del personal en cuanto al servicio de vias de
acceso se ve afectado seriamente debido a que no existe
cercania desde la puerta de ingreso hacia los vestidores, los
cuales se encuentran a 200 metros de la puerta de ingreso,
provocando malestar en los colaboradores en cuanto ingreso a
sus puestos de trabajo. Ademas existe el alto riesgo de
accidentes en el cruce peatonal de la zona de ingreso hasta el

edificio administrativo.

Entre los problemas que originan en este punto, podemos

mencionar los siguientes:

> Si el trabajador no posee vehiculo y trabaja en planta, éste
debe recorrer 380 metros en promedio a su puesto de

trabajo.

> Si el colaborador no posee vehiculo y trabaja en el area

administrativa éste deberd caminar 200 metros hacia los
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vestidores y 270 metros en promedio de vuelta hacia su

puesto de trabajo en las oficinas.

Cuando se tienen visitas de personas ajenas a la fabrica,
tales como, familiares, amigos, proveedores Yy clientes, éstas
corren peligro de accidente en el trayecto hacia la sala de
recepcion en oficinas, los cuales pueden surgir en las horas
pico de 11 AM a 3 PM. Este problema se hace presente
debido a que el flujo a seguir pasa por la zona del patio de
maniobras de la bodega de producto terminado, el cual no

posee demarcacion alguna.

Los buses para el transporte de personal se estacionan en el
patio de maniobras de producto terminado, el cual no posee

lineas de seguridad demarcadas para el flujo del personal.

Existe descontento por la ubicacion de los parqueaderos, los

cuales se encuentran a una distancia de 340 metros desde la

entrada principal. Esta inconformidad se genera por los

siguientes motivo:

> Si el trabajador posee vehiculo y trabaja en planta, éste debe

recorrer 160 metros hacia los vestidores y 180 metros en

promedio a su puesto de trabajo.



252

> Si el colaborador posee vehiculo y trabaja en el é&rea
administrativa éste deber4d caminar 160 metros hacia los
vestidores y 270 metros en promedio hacia su puesto de

trabajo en las oficinas.

» Cuando se tienen visitas de personas ajenas a la empresa
con vehiculo, ocurre el inconveniente de que no existe
posibilidad de parquearse en el patio de maniobras de
producto terminado debido al trafico pesado en las horas
pico, las cuales van de 11 AM a 3 PM. Este problema
ocasiona que las visitas deban parquearse en el
estacionamiento posterior de la fabrica, y por lo tanto caminar
430 metros aproximadamente hasta la sala de recepcion en

las oficinas administrativas.

Cumplimientos Parciales

Fabrica A:

e Existe un cumplimiento parcial del factor material en lo que
respecta a versatilidad. En el area de Semielaborados y
Chocolateria en su linea de produccion carecen de facilidad de
adaptaciéon al cambio, debido a las dimensiones de su

maquinaria y presencia de paredes fijas que quitan uniformidad a
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sus areas, lo cual se justifica por la necesidad del flujo y
presencia de paredes para amortiguar el ruido. Pero Culinarios,
Salsas Frias y todas las maquinas de embalaje se pueden
replantear su distribucion, y solo en el caso de las maquinas
dosificadoras de Culinarios carecen de facilidad debido a que no

existen espacio de expansion.

A pesar de que las distancias entre diferentes etapas del
proceso son minimas, el principio de cercania en el factor
movimiento casi no se aplica en lo que es la ruta de las areas de
produccion y las bodegas de Materia Prima y Producto
Terminado. Esto se justifica por la necesidad de separacién de
las plantas de culinarios, salsas frias, chocolateria vy
semielaborados, con lo cual se evita que exista contaminacion

cruzada de olores entre las diferentes operaciones

En lo respecta a la secuencia de las operaciones de
transformacion o de tratamiento en el factor material, se hace un
tanto dificil realizar una redistribucion de sus lineas de
produccion. Pero por otro lado existe facilidades en areas de

embalaje o0 en las lineas de culinarios y salsas frias.

El principio de utilizacion del factor maquinaria presenta
inconformidad, pero ello se justifica a que existen maquinas que

no aceptan la produccion de dos productos diferentes debido a
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su composicién quimica y asi evitar contaminacién cruzada entre

éstos.

El principio de satisfaccidén y seguridad en factor maquinaria se
ve opacado en lo referente a amortiguamiento del ruido el cual
es originado por las operaciones y movimiento de grandes
maquinarias como es el caso del compresor de la limpiadora de
cacao. Por ello el departamento de seguridad industrial exige el

uso de tapones u orejeras.

Existe maquinarias que generan calor y provocan stress térmico
como son el tostador, molinos, y caso especffico de la prensas,

donde se hace necesaria la adecuacion de ventilacion del area.

Existen luces de emergencia que necesitan mantenimiento o en
su defecto un cambio, y la readecuacion de la tuberia de la linea
de la bomba contra incendio para brindar seguridad a su

personal.

Existe descontento en el personal debido a la centralizacion de

la organizacién en fabrica B.

En factor espera, las bodegas de Materia Prima y Producto
Terminado presentan no conformidad con la cercania, siendo
este principio mejorado a través de areas de transferencia de

materiales.
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El problema de la uniformidad del piso a los accesos de planta
se presenta debido a el terreno donde asienta tiene pendiente
con sentido ascendente, justificando de esta manera la
presencia de diferentes niveles de piso en las diferentes plantas

con el propdsito de tener un piso uniforme dentro de sus plantas.

En factor de servicio el flujo del personas desde la entrada a
cada una de las areas no guarda un orden légico, puesto existe
riesgo latente de accidentes el las horas pico en el patio de

maniobra.

Existen é&reas de dificil acceso para dar servicio de
mantenimiento a la maquina, como es el area de chocolateria
cuyas dimensiones no estan acordes con las dimensiones de las

magquinas.

Ver la posibilidad de expansion del patio de maniobras en
Fabrica A, y hacer una readecuacion de la zona de ingreso a

fabrica.

Fabrica B:

Es un poco dificil realizar una redistribucién de sus lineas de
produccion, por otro lado existe facilidades en &areas de

embalaje.
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e Se presencia ruido que sobrepasan los niveles permitidos como
es el caso del compresor del pozo de harina. Por ello el
departamento de seguridad industrial dentro de la mayoria de

sus areas exige el uso de tapones u orejeras.

o Existen areas que necesitan de atenciones especiales como por
ejemplo la ventilacién en el area de hornos, para que se asegure

la satisfaccién de los operadores.

e En factor de servicio el flujo del personas desde la entrada a
cada una de las areas no guarda un orden légico, puesto existe
riesgo latente de accidentes el las horas pico en el patio de

maniobra.

e En factor edificio es necesario hacer mejoras en cubiertas en
Fabrica B y ver la posibilidad de readecuacion del patio de

maniobras en Fabrica.
4.1.1. Seleccion del problema mas critico

Para la seleccion del problema mas critico haremos uso de
una Matriz de Valoracion, ponderando los problemas de no
cumplimiento y no cumplimientos parciales en funcién de la
Importancia, Factibilidad financiera, Tiempo e Influencia con
otras areas que éstos arrojen ante una eventual ejecucion.

(Ver APENDICE AF).
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Valoracién:

Como herramienta vital en su valoracién es utlizada una

matriz dentro de la cual evaluamos los siguientes ITEMS.

ITEM1 IMPORTANCIA (1)

Evidencia la importancia que tiene la ejecucion de terminado

trabajo.

1. Altamente importante

N

. Importante

w

Poco importante
4. No importante

ITEM 2 FACTIBILIDAD FINANCIERA (FF)

Evalla la viabilidad de la mejora en cuanto a costos.

=

Muy factible

N

Factible

3. Poco Factible

IS

. No Factible

ITEM 3 TIEMPO (T)

Considera si existe demora en la ejecucion de la mejora y me

produce perdida de tiempo en las operaciones.
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1. Sinpérdida de tiempo
2. Perdida moderada de tiempo
3. Perdida de tiempo

4. Perdida de tiempo no admisible

ITEM 4 _INFLUENCIA CON OTRAS AREAS (10A)

Factores de riesgo o cambio que pueda originar la ejecucion

de las mejoras.

1. No influye

2. Poco influyente

3. Influye

4. Altamente influyente

Férmula utilizada para determinar viabilidad (rango)

Se suma los valores del ITEM 1, ITEM 2, ITEM 3, ITEM 4.
VALOR TOTAL=I1+FF +T + I0A

Por dltimo se determina el grado de viabilidad segun el valor

total (V)

Grado | ALTA MEDIA BAJA NINGUNA

\% 4-7 8-11 12 -15 16 -19
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Del analisis realizado en la matriz y teniendo presente que
algunos problemas son aceptables, no se pueden solucionar
debido a la secuencia del flujo de los procesos o instalaciones
y que no signifiquen perdida de tiempo en sus operaciones, se
presentan como problemas mas criticos y a la vez viables para

Su ejecucion:
1.- La readecuacion de la entrada a Fabrica A y,
2.- La readecuacion del patio de maniobras de Fabrica B

Siendo necesaria para la ejecucion de estos la construcciéon de

Sus respectivas garitas de seguridad.

Ademas un problema que se presenta en ambas fabricas y no
se estipula en los factores vy criterios tedricos es el problema
de seguridad del producto. Por lo cual se hace necesario el
planteamiento de la construccion de casetas de seguridad en

las partes posteriores de las fabricas.

4.2. Disefio de la mejora

Se plantea hacer las obras con sus respectivas instalaciones segun se

presenta en sus respectivos planos de ejecucion. (VER PLANOS

5,6,7,8)
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Para la implementacién de las mejoras se tendrd que demostrar los

beneficios que estas arrojen, usando para ello la razon convencional que

se calcula de la siguiente manera:

B/C = (Beneficios positivos — Beneficios negativos) / Costos

De esta forma, primero se presentaran los costos (15) y posteriormente

los

beneficios generados,

ejecutarlas.

llegando a finalizar

la conveniencia de

A continuacion se presentan los costos y los beneficios de las mejoras

planteadas.
TABLA 36
PRESUPUESTO DE OBRA
Obra:|Readecuacion de la entrada a Fabrica A Fecha: 12 de Junio del 2006
PRECIO PRECIO TOTAL
ITEM MATERIALES UNIDAD | CANTIDAD UNITARIO
Parqueadero de buses
001|Excavacion de terreno no clasificado 46,50 x 0,6 M3 27,90 4,41 123,04
002|Relleno de subase 46,50 x 0,2 M3 9,30 14,89 138,48
003[Relleno de base 46,50 x 0,2 M3 9,30 18,81 174,93
Malla electrosoldada ARMEX R-106 de 4.5 mm de
004|diametro y 15 x 15 de separacion M2 46,50 7,93 368,75
005|Hormigon simple de fc= 280 Kg/cm2 y e = 20 cm M3 5,79 179,00 1036,41
006|Pintado de lineas de seguridad M2 3,24 4,17 13,51
Entrada de personal y visitas
007|Puerta de malla 08 x 1,80 U. 1,00 74,19 74,19
008)Acera de hormigén simple 180 kg/cm2, e = cm M2 9,96 12,17 121,21
TOTAL 2050,52

SUMAN: Dos mil cincuenta 52/100 délares estadounidenses
TIEMPO DE ENTREGA: Diez (10) dias habiles

(15) Costos tomados de la “Camara de la Construccién, abril del 2006),
estos costos ya incluyen costos indirectos.
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¢ Reducciénde accidentes de transito, los cuales erande 1200 USD.

e Seguridad en el acceso de personal a fabrica.

e Mejor seguridad de entrada de personas y vehiculos.

TABLA 37

PRESUPUESTO DE OBRA

SUMAN: Siete mil setecientos sesenta y seis 82/100 délares estadounidenses
TIEMPO DE ENTREGA: Treinta y dos (32) dias habiles

Obra:|Readecuacion Patio de Maniobra Fabrica B Fecha: 12 de Junio del 2006
PRECIO PRECIO
ITEM MATERIALES UNIDAD |CANTIDAD| UNITARIO TOTAL
Pargueadero
001|Excavacion de terreno no clasificado 281,107 x 0,6 M3 168,66 4,41 743,79
002|Relleno de subase 281,107 x 0,2 M3 56,22 14,89 837,12
003|Relleno de base 281,107 x 0,2 M3 56,22 18,81 1057,50
004|Adoguines M2 281,11 9,42 2648,03
005]Pintado de lineas de seguridad M2 16,50 4,17 68,81
Entrada de personal y visitas
006]Excavacion de terreno no clasificado 28,95 x 0,6 M3 17,37 4,41 76,60
007|Relleno de subase 28,95 x 0,2 M3 5,79 14,89 86,21
008|Relleno de base 28,95 x 0,2 M3 5,79 18,81 108,91
Malla electrosoldada ARMEX R-106 de 4.5 mm de
009|diametro y 15 x 15 de separacién M2 28,95 7,93 229,57
010|Hormigon simple de fc= 280 Kg/cm2 y e =20 cm M3 579 179,00 1036,41
011|Malla exterior ML 4,00 21,42 85,68
012|Pintado de malla exterior y puertah =2 m M2 19,00 4,17 79,23
013|Puerta de malla 0,8 x 1,80 U. 1,00 74,19 74,19
014|Pintado de lineas de seguridad M2 3,60 4,17 15,01
015]Acera de hormigon simple 180 kg/cm2 , e =6 cm M2 50,00 12,17 608,50
Entrada de vehiculos pesados
016|Pintado de lineas de seguridad M2 2,70 4,17 11,26
TOTAL 7766,82

Beneficio:

e Reduccionde accidentes de transito (1200 anuales).

e Satisfaccion en el acceso de personal a fabrica.

e Satisfaccion de personas con vehiculos y acceso a fabrica.




e Mejor supervision de entrada de personas y vehiculos.

TABLA 38

PRESUPUESTO DE OBRA
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SUMAN: Mil docientos noventa y dos 69/100 dolares estadounidenses
TIEMPO DE ENTREGA: Veinticuatro (24) dias habiles

Obra:|CASETA DE GUARDIANIA (GARITA) Fecha: 12 de Junio del 2006
PRECIO PRECIO
ITEM MATERIALES UNIDAD [CANTIDAD| UNITARIO TOTAL
001|Excavacion y desalojo 0,2 x 0,2 x 0,2 M3 0,80 7,97 6,38
002|Relleno 0,2 x 0,2 x 0,3 M3 1,20 6,09 7,31
Plintos H.C. fc= 180 kg/cm2; (0,6 x 0,6 x
0030,2) x 4 M3 0,30 86,44 25,93
004|Riostra fc= 210 kg/cm?2; 0,2 x 0,15 x 8 M3 0,24 171,32 41,12
005|Enlucido de piso e= 0,08 M2 4,00 10,10 40,40
Columnas fc= 210 kg/cm2; (0,2 x 0,2 H=
006/2,5) x 4 M3 0,40 274,09 109,64
007|Paredes de blogues extreriores M2 13,15 12,98 170,69
Cubierta tipo ondular steel panel (zinc-
aluminio), incluye extructura metdlica M2 7,84 18,00 141,12
008|(correa)
008 Enlucido de paredes esteriores e interiores M2 26,30 2.38 62,50
010|Ventanas de aluminio y vidrio corredizas M2 5,25 84,73 444,83
Puert_as,de madera 0,7 x 2,00 ; incluye U 1,00 149,83 149,83
0l11|cerrajeria
012|Pintura interior y exterior M2 26,30 2,39 62,86
013|Punto de luz u. 1,00 15,00 15,00
014|Tomacorrientes 110 v. U. 1,00 15,00 15,00
VALOR 1292,69

Beneficio:

e Reduccion de robos de producto y vehiculos (3000 anuales).

e Mejor supervision de entrada de personas y vehiculos.

4.4.Plan de implementacion de la mejora

El plan de la implementacion de la mejora se lo realizara a través de

un cronograma valorado (VER APENDICES AG, AH y Al), el cual
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demostrara los dias y valores requeridos en el transcurso de la
ejecucion de la obra.

Ademas es necesario determinar que la responsabilidad de la
realizacién de éstas obras la llevara el Departamento Técnico, quién
con el apoyo de las personas responsables de Seguridad Industrial y

Logistica, llevaran a cabo es desarrollo de éste proyecto.



CAPITULO5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En los capitulos precedentes de esta tesis se ha desarrollado el andlisis
efectivo de las distribuciones de las plantas apoyado en el marco tedrico
de los factores y principios de los principales gurues de distribucion de
plantas. Siendo asi podemos determinar nuestras conclusiones vy

recomendaciones.

2.1. Conclusiones

1. La empresa motivo de estudio es una multinacional que se
encuentra presente en los cinco continentes, cuenta con
aproximadamente 500 fabricas (mas varios centros de
investigacion y desarrollo) instaladas en mas de 80 paises, en los
cuales comercializa alrededor de 15.000 tipos de productos con el
concurso de 230.000 colaboradores a nivel mundial.

2. Las grandes empresas en la actualidad hacen uso de variedad de
softwares que le permiten tener mayor control en sus operaciones
de fabricacion, logistica, etc.

3. La fabrica A posee inconvenientes en cuanto a la distribucion de

sus instalaciones por tener edificaciones fijas que no permiten
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tener flexibilidad al momento de querer efectuar algin cambio,
pero ello se debe a que las instalaciones ya fueron compradas
con la edificacién ya establecida.

La fabrica B a pesar de tener el mismo problema que la fabrica A,
ha logrado adaptar sus operaciones a la fabrica debido a que los
productos que elaboran son los mismos que producia la empresa
a cual fue comprada las instalaciones. Ademas de existir cierta
uniformidad en sus plantas.

Se hace necesario una pronta readecuacion de la entrada de
acceso a Fabrica A para asi de ésta manera evitar accidentes de
transito que bordean los 2000 dolares anuales. Ademas que es
necesario nombrar que en caso de existir el accidente de una
persona, éste provocaria una perdida no costeable a la fabrica,
puesto que esto dafiaria a la imagen de la empresa, llegando
incluso a poder haber un cierre de la fabrica por parte de la
direccion de riesgo de trabajo.

También es necesaria la readecuacion de la entrada a Fabrica B,
puesto que esto ayudaria a reducir accidentes, mejor distribucion
de las personas en fabrica y reduciria el recorrido tanto para

personal de fabrica como para visitas.
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2.2. Recomendaciones

1.

El cuerpo técnico de la empresa debera ver la posibilidad de
adquirir extractores de aire para las areas de prensa en fabrica A
y un extractor para el area de hornos en fabrica B, puesto que los
ventiladores edlicos no son suficientes para disminuir la
temperatura dentro de estas areas que producen al colaborador

stress térmico.

El area de logistica deberd ampliar la bodega de producto
terminado e cuanto a su altura, para permitir el uso de racks, los
cuales le dan mayor estabilidad a los pallets permitiendo un
almacenaje volumétrico de mayor altura y mejor ubicacion de las

existencias.

La organizacion debe repartir los recursos por igual a ambas

fabricas evitando asi que se genere el ambiente de centralizacion.

El departamento de Seguridad Industrial y Medio ambiente debera
analizar la readecuacion del sistema de tuberias de la red contra
incendio en Fabrica A, readecuar las luces de emergencia y ver la
posibilidad de hacer una escalera de emergencias para la planta

alta del edificio administrativo de Fabrica B.
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APENDICE A
CARACTERISTICAS FiSICAS DE PRODUCTOS DE FABRICA A

f CONDICION
PRODUCTO TAMANO (cm) LxAxH FORMATO FORMA *Peso (gramos) Fluido Polvo Soélido
6 @xH Duro Blando Rigida Flexible
Semiellaborados
Polvo A No definido Sacos de papel No Aplica 25000 v
Polvo B No definido Fundas 200 g. No Aplica 200 v
Polvo B No definido Fundas 500 g. No Aplica 500 v
Manteca C No definido Caja 25 Kilos No Aplica 25000 v
Chocolateria
Platillo D-1 4x0,7 Fundas 250 g. Redonda 5clp v
Platillo D-2 4x0,7 Platillos Redonda 5clp v
Platillo D-3 4x0,7 Surtidos. Redonda 5clp v
Bombon E-1 4x1 Fundas 250 g. Redonda 4clb v
Bombon E-2 4x1 Bombones Redonda 4c/b v
Bombon E-3 4x1 Surtidos. Redonda 4clb v
Platillo D-1 4x0,7 Eundas 1 kilo Redonda 5clp v
Platillo D-2 4x0,7 Platillos Redonda 5clp 4
Platillo D-3 4x0,7 Surtidos. Redonda 5clp v
Bombon E-1 4x1 Fundas 1 kilo Redonda 4 clb v
Bombon E-2 4x1 Bombones Redonda 4c/b v
Bombon E-3 4x1 Surtidos. Redonda 4clb v
Barras F-1 10x3x1 24x15x23* Barra rectangular 23 clb v
Barras F-1 5,8x3x1 24x22x14* Barra rectangular 14 c/b v
Barras F-2 10x3x1 24x15x23* Barra rectangular 23 clb v
Barras F-3 12x3x1 24x15x30* Barra rectangular 30 c/b 4
Barras F-4 12x3x1 24x15x30* Barra rectangular 30c/b v
Cobertura Gotas G 39,2x29,2x23,6 Caja 25 Kilos No Aplica 25000 4
Cobertura Barra Fundas de 3
Familiar G 40x25x4 Kilos Barra rectangular 3000 v
Compound No Aplica No Aplica 5000 v
OxH Diametro x Altura
LxAxH Largo x Ancho x Altura
No Aplica Se ajusta al su empaque
No Definido Es polvo o liquido
* # de displays por caja x # barras por dispaly x # peso de cada barra
clp Cada platillo

c/b

Cada bombén o Cada barra




APENDICE B
CARACTERISTICAS FISICAS DE PRODUCTOS DE FABRICA B

CONDICION

PRODUCTO TAMANO FORMATO FORMA *Peso Fluido || Polvo Solido
(cm) (gramos) Duro Blando Rigido Flexible
A Pi 70 % @5  10x18x23 g. Redonda 58 v
A Taco 100 % @ 5) 36x170 g. Redonda 58 v
A Taco 30 % @5 36x170 g. Redonda 58 v
B Bolsa 100 % 5x5 24x450 g.| Cuadrada 51 v
B Taco 70 % 5x5 44x150 g.| Cuadrada 51 v
B Taco 30 % 5x5 24x450 ¢g.| Cuadrada 51 v
B Fresh Pack 50 % 5x5 1x2,5Kg.| Cuadrada 51 v
B Fresh Pack 70 % 5x5 1x2,5 Kg. Cuadrada 51 v
C Bolsa 100 % 5x5 24x450 g.| Cuadrada 56 v
C Taco 70 % 5x5 44x150 g.| Cuadrada 56 v
C Taco 30 % 5x5 24x450 g.| Cuadrada 56 v
C Fresh Pack 50 % 5x5 1x2,5 Kg. Cuadrada 56 v
C Fresh Pack 70 % 5x5 1x2,5 Kg.| Cuadrada 56 v
D irregular 3x2 24x450 g.[  Animalitos 25 v
D irregular 3x2 1x13,5 Kg.|  Animalitos 25 v
E @ 6] al granel Redonda 58 4
F Bolsa 3,5x3,5 24x450 g.| Cuadrada 28 v
G Bolsa 3,5x3,5 24x450 g. Cuadrada 28 v
H Caja 100 % 4X7 40x450 g.| Rectangular 84 v
H Paquetes 100 % 4X7 32x225 g.| Rectangular 84 v
H Pi 100 % 4x7]  12x18x33 g.| Rectangular 84 v
I 3x5 1x1125g.[ Rectangular 140 v
J D4 24x500 r. Redonda 27 4
J Fresh Pack @4 1x5100 g. Redonda 27 v
J Pi @ 4 56x100 g. Redonda 27 v
K Paquetes @5 60x100 g. Redonda 40 v
L @ 4 24x500 g. Redonda 27 v
L Fresh Pack @4 1x5100 kg. Redonda 27 v
L Pi D 4 56x100 g. Redonda 27 v
M Paquetes @4 60x100 g. Redonda 21,6 v
M Cajas D4 24x240 g. Redonda 21,6 v
M Queso Pi Funda a4 14x10x27 g. Redonda 21,6 v
M Queso Pi Display D4 12x10x27 g. Redonda 21,6 v
N @ 4 24x500 g. Redonda 20 v
N Fresh Pack D4 1x5100 g. Redonda 20 v
N Pi @ 4 56x100 g. Redonda 20 v
N @5 algranel| Redonda 50 v
O-1 100% @4 64x100 g. Redonda 28 v
O-2 100 % @4 64x100 g. Redonda 40 v
O-1 65% D4 64x100 g. Redonda 28 v
O-2 65% @4 64x100 g. Redonda 40 v
O-1 35% D4 64x100 g. Redonda 28 v
O-2 35% D4 64x100 g. Redonda 40 v
O-3 a4 64x100 g. Redonda 415 v
O-4 @ 4 64x100 g. Redonda 415 v
* El peso se lo toma de muestras de 10 galletas

(%] Diédmetro
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DIAGRAMA DE FLUJO OPERACIONAL DEL PROCESO DE "CALDO DE GALLINA EN CUBITO"

APENDICE E

GRASA vegetal de soya

Yo ©.

GRASA de Galina

BODEGA DE MATERIA PRIMA|

PESADO DE
cains

—

DOSOFICADORA coLoCADO DE SELLADORA
\CADORA  ESTUCHES EN CAJAS IMPRESORA
IMPRESORA enpaque final

de estuches o empaque
primario

'BODEGA DE
PRODUCTO

Secuenma del Proceso 7 r7)
87 i

odega de Materia Prima Ceniral ( Cartones, Tintas, Harina, Especias deshidratadas, Carne deshidratada de Gallina, Grasas, y otros).
Transparle de Bodega MP Central al cuarto de Dosimetria, y Plataforma de: Sal, Glutamato y Grasas. Esto se realiza en varios viajes para cada tipo de materia prima.
Almacenamiento temporal en Pallets de: Harina, Especias, y otras matefias primas en menor cantidad
Andlisis de especies deshidratadas a través del detector de metale:
Preparacién de los ingredientes para mezcla, de acuerdo a receta Nestlé. (Pesado)
Almacenarmiento temporal en Pallets de dosis de: Harina, Especias, y otros. Previo al area de mezcladora.
Transporte de las dosis a mezcladora.
GV1-8  Almacenamiento temporaral de las cajas de grasa previo a fundidora o derretidora.
Gv28  El operador pone Grasa Vegetal en fundidora y esta cae directamente al tanque GL,GV-8 tangue pulmen.
GL1-8  Almacenamiento temporal de Ia grasa liquida de gallina.
GL2:8  El operador vierte la Grasa Liquida de Gallina al tanque GL,GV-8 tanque pulmen.
GLGV-8  Tanque pulmon. Se mezcla las grasa vegetal y liquida de gallina y se envia por tuberia a la mezcladora.
s18 Almacenarmiento temporal de Sal en Pallets.
528 Molienda extra de Sal, dosificada en sacos y pesado de acuerdo  receta Nesté.
538 Almacenarmiento de sacos de sal en el pallet P4.
G1-8  Almacenamiento temporal de Glutamato en Pallets.
G2:8  Pesado de Glutamato de acuerdo a receta Nesti.
G38  Almacenamiento de sacos de Glutamato ya pesados en pallet P4
Transporte de pallet con Sal y Glutamato a la mezcladora.
8 Mezcladora. Operador verifica si la masa tiene 24 horas en reposo: Si: Mezcla masa minimo 15 min antes de enviar a detector de metales.No: Se mezclan los.
ingredientes min 15 min y se deja en reposo 24 horas para que gane plasticidad. Nota: Si es masa de Retrabajo, ésta se agrega a la mezcladora en proporcion del 5 %,
18, El operador vierte la masa en los tachos de aluminio para en viar a reposo.
28 Transporte de masa en los tambores (tachos de aluminio con tapa) al drea de reposo.
38 Almacenamiento temporal de masa en los tambores durante 24 horas.
Mezclado final de la masa previo a detector de metales.
Colocacion de masa en tachos de aluminio para llevario a detector de metales.
10 Transporte de masa en los tambores, a detector de metal
1 Operador verifca sila masa tiene metales. S1: Almacena la masa temporalmente para inspeccion. No: Masa se transporia a las envasadoras.
111, Almacenamiento temporal en los tachos de aluminio de masa no conforme.
211 Operador divide la masa, analiza y separa particula extr
12 Colocacion de masa lsta sin metales en s tachos de aluminio para llevaia a la dosifcadora.
13 Transporte de masa en los tambores a mquinas envasadoras.
1 Dositicado de la masa a laminas de papel laminado de aluminio, embalado en cajitas de carton o estuche (empague primario) e impreso.
15 Empaque de estuches en las cajas de carton (empagque final)
16 Sellado e Impresién de trazabilidad, fechas de fabricacién y expiracion, codigos. En las cajas.
17 Pesado de las cajas de cartér
16 Se arma el pallet de producto terminado.
17 Transporte de Pallets a Bodega de Producto Terminado.
18 Almacenaje Final en Bodega de Producto Terminado.

oo wn e

SIMBOLOGIA

OPERACION

OPERACION E INSPECCION

ALMACENAMIENTO

TRANSPORTE
Retrabajo (Cubitos dafiados o caiitas aplastadas) (Interviene el hombre)
operador tiene poca carga de trabajo separa la masa del papel de aluminio y la deposita en la dosificadora.
Nn o upeladm procedera de la siguiente manera:

imacenamiento cubitos dafiados en valdes plésticos
Rz10 Transparic 1 Area do separacion 4o masa. g0 papelfaminado de aumio
R3-10  Separacion de masa de la envoltura de papel de laminado (trabajo manual).
R4-10  Almacenamiento de la masa de retrabajo en valdes plésticos.
RS-0 Transporte de masa al detector de metales.

TOMA DE DECISIONES
siaNo




DIAGRAMA DE FLUJO OPERACIONAL DEL PROCESO DE "CONSOMES DE GALLINA" APEN DICE F

Pegamento, cinta
de embalaje inta,
etiquetas,cajtas y

DOSMETRIA

BODEGA DE MATERIA PRI

PALLET

w5

icTo
TERMINADO
Secuencia del Proceso
1 Bodega de Materia Prima Central ( Cartones, Tintas, Harina, Especias deshidratadas, Came deshidratada de Gallina, y otros).
2 Transporte de Bodega MP Central al cuarto de Dosimetria, y Plataforma de: Sal, Glutamato. Esto se realiza en varios viajes para cada tipo de materia prima.
SIMBOLOGIA
3 Almacenamiento temporal en Pallets de: Harina, Especias, y otras materias primas en menor cantidad.
4 Andlisis de especies deshidratadas a través del detector de metales.
5 Preparacion de los ingredientes para mezcla, de acuerdo a receta Nestié. (Pesado)
6 Almacenamiento temporal en Pallets de dosis de: Harina, Especias, y otros. Previo al drea de mezcladora.
OPERACION

7 Transporte de las dosis a mezcladora.

S1-8  Almacenamiento temporal de Sal en Pallets.

$28  Molienda extra de Sal, dosificada en sacos y pesado de acuerdo a receta Nestlé.

S38  Almacenamiento de sacos de sal en el pallet P

G18  Amacenamiento temporal de Glutamato en Pallets.

G28  Pesado de Glutamato de acuerdo a receta Nestlé.

o Almacenamiento de sacos de Glutamato ya pesados en pallet P4, OPERACION E INSPECCION

Transporte de pallet con Sal y Glutamato a la mezcladora.
8 Wezeacora Se morcian ot los ingredientes segin receta Nestlé.
9 Colocacién de mezcia en fundas plasticas denlm de tachos plsticos para llevarlo a detector de metales.
10 Transporte de tachos plasticos al detector de mi
1 Opevaﬂar el 8 mezcl ens metles SI: Amacena a mezia temporalmente en los tachos p\asncus para inspeccion. No' Masa se almacena temporalmente hasta que lo pida dosificado.
ALMACENAMIENTO
Almacenarmiento temporal en fundas dentro de los tachos de plastico de mezcla no conforme
erador divide la masa, analiza y separa particula extrafia.

12 Colocacién de mezcla lista sin metales en los tachos de plastico.
13 Transporte de mezcla en los tachos al rea de espera.
14 Almacenamiento temporal de la mezcla hasta que lo pida dosificado,
15 Transporte de mezcla en los tachos a la dosificadora. TRANSPORTE
16 Dositicado del polvo en sobres, sellado e impresion de los mismos. (ntenviene e homore)
17 Empaque de sobres en estuches y al mismo tiempo éstos en las cajas de carton (empague final).
18 Sellado e lmpveslcn de trazabilidad, fechas de fabricacion y expiracion, codigos. En las cajas.
19 Pesado de las
20 Se amal pallt e producto terminado.
21 Transporte de Pallets a Bodega de Producto Terminado. TOMA DE DECISIONES
2 Almacenaje Final en Bodega de Producto Terminado. 16N

Retrabajo (Sobres mal sellados o impresos)
| operador tiene poca carga de trabajo, el operador corta el sobre y la deposita en la dosificadora.
No el operador corta el sobre y deposita esta en un valde en el 4rea de trabajo, para ponerlo en la dosificadora durante el turno.
R1-16 ‘Almacenamiento temporal de los sobres dafiados el valdes plasticos.




BODEGA DE MATERIA PRIVA|

Secuenci
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DIAGRAMA DE FLUJO OPERACIONAL DEL PROCESO DE "CALDO DE COSTILLA"

GRASA vegetal e soya.

GRASA de Gallina

ia del Proceso
‘Transporte de came a Dosimeia.
Bodega de Materia Prima Central ( Cartones,

s, Harina, Especias deshidratadas, Came deshidratada de Gallina, Grasas,

‘Transporte de Bodega MP Central al cuarto de Dosimetria, y Plataforma de: Sal, Glutamato y Grasas. Esto se realiza en varios viajes para cada tipo de materia prima.

Almacenamiento temporal en Pallets de: Harina, Especias, y olras materias primas en menor cantidad.
Andlisis de especies deshidratadas a través del detector de metales.
Preparacion de los ingredientes para mezcla, de acuerdo  receta Nestlé. (Pesado)
Almacenamiento temporal en Pallets de dosis de: Harina, Especias, y otros. Previo al drea de mezcladora.
Transporte de las dosis a mezcladora.

8 Almacenamiento temporaral de las cajas de grasa previo a fundidora o derretidora.
GV2:8  Eloperador pone Grasa Vegetal en fundidora y esta cae directamente al tanque GL,GV-8 tanque pulmon,
GL1-8  Amacenamiento temporal de la grasa liquida de gallina.
GL2-8  El operador vierte la Grasa Liquida de Gallina al tanque GL,GV-8 tanque pulmon.
GLGV-8  Tanque pulmon. Se mezcla las grasa vegetal y liquida de gallina y se envia por tuberia a la mezcladora.

S1-8  Amacenamiento temporal de Sal en Pallets
$28  Molienda extra de Sal, dosificada en sacos y pesado de acuerdo a receta Nestlé.
S38  Amacenamiento de sacos de sal en el pallet P4,

G18  Amacenamiento temporal de Glutamato en Pallets.

G2:8  Pesado de Glutamalo de acuerdo a receta Nesté.

G38  Amacenamiento de sacos de Glutamato ya pesados en pallet P4,

P48 Transporte de pallet con Sal y Glutamato a la mezcladora.

Mezcladora. Operador verifica si la masa tiene 24 horas en reposo: Si : Mezcla masa minimo 15 min antes de enviar a detector de metales.No: Se mezclan los
ingredientes min 15 min y se deja en reposo 24 horas para que gane plasticidad. Nota: Si es masa de Retrabajo, ésta se agrega a la mezcladora en proporcién del 5 %.

18 El operador vierte la masa en los tachos de aluminio para en viar a reposo.
28 Transporte de masa en los tambores (tachos de aluminio con tapa) al érea de reposo.
38 Almacenamiento temporal de masa en los tambores durante 24 horas.

438, Mezclado final de la masa previo a detector de metales.

Colocacién de masa en tachos de aluminio para llevarlo a detector de metales.
de masa en los tambores, a detector de metale

Transporte s.
Operador verifica si la masa tiene metales. Si : Almacena la masa temporalmente para inspeccién. No: Masa se transporta a las envasadoras.

111 Almacenamiento temporal en los tachos e aluminio de masa no cont
211 Operador divide la masa, analiza y separa particula extrafia.

Colocacion de masa lista sin metales en los tachos de aluminio para llevarla a la dosificadora.
Transporte de masa en los tambores a maquinas envasadoras.

Dosificado de la masa a laminas de papel laminado de aluminio, embalado en cajtas de cart6n o estuche (empague primario) e impreso.

Empaque de estuches en las cajas de carton (empaque final).

Sellado e Impresion de trazabilidad, fechas de fabricacion y expiracién, cédigos. En las cajas.
Pesado de las cajas de carton .

Se arma el pallet de producto terminado

Transporte de Pallets a Bodega de Producto Terminado.

Almacenaje Final en Bodega de Producto Terminado,

Retrabajo (Cubitos dafiados o cajitas aplastadas

)
Si el operador tiene poca carga de trabajo separa la masa del papel de aluminio y la deposita en la dosificadora.
No el operador procederé de la siguiente manera:
RL-10 Imacenamiento cubitos dafiados en valdes plsticos.

R2-10  Transporte al drea de separacion de masa del papel laminado de alumiio,
R310  Separacion de masa de la envoltura de papel de laminado (irabajo manual).
R4-10  Amacenamiento de la masa de retrabajo en valdes plasticos.

RS510  Transporte de masa al detector de metales.

).

No—» No.

APENDICE G

INsUMOS:
Pagamento, cinta
de embalaje, tina,
eliquetas,cajtas y
cajas de carton

PESADO DE.
cans

DOSOFICADORA

700 DE SELLADORA
EMPACADORA  ESTUCHES EN CAJAS IMPRESORA
IMPRESORA enpaque inal 0E CAIAS

O s

VA

SIMBOLOGIA

OPERACION
OPERACION E INSPECCION
ALMACENAMIENTO

TRANSPORTE

TOMA DE DECISIONES.
si6no




PROCESO PARA LA OBTENCION DE LA "CARNE DE COSTILLA" DESHIDRATADA

®

Secuencia del Proceso

C1
Cc2
C3
Cc4
C5
C6
c7
c8
Cc9

C10
Cl11
C12
C13

C14

C15
Ci16
C17
TC

Recibimiento de carne de costilla entera con hueso (Congelada).

Pesado de carne de costilla entera al momento de la recepcion.

Almacenamiento de la carne entera en los tachos de aluminio con agua para lavarla y fascilitar la descongelacion.
Transporte de la carne parcialmente descongelada a la olla de cocinado.

Coccién de la carne.

Colocacién de la carne cocinada en los tachos de aluminio.

Transporte de la carne cocinada a la mesa de separacion.

El operados procede a separar la carne del hueso.

El operador pesa la carne a 15 kg. para colocarlo en la picadora de carne.

H1 El hueso se deposita en fundas plasticas nuevas y dentro de sacos papel o de yute

Picadora. Pica la carne hasta dejarla en forma de hamburguesa, si es carne ya secada esta la pica hasta dejarla polvo.

Se deposita la carne en las bandejas (5 kg/bandeja), éstas son ubicadas en carros para posteriormente ser llevadas al secador.

Transporte de los carros con bandejas al secador.

Secador. Entran 84 bandejas como Max. Si es hamburguesa, se deja secar 4 horas (ler. secado); si es carne en polvo, se deja
secar por 6 horas y deja un Max de 6 % de humedad (2do. Secado).

El operador coloca la carne seca en fundas plasticas dentro de tachos plasticos. Se realiza a través de un embudo de aluminio,
el cual es colocado sobre el tacho, se voltea las bandejas y la carne en polvo cae dentro de las tachos plasticos.

Transporte de los tachos a molino.

Molino. Molienda para refinar el polvo.

Se deposita el polvo refinado en fundas de plastico dentro de fundas de papel, 25 kg cada funda.

Transporte de las fundas a dosimetria.

APENDICE H

Carne

©) wy— (©)— 1D
I

SIMBOLOGIA

OPERACION

OPERACION E INSPECCION

ALMACENAMIENTO

TRANSPORTE

TOMA DE DECISIONES
Sl 6 NO




APENDICE | Y J ; PROCESO DE MAYONESA Y MOSTAZA

Materias Primas

Mezclador

Dosificador

Llenado

Paletizado

Material de
Embalaje

A\ 4
Bodega de
Producto
Terminado




APENDICE K ; SALSA DE TOMATE

Materias | Pagteurizado - Tanque pulmén Llenado Tinel de
Primas e Marmita > EEE—— Enfriamiento
—>
| ‘ A4
Desaireado Material de Embalaje Final
L Embalaje
A4
Bodega de Paktizad
Producto

Terminado




APENDICE L: Proceso de elaboracion de Galletas

Recepcion de Bodega de
Materia Prima Fabricacion
_— Harina
Bodega de fabricacién Dosimetria Pozo Silos de Mezclado Preparacion de Laminado
Grasa, bicarbonato Neumatico Almacenaje Masa
(Mayor Volumen) - 5 > > —_
Iy
A\ 4 A 4 >
Bodega de Maquinas de Enfriamiento Horno Moldeo
Producto — Empaque )

Terminado




APENDICE M

LINEA 1
Peso Crudo ( Entrada | Parte Il Parte 11l Parte
Producto | Rangos| RPM/GPM | # CASCOS ar) Laminacién | Laminado Laminado Laminado
: @) @r) @r) @r)
Max 72 60 25 11 7
BYC ~min & 15x3 71 55 20 9 5
Max 74 56 24 9 5
A Min % Bx14 71 43 17 7 3
Max 74 56 27 10 5
E Min % Bx14 71 45 20 7 3
Max 32 60 26 14 8
D Min 106 283 29 50 20 10 6
LINEA 2
Peso Crudo ( Entrada | Parte Il Parte Il Parte IV Parte
Producto | Rangos GPM # CASCOS ar) Laminacion | Laminado Laminado Laminado Laminado
i (@r) (@ar) (@r) (@r) (@r)
Max 70 90 40 26 11 6
¢ Min 87 20x3 67 75 30 20 9 4
Max 39 90 40 27 13 6
F Min 110 23 37 75 32 20 7 4
Max 69 95 40 25 15 6
B Min &7 2033 67 70 31 15 8 4
Max 39 95 45 24 11 6
¢ Min 110 23 37 70 35 19 8 4
Max 31 95 45 30 16 8
D Min 100 313 29 80 35 20 10 6
LINEA 3
Peso Crudo ( Entrada | Parte Il Parte
Producto | Rangos GPM # CASCOS ar) Laminacién | Laminado Laminado
i (@r) @r) (@r)
Max 100 52 18 7
H Min 120 1axt 98 47 14 6
N Max 61 53 18 7
N Min 140 15x1 58 45 15 6
Max 61 53 18 7
E Min 140 15x1 58 25 15 6
Max 170 49 16 7
: Min 8 5x2 167 47 12 5
Max 49
01234 Min 10 15x16 46
LINEA 4
Peso Crudo ( Entrada | Parte Il Parte 1l Parte IV Parte
Producto | Rangos RPM # CASCOS ar) % SAL Laminacién | Laminado Laminado Laminado Laminado
: @r) @r) @r) @r) @r)
Max 30 2 100 40 22 9 3
M Min 38 24x12 28 L7 85 33 18 7 25
Max 50 0 74 40 27 15 8
K Min 8 2ax11 48 0 60 30 22 10 6
Max 31 0 74 40 27 15 8
L Min 26 26x18 28 0 60 30 22 10 6
Max 31 0 74 40 27 15 8
J Min 26 28x18 28 0 60 30 22 10 6
Max 27 0 74 40 27 15 8
N Min % 35x18 24 0 60 30 22 10 6




APENDICE N

ESTANDARES DE EMPAQUE DE GALLETERIA

LNINEA 1
Velocidad de la maquina
Producto Formato Equipo Velocidad Personas
Nominal C3/ Hora
Cavanna Pi # 1 185( 185 135
A Pi 70 % 10x18x23 gr.|Cavanna Pi # 2 175| 170 120 129 29|
Cavanna Pi # 3 150| 140 100
Cavanna # 1 90| 75 50
9
A Taco 100 % 36x170 gr | Cavanna # 2 | 75 50 116 32|
A Taco 30 % 36x170 grCavanna # 1 90[ 90 60 :E 15|
Ricc.Simeonato 56| 28 26
B Bolsa 100 % 24x450 gr | Rice Hichira 8| 30 28 79 7
Cavanna # 1 90| 70 60
9
B Taco 70 % 44x150 gr | Cavanna # 2 | 60 50 84) 36|
Ricc.Simeonato 56 28 26 914
c 24x450 01| picc iichira 48| 30 24 §
Cavanna # 1 90| 90 70|
9
C 100 % 44x150 gr | Cavanna # 2 | 60 55 149 36|
Ricc.Simeonato 56| 30 26
Ricc.Hichira 48[ 30 24
b 24450 0" picciareli # 3 3| 32 22 109 7
Ricciareli # 4 30| 25 20
C Fresh Pack 50 % 1x2,5 Kg.|Empaque Manual 154 17|
E E Empaque Manual 902 13|
B Fresh Pack 50 % 1x2,5 Kg.|Empaque Manual 154 17|
D 1x13,5 Kg.JEmpaque Manual 87 6|
LINEA 2
Velocidad de la maquina
Producto Formato Equipo Velocidad PPM CJ/Hora Personas
Nominal | Max [ Min
Ricc.Simeonato 56| 28 24
Ricc.Hichira 48[ 36 24
9
Cc100% 20450 0% picciareli # 3 35| 30 24 149 i
Ricciareli # 4 30| 30 24
Ricc.Simeonato 56( 24 20|
Ricc.Hichira 48| 28 24
c30% 20450 01 picciareli # 3 3| 30 26 “ 9
Ricciareli # 4 30] 25 20|
Cavanna # 1 90| 90 60
C Taco 70 % 44x150 gr | Cavanna # 2 | 9 50 158| 23
Ricc.Simeonato 56( 28 24
F Bolsa 24x450 gr | Rice. Hichira 48] 30 o6 110| 7]
Ricc.Simeonato 56| 39 24
G Bolsa 24%450 gr | Rice Hichira 8| 36 26 110 7|
Ricc.Simeonato 56| 28 25
B100% 24x450 01 picc. Hichira 48| 36 25 230 ’
Ricc.Simeonato 56 28 20
Ricc.Hichira 48[ 28 24
9
B30% 20450 01 picciareli # 3 56| 30 26 % 9
Ricciareli # 4 56| 25 20|
Ricc.Simeonato 56| 36 25
Ricc.Hichira 48[ 36 28
b 24x450 0t picciareli # 3 56 115 7
Ricciareli # 4 56
Cavanna # 1 90| 80 60
B Taco 70 % 44x150 gr | Cavanna # 2 | 8 50 142 23
C Fresh Pack 70 % 1x2,5 Kg. Empaque Manual 398 17|
B Fresh Pack 70 % 1x2,5 Kg. Empaque Manual 358 17|
D 1x13,5 Kg. Empaque Manual 91 6
LINEA 3
Velocidad de la maguina
Producto Formato Equipo Velocidad PPM CJ/ Hora Personas
Nominal
H Caja 100 % 40x450 gr.|Cavanna 39 20|
H Paquetes 100 % 32x225 grJCavanna 99| 13
Cav PiNo 1
H Pi 100 % 12x18x33 gr.[Cav Pi No 2 93 29|
Cav PiNo 3
Muecas Vainilla/Choc 100 % 64x100 gr 2NN # 1 93| 20|
Cavanna # 2
Muecas Vainilla/Choc 65 % 64x100 gr.|Cavanna # 1 60 19|
Muecas Vainilla/Choc 35 % 16x10x40 gr.|Cavanna Pi 27| 11
Muecas Mora-Acida/Frutilla 64x100 gr[C3VAMa# 1 99 20
Cavanna # 2
N E Empaque Manual 594 13|
[e] E Empaque Manual 561 13|
P E Empaque Manual 561 13|
I 1x1125 gr. Empaque Manual 52| 13|
IFCAGYC 1x1125 gr. Empaque Manual 569 13
LINEA 4
Velocidad de la maquina
Producto Formato Equipo Veloc‘\dad CJ/Hora Personas
Nominal
Ricciareli # 3 56
J 24x500 gr | Ricciareli # 4 56 102 11
Cavanna # 1 140
Cavanna # 2 140
K Paguetes 60x100 gr| Cavanna # 3 140 245| 45|
Cavanna # 4 90
Cavanna # 3 90
L 24x500 gr | Cavanna # 4 20 135 11
Cavanna # 1 145|
Cavanna # 2 140
M Pagquetes 60x100 gr| Cavanna # 3 140 240| 45|
Cavanna # 4 90
M Cajas 24x240 gr.|Corazza 55 47| 5|
Ricciareli # 3 56
N 24x500 gr| Ricciareli # 4 56 129 11
Galleta N/L/J Pi 56x100 gr.[Martini 90 65| 7
Galleta J Fresh Pack 1x5100 gr.|Empaque Manual 317] 15|
Galleta L Fresh Pack 1x5,1 kg.|Empaque Manual 317 15|
Galleta N Fresh Pack 1x5100 gr.|Empaque Manual 304] 15|




Materia Prima
(Harina, Aguay

otros)

APENDICE N: Proceso de elaboracién de Waffer

Preparacion de

Bodega de
Producto

Terminado

Pasta
—>
Embalaje final
(encajonado) —

Detector de
Metales

Horneado Puente de Cremado Tunel de
Enfriamiento enfriamiento
Natural
Embalaje final Embalaje Embalaje Corte
(encajonado) secundario primario
(enfundado) (envoltura)

|

Contador




Materia Prima
(Galletas u
obleas de

Waffer

Cremado

Cortado

Cubridora

Bodega de
Producto

Terminado

Embalaje final
(encajonado)

Dosificado de
ingredientes
menores

APENDICE O: Proceso de elaboracion de Recubiertos

Tuanel de frio

Detector de
Metales

—

Embalaje final
(encajonado)

|

Embalaje
secundario
(enfundado)

Embalaje
primario
(envoltura)
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APENDICE X : BODEGA DE MATERIA PRIMA - FABRICA A

Bodega de frascos de
salsas frias

carton corrugado
227 paletas
176400 unidades

displays de choclates
48 paletas
1344000 uni

displays maggi
120 paletas
43200000 unidades

grandes consumidores
126 paletas
88200 unidades

paso del montacargas

carbonato de potasio
35 paletas
35000 kilos

acido acético
4 paletas 3360 kilos
solucion, solventes, tintas

Balanza y ordenador

aceite
72 paletas
72000 kilois

grasas
48,44,compound,cebolla
77paletas
77000 kilos

sal
83 paletas
62500 kilos

glutamato
100 paletas
750000 kilos

leche 45
paletas 33750
kilos

semilla molida 30
paletas

semilla en grano
80 paletas
60000 kilos

pasta de tomate
96 paletas
94080 kilos

fundas de papel
20 paletas 20000 unid

frascos plasticos
50 paletas
500000 un percha

Pasillo 1

Pasillo 2

baldes, taps 55,63,69
42 paletas
632064 unidades

percha bloqueados




APENDICE Y: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO - FABRICA A

Chocolates locales y exportacion 5200 cajas 50 pallets

Materias Primas Curcuma, Grassa, etc.
204 pallets

Cobertura Licor de Cacao y Manteca de exportacion

4400 cajas 110 pallets

Transito (,je Bebida en Polvo 1200 cajas 80 pallets
Salsas Frias
A
Mostagza y
Salsa de | Caldos 2508 Material
Tomate 2310] cajas 44 de
cajas 46 pallets Empaque Oficina

pallets

Manteca de
Cacao de
exprtacion 2880
cajas 72 pallets

Mayonesa 2805 cajas

27 pallets Bobinas

Materias Primas
30 pallets

Polvo de Cacao local y exportacion 4725
Fundas 135 pallets

Materia Prima
Azlcar 144
pallets

Polvo de Cacao local y exportacion 5040
Fundas 144 pallets




APENDICE Z: BODEGA DE DESECHOS - FABRICA A

Tanques Plasticos

Baldes Plasticos

Tanques Metdlicos

Chatarra no clasificada

Fundas Plasticas

Sacos Plasticos

Carton

Carton

Papel laminado

Papel Kraft

Picador de Papel Laminado




APENDICE AA: BODEGA DE MATERIA PRIMA - FABRICA B
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77 76 75 74

Bicarbonato
de Sodio

Conservacion de
Productos

v

Materia Prima

Harina

Almidén de maiz
Leche

Polvo de Cacao

Licor, Cocoa, varios
Sal

Sal

Lecitina

Caramerila

Varios

Bicarbonato de Sodio
Fosfato, Sulfito y acido
Panodan

Bicarbonato de amonio
Azlcar

Aceite

Grasa Vegetal

Posiciones Apilamiento

160
10
20
10
10
10
10

5
10
5
12
5
5
22
55
11
132
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APENDICE AB: BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO - FABRICA B (Hoja 2)



APENDICE AC: BODEGA DE DESECHOS - FABRICA B

Sacos Plasticos

Cartén

Papel Kraft

Contenedor de Basura No Reciclable




APENDICE AD: SISTEMA DE DESECHOS - FABRICAS A Y B

ALMACENAMIENTO PRIMARIO AU DESECHOS DE LA REn) ALMACENAMIENTO TERGIARIO O DESTING FINAL personaque levay|  RETIRO DE DESECHOS DE FABRICA
cuase | TiPo e DESECHO CARASTERISTICAS. FUENTE s
DONDE como CUANDO. Quien ONDE como cuANDo Quien oONDE como cuANDO Quien seconvol | personao entiond [ "euenomane:
Desechs 92 e | 1 s de papel Kraft |1 Areas de Fabricacin, |1 En su misma drea de 151 sirven para reuso, serén | 1,2 Cada vez |1 Propio 1, 2 Sobre pallet en Area de | 1 Extendido dentrode los |1, 2 Treinta | 1,2 Encargado | 1 Area de clasificacion de | 1 Abiertos sobre el pallet Dos veces al dia | 1,2 Encargado | AUl G Aleade | 1 CARTOPEL | Jefe de Segurida

(efe: ssicar, mostaza, etc) |raller y patio. trabajo. Sobre el piso grupadas con cinta stretch en| que se genere el | Operador clasificacion de desechos de | recipientes naranjas minutos antes | de cada tumo y | desechos; 2 Solo la funda llena. Si se 7AM- SN | e cadatumo o | CASEIcOnde | 2 WACHAGNON dustrial

2 Papeles generados én |2 Oficinas  dreas 2 Dentro de reciplentes color | grupos de veinte y puestos en | desecho ersonal érea: APEL" de cada turno, | seccién. 2 Contenedor metico. tratara de documentos seccién. esechos

oficinas y/o de menor externas. negro debidamente pallet en un lugar especifico. responsable de | Culinarios y Salsas Frias: 2 8l contenido de los o, Cuando confidenciales o de la

mafi. identificados con la leyenda | Si no sirven se irén agrupando cada puesto de | Parte posterior de Maggl. recipientes deberdn ser amerite el empresa seran picados o

DESECHOS NORMALES O NO PELIGROSOS

DESECHOS NORMALES O NO PELIGROSOS

para luego ser llevado al

rayados y rotos o cortados.

trabajo

Olcinas, alleres y patio:
alle

puestos en una sola funda | desalofo.
con la debida identificacién
dentro de los recipientes de
color negro "BASURA'.

quemados.
Nota: El pallet en conjunto
con los recipientes serén
trasladados con ayuda de
una carretilla manual o

Tesechos de canan

Nota: No aplica
Flunrasrantes

Chocolaterfa: Afuera de la
bodega de seguridad,
Oicinas, talleres y patio:
Pallet mas cercano.

Nota: El pallet en conjunto
on los recipientes serdn

1 Corrugado o cartén 1,2 Area de Fabricacién, [ 1 En su propia drea de. 1 i sirven para reuso, se los | 1+ 2,3 Siempre [1,,2 Propio 1,2,3 Sobre pallet en Area |1 Abiertos dentrode 1,2,3Treinta | 1,2,3 Encargado [ 1, 2 Area de clasificacién de | 1 Abertos sobre el pallet, D03 veces aldia 1,3, Aol G frea e 1,2 CARTOPEL 3 | Jefe te seguraad
producto del uso de bodeg: trabajo. Sobre el piso. agrupard en grupos de diez y | Que se genere el | Operador de clsificacion de desechos | canastila Celeste "CARTON", | minutos antes | de cadatumo y | desechos. ) 2 Solo la funda llena. 2 PM - Encargado de iasificacion de WACHAGNON
materies primas v/o 3 Ohemas, tllery dreas. | 3 besio ge aeras junto a | soeatonden s s | desecho. 3 Personal rea: 2 Solo lbres de grasa se pone | de cada turo, | seccion. 3 Contenedor metaiico. 3 Solo la funda llena. cada turno o
desperdicio durante los externas. cada linea s es necesario y | sobre pallet en un lugar responsable de [ Culinarios y Salsas rn’as en el recipiente sobre el o, Cuando seccién.
procesos productivos. Iuego ubicados dentro de una | especifico. Si no sirven irén cada puesto de | Parte posterior de M alet. amerite el
Estuches, cajitas (libres de sola funda plastica en directamente al contenedor de trabajo. Semielaborados-( Choco\a(ena 3 En una sola funda con su desalojo. Nota: El pallet en conjunto
grasa recipientes celestes slmacenamiento secundario. Afuera de la bodega d respectiva identificacién y con los cartones
3 Otros cartones de menor "CARTON". Solo libres de 2 Prevamente cortados o quridad dentro de recipientes negros recipientes serdn trasladados
tamaio o sucios de grasa. grasa sirven para ver Ocinas, talleres y patio: “BASURA con ayuda de una carretilla
o8 recpenten de clor | 3 prevamente cortades o Pallet mas cercano. manual o montacargas.
negro con la leyenda tos.
Desechos 66 pa€l |1, 2 Residuos de bobinas de |1 Areas de Fabricacion | 1 Colocados en gavetas junto [ 1, 2 Se los cortarén para 1,25empre | 1 Propio 1,2 Sobre pallet en Area de | 1 Lievar solo funda llena y | 1,2 Treinta 1,2 Encargado | 1,2 Area de clasificacion de | 1,2 Se procederd a picar los | D05 veces al dia | 1,2 Encargado | AUXIar de ATea Ge | \UACHAGNON Tefe de Segurdad
B 2 cada nea s a necesario Y| aue no puedan ser ale se genere [Operador | closifcacién de desechos de | ponerl en reciente café | minutos antes | e cada turno | asechos P para eutar folsicacones 1 A4 - A4 | cada tumoo | Cisiiacn e ndsizal
danadas durante el proceso, |exter posteriormente se las colocard | reutilizados. el desecho. drea: "PPL" recipiente sobre el | de cada tumo, | seccion. ¥ puestos nuevamente en la seccién. esechos
| i | sochets, envoturos de <n ol o i n Gl oo x|l o, Cuando funda arande sobre el pallet.
g aluminio sin grasa. reciplentes de color 2 personal Parte posterior de M: 2 El contenido de los tachos | amerite el
’ debidamente \denlm(ados con Tesponsable de | Semicaboracos-Chocolateris: | deberdn s pucstos en e | desalef. Nota: El pallet en conjunto
1a leyenda "P cada puesto de | Afuera de la bodega de Sola funda transparentes y on los recipientes serdn
2 Dentro de recpientes de trabajo. seguridad, ubicarlas dentro del trasladados con ayuda de una
color café "PPL. Oicinas, talleres y patio: Pallet | recipiente café "PPL" sobre el carretila manual o
mas cercano. pallet.
Desechos PIAsUCos 3 5ac0s plasticos. 1,2,3,4,5,6 Area de 1 En su misma drea de 1 e iran agrupando para 12,3456 |1,2,3,6Propio |1,2,3,4,5,6 Sobre palleten | 1 Parcialmente doblado 123,456 |123456 |1,5Areade clasificacién de | 1 Abiertos sobre el pallet, | D0s veces al dia 1,2,3,4,5,6 ‘Ruxiiar de Area de 1 CARTOPEL | 12,346 Jefe de
2 Fundas pléstices fabricacién y taller. trabajo. Sobre el piso. luego ser llevado a fempre que | Operador Area de clasificacion de dentro de canastilla blanca | Treinta minutos | Encargado de | desechos. 2,3,4,6 5000 a funda llena, [ A~ 8 AM Encargado de | Clsiieacinde | 3,46 WACHAGNON Se9 1%
Botellas 2,3,4 Oficinas y dreas | 2,3,8,6 £n una sola funda | Amacenamiento secundario. | se genere el |4,5 Personal | desechos de drea: ACOS PLASTICOS” antesdecada | cada tmoy [ 2,3,4,6 Contenedor metdlico | 5'Sobre el piso. cada tumo o RSONAS | "Cenilor ce
4 Plasticos de volimen externas. dentro de recipientes de color | 2346 Si no sirven para desecho. responsable de  [Culinarios y. Salsas Frias: Parte [ 2,3,4,6 Poner los rmo, o, seccién. . seccion. (Jakson Cedefio, Costos
minimo. blanco con Ia leyenda euso ponerlos cada puesto de | posterior de M derperdicios en recipiente | Cuando amerite: 010: Las fundas plésticas en Edison Morocho,
5 Canecas, vldes, barres Y "PLASTICO" arbitrariamente. trabajo. Semiclaborados. Choco\atena blanca PLASTICO" sbre ol | f deslo buen estado y libres de grasa | Nota: €l pallet en conjunto Eresto Diaz)
otros de gran volfim 5 Llevarlos a clasificacién de. | 5 Si no sirven para ser tuera e a bocega son recicladas por CARTOPEL. | con los sacos y recipientes
& % | 6 Cinta Stretch desechos de usados en otra ’""“5” seguri 5 Sabre el pallet. serén trasladados con ayuda
= Correspondiente drea ponerios en pal ranas, leres y pto Pallet de una carretilla manual o
Emladon con cinta stretch montararnae
O p——" 1 Areas de fabricacien, | 1,2 iplentes de color | 1,2 Arbitrariamente sin 1,25empre |1 Propio 1,2 Sobre pallet en Area de | 1,2 Poner el recipiente 1,2 Treint: 1,2 Encargado | 1,2 Contenedor metalico 1,2 El desecho en conjunto D05 veces aldia [1,2 Encargado | Awliar de Areade | yyaCHAGNON Jefe de Sequridad
producto del proceso de bodega plomo (tanque de tomate) de | importar el color del vidrio y | 9ue se genere | Operador clasificacién de desechos de | sobre el pallet. minutos antes | de cada tumo y con el envase plastico en ; AM - gm de cada turno o °'=;z::f;:1 de industrial
fabricacion de salsas frias | 2 Oficinas y patio. almacenamiento secundario | previamente quebrados. el desecho. 2 Personal drea: de cada tumo, | seccion puesto en contenedor seccion.
de mayonesa y salsa de con la leyenda "VIDRIO responsable de | Culinarios y Salsas Frias: o, Cuando metalico.
tomate. debidamente tapados. cada puesto de | Parte posterior de Maggl amerite el
2 Frascos, Ventanas, vasos, trabajo. Semielaborados- desalojo.

impregnados de grasas o
aceites comestibles.

e e | 1 Restos de mallas 1 Fabricacién, oficinas, | 1 Area de clasificacién de | 1 Se los colocard en pallets o |  Siempre que |1 Propio 1 Sobre pallet en Areade | 1 Poner el material sobre el | 1 Treinta 1 Encergado de | 1 Area de clasiicacion de | 1 El material es puesto Doz Veces aTdia | 1 Encorgado de | Resporseble & | SRECICLA EXPORT | Jee Teence

metdlicas, de tuberias, tallery éreas externas. | desechos d Sobre la superficie del drea | S¢ genere el | operador o clasificacién de desechos de | pallet pranutosentes i eada s /| dezechos. sobre e piso. 26M -3 pM cada tumo o epio Teenco | orro TeRceRo
alambre, varillas, sillas, correspondiente 4rea. sefialada. De acuerdo asus | desecho. personal drea: de cada turno, ccién. seccion.
piezas de equipos y otros caracteristicas y tamafio responsable. Culinarios y Salsas Frias: o, Cuando
materiales metlicos sin embalados con cinta stretch, rte posterior de i amerite el
valor. Semelaborados-Chocolaterfa: desalojo.

Afuera de la bodega de Nota: €l pallt en conjunto

guridad con el material serén
Oicinas, talleres y patio: Pallet trasladados con ayuda de
s cercano. una carretila manual o
TCTTE 1 Tanque metdlicos que |1 Areas de Fabricaciony | 1 Area de clasificacién de 1 Se los colocard en pallets. | 1 Siempre que | 1 Propio 1 Sobre pallet en Area de 1 Poner el material sobre el | 1 Treinta 1 Encargado de [ 1 Area de clasificacién de 1 Los tanaues sobre el piso D98 veces 3l dia 1 Encargado de | Avdlar doAtea de | t)akson Cederio, | Coorgedor o
‘contuvieron ingredientes bodegas. desechos d e genere el 'operador o c\as\ﬂczcmn de desechos de pallet. minutos antes | cada turno y desechos. o de ser posible sobre un 7 AM - 8 AM cada turno o “s;::;‘y“a'; e *Edison Morocho
para la elaboracion del correspondiente drea. NOTA: Dichos tanques sino | desecho, onal are: de cada turno, | seccién. pallet. 2 PM-3M eccion.
producto. estén dafados se los responsable. Cuhnarms y Salsas Frias o, Cuando
reutilizardn para el reciclaje Parte posterior de Maggi. amerite el
de desechos. Semelaborados- desalojo.

Chocolateria: Afuera de la

bodega de sequridad oa: 1 pllet n conurto

Oicinas, tallres y patio: con los tanques serén

Pallet mas cercano trasiadados con ayuda de

Residucs Gemadera | 1 oo 1,2 Fabricacién, Bodegas | 1 Area de almacenamiento | 1 En grupos de 13 pallets, | 2.2 Siempre | 1,2 Propio 1,2 Area de clasificacion de | 1 Contina sobre el piso 2 | 1 Treinta 1 Encargado de | 1 Area de dlasificacion de. 1 Los pallets seguieran Dos veces al dia 11,2 Encargado [ Auiarde freade| sjakson Cedefio, | Coorgmader de

2 Residuos de madera MP-PT, taller y dreas. secundario. fijados con una cinta stretch, | ue se genere | operador o desechos de drea: Poner el tacho sobre el minutos antes | cadatunoy [ desechos, embalados en su respectiva |7 oM - 8 AM de cada turno o | Clasificacionde | +ggicon Morocho ostos
externas. 2 En el drea de trabajo 2 Arbitrariamente, dentro de | €l desecho. | personal Culinarios y Salsas Frias palet de cada tumo, | seccion 2 Contenedor metélico. area asignada 2pM -3 seccitn.
fos reriplentes negros responsable. | Afuera de Bodega de Materia o, Cuando 25Solo a funda que esta
"BASURA" prima. amerite el dentro del tacho,
c Semielaborados-Chocolateria: desalojo. Na(a El pallet en conjunto
Afuera de la bodega de s serdn
seguridad. asadados com oy
Oicinas, taleres y patio: Area una carretilla manual o
mas cercana. montacaraas.
Sacosdecabiya | 4 gacas de cacao 1 Bodega de limpieza de | a) En la misma area de ) Se observaran si ain 1 Siempre que |1 Propio a) Tendales ‘a) Debidamente contados y |2) D05 veces al |a) Propio A\é);lha;ds)\rs:de 2) Camiones de Hevyau;:”w;amia‘a
0. trabajo. sirven para reuso. se genere el operador o b) Contenedor metélico. emitida su guia de revision.  |di Operador sficactn de tendales 0 0
b) Slyanosirvenseirdal | by Sino siven para reuso | desecho. personal b) Arbitrariamente sin 7AM-8AM  |b) Encargadode | D%SeCos | by wackaGNON (%0 e seprcad
contenedor metdlico. Se pondrén todos los responsable. NO ARLIGH importar, tamaio 2pM - 3PM cada tumo oo
[ dafiados dentro del menos seccion.
o b) Siempre que se|
| daitado y llevado al
aenere.
contenedor metalico.
21 piso o esta contaminado y gavetas plésticas o en tachos | acuerdo alo estipulado en | se genere el operador o sobre un paliet deber ser recolectada, | minutos antes | cada turno'y que no pueda ser aM-BAM g cads tumo oo
por esta razén no puede i es liquida cada drea con la debida desecho. personal pesada y etiquetada de cada turno, | seccién. reprocesado. (Solo en casos o seccion.
usarse para retrabao identificacion. responsable. (etiqueta de color rojo: rea, | o, Cuando especiales se podra
fecha, cantidad). amerite el mezclaar con cascarilla).
Gesalojo.
T 1 Es todo producto con Todo e proceso de 1 En fundas amarilas y 1 Arbitrariamente d 1 Siempre que |1 Propio 1 En drea especifica para el |1 Todo el Retrabajo del 1 Continuo 1 Encargado de Jefe de Fabricacion
desviacion de calidad y que Fahncac dentro de gavetas o tachos | acuerdo a lo estipulado en haya retrabajo | operador o retrabajo. producto de e deberé cada turno y
| noeste contaminado, amarilos, cada area. rsonal ser recolectado,pes: seccién.
obtenido durante todo el responsable. avetads (sbcpets e color
cermano | | proceso de produccion amarillo: maquina, turno, NG ARPLISHN
incluyendo producto fecha, producto, cantidad,
empacado o no empacado, operador). Y luego ser
que no esta apto para su reutilizado en produccion de
venta. Este no es un acuerdo a lo estipulado en
Desechos generdies | 3 papel sanitario. 1 8afios / vestidores y | 1 En fundas plasticas negras y| 1 Arbitrariamente sin 1 Silempre que | 1 Personal de 1 Area de claslficacién de 1 En fundas verdes de [Termino de cada [ 1 personal de | Al 6 Aea & | waCrAGNON efe de Seguridad
G otras dreas dentro de | a su vez colocados en tachos | importar si estan mplos 0 | S genere el | impieza. desechos. B} mayor tamafio, impieza Desechos
fébrica plasticos con Ia leyenda desperdicio 2 Contenedor metalico 2 En fundas negras de
"BASURA" 10 APLICH mayor tamafio
Nota: Ambos serén
| S transportados manuaimente
0 con ayuda de transporte
de carga si es necesario,

o sudange, | 1 Residuos de alimentos. 1,2,3 Comedor, oficinas, | 1,2,3 En fundas plésticas y a | 1,2,3Arbitrariamente. 1234 1,2,3 personal 1,2,3 Contenedor metéico. —1,2,3 Solola funda lena.  [Térnino de cada [1,2,3 Personal 1,23 WACHAGNON [ 323 0o fe
Z'RES:WS d: poda de ;a\h\er dreas externas, su vez colocadas tachos Siempre que se | de limpieza. amerite la accién. de limpieza. Industrial
césped, vegetacion. fabricacién. negros, con la leyenda genere el 4 Operador del
3 Desechos lmpios o "BASURA" desperdic. | sllo de cascarila NO AR N

[Término de cada

se Io usara para las dreas
verdes de la planta,

transporte adecuado del
mismo.

NGO ARLIEN

M Bl A eumeimeamenee et foro o
Semvesteio. | esponcae esrenctnse
NG APLIGA pi e o
Py
<octsvs Sambrano
Grasa 1 Residuos de las trampas | 1 Actividades de 1 Contenedor metalico. 1 Estos residuos seran Diariamente por | 1 Personal de | AUAiar de Aleade |  \WACHAGNON Tere de Sequridad
e e e lodos o fongos istcos | onamente P | A Fere Carckmas
trampas de grasas selladas y puestas en tanques| o programado. | tercerizado. Desechos
s o s e Py
e s e sm o
oo st procass )
ot Transportar tancues
e s et da
e o ohe
Eiaded ot P s o | v s empremvor ™ [senere e oo
g ] o

Ty Watera Primay
Poducts Teminado
ucado

2 Pmﬂucms e

1 Es todo material caducado
lestando en planta.

2 Ensayos o pruebas de
nuevos productos

1 Bodegad de materia

Aseguramiento de
calida

NGO APRLIE)

1,2 Dependiendo de las
caracteristicas del material se
o dispondra en recipientes

con su debida identificacion.

1,2 Dispuestos en su 1,2 Cuando se
G (S50
obse solicite

e material,
con su respectiva
informacién incluyendo

1 Encargado o
responsable de

2 Encargado o
responsable de
aseguramiento

28 bodega de.
medio ambiente y si es organico
oo ova sl te caseantl
para mezclar con cascarila y
cal, para luego ponerlo en el
contenedor de basura.

12
debrd mezcase con cescarla
y cal para que no pueda ser
eptocesado. Los qumicos en
Bod. Medio Ambiente para ver
Sumejor disposicion

Cuando exista
[voldmen que
|amerite desaloio

1,2 Encargado
fe cada tuno o
seccin.

“Ruxiiar de Area de.
clsfcscon de

TWACHAGNON
2 *HoLCIM
+OTRA TERCERIZADORA|

T3ee d Bodeg

Calidad.
Para ambos casa

eseonos e
mantenimiento de
equipos de

combustion

de equipos de combustion,
calderas, chimeneas y

otros: Escorias, cenizas,
hollin,

Talleres y Servicios
Generales.

NG NARLIE)

58 amacenard en Godega de
Medio Am

posteriormente cvando se
disponga de volimen
significativo se contactara con
personas 0 empresas
comoradoras.

metalicos revestidos o de
pléstico para evitar la
corrosién, con la leyenda
*Residuos de Carburos".

que se genere

generador o

empresa
contratista, SHE,

el

peso: Quimico u organico. de calidad. Industrial
Rlesiiuos 0e3e1es | 1 Latas de aceites vacias. | 1,2,3 Taller, bodega de | 1,2 Sobre un pallet. 1,2,3 Arbitrariamente. En [ 1,2,3 Siempre  [1,2,3 Persona 1,2,3 En drea de clasificacién | 1,2 Latas dispuestas sobre  |Cuando exista |1 SHE Audlarde rea de | 1,2 RECICLA ExpoRT Jefe g2 Segunidad
2 Latas de grasa lubricante. | lubricantes. 3'Dentro de fundas plésticas y | especial el aceite, mezclar sin | que se genere | responsable del de desechos, sobre un pallet. [un pallt. vollimen oue o astcacén de | ™'+ 1o TERCERO :
3 Aceite quemado, dentro de tanques metalicos | Importar el tiempo de ust el desperdicio. | rea. 3 para el caso de aceite 3 ALFADOMUS
tapados adecuadamente, con | Para aue no vuelva a ser quemado, se entregard con el
‘ leyenda "Aceite Usado". reutilizado. NG tacho que lo contiene.
e rena ™ |1 pafios, Gorros, delantales, | 1 Talleres de 1 Tachos negros "BASURA" | 1 Arbitrariamente. 1 Siempre que 1 Persona 1 Contenedor metdico. 15000 la funda, Dos vecesaldia 1 personal de [ Audiarde freade | wachagnoN [ Jefe de Seouridad
o son | llencills, wipes y demas mantenimiento, segenerecl | responablecel M- 3 pM casificacion de | Cisicacon de st
ostos e " | desechos sucios con fabricacion, esperdicio. | érea o persona e
idrocatburos | hidrocarburos. asequramiénto de generadora. NO APLIGA personal de
calidad y dreas limpieza.
externas.
Desechos quimicos | 4 ye,cia de residuos 1,2,3,6,7 Aseguramiento 1,2,3,4,5,6,7 Area de 1,2,3,4,5,6,7 Serén colocadoq 1,2,3,4,5,6,7 1 z z 4,567 |1,2,3,4,56,7 Bodega de 1,2,3,4,5,6,7 El tanque sers |05 veces oTda1,2,3,4,5,6,7 | Jle o Sequidad HOLCIM e de Seguridad
liquidos peligrosos. de Calidad, Fabricacion. clasificacion de desechos de la |en sus propios envases vacios| Siempre que se Medio Ambiente. flevado en pallet con ayuda |7 AN - & A SHE industra ndustra
2 Desecho de Solventes. | 4 Taller de contratisas, correspondiente drea. (Esto se |y deben poseer una etiqueta | genere el responsame del de montacargas o carretila
3 Residuo de Tintas y mantenimiento d da solo en Maggi) E que indique el contenido del | desperdicio o manual y serd almacenado
quimicos para andisis de | fachada de las semielaborados y chocolateria, | desecho del quimico para lueghamerite el temporaimente
muestrz instalaciones. éste ira dentro del taller ser depositado en el tanque | desalojo.
intures 5 hreas externas. NG ARLIEN mecinca meico de colorfucsia con a
5 Quimicos de limpieza leyenda "QUIMI
6 Reactivos ota: Las esencias serd
7 Esencios caducadas. previamente mezclados con
alconol al 70% para eliminar
caracteristicas fisicoquimicas.
e dw“ 1 Residuo de plaguicidas y | 1 Empresa Rizobacter 1 Los propios contratistas 1 Rizobacter y el jardinero  |Cada vez que se (1 pr No Aplica, rEomcTeR o aplica
iicetes) fungicidas y envases de los | y bodega de dreas seran los responsables del como contratistas que son, | Preste el servicio y| contratista
verdes. desalofo de los mismos. serdn los responsables de |2 ‘ﬂte la
g no s itk ey A
g funguicidas y d lesechos.
o disposicion final e indicar
g que se hacen con los
§ Desechos médicos | 4 pociduos de Gasas con | 1 Depto. Médico. 1 En un espacio o cuarto 1 Al momento de manipular | 1 Cada vez que |1 Responsable del 1 5e entregardn a un 1 Entregado al tercerizador | Cuando exista  { Depto. Medico. No Aplca TERCERO. e bl
& residuos de fluidos. especiico dentro del estos residuos, aplicar todas | se preste el [Depto. Médico. organismo tercerizado que | con su respectivo recipiente |volimen ave epartamento
8 Agujas, Jeringuillas. departamento médico. las precauciones del caso. servicio y cumpla la destruccién de contenedor plastico.
Desechos de Guantes Cortopunzantes en tachos | Ejm: usar g amerite la estos.
quirirgicos, y otros rojos. Y las gasas, guantes y | manipulacién adecuada al | recolecciony
otros en fundas rojas. momento de coger desalojo de
Toingas, etc. pata o eviar | estos desechos
cualquier riesgo de
ucamparss | 4 producto del cambio o 1 Todas las dreas de 1 Bodega de Medio Ambiente | 1 Serén colocados ensus [Siemore aue se [ 1 SHE, 6 o SeqUTRd | ALWACENARLAS | o 0 auiaas
mantenimiento de lamparas | fabrica. propios cartones de enere: Departamento Industrial o
en todas las dreas de fabrica. empaque y ademés debern Técnico. oo
a NO AR estar sellados con cinta
¢ stretch y levedas
- manualmente o carretilla
Amianta BBeste) 4 progucto del cambio | 1 Cublerta de cullnarios, 1 Bodega de Medio Amblente. | 1 Serén aimacenados en | 1 Cada vez que |1 SHE, Jefe de Segurdad Jefe de Segurdod
mantenimiento de techos y | relilas de ventlacién de pallets con cinta stretchy | se realice Departamento il * CONTRATISTA Jindusiral
cielos razos salsas frias y bod. de MP cuando se disponga de un | mantenimiento [ Técnico.  oorcle Teenico
£ | 2 Mantenimiento de frenos [ ¥ PT. voldmen significativo alas
3 de automotores, Taller, bodegas de entregadas Inmediatamente a| instalaciones.
2 limpieza y otros donde tercero,
existe techos y cielos de NO ARLIE) 2 Desalojado por los propios
este tipo. contratistas.
2 Residuos producto del
mantenimiento
contratistas de frenos de
1 Producto de la lmpieza | 1 Mantenimiento en 1 Lo retira empresa contratist] 1 se aimacenarén en tanques | 1 Cada vez Proio Jefe de Sequrcad | - TERCERO e ge Seguridad

* CONTRATISTA

otRos.

infraestructura

1 Desechos de planchas de
zinc, material d
demolicion, residuos de
material de construccion,
et

1 Instalaciones en
general.

1 Contenedor metdlico o serd
llevado por el propio
contratista.

1 Se lo recolectard en funciér]
del tipo de material
generado,

1 Cada vez que
e genere el
desecho.

1 Contratista

“Ruxiiar de Area de.
Clasifcacion de
Desechos

"~ CONTRATISTA
*WACHAGNON

Jefe d Sequridad
Industrial




APENDICE AE

MATRIZ DE RELACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones Principio Definicién del Principio Parametro FébricaB Fabrica A Comentarios
Factor Material
Disefio y especificacion del|Disefio enfocado hacia la produccién Integracion |Integrar todos los factores que afectan lalMaterial Los productos son disefiados en base a la exigencia dell C [Los productos son disefiados en base a la exigencia dellEn ambas fabricas cuentan con el departamento de desarrollo de nuevos
producto distribucién en planta, debido a que deben mercado y caracteristicas de sus instalaciones. mercado y caracteristicas de sus instalaciones. productos, y junto con el coordinador de embalajes, crean productos que
ajustarse como un conjunto y funcionar satisfagan la demanda del mercado y sean capaces de desarrollarse dentro de|
como una sola estructura en beneficio de la| sus instalaciones.
empresa.
Personal La fabrica cuenta con personal relacionado con los| C [La fabrica cuenta con personal relacionado con los|Existen trabajadores que se encuentran familiarizados con la maquinaria y a sul
productos y procesos. productos y procesos. vez estan capacitados para dar soporte en aspecto de produccion y técnico.
Esto se debe a que constantemente se hacen reuniones de mejora continua.
Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,|Caracteristicas ~fisicas y quimicas Cuenta con disefio de productos enfocado a un uso| C [Cuenta con disefio de productos enfocado a un uso|Cuando se planea hacer un nuevo producto, se consideran las caracteristicas|
personas y espacio. producto y material eficiente de maquinaria y personal eficiente de maquinaria y personal fisicas y quimicas de éste, y se lo relaciona con las caracteristicas de g
magquinaria y a su vez con la necesidad de mano de obra a utilizarse.
Versatilidad [Brindar facilidad de adaptacion a los|Maquinaria utilizada en el proceso de Cuenta con méquinas que se pueden reemplazar, mover o] CP |S6lo el 60 % de maquinaria en fabrica cuenta con facilidad|En este aspecto existen diferencias en ambas fabricas debido a: En Fabrica B|
cambios de producto, disefio y mejoras de[produccion aceptar un montaje, con el propésito de adaptacion a| de cambio en cuanto a disefio en productos. sus instalaciones presentan una distribucion uniforme y sus maquinas|
proceso. posibles cambios. produccion en linea estan sujetas al piso por medio de pernos, brindando de|
ésta manera flexibilidad a cambios, pero ello se refleja mas en las maquinas|
embaladoras, las cuales pueden estar fijas o méviles dependiendo de su uso.|
Para el caso de Fabrica A, tenemos que en el area de Semielaborados
Chocolateria en su linea de produccién carecen de facilidad de adaptacion al
cambio, debido a las dimensiones de su maquinaria, necesidad de flujo
presencia de paredes fijas que quitan uniformidad a sus areas. Pero Culinarios,
Salsas Frias y todas las maquinas de embalaje se pueden replantear su
distribucién, y solo en el caso de las maquinas dosificadoras de Culinarios|
carecen de facilidad debido a que no existen espacio de expansion.
Especificaciones cuidadosas y al dia Integracién |Integrar todos los factores que afectan la|Material Constantemente se desarrollan nuevos productos los| C |Constantemente se desarrollan nuevos productos los|El departamento de desarrollo de nuevos productos junto con otros|
distribucion en planta, debido a que deben cuales exigen que se asiente los cambios en los| cuales exigen que se asiente los cambios en los|departamentos, estan diariamente planeando innovaciones a los productos
ajustarse como un conjunto y funcionar procedimientos a seguir. procedimientos a seguir. existentes, no dejando de lado las actualizaciones de los procedimientos
como una sola estructura en beneficio de la| flujos a seguir en sus procesos.
empresa.
Personal El cambio de las especificaciones en productos conduce af C [El cambio de las especificaciones en productos conduce aJCuando existen cambios en los productos en cuanto a sus especificaciones,
posible reorganizacién del personal. posible reorganizacion del personal. esto puede producir cambios del flujo y en algunos casos reorganizacién del
personal.
Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado Cuando existen cambios en las especificaciones dell C |Cuando existen cambios en las especificaciones dellCuando existen cambios en los productos en cuanto a sus especificaciones,
trabajo sea logico y las areas de trabajo producto, se plantea cambios en los flujos de ser producto, se plantea cambios en los flujos de ser|esto puede producir cambios del flujo.
estén limpias, que cuenten con el equipo y el necesario. necesario.
lugar adecuado para los desechos
Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,|Caracteristicas ~fisicas y quimicas Cuando se presentan nuevos disefios de productos estos| C [Cuando se presentan nuevos disefios de productos estos|Cuando se planea hacer un nuevo producto, se consideran las caracteristicas|
personas y espacio producto y material se enfocan a un uso eficiente de maquinaria y personal. se enfocan a un uso eficiente de maquinaria y personal. fisicas y quimicas de éste, y se lo relaciona con las caracteristicas de g
magquinaria y a su vez con la necesidad de mano de obra a utilizarse.
Versatilidad [Brindar facilidad de adaptacién a los|Sistema de produccién La fabrica posee facilidad de brindar el sistema de| C [La fabrica posee facilidad de brindar el sistema delEn ambas fabricas se cuenta con maquinaria capaces de suplir las
cambios de producto, disefio y mejoras de| produccién que dicte el mercado. produccion que dicte el mercado. necesidades del mercado, brindando de esta manera poder manejar sistema
proceso. PULL o PUSH de acuerdo a la demanda.
Maquinaria utilizada en el proceso de Cuenta con méquinas que se pueden reemplazar, mover o] C |So6lo el 60 % de maquinaria en fabrica cuenta con facilidad|Para ambas plantas no es facil aceptar un cambio de distribucion de sus|
produccion aceptar un montaje, con el propésito de adaptacion a de cambio en cuanto a disefio en productos. maquinas de un dia para otro. Cuando se planean éstos cambios por lo|
posibles cambios. general se los desarrolla como minimo dos meses de anticipacién. Por otrg
lado todas sus lineas de embaladoras si pueden presentar cambios puesto que
sus posiciones en ocasiones no son fijas o son de facil reordenamiento.
Calidad apropiada Integracion |Integrar todos los factores que afectan la[Material La fabrica hace uso de herramientas como CAD y QFD, las| C [La fabrica hace uso de herramientas como CAD y QFD,[En ambas fabrica hacen uso de éstos herramientas, logrando de ésta manera
distribucién en planta, debido a que deben cuales permiten desarrollar una integraciéon adecuada para las cuales permiten desarrollar una integraciéon adecuadalproductos de calidad y competentes.
ajustarse como un conjunto y funcionar el logro de la calidad deseada. para el logro de la calidad deseada.
como una sola estructura en beneficio de la|
empresa
Costos de disefio NO APLICA |NO APLICA NO APLICA NO APLICA NA [NO APLICA Aunque los costos de disefio no forman parte de los principios de distribucién|
de plantas, ambas fabricas toman en consideracion este punto antes de la}
realizacion efectiva de los proyectos de nuevos productos o cambios de su|
especificaciones.
Caracteristicas Tamafio Utilizacion  |Utilizar ~ eficientemente  la  maquinaria,|Caracteristicas fisicas y quimicas La fabrica hace uso de su maquinaria, equipo y espacio en| C |La fabrica hace uso de su maquinaria, equipo y espacio en|Esta consideracion no manifiesta problema para las fabricas, puesto que los
quimicas personas y espacio producto y material base del tamafio de su producto base del tamafio de su producto productos elaborados en la empresa no son de gran tamafio.

Forma y volumen Sistema de manejo de material Se hace uso del equipo y personal para el manejo de|] C [Se hace uso del equipo y personal para el manejo de[Aqui radica la necesidad de usar equipos de manejo de material que implican

material teniendo presente la forma y volumen de estos. material teniendo presente la forma y volumen de estos.  [necesidad de espacio clbico, en la etapa inicial del proceso, debido la forma
volumen del material. Cabe recalcar que para ambas plantas la unidad de
carga estandar es el pallet en la mayoria de sus operaciones.

Peso Sistema de manejo de material El uso del equipo va ligado al peso del producto, resultandof C [El uso del equipo va ligado al peso del producto|Este punto es importante porque aqui sale el peso promedio de los materiales|
de esta manera un uso flexible de los equipos. resultando de esta manera un uso flexible de los equipos. |y las unidades de carga a establecerse. Asi como también la resistencia que

debe tener la estructura del equipo de manejo de material.

Condicion Tipo de almacenamiento Segun sea su condicién fisica se puede almacenar en[ C [Seglin sea su condicién fisica se puede almacenar en|Ambas fabricas hacen uso de sus instalaciones lo mejor posible en cuanto
areas con iguales caracteristicas que las requeridas, areas con iguales caracteristicas que las requeridas,|almacenamiento, manifestindose en la mayoria de sus areas el volumétrico
resultando una utilizacién eficiente de las areas. resultando una utilizacién eficiente de las areas. tomando en consideracion las condiciones fisicas del producto.

Caracteristicas especiales (calor, luz solar, Tipo de almacenamiento Las éareas son utilizadas en su totalidad si ell C [Las é&reas son utilizadas en su totalidad si ellEs necesario tener presente que los productos exigen caracteristicas

cambios de temperatura, vapores, etc.)

almacenamiento es emergente, siempre y cuando se
aseguren las caracteristicas especiales a conservar.

almacenamiento es emergente, siempre y cuando se
aseguren las caracteristicas especiales a conservar.

especiales como son temperatura, ausencia de rayos solares, vapores, etc. , lo|
cual la empresa toma en cuenta antes de hacer el almacenamiento inmediato.

C = Cumple con la teoria
CP = Cumple parcialmente
NC = No cumple con la teoria



APENDICE AE

MATRIZ DE RELACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones Principio Definicién del Principio Parametro Féabrica B Fabrica A Comentarios
Factor Material
Cantidad y variedad de[Namero de articulos distintos Utilizacion ~ |Utilizar ~ eficientemente  la  maquinaria,|Variedad de produccién de cada articulo C |Cuenta con maquinas con capacidad de brindar flexibilidad] C |Cuenta con maquinas con capacidad de brindar flexibilidad{Ambas fabricas cuentan con méaquinas capaces de producir variedad de
productos y materiales personas y espacio a la variedad de articulos. a la variedad de articulos. productos y presentar diferentes formatos. Esto se debe a que las maquinas|
presentan facilidad de cambios o ensamble de partes que les permiten mejorar
|la produccion.
Cantidad de produccion de cada articulo Magquinaria estandar C |[Cuenta con maquinas con capacidad de producir laj C |Cuenta con maquinas con capacidad de producir lajComo ya se menciond, ambas fabricas se manejan bajo el sistema PULL, sin|
cantidad demandada de cada articulo. cantidad demandada de cada articulo. embargo estan con la capacidad de aplicar el sistema PUSH en caso de|
variacion de la demanda. Y en casos cuentan con maquinas que pueden|
realizar el trabajo de otras haciendo los cambios y ensambles adecuados.
Variaciones en la cantidad de produccion Tipo y nimero de maquinas C |Cuenta con maquinas capaces de suplir a la variacién de la) C [Cuenta con maquinas capaces de suplir a la variacién de|Las maquinas son capaces de suplir la variacion de la capacidad demandada,|
cantidad demandada. la cantidad demandada. ademéas gracias al departamento técnico constantemente se desarrollan|
mejoras en cuanto a los rendimientos de las maguina
Materiales componentes y|Secuencia u orden en que se efectlan las|integracion [Integrar todos los factores que afectan lajPersonal C |Existen uso de personal de un area especifica que se| C |Existen uso de personal de un area especifica que se|Luego de terminar el proceso de linea en algunas operaciones de embalado sej
secuencia de operaciones operaciones distribucion en planta, debido a que deben) dedica a las operaciones de embalado posteriores en otra| dedica a las operaciones de embalado posteriores en otralpueden realizar por personal de linea, debido a que se maneja produccion por|
ajustarse como un conjunto y funcionarf especifica. especifica. lote.
como una sola estructura en beneficio de la]
empresa
Cercania Determinar la ruta con distancia minima o|Distancias C |La distancia entre las diferentes etapas del proceso son| CP |La distancia entre las diferentes etapas del proceso son|Para ambas fabricas las distancias entre diferentes etapas del proceso son|
reducir distancias entre operaciones para el minimas. minimas. minimas. Pero en Fabrica A este principio casi no se aplica en lo que es la ruta|
logro de disminucién de costos de las éareas de produccién y las bodegas de Materia Prima y Producto|
Terminado.
Secuencia  de las  operaciones de|Integracion |Integrar todos los factores que afectan la|Material CP [Solo en determinadas operaciones se hace posible la| CP |Solo en determinadas operaciones se hace posible laJPara ambas plantas se hace un tanto dificil realizar una redistribucién de sus|
transformacion o de tratamiento distribucién en planta, debido a que deben| eliminacion, combinacion o division de éstas. eliminacion, combinacion o divisién de éstas. lineas de produccion. Pero por otro lado existe facilidades en areas de|
ajustarse como un conjunto y funcionarf embalaje o en las lineas de culinarios y salsas frias.
como una sola estructura en beneficio de la]
empresa
Posibilidad de mejoras Integracion  |Integrar todos los factores que afectan la|Material C |Existe posibilidad de mejoras de sus operaciones y| C |Existe posibilidad de mejoras de sus operaciones y|Debido a que se trabaja con el concepto de Mejora Continua, constantemente
distribucién en planta, debido a que deben| almacenamiento. almacenamiento. se desarrollan posibilidades de mejora de los materiales usados en produccion,|
ajustarse como un conjunto y funcionarf tipo y material de almacenamiento.
como una sola estructura en beneficio de la]
empresa
Utilizacion ~ [Utilizar ~ eficientemente  la  maquinaria,|Nimero de trabajadores C [Constantemente se plantean mejoras del personal en base| C |Constantemente se plantean mejoras del personal en base|Los programas de requerimiento de personal se los elabora semanalmente. En|
personas y espacio a la produccion a seguir. a la produccion a seguir. los actuales momentos se estd desarrollando el contrato por hora el cual
reduce los gastos administrativos y de mano de obra ociosa.

Numero de turnos C |Los turnos son revisados diariamente. C [Los turnos son revisados diariamente. Los turnos son fijados en la programacién semanal pero son revisados
diariamente ante un eventual cambio de la programacion de las operaciones de|
produccion.

Tipo y nimero de maquinas C |Se hacen planteamientos semanales, mensuales y anuales| C |Se hacen planteamientos semanales, mensuales y|Continuamente se realizan mejoras de méaquinas, las cuales son presentadas|

€en cuanto a mejoras de la maquinaria anuales en cuanto a mejoras de la maquinaria como proyectos que son premiados por la empresa.

Sistema de manejo de material C |Existen proyectos de mejora continua dentro del sistema de| C |Existen proyectos de mejora continua dentro del sistemajContinuamente se realizan mejoras de los equipos y sistema de manejo dej
manejo de material. de manejo de material. material, las cuales son presentadas como proyectos que son premiados por la|

empresa.
Piezas 'y materiales normalizados o|Utilizacion  |Utilizar  eficientemente la  maquinaria|Maquinaria estandar C |Las piezas y dispositvos de las maquinas son| C |Las partes, piezas y dispositivos de las maquinas son|Esto ayuda a la empresa reducir costos y al departamento técnico mejorar sus|
intercambiables personas y espacio estandarizados, para brindar uso eficiente en fabrica. estandarizados, para brindar uso eficiente en fabrica. operaciones en cuanto a la necesidad de stock de los componentes de las|
maquinarias.

Caracteristicas fisicas y quimicas dell C |Las caracteristicas son estandarizadas para otorgar a las| C [Las caracteristicas son estandarizadas para otorgar a las|Por tratarse de una empresa de la rama alimenticia, esta requiere de ciertas|

producto y material piezas y dispositivos flexibilidad de intercambio. piezas y dispositivos flexibilidad de intercambio. especificaciones fisicas y quimicas de los materiales a usar, dando lugar a que|
el departamento técnico a través de su desarrollo de estudio e innovacion|
logre contar con materiales estandarizados capaces de responder a las|
necesidades de uso e intercambio en la maquinaria.

Factor Maquinaria
Proceso o método Integracion |Integrar todos los factores que afectan lajMaquinaria y equipo de produccion C |La maquinaria y equipo de produccién son establecidos de] C |La maquinaria y equipo de produccién son establecidos defAmbas fébricas cuentan con una distribucién adecuada de sus procesos|
distribucion en planta, debido a que deben) manera integra, conservando relacion al flujo adecuado Y| manera integra, conservando relacion al flujo adecuado yjasegurando una integracion de sus areas evitando la contaminacion cruzadal
ajustarse como un conjunto y funcionarf evitando la contaminacién cruzada. evitando la contaminacion cruzada. como por ejemplo polvo, aromas y ruido.
como una sola estructura en beneficio de laf
empresa
Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado C |El flujo de los diferentes procesos estan establecidos de| C |El flujo de los diferentes procesos estan establecidos de|El orden de los flujos de los procesos se presenta de manera adecuadal
trabajo sea logico y las areas de trabajo manera que no haya problema de contaminacién cruzada. manera que no haya problema de contaminacién cruzada. |registrando ahorro de tiempo entre sus actividades.
estén limpias, que cuenten con el equipo y el
lugar adecuado para los desechos
Magquinaria Tipo de maquinaria Utilizacion  [Utilizar  eficientemente la  maquinaria,|Variedad y cantidad de produccion de cadal] C [La mayoria de las maquinas cuentan con la capacidad de| CP |La utilizacion de las maquinas esta determinada al tipo de|Fabrica A presenta inconformidad con este principio, pero ello se justifica a que|
personas y espacio articulo producir diferentes productos. producto u operacion a realizar. existen maquinas que no aceptan la produccion de dos productos diferentes|
debido a su composicién quimica y asi evitar contaminacién cruzada entre|
éstos.

Magquinaria estandar NC [Las maquinas no cuentan con un estandar establecido,| NC |Las maquinas no cuentan con un estandar establecido,|La mayoria de las maquinas no cuentan con dimensiones estandares de|
puesto que depende del producto y capacidad de puesto que depende del producto y capacidad de|acople con otras méaquinas dentro del proceso productivo, arrojando la|
produccién demanda. Esta definido en cuanto a marca. produccion demanda. Esté definido en cuanto a marca. necesidad de requerir maquinaria del mismo proveedor o los pocos|

relacionados con esta.
Satisfaccion (Brindar al trabajador desempefiar sus|Amortiguamiento del ruido CP |El ruido y vibracion es aceptable. Existe ruido que| CP |El ruido y vibracion es aceptable. Existe ruido que|lEn Fabrica B se presencia ruido que sobrepasan los niveles permitidos como
y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles| sobrepasan el limite permisible en lugares especificos. sobrepasan el limite permisible en lugares especificos. es el caso del compresor del pozo de harina y en Fabrica A es originado por el
accidentes que afecten su integridad| compresor de la limpiadora de cacao. Por ello en ambas fébricas dentro de la|
personal mayoria de sus areas se exige el uso de tapones u orejeras.

Proteccion en las maquinarias C |Todas las maquinas cuentan con proteccion. C [Todas las maquinas cuentan con proteccion. Todas las maquinas cuentan con sus respectivas guardas de proteccion con el
fin de evitar accidentes de trabajo. Incluso hay unas con proteccién contra el
fuego.

Equipos de seguridad industrial C |Las maquinas cuentan con dispositivos de seguridad. C [Las maquinas cuentan con dispositivos de seguridad. Las maquinas cuentan con dispositivos electrénicos de seguridad que|
provocan el paro de la maquina o de la linea ante una emergencia o una mala|
maniobra por parte del operador.

Herramientas y equipo Tipo de herramientas y equipos necesarios  |Utilizacion ~ [Utilizar ~ eficientemente la  maquinaria,|Herramienta y equipo estandar C |Las piezas y dispositivos de las maquinas son| C |Las piezas y dispositvos de las maquinas sonLas maquinas al contar con elementos estandarizados existe la facilidad de
personas y espacio estandarizados, para brindar uso eficiente en fabrica. estandarizados, para brindar uso eficiente en fabrica. utilizacién de las herramientas y equipos para brindar servicio a éstas.
Cantidad de herramientas y equipo requerido Cantidad de herramientas y equipo requerido|] C |Periddicamente se revisa la cantidad de equipo y| C [Periédicamente se revisa la cantidad de equipo y|Los encargados de las bodegas técnicas revisan de manera periédica las|

herramientas requeridos en fabrica.

herramientas requeridos en fabrica.

existencias dentro de almacén y demas bodegas.

C = Cumple con la teoria
CP = Cumple parcialmente
NC = No cumple con la teoria
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MATRIZ DE RELACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones Principio Definicion del Principio Parametro FébricaB Fébrica A Comentarios

Factor Maquinaria

Utilizacion de la maquinaria  |Operaciones equilibradas Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,|Balanceo de la linea de produccion C |Constantemente se analiza la posibilidad de cambios de| C |Constantemente se analiza la posibilidad de cambios de|Las unidades de la empresa constantemente estan analizando posibilidades de
personas y espacio mejoras de piezas o velocidad para mejor utilizacién de la| mejoras de piezas o velocidad para mejor utilizacién de lajmejora en cuanto a partes y velocidades de la maquina con el fin de marcar un|

maquinaria. maquinaria. ritmo adecuado en las diferentes etapas de los procesos productivos.

Relacion Hombre - Maquina Nuamero de trabajadores C |El nimero de trabajadores se establece en base a las| C |El niumero de trabajadores se establece en base a las|Los programas de requerimiento de personal se los elabora semanalmente. En|
maquinas activas. magquinas activas. los actuales momentos se esta desarrollando el contrato por hora el cuall

reduce los gastos administrativos y de mano de obra ociosa.

Nuamero de turnos C |Los turnos son revisados diariamente en base a laj] C |Los turnos son revisados diariamente en base a la[Los turnos son fijados en la programacion semanal pero son revisados
produccién. produccion. diariamente ante un eventual cambio de la programacién de las operaciones de|

produccidn.

Requerimientos de maquinaria|Espacios, forma y altura Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,[Uso adecuado de espacio culbico de las| C |Los galpones y areas de fabrica se encuentran disefiados| C |Los galpones y areas de fabrica se encuentran disefiados|En ambas fabricas se cuenta con la altura y area necesaria acorde al tipo de
personas y espacio diferentes areas de la planta con el espacio necesario para la maquinaria. con el espacio necesario para la maquinaria. proceso y maquina, brindando facilidad de servicio a éstas.

Peso Uniformidad [Plantear un division clara y uniforme de las|Resistencia de pisos C |Los pisos dentro de planta presenta uniformidad en su| C |Los pisos dentro de planta presenta uniformidad en sufLas fabricas cuentan con pisos resistentes y a su vez brindan el
areas, en especial, cuando estan separadas| resistencia. resistencia. amortiguamiento necesario para hacer frente al peso y las vibraciones de las|
de paredes, corredores, pisos, etc. maquinarias.

Requerimientos del proceso Ambiente de areas CP |Los ambientes estan adecuados a cada etapa del proceso,| CP |Los ambientes estan adecuados a cada etapa del proceso,[Existen &reas que necesitan de atenciones especiales como por ejemplo la|
no obstante existen areas en las cuales no cumple laf no obstante existen areas en las cuales no cumple lafventilacion que asegure la satisfaccion de los operadores. En Fabrica B se|
satisfaccion del personal. satisfaccion del personal. presenta el caso de los hornos y en Fébrica A el caso de las prensas.

Factor Hombre

Condicion de trabajo Satisfaccion [Brindar al trabajador desempefiar sus|Correcta iluminacion tanto natural como| C |Todas las areas de fabrica cuenta con la iluminacién| C |Todas las areas de fabrica cuenta con la iluminacién|Tanto en lugares de planta como de oficina se cuenta con la iluminacion|

seguridad y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|artificial adecuada para cada proceso. adecuada para cada proceso. adecuada para el desarrollo seguro de las actividades del personal. En areas|
accidentes que afecten su integridad de planta cuentan con ventanales, planchas translicidas y lamparas
personal fluorescentes; mientras que en oficinas tenemos ventanas, lamparas|

fluorescentes. Ademas por tratarse de una empresa alimenticia, las paredes|
son de colores claros brindando facilidad de iluminacién.

Amortiguamiento del ruido C |El ruido y vibracién es aceptable. Existe ruido en lugares| C |El ruido y vibracién es aceptable. Existe ruido en lugares|Las fabricas cuentan con paredes y pisos que permiten el amortiguamiento del
especificos especificos ruido de las maquinas. Pero en areas donde existe ruido se facilitan tapones Y|

orejeras para brindar seguridad al personal.

Zonas de seguridad para las situaciones de[ C |Existe zona de refugio para eventos de emergencia C [Existe zona de refugio para eventos de emergencia Ambas fabricas cuentan con sus rutas de evacuacion y su zona de seguridad

emergencia ante cualquier evento de emergencia. Ademas se realiza un simulacro anual de|

evacuacion para garantizar la eficiencia del mismo.

Ventilacion en las areas de trabajo CP |La ventilacién es la adecuada en todas las area de la| CP |La ventilacion es la adecuada en todas las area de la|Cuentan con instalaciones con el espacio clbico adecuado que permiten las|
fabrica, presentandose lugares especificos que contempla] fabrica, presentandose lugares especificos que contemplalcorrientes de aire y con sistemas de frio donde se hace necesario. Pero existen|
esto esto areas que necesitan de atenciones especiales como por ejemplo la ventilacion|

que asegure la satisfaccién de los operadores. En Fabrica B se presenta ell
caso de los hornos y en Fabrica A el caso de las prensas.

Areas de recreacion C |Cuenta con comedor, areas verdes, area deportiva y| C |Cuenta con comedor, areas verdes, area deportiva y[La empresa dispone de las areas de recreacién necesarias y exigidas por el
cabafia de descanso cabafia de descanso nimero de personal que labora en sus fabricas, brindando asi satisfaccion a|

sus colaboradores.

Cumplimiento de cédigos y regulaciones de| CP |Cumplimiento en gran escala de las normas de seguridad| CP |Cumplimiento en gran escala de las normas de seguridad|Las maquinas de las fabricas cuentan con los sistemas de sistemas de

seguridad fisica y personal. No obstante hay cosas por mejorar en| fisica y personal. No obstante hay cosas por mejorar en|seguridad necesarios. Asi también el personal cuenta con su respectivo Equipo
cuanto a seguridad fisica. cuanto a seguridad fisica. de Proteccion Personal. Pero existen puntos a considerar en cuanto a laf

seguridad fisica, como por ejemplo la actualizacion de luces de emergencia y el
sistema hidréulico contra incendo en Fabrica A.

Necesidades de mano de obra|Tipo de trabajadores Utilizacion  [Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,[NUmero de trabajadores C |Los numeros de trabajadores se definen en base a la| C |Los nimeros de trabajadores se definen en base a la|Los programas de requerimiento de personal se los elabora semanalmente. En|
personas y espacio necesidad de mano de obra sea especializada o no, Y| necesidad de mano de obra sea especializada o no, y|los actuales momentos se esta desarrollando el contrato por hora el cual me|

conforme a la cantidad demandada de produccion. conforme a la cantidad demandada de produccion. reduce los gastos administrativos y de mano de obra ociosa.

El nimero de trabajadores necesarios Ndamero de turnos C |Los turnos vienen ligados a la produccién requerida,| C |Los turnos vienen ligados a la produccion requerida,Los turnos son fijados en la programacion semanal pero son revisados
capacidad de maquinas y nimero de trabajadores. capacidad de maquinas y nimero de trabajadores. diariamente ante un eventual cambio de la programacion de las operaciones de|

produccion.

El ndmero de trabajadores por dia y por|

semanas

Utilizacién del hombre Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,| Disponibilidad de espacio para el trabajador | C |Se esta realizando estudios de flujo, movimientos y riesgos| C |Se esta realizando estudios de flujo, movimientos y riesgos|La empresa esta haciendo estudios de Salud Ocupacional para garantizar el
personas y espacio laboral. laboral. logro del trabajo eficiente y seguro de sus colaboradores.

Flexibilidad [Permitir a la empresa reacomodar sus|Personal C |Cuenta con personal capacitado para cubrir otros puestos. | C |Cuenta con personal capacitado para cubrir otros puestos. [La empresa realiza capacitaciones en linea a sus colaboradores, ademas que|
instalaciones en un futuro estos rotan con cierto lapso de tiempo dentro de las plantas de produccion con|
la finalidad de contar con personal capaz de realizar otra operacion en caso de|

ausencia de un trabajador.

Consideraciones psicolégicas| Satisfaccion [Brindar al trabajador desempefiar sus|Cumplimiento de cédigos y regulaciones de| CP [Cumplimiento en gran escala de las normas de seguridad| CP |Cumplimiento en gran escala de las normas de seguridad|Las méaquinas de las fabricas cuentan con los sistemas de sistemas de

o personales y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|seguridad fisica y personal. No obstante hay cosas por mejorar en| fisica y personal. No obstante hay cosas por mejorar en|seguridad necesarios. Asi también el personal cuenta con su respectivo Equipol
accidentes que afecten su integridad cuanto a seguridad fisica. cuanto a seguridad fisica. de Proteccién Personal. Pero existen puntos a considerar en cuanto a laf
personal seguridad fisica, como por ejemplo la actualizacién de luces de emergencia. En|

aspecto Psicolégico se realizan actividades de integracién con el personal,
mejorando las relaciones entre ellos.

Organizacion y supervision Integracion [Integrar todos los factores que afectan lalPersonal C |Presencia de satisfaccién en aspecto organizacional. CP |Presencia de descontento en aspecto organizacional. A pesar de existir actividades de integracion, existe presencia de centralizacion
distribucién en planta, debido a que deben| de la organizacion en Fabrica B, provocando asi descontento en los
ajustarse como un conjunto y funcionarf colaboradores de la Fabrica A. Ademas existe temor en cuanto a la estabilidad|
como una sola estructura en beneficio de laf laboral en ambas empresas debido a los constantes cambios que se|
empresa presentan.

Factor Movimiento

Patrén de circulacion de flujo o|Flujo directo Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado C |Por ser una féabrica con cierta uniformidad en sus| C |Por tener procesos en direferentes galpones existen[La presencia de combinacién de los tipos de flujos es justificable para ambas|

de ruta trabajo sea logico y las areas de trabajol instalaciones, a nivel general cuenta con flujo directo, pero variaciones de flujoen Ly U. fabricas, por cuanto se debe considerar la estructura y complejidad de sus|
estén limpias, que cuenten con el equipo y el dentro de planta existe variacion de flujo en L. edificaciones, en las cuales algunas éareas ya estaban establecidas al momento
lugar adecuado para los desechos de la adquisicion de las instalaciones por parte de la empresa.

Flujo en forma de U

Flujo en forma de L

Flujo circular o de O

Flujo de peine, columna vertical o dendritico

C = Cumple con la teoria
CP = Cumple parcialmente
NC = No cumple con la teoria



APENDICE AE

MATRIZ DE RELACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones Principio Definicién del Principio Parametro FabricaB Fabrica A Comentarios
Factor Movimiento
Reduccién del manejo Cercania Determinar la ruta con distancia minima o|Distancias C |Ladistancia entre operaciones consecuentes es minima. C |Ladistancia entre operaciones consecuentes es minima. |Las areas con operaciones consecuentes y por ende con mayor movimiento de|
innecesario y antieconémico reducir distancias entre operaciones para el material, equipo y personal mantienen la cercania adecuada.
logro de disminucién de costos
Manejo combinado Utilizacién  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,|Sistema de manejo de material C |Existen transportadores que me sirven de almacenajel] C |Existen transportadores que me sirven de almacenaje|Dentro de estos equipos de manejo de material podemos mencionar: Paral
personas y espacio mientras el material es transportado. mientras el material es transportado. fabrica B, los carros de masa y las tolvas de alimentacién de harina a
mezcladoras. Para Fabrica A, las tolvas de alimentacion del tostador y los totes|
usados en prensas y pulverizado.
Magquinaria C |Existen maquinas que me sirven para efectuar operaciones| C |Existen maquinas que me sirven para efectuar|A medida que avanza el producto en sus transportadores se pueden realizar|
mientras el producto se encuentra en movimiento. operaciones mientras el producto se encuentra en|operaciones de ensamble y de inspeccién, propias de la linea de produccion,
movimiento. como por ejemplo: la etapa de troquelado y horneado, dosificado y deteccion|
de metales.
Distribucion ~ adecuada  de| Uniformidad [Plantear un divisién clara y uniforme de las|Areas de la planta C |Existe uniformidad en todos los pasillos dentro de planta. PC |Existe perdida de uniformidad propia de las instalaciones|El movimiento en Fabrica B es uniforme debido a las formas cuadradas
pasillos areas, en especial, cuando estan separadas| dentro de la planta. presencia minima de paredes en sus plantas. Por otro lado la Fabrica Al
de paredes, corredores, pisos, etc. presenta problemas debido a la presencia de paredes fijas dentro de sus|
plantas.
Espacio para el movimiento Utilizacion  |Utilizar  eficientemente la  maquinaria,(Uso adecuado de espacio clbico de las| C |Los pasillos se encuentra disefiados acorde al espacio] C [Los pasillos se encuentra disefiados acorde al espacio|Los pasillos cuentan con el ancho y altura adecuada para brindar facilidad de]
personas y espacio diferentes areas de la planta permisible de la planta. permisible de la planta. movimiento de los equipos, material y personas.
Métodos de manejo de] Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,|Caracteristicas  fisicas y quimicas dell C [Acorde a sus caracteristicas se planea su manejo y| C |Acorde a sus caracteristicas se planea su manejo y|La unidad de carga en ambas fabricas es el pallet, el cual brinda facilidad y|
material personas y espacio producto y material transportacion individual o pallets. transportacion individual o pallets. ahorro de tiempo de transportacién y movimiento. Sin embargo existen otros|
equipos cuyo uso depende de las caracteristicas y especificaciones del
producto y material.
Equipo requerido C |El equipo usado consta de: carretilla manual, montacargal] C |El equipo usado consta de: carretilla manual, montacargalEl uso del equipo requerido depende de la forma, volumen, tamafio, peso,
eléctrico, a gas, elevadores y transportadores tipo bandas, eléctrico, a gas, a diesel en exteriores elevadores y|mas caracteristicas fisicas o quimicas.
rodillos o tuberias. transportadores tipo bandas, rodillos o tuberias.
Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado C [Tiene establecido flujos adecuados para facilitar laj C |Dentro de su problema de no uniformidad de sus areas|En ambas fabricas se cuenta con un orden adecuado de las maquinas,
trabajo sea logico y las areas de trabajo transportacion de los materiales y productos. tienen establecido en su mayoria flujos adecuados paralequipos, utensilios y servicios relativos a la produccion.
estén limpias, que cuenten con el equipo y el facilitar la transportacion de los materiales y productos.
lugar adecuado para los desechos
Seleccion  del equipo  de Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,|Equipo requerido C |La mayoria del equipo consta de carretilas Yales| C |La mayoria del equipo consta de carretilas Yales|La utilizacién de Yales manuales obedece a que la mayoria de los productos
manejo de material personas y espacio manuales. manuales. materiales a moverse son de peso razonable y existe la unidad de carga que
es el pallet. Ademas cuentan con servicio de transporte tercerizado paral
reducir costos de mantenimiento y de personal.
Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Aspectos de seguridad para el material| C |Los equipos presentan seguridad para el personal y ell C [Los equipos presentan seguridad para el personal y ellLos equipos son analizados antes de su adquisicién con el fin de asegurar que]
y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|operario y otros. producto. producto. cumplen con los requerimientos de seguridad para el operario y el producto.
accidentes que afecten su integridad
personal
Versatilidad |Brindar facilidad de adaptacion a los|Equipo de manejo de materiales C |Los equipos tienen capacidad de adaptacion ante cualquier] C |Los equipos tienen capacidad de adaptacién ante cualquierfLos equipos son analizados con el fin de que me brinden facilidad de
cambios de producto, disefio y mejoras de| cambio a las caracteristicas del producto. cambio a las caracteristicas del producto. adaptacion y uso.
proceso.
Factor Espera
Teoria sobre inventarios Método PEPS o FIFO NO APLICA [NO APLICA NO APLICA NA [NO APLICA NA |NO APLICA Aunqgue los métodos de manejo de inventario no forman parte de los principios
Método UEPS o LIFO tedricos de distribucién de planta, éste es un punto importante del factor
espera. Las fabricas no cuentan con un sistema definido ya sea FIFO o LIFO.
Para ello hacen uso de softwares de inventario el cual les indica el momento
entrada y salida de materiales.
Control de materiales Pedido ciclico NO APLICA [NO APLICA NO APLICA NA |NO APLICA NA [NO APLICA Las bodegas hacen uso de programas de computo que facilitan el control de

Método min. - max. materiales, haciendo pedidos automaticos.

Método de doble compartimiento

|Sistema de pedido automéatico

El plan ABC

Gestién de stocks Sistema de volumen fijo de pedido NO APLICA [NO APLICA NO APLICA NA [NO APLICA NA |NO APLICA Los softwares hacen uso del stock de seguridad.

Sistema de periodo fijo de pedido

Sistema de periodo fijo de pedido condicional

Stock activo o ciclico

Stock de seguridad

Situaciéon de los puntos de|En un punto de espera fijo. Apartado ofCercania Determinar la ruta con distancia minima o|Distancias C |La s distancias entre el proceso productivo y los puntos de| CP [Las distancias entre el proceso productivo y los puntos de|Las bodegas de Materia Prima y Producto Terminado en Fabrica Guayaquill
almacenaje o espera inmediato al circuito de flujo reducir distancias entre operaciones para el espera son minimas. espera depende de cada proceso productivo, por lo que se|presentan no conformidad con la cercania, siendo este principio mejorado
logro de disminucién de costos hace necesario sub-areas de almacenaje para el logro deftravés de areas de transferencia de materiales.
la distancia minima.

En un circuito de flujo ampliado o alargado Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado C |Los puntos de espera mantienen un flujo adecuado acorde| C |Los puntos de espera mantienen un flujo adecuado acorde{Los puntos de espera mantienen orden adecuado en ambas fabricas, teniendoj
trabajo sea légico y las areas de trabajo a los procesos productivos de la fabrica. a los procesos productivos de la fabrica. en cuenta para ello los procesos productivos y la posibilidad de contaminacion|
estén limpias, que cuenten con el equipo y el cruzada entre sus areas.
lugar adecuado para los desechos

Espacio para cada punto de| Utilizacion  |Utilizar  eficientemente la  maquinaria,(Uso adecuado de espacio clbico de las| C |La fabrica cuenta con areas de consolidacién dependiendo| C [La fabrica cuenta con &areas de consolidacién dependiendo|Los diferentes puntos de almacenaje sean estos temporal o permanente son|
espera personas y espacio diferentes areas de la planta de las caracteristicas y cantidad de los productos. de las caracteristicas y cantidad de los productos. usados eficientemente teniendo en cuenta los requisitos de almacenamiento|
del material.
Método de Almacenaje Utilizacién  |Utilizar  eficientemente la  maquinaria,(Uso adecuado de espacio cubico de las| C [Hacen un uso adecuado de sus areas de almacenaje|] NC |No se consideré un ajuste del area y espacio para un|En ambas Fabricas se usa un almacenaje volumétrico aprovechando de estal
personas y espacio diferentes areas de la planta considerando el ajuste para un momento de maximal momento de maxima actividad. manera el espacio cubico. Pero en Fabrica A no se consider6 este principio|
actividad, estanterias aprovechando las tres dimensiones. como ocurre con el almacenamiento del polvo de cacao.
Precauciones y equipo para el NO APLICA [NO APLICA NO APLICA NA |NO APLICA NA [NO APLICA Ambas fabricas cuentan con sistemas de proteccion contra fuego, robo, polvo,|

material en espera

suciedad, humedad, frio y calor.

C = Cumple con la teoria
CP = Cumple parcialmente
NC = No cumple con la teoria



APENDICE AE

MATRIZ DE RELACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones Principio Definicién del Principio Parametro Fébrica B Fébrica A Comentarios
Factor Servicio

Servicios relativos al personal |Acceso Cercania Determinar la ruta con distancia minima ofDistancias NC |No existe cercania de vestidores a la puerta de ingreso a| CP |Existe cercania de puerta de ingreso a vestidores, pero alPara ambas fabricas existe el peligro de accidente en los cruces peatonales de
reducir distancias entre operaciones para el fabrica y presenta riesgo por cruce de via de acceso. planta depende del area de proceso, ademas que para el|la puerta de ingreso a oficinas en las horas pico, esto se debe a que ell
logro de disminucion de costos acceso de visitas a oficinas se presenta peligro por cruce|recorrido pasa a través del patio de maniobra. Ademas en Fabrica B los|
de via de acceso. vestidores estan a 200 metros de la puerta de ingreso, provocando malestar en|
los colaboradores, en especial al personal administrativo que debe de recorrer

300 metros de vuelta hacia las oficinas.

Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado CP |Los accesos en forma general presentan un flujo adecuado| CP |Los accesos en forma general presentan un flujo|En ambas fabricas no se guarda un orden légico, puesto existe riesgo latente|
trabajo sea logico y las areas de trabajol a las diferentes areas de la planta. Presentado problema en| adecuado a las diferentes areas de la planta. Presentado|de accidentes el las horas pico en el patio de maniobra.
estén limpias, que cuenten con el equipo y ell cuanto a la seguridad de ingreso por la via de acceso. problema en cuanto a la seguridad de ingreso por la via de|
lugar adecuado para los desechos acceso.

Uniformidad |Plantear un divisién clara y uniforme de las|Areas de la planta C |Presenta rutas de acceso con caracteristicas uniformes en| CP |Presenta rutas con niveles de piso uniformes en la mayoria|El problema de Fabrica A se presenta debido a el terreno donde asienta tiene|
areas, en especial, cuando estan separadas| cuanto ancho y niveles de piso. pero no en la totalidad de la fabrica, ademéas de presentar|pendiente con sentido ascendente, justificando de esta manera la presencia dej
de paredes, corredores, pisos, etc. no uniformidad en las pasillos de acceso propia de las|diferentes niveles de piso en las diferentes plantas con el propésito de tener un|

condiciones de trabajo. piso uniforme dentro de sus plantas.

Instalaciones para uso del personal Comodidad |Brindar facilidades a los empleados en sus|Espacio adecuado para el trabajador NC |Existe descontento por la ubicacién de los parqueaderos C |Adecuado orden y disefio de las instalaciones no|En Fabrica B los parqueaderos se encuentra a una distancia de 340 metros|

actividades vestidores. presentando problemas inconformidad. desde la entrada principal.

Proteccion contra el fuego Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Cumplimiento de cédigos y regulaciones de| C |Posee plan de emergencia con su respectivas rutas, equipo| CP |Posee plan de emergencia con sus respectivas rutas,(En Fabrica A se hacen necesarias las readecuaciones de los sistemas de luces|

y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|seguridad y sistema de emergencia. equipos contra fuego, pero presenta inconvenientes en|de emergencia, sistemas de alarma, equipo de proteccién contra el fuego Y|
accidentes que afecten su integridad| cuanto a equipo de proteccién personal, sistema de luces,|fugas de amoniaco y reemplazo del sistema de tuberias de la linea contra
personal linea de bombeo contra incendio y alarmas contralincendios.

incendio.
lluminacién Correcta iluminacién tanto natural como|[ C |Todas las areas de fabrica cuenta con la iluminacién| C |Todas las areas de fabrica cuenta con la iluminacién|Tanto en lugares de planta como de oficina se cuenta con la iluminacion|
artificial adecuada para cada proceso. adecuada para cada proceso. adecuada para el desarrollo seguro de las actividades del personal. En areas|
de planta cuentan con ventanales, planchas translicidas y lamparas
fluorescentes; mientras que en oficinas tenemos ventanas, lamparas|
fluorescentes. Ademéas por tratarse de una empresa alimenticia, las paredes
son de colores claros brindando facilidad de iluminacién.

Calefaccion y ventilacién Ventilacion en las areas de trabajo CP [La ventilacién es la adecuada en todas las area de la] CP |La ventilacion es la adecuada en todas las area de la/Cuentan con instalaciones con el espacio clibico adecuado que permiten las|
fabrica, presentandose lugares especificos que contempla fabrica, presentandose lugares especificos que contemplalcorrientes de aire y con sistemas de frio donde se hace necesario. Pero existen|
esto. esto. 4reas que necesitan de atenciones especiales como por ejemplo la ventilacion|

que asegure la satisfaccién de los operadores. En Fabrica B se presenta el
caso de los hornos de galleteria y en Fabrica A el caso de las prensas.

Oficinas Utilizacién  |Utilizar  eficientemente la  maquinaria,|Uso adecuado de espacio cubico de las| C |Las oficinas consideran su espacio clbico en su totalidad,| C |Las oficinas consideran su espacio cubico en su totalidad,[En ambas fabricas las oficinas hacen el mejor uso de su espacio cubico. Cabe|

personas y espacio diferentes areas de la planta guardando orden y estética. Ademas que se distribuyen de] guardando orden y estética. Ademas que se distribuyen de|mencionar que las oficinas de produccién estan dentro de cada una de las|
acuerdo a las funciones que necesitan estar préximas porf acuerdo a las funciones que necesitan estar préximas por|planta para tener una mejor supervisién y acceso a las lineas de produccion.
efecto de sus procesos. efecto de sus procesos.

Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Correcta iluminacién tanto natural como| C |Existe iluminacién adecuada, marcada por el uso de| C |Existe iluminacién adecuada, marcada por el uso de[En oficinas tenemos ventanas, lamparas fluorescentes. Ademas por tratarse de|

y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|artificial paredes y modulares en combinacién con ventanas paredes y modulares en combinacién con ventanas|una empresa alimenticia, las paredes son de colores claros brindando facilidad
accidentes que afecten su integridad| permitiendo el paso de luz solar y luz artificial en areas| permitiendo el paso de luz solar y luz artificial en areas|de iluminacion.
personal cerradas. cerradas.

Flexibilidad |Permitir a la empresa reacomodar sus|Paredes C |Paredes interiores de oficinas compuestas de modulares. C |Paredes interiores de oficinas compuestas de modulares. |Al trabajar con modulares se garantiza flexibilidad y rapidez en caso de un|
instalaciones en un futuro eventual cambio en la distribucién de las oficinas o necesidad de espacio.

Uniformidad |Plantear un divisién clara y uniforme de las|Areas de la planta C |Las divisiones y pasillos en oficinas presentan uniformidad| C |Las divisiones y pasillos en oficinas presentan uniformidad|Los pasillos y divisiones presentan uniformidad en sus dimensiones.
areas, en especial, cuando estan separadas] en toda su extension. en toda su extension.
de paredes, corredores, pisos, etc.

Niveles de pisos C |Los pisos se mantienen a un solo nivel, evitando de esta] C [Los pisos se mantienen a un solo nivel, evitando de esta|Los pasillos estan construidos de manera que se evitan caidas u obstruccion|
manera peligro de caida u obstrucciéon en traslado del manera peligro de caida u obstruccion en traslado de|ante cualquier emergencia.
material. material.
Servicios relativos a los|Control de la calidad NO APLICA |NO APLICA NO APLICA NA [NO APLICA NA |[NO APLICA Ambas fabricas cuentan con el departamento de control de calidad, de]
materiales fabricacion, y seguridad industrial y medio ambiente.
Control de produccién
Control de rechazos, mermas y desperdicios
Servicios relativos a  laJMantenimiento Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Espacio adecuado para el correcto] C |Se cuenta area de taller de mantenimiento de planta y tallerf CP |Se cuenta area de taller de mantenimiento de planta y|En Fabrica A existen areas de dificil acceso para dar mantenimiento a la|
maquinaria y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|mantenimiento de los equipos. de contratistas, y la maquinaria cuenta con el espaciol taller de contratistas. Pero existen areas de produccion las|méquina, como es el area de chocolateria cuyas dimensiones no estan|
accidentes que afecten su integridad| necesario de acceso para brindar los servicios del cuales no presentan facilidad de acceso o espaciojacordes con las dimensiones de las maquinas.
personal mantenimiento guardando seguridad del personal. adecuado para efectuar las operaciones de|
mantenimiento.

Distribucién de lineas de servicio auxiliares Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Brindar seguridad al personal, equipo o| C |Las disposiciones de servicio como sub-estaciones| C |Las disposiciones de servicio como sub-estaciones|En ambas fabricas estos servicios estan ubicados en lugares adecuados quel

y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|material eléctricas, equipos de refrigeracion y calderas se encuentra eléctricas, equipos de refrigeracién y calderas se|garantizan el facil acceso y seguridad.
accidentes que afecten su integridad| bien distribuidas en toda la fabrica. encuentra bien distribuidas en toda la fabrica.
personal

Factor Edificio
Edificio especial o de usof Utilizacion  |Utilizar  eficientemente  la  maquinaria,|Uso adecuado de espacio cubico de las| C |Es un edificio de uso general. Aunque las instalaciones ya| C |Es un edificio de uso general. Aunque ya contaba con[El uso del edificio es eficiente puesto que se mantienen las caracteristicas|
general personas y espacio diferentes areas de la planta estaban establecidas reduciendo la libertad de distribucion, instalaciones previamente establecidas, la fabrica se fue|basicas de los productos de la anterior empresa y cuando surgieron nuevosi
esto no representa mayor problema puesto que se expandiendo y adaptando a nuevos productos. productos se fueron expandiendo y adaptando a estos.
elaboran los mismos productos, habiendo diferencia solo|
en moldes o en la receta.
Edificio de uno o varios pisos Comodidad |Brindar facilidades a los empleados en sus|Niveles de pisos C |En planta se presenta una instalacién de un solo piso, no| C |[El terreno donde se asienta la planta es en sentido|Las areas que constan de dos pisos se justifican en base a que es porque ya|
actividades obstante las oficinas son de dos pisos, pero no dificulta en| ascendente y se presencia instalaciones de dos pisos de|estaban establecidas al momento de la adquisicion de las instalaciones a I
gran manera la uniformidad y seguridad del personal. acuerdo al tipo de proceso a considerarse. Pero no|anterior empresa como es el caso de Fabrica B 6 debido a que es una
presenta inconveniente en cuanto a conformidad ylnecesidad del proceso como ocurre en el area de culinarios, pulverizado,
seguridad del personal y material. oficinas técnicas y otras el Fabrica A.
Forma del edificio Uniformidad [Plantear un divisién clara y uniforme de las|Areas de la planta C |La forma del edificio es cuadrada con secciones| C [La forma del edificio es cuadrada, pero existen areas|El uso de paredes fijas en Fabrica A se justifica, puesto que sirven para evitar|

areas, en especial, cuando estan separadas|
de paredes, corredores, pisos, etc.

adicionales en sus extremos laterales.

divididas por paredes por efecto de las caracteristicas de|
los productos y asi evitar contaminacion cruzada.

molestias de ruido y contaminacién cruzada.

C = Cumple con la teoria
CP = Cumple parcialmente
NC = No cumple con la teoria
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MATRIZ DE RELACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones Principio Definicién del Principio Parametro Fabrica B Fabrica A Comentarios
Factor Edificio
Sétanos o altillos Utilizacién  |Utilizar ~ eficientemente la  maquinaria,(Uso adecuado de espacio clbico de las| C [Existe amplio espacio en planta por lo que no existen| C [Existen altillos para efecto de ubicar sistemas de|lEn Fabrica A se usan altillos para la ubicacién de equipos auxiliares en areas
personas y espacio diferentes areas de la planta altillos para efecto de ubicar sistemas de refrigeracion, refrigeracién, compresores y mas equipos auxiliares. como: bodegas de materia prima y chocolateria.
compresores y mas equipos auxiliares.
Ventanas Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Correcta iluminacién tanto natural como| C |Todas las &areas de fabrica cuenta con la iluminacién| C |Todas las areas de fabrica cuenta con la iluminacién|Tanto en lugares de planta como de oficina se cuenta con la iluminacion
y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|artificial adecuada para cada proceso. adecuada para cada proceso. adecuada para el desarrollo seguro de las actividades del personal. En &reas|
accidentes que afecten su integridad| de planta cuentan con ventanales protegidos con peliculas solares para evitar|
personal temperaturas altas y seguridad en caso de quebrarse; mientras que en oficinas|
tenemos ventanas de vidrio templado.
Suelos Cumplimiento de cddigos y regulaciones de] CP [Cumple con normas de seguridad en cuantof CP [Cumple con normas de seguridad en cuanto[Las paredes presentan colores claros, existen curvas el las esquinas de las
seguridad infraestructura, no obstante se refleja la necesidad de| infraestructura, no obstante se refleja la necesidad|uniones de éstas, los suelos son resistentes y las columnas estan
cambiar la cubierta del area de galleteria, puesto que| expandir el patio de maniobra y readecuacién de la zonaluniformemente distribuidas. Pero es necesario hacer mejoras en cubiertas en
representa contaminacion cruzada en la Ultima etapa del de ingreso. Fabrica B, ver la posibilidad de expansién del patio de maniobras en Fabrica A,
proceso en las lonas de enfriamiento. Ademas necesita de| y hacer una readecuacion de la zona de ingreso en ambas fabricas.
pavimentacion del patio de maniobra y readecuacién de laj
zona de ingreso.
Cubiertas y techos
Paredes y columnas
Elementos o particularidades| Expansion |Brindar facilidad de expansién ante un|Disponibilidad d espacio C |Existe disponibilidad de espacio para expansion en todas| NC |Existen éareas de produccién que no cuentan con|Solo en Fabrica A no es factible la expansién dentro de sus areas debido a las|
del emplazamiento posible aumento de su capacidad productiva sus areas. posibilidad de expansion. dimensiones de la maquinaria y falta de espacio libre entre éstas y las paredes.
Si se presenta la necesidad de una expansion, se tendria que tumbar paredes|
y reconstruirlas originando altos costos de construccién.
Factor Cambio
Flexibilidad de la distribucién [Maquinaria y equipo desplazable Flexibilidad |Permitr a la empresa reacomodar sus|Maquinas C |[Gran parte de las maquinas fijas tienen libertad de| C |Gran parte de las maquinas fijas tienen libertad de[Las méaquinas de gran tamafio como lo son: la lona de enfriamiento, el pozo de
instalaciones en un futuro desplazamiento, pero existen otras que no admiten desplazamiento, pero existen otras que no admiten|harina y los hornos en Fabrica B; el presecador, tostador y las lineas de|
movimiento debido a sus dimensiones o flujo de proceso. movimiento debido a sus dimensiones o flujo de proceso. [enfriamiento de moldes de chocolateria en Fabrica A son algunas de las|
magquinas que no admiten cambio.

Equipo auténomo Equipos C |Las embaladoras presentan libertad de desplazamiento. C |Las embaladoras presentan libertad de desplazamiento.  |Todas las maquinas de embalaje por tratarse de quipos auténomos con su|
propio sistema mecénico, permiten la flexibilidad de desplazamiento.

Lineas de servicio faciimente accesibles Redes auxiliares C [Hay posibilidad de readecuacién de puntos de energia y| C [Hay posibilidad de readecuacién de puntos de energia y|Estas redes de servicio son facilmente accesibles y prestan flexibilidad ante

aire. aire. una necesidad de readecuacién de las instalaciones.

Equipo estandarizado Equipos C [La mayor parte de los equipos se encuentra estandarizado. | C [La mayor parte de los equipos se encuentra estandarizado.|Entre estos equipos se encuentran: los de manejo de material, como lo son las
carretillas manuales y racks; y los de complemento de maquinarias como los|
motores eléctricos.

Técnica de movimiento bien concebidas Y| Mantenimiento C [Cuenta con personal técnico y de mantenimiento altamente| C |Cuenta con personal técnico y de mantenimiento|El personal de mantenimiento realiza técnicas de movimiento para asegurar el

previamente planeadas capacitado para realizar las operaciones con efectividad. altamente capacitado para realizar las operaciones con|ahorro de tiempo en los mantenimientos.

efectividad.

Construccién del edificio Paredes, columnas C [Por tener una forma cuadrada si paredes fijas en la mayor| CP |Existen areas que no admiten cambios en la distribucion[En Fabrica A este principio no es factible dentro de determinadas areas debido
parte de sus areas, brinda flexibilidad ante una posible| de la planta debido a que cuentan con paredes fijas. a las paredes fijas. Si se presenta la necesidad de un cambio de]
redistribucion. infraestructura, se tendria que tumbar paredes y reconstruirlas originando altos|

costos de construccién.
Adaptabilidad y versatilidad de Versatilidad |Brindar facilidad de adaptacion a los|Tipo de flujo de material C |Existe versatiidad en cuanto a manejo de personal,| CP |Existe versatiidad en cuanto a manejo de personal,[Solo en Fabrica A no es factible este principio debido a las dimensiones de
la distribucién cambios de producto, disefio y mejoras de] maquinas, equipo de manejo de materiales y espacio méaquinas y equipo de manejo de materiales, habiendo|determinadas maquinarias y falta de espacio libre de sus areas.
proceso. requerido en las areas de produccion. problemas en el espacio requerido en determinadas areas|
de produccién.
Expansion Expansion |Brindar facilidad de expansion ante un|Disponibilidad de espacio C |Existe disponibilidad de espacio para expansién en todas| NC |Existen &reas de produccion que no cuentan confSolo en Fabrica A no es factible la expansién dentro de sus areas debido a las
posible aumento de su capacidad productiva sus areas. posibilidad de expansion. dimensiones de la maquinaria y falta de espacio libre entre éstas y las paredes.
Si se presenta la necesidad de una expansion, se tendria que tumbar paredes|
y reconstruirlas originando altos costos de construccién.
Cambios externos Versatilidad |Brindar facilidad de adaptacion a los|Sistema de produccién C [Se hacen reuniones semanales para analizar posibles| C |Se hacen reuniones semanales para analizar posibles|Con ello se garantiza una sistema y programacion adecuada de produccién.
cambios de producto, disefio y mejoras de] cambios externos, ademdas que existe un plan de cambios externos, ademas que existe un plan de
proceso. continuidad del negocio ante cualquier cambio externo. continuidad del negocio ante cualquier cambio externo.
Instalaciones ya existentes Integracién |Integrar todos los factores que afectan lajMaquinas C |Aunque las instalaciones ya estaban establecidas| NC |Aunque ya contaba con instalaciones previamente|Ambas fabricas han hecho esfuerzo por ajustarse a sus instalaciones, pero|
que limitan la nuevaj distribucién en planta, debido a que deben| reduciendo la libertad de distribucion, esto no represental establecidas, la fabrica se fue expandiendo y adaptando a|solo la Fabrica A presenta inconvenientes ante una necesidad de integracion
distribucién ajustarse como un conjunto y funcionar] mayor problema puesto que se elaboran los mismos| nuevos productos. Pero existe problema con las|de nuevas méaquinas. El presecador, tostador y las lineas de enfriamiento de
como una sola estructura en beneficio de Ia| productos, habiendo diferencia solo en moldes o en la dimensiones en determinadas maquinas. chocolateria son lineas que no admiten cambio debido a sus grandes
empresa receta. dimensiones.
Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado C [No hay obstruccién en sus instalaciones que permitan un| CP |Existen areas de produccién con obstrucciones que nofLa Fabrica A presenta obstrucciones provocadas por las paredes fijas las

trabajo sea l6gico y las areas de trabajo
estén limpias, que cuenten con el equipo y el
lugar adecuado para los desechos

flujo adecuado.

hacen posible un flujo adecuado.

cuales no hacen posible un flujo con orden adecuado.

C = Cumple con la teoria
CP = Cumple parcialmente
NC = No cumple con la teoria
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MATRIZ DE VALORACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones, Principio Definicion del Principio Parametro Fab Comentarios VALOR
tica FF I0A VIABILIDAD
A TOTAL
Factor Material Disefio enfocado hacia la produccion Versatilidad |Brindar faciidad de adaptacion a los|Maquinaria utiizada en el proceso de| CP |S6lo el 60 % de magquinaria en fabrica cuenta con facilidad|En este aspecto existen diferencias en ambas fabricas debido a: En Fabrical 3 3 i1 MEDIA
Disefio y especificacion del cambios de producto, disefio y mejoras de|produccion de cambio en cuanto a disefio en productos. B sus instalaciones presentan una distribucion uniforme y sus maquinas|
producto proceso. produccion en linea estan sujetas al piso por medio de pernos, brindando de|
ésta manera flexibilidad a cambios, pero ello se refleja més en las maquinas|
embaladoras, las cuales pueden estar fias o moviles dependiendo de sul
uso. Para el caso de Fabrica A, tenemos que en el drea de Semielaborados|
y Chocolateria en su linea de produccion carecen de facilidad de adaptacion|
al cambio, debido a las dimensiones de su maquinaria, necesidad de fiujo |
presencia de paredes fijas que quitan uniformidad a sus areas. Perol
Culinarios, Salsas Frias y todas las maquinas de embalaje se pueden|
replantear su distribucion, y solo en el caso de las maquinas dosificadoras|
de Culinarios carecen de facilidad debido a que no existen espacio de|
expansion.
y U orden en que se efectian las|Cercania |Determinar la ruta con distancia minima o|Distancias CP |La distancia entre las diferentes etapas del proceso son|Para ambas fabricas las distancias entre diferentes etapas del proceso son 1 1 14 BAJA
secuencia de operaciones  |operaciones reducir distancias entre operaciones para el minimas. minimas. Pero en Fabrica A este principio casi no se aplica en lo que es la|
logro de disminucion de costos ruta de las areas de produccion y las bodegas de Materia Prima y Productol
Terminado.
Secuencia de las  operaciones  de|integracion |Integrar todos los factores que afectan la|Material CP [Solo en determinadas operaciones se hace posible la|Para ambas plantas se hace un tanto dificil realizar una redistribucion de sus 2 3 9 MEDIA
transformacion o de tratamiento distribucion en planta, debido a que deben| eliminacion, combinacion o division de éstas. lineas de produccion. Pero por otro lado existe facilidades en areas de|
ajustarse como un conjunto y funcionar] embalaje o en las lineas de culinarios y salsas frias.
como una sola estructura en beneficio de la|
empresa
Factor Maquinaria Tipo de maquinaria Utilizacion |Utilizar _ eficientemente | magquinaria |Variedad y cantidad de produccion de cada] CP |La utilizacion de las maquinas esta determinada al tipo de|Fabrica A presenta inconformidad con este principio, pero ello se justifica a| 2 2 8 MEDIA
Maquinaria personas y espacio articulo producto u operacion a realizar. que existen maquinas que no aceptan la produccion de dos productos|
diferentes debido a su composicion quimica y asi evitar contaminacion|
cruzada entre éstos.
Tipo de maquinaria Utllizacion | Utilizar la estandar NC [Las maquinas no cuentan con un estandar establecido,La mayoria de las maquinas no cuentan con dimensiones estandares de 3 3 i1 MEDIA
personas y espacio puesto que depende del producto y capacidad delacople con otras maquinas dentro del proceso productivo, arrojando la|
produccion demanda. Esta definido en cuanto amarca.  |necesidad de requerir maquinaria del mismo proveedor o los pocos|
relacionados con esta.
Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefar _sus|Amortiguamiento del ruido CP [ET ruido y vibracion es aceptable. Existe fuido que|En Fabrica B se presencia ruido que sobrepasan los niveles permitidos| 2 1 6 ALTA
y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles| sobrepasan el limite permisible en lugares especificos.  [como es el caso del compresor del pozo de harina y en Fabrica A es
accidentes que afecten su  integridad| originado por el compresor de la limpiadora de cacao. Por ello en ambas|
personal vabncas dentro de la mayoria de sus areas se exige el uso de tapones u|
orejer:
Requerimientos de la Requerimientos del proceso Uniformidad |Plantear una division clara y uniforme de las|Ambiente de areas CP [Los ambientes estan adecuados a cada etapa del proceso| Ex\slen areas que necesitan Ge alenciones especiales como por ejemplo lal 2 1 6 ALTA
maguinaria areas, en especial, cuando estan separadas| no obstante existen areas en las cuales no cumple e asegure la de los n Fabrica B se|
de parede, corredores, pisos, etc. satisfaccion del personal. presenta el caso de los homos y en Fabrica A el caso de las prensas
Factor Hombre on [Brindar al trabajador desempenar _sus|Ventilacion en las areas de trabajo CP [La ventilacion es la adecuada en todas las &rea de I3|Cuentan con instalaciones con el espacio cubico adecuado que permiten las 2 1 6 ALTA
Condicion de trabajo y y seguridad [actividades sin preocuparse por posibles| fabrica, lugares que e aire y con sistemas de frio donde se hace necesario. Pero|
seguridad accidentes que afecten su  integridad| esto existen dreas s que necesitan de alem:lanes especiales como por ejemplo lal
persona\ asegure la e los En Fébrica B se
presenta eI caso de los hormos y en Fébﬂca Acel caso de las prensas.
C de codigos y de| cP [C en gran escala de las normas de seguridad|Las maquinas de las fabricas cuentan con los sistemas de sistemas de| 2 T 6 ALTA
seguridad fisica y personal. No obstante hay cosas por mejorar enfseguridad necesarios. Asi también el personal cuenta con su respectivo
cuanto a seguridad fisica. Equipo de Proteccion Personal. Pero existen puntos a considerar en cuantol
a la sequridad fisica, como por ejemplo la actualizacion de luces de
y el sistema hidraulico contra incendo en Fabrica A.
C g Satisfaccion [Brindar al _trabajador fiar _sus|Ci de codigos y de| CP [C en gran escala de las normas de seguridad|Las maquinas de las fabricas cuentan con los sistemas de sistemas de| 1 1 5 ALTA
0 personales y seguridad sin por fisica y personal. No obstante hay cosas por mejorar enfseguridad necesarios. Asi también el personal cuenta con su respectivo
accidentes que afecten su  integridad| cuanto a seguridad fisica. Equipo de Proteccion Personal. Pero existen puntos a considerar en cuantol
personal a la seguridad fisica, como por ejemplo la actualizacion de luces de|
En aspecto 6gico se realizan de 6
con el personal, mejorando las relaciones entre ellos.
Organizacion y supervision Integracion |Integrar todos los factores que afectan la|Personal CP |Presencia de descontento en aspecto organizacional. A pesar de existir actividades de integracion, existe presencia de 1 1 5 ALTA
distribucion en planta, debido a que deben| 6n de la 6n en Fabrica B, asi
ajustarse como un conjunto y funcionar] en los colaboradores de la Fabrica A. Ademas existe temor en cuanto a la|
como una sola estructura en beneficio de la| estabilidad laboral en ambas empresas debido a los constantes cambios|
Jempresa ue se presentan.
Factor Movimiento| Uniformidad |Plantear un division clara y uniforme de las|Areas de la planta CP [Existe perdida de propia de las El en Fabrica B es uniforme debido a las formas cuadradas y| 3 3 11 MEDIA
Distribucion ~ adecuada  de| areas, en especial, cuando estan separadas| dentro de la planta. presencia minima de paredes en sus plantas. Por otro lado la Fabrica Al
pasillos de paredes, corredores, pisos, etc. presenta problemas debido a la presencia de paredes fijas dentro de sus|
plantas.
|Situacién de fos puntos de [En un punto de espera fijo. Apartado o|Cercania |Determinar la ruta con distancia minima o|Distancias CP |Las distancias entre el proceso productivo y 1os puntos de|Las bodegas de Materia Prima y Producto Terminado en Fabrica Al 1 3 12 BAJA
aimacenaje o espera inmediato al circuito de flujo reducir distancias entre operaciones para el espera depende de cada proceso productivo, por lo que se|presentan no conformidad con la cercania, siendo este principio mejorado af
logro de disminucion de costos hace necesario sub-areas de almacenaje para el logro de|través de areas de transferencia de materiales.
Ia distancia minima.
Método de Almacenaje Utilizacion _|Utilizar _ eficientemente | magquinaria|Uso adecuado de espacio clbico de las| NC [No se considerd un ajuste del area y espacio para un|En ambas Fabricas se Usa un almacenaje voluméltrico aprovechando de| 3 3 i1 MEDIA
personas y espacio diferentes areas de la planta momento de maxima actividad esta manera el espacio ciibico. Pero en Fabrica A no se considero este|
principio como ocurre con el almacenamiento del polvo de cacao.
Factor Servicio [Acceso Cercania _|Determinar la ruta con distancia minima o|Distancias 'CP [Existe cercania de puerta de ingreso a vestidores, pero a|Para ambas fabricas existe el peligro de accidente en 10s cruces peatonales| 2 1 6 ALTA
Servicios relativos al personal reducir distancias entre operaciones para el planta depende del area de proceso, ademas que para el|de la puerta de ingreso a oficinas en las horas pico, esto se debe a que e
logro de disminucion de costos acceso de visitas a oficinas se presenta peligro por crucerecorrido pasa a través del patio de maniobra. Ademas en Fabrica B los
de via de acceso. vestidores estan a 200 metros de la puerta de ingreso, provocando malestar]
en los colaboradores, en especial al personal administrativo que debe de|
recorrer 300 metros de vuelta hacia las oficinas.
Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado CP [Los accesos en forma general presentan un flujo|En ambas fabricas no se guarda un orden I6gico, puesto existe fiesgo 2 1 6 ALTA
trabajo sea logico y las areas de trabajol adecuado a las diferentes areas de la planta. Presentadollatente de accidentes el las horas pico en el patio de maniobra.
estén limpias, que cuenten con el equipo y el problema en cuanto a la seguridad de ingreso por la via de|
lugar adecuado para los desechos acceso.
Uniformidad |Plantear un division clara y uniforme de las|Areas de a planta CP [Presenta rutas con niveles de piso uniformes en la mayoria|El problema de Fabrica A se presenta debido a el terreno donde asiental ) 1 15 BAJA
areas, en especial, cuando estan separadas| pero no en la totalidad de la fébrica, ademés de presentar|tiene pendiente con sentido ascendente, justificando de esta manera la|
de paredes, corredores, pisos, etc. no uniformidad en las pasillos de acceso propia de las|presencia de diferentes niveles de piso en las diferentes plantas con el
proposito de tener un piso uniforme dentro de sus plantas.
Proteccion contra el fuego Satisfaccion [Brindar al _trabajador fiar _sus|Ci de codigos y de| CP [Posee plan de emergencia con sus respectivas rutas [En Fabrica A se hacen necesarias las readecuaciones de Ios sistemas de| 2 T 7 ALTA
y seguridad equipos contra fuego, pero presenta inconvenientes enfluces de emergencia, sistemas de alarma, equipo de proteccion contra el
accidentes que afecten su  integridad| cuanto a equipo de proteccion personal, sistema de luces,fuego y fugas de amoniaco y reemplazo del sistema de tuberias de la lineal
personal linea de bombeo contra incendio y alarmas contralcontra incendios.
incendio.
Calefaccion y ventilacion Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefar _sus|Ventilacion en las areas de trabajo CP |La ventilacion es la adecuada en todas las area de la|Cuentan con instalaciones con el espacio cubico adecuado que permiten las 2 1 6 ALTA
y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles| fab 4 lugares i aire y con sistemas de frio donde se hace necesario. Pero|
accidentes que afecten su  integridad] esto. existen dreas que necesitan de atenciones especiales como por ejemplo Ia
que asegure la de los n Fabrica B se|
presenta el caso de los hornos de galleteria y en Fabrica A el caso de las|
rensas.
Servicios _relativos a _la|Mantenimiento Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Espacio adecuado para el correcto] CP [Se cuenta area de taller de mantenimiento de planta y|En Fabrica A existen reas de dificil acceso para dar mantenimiento a Ia| 3 2 9 MEDIA
maguinaria y seguridad sin por de los equipos. taller de contratistas. Pero existen areas de produccion las{maquina, como es el 4rea de chocolateria cuyas dimensiones no estan
accidentes que afecten su  integridad| cuales no presentan facilidad de acceso o espacio|acordes con las dimensiones de las maguinas.
personal adecuado para  efectuar las  operaciones  de|
Factor Edificio Satisfaccion [Brindar al _trabajador flar _sus|Ci de codigos y de| CP [Cumple con normas de seguridad en cuanto|Las paredes presentan colores claros, existen curvas el las esquinas de las| 2 1 6 ALTA
Suelos y seguridad sin por infraestructura, no obstante se refleja la necesidad|uniones de éstas, los suelos son resistentes y las columnas estan|
accidentes que afecten su  integridad| expandir el patio de maniobra y de la Pero es necesario hacer mejoras en cubiertas|
personal de ingreso. en Fabrica B, ver la posibilidad de expansion del patio de maniobras en|
Fabrica A, y hacer una readecuacion de la zona de ingreso en ambas|
fabricas.
[Elementos o _particularidades| Expansion |Brindar facilidad de expansion ante un|Disponibilidad d espacio NC [Existen areas de produccion que no cuentan con|Solo en Fabrica A no es factible la expansion dentro de sus areas debido al 3 3 i1 MEDIA
del emplazamiento posible aumento de su capacidad productiva posibilidad de expansion. las dimensiones de la maquinaria y falta de espacio libre entre éstas y las|
paredes. Si se presenta la necesidad de una expansion, se tendria que|
tumbar paredes y reconstruirlas originando altos costos de construccion.
Factor Cambio Construccion del edificio Paredes, columnas CP |Existen areas que no admiten cambios en la distribucion|En Fabrica A este principio no es factible dentro de determinadas areas 3 3 1T MEDIA
Flexibilidad de la Distribucion de la planta debido a que cuentan con paredes fijas. debido a las paredes fijas. Si se presenta la necesidad de un cambio de|
se tendria que tumbar paredes y
altos costos de 6
(Adaptabilidad y versatilidad de| Versatilidad |Brindar faclidad de adaptacion a los|Tipo de flujo de material CP [Existe versatiidad en cuanto a manejo de personal,Solo en Fabrica A no es factible este principio debido a las dimensiones de 3 3 10 MEDIA
Ia distribucion cambios de producto, disefio y mejoras de| maquinas y equipo de manejo de materiales, habiendo|determinadas maquinarias y falta de espacio libre de sus areas.
proceso. problemas en el espacio requerido en determinadas areas|
de i
Expansion Expansion |Brindar facilidad de expansion ante un|Disponibilidad de espacio NC [Existen areas de produccion que no cuentan con|Solo en Fabrica A no es factible la expansion dentro de sus areas debido a| 3 3 i1 MEDIA
posible aumento de su capacidad productiva posibilidad de expansion. las dimensiones de la maquinaria y falta de espacio libre entre éstas y las|
paredes. Si se presenta la necesidad de una expansion, se tendria que|
tumbar paredes y reconstruirlas originando altos costos de construccion.
Instalaciones ya _existentes| Integracion |Integrar todos los factores que afectan la|Maquinas NC [Aunque ya contaba con instalaciones _previamente|Ambas fabricas han hecho esfuerzo por ajustarse a sus instalaciones, pero| 3 3 i MEDIA
que limitan ~ la  nueval distribucion en planta, debido a que deben| establecidas, la fabrica se fue expandiendo y adaptando afsolo la Fabrica A presenta inconvenientes ante una necesidad de integracion
distribucion ajustarse como un conjunto y funcionar] nuevos productos. Pero existe problema con las|de nuevas maquinas. El presecador, tostador y las lineas de enfriamiento de|
como una sola estructura en beneficio de la| dimensiones en determinadas maquinas. chocolateria son lineas que no admiten cambio debido a sus grandes|
lempresa.
C = Cumple con la teoria
CP = Cumple parcialmente
NC = No cumple con la teoria
SIGNIFICADO DE LOS TEMS
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MATRIZ DE VALORACION DE FACTORES, CRITERIOS Y PARAMETROS ESTABLECIDOS EN DISTRIBUCION DE PLANTAS

Factor Consideraciones Principio Definicién del Principio Paradmetro Fabr Comentarios VALOR
ica FF I0A TOTAL VIABILIDAD
B
Factor Material Secuencia de las  operaciones  de|lntegracién |Integrar todos los factores que afectan lalMaterial CP |Solo en determinadas operaciones se hace posible laj]Para ambas plantas se hace un tanto dificil realizar una redistribucién de sus| 3 3 12 BAJA
Materiales componentes y transformacion o de tratamiento distribucion en planta, debido a que deben eliminacién, combinacién o divisién de éstas. lineas de produccion. Pero por otro lado existe facilidades en areas de
secuencia de las operaciones ajustarse como un conjunto y funcionarf embalaje o en las lineas de culinarios y salsas frias.
como una sola estructura en beneficio de Iaf
empresa
Factor Maquinaria Tipo de maquinaria Utilizacion  |Utilizar  eficientemente la  maquinaria,|Maquinaria estandar NC |Las méaquinas no cuentan con un estandar establecido,|La mayoria de las maquinas no cuentan con dimensiones estandares de| 3 3 11 MEDIA
Magquinaria personas y espacio puesto que depende del producto y capacidad de|acople con otras maquinas dentro del proceso productivo, arrojando laf
produccién demanda. Esté definido en cuanto a marca. necesidad de requerir maquinaria del mismo proveedor o los pocos|
relacionados con esta.
Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Amortiguamiento del ruido CP |El ruido y vibracibn es aceptable. Existe ruido que|En Fabrica B se presencia ruido que sobrepasan los niveles permitidos| 2 1 6 ALTA
y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles sobrepasan el limite permisible en lugares especificos. como es el caso del compresor del pozo de harina y en Fébrica A es
accidentes que afecten su integridad| originado por el compresor de la limpiadora de cacao. Por ello en ambas|
personal fabricas dentro de la mayoria de sus areas se exige el uso de tapones u|
orejeras.
Requerimientos de la Requerimientos del proceso Uniformidad |Plantear una division clara y uniforme de las|Ambiente de areas CP |Los ambientes estan adecuados a cada etapa del proceso,|Existen areas que necesitan de atenciones especiales como por ejemplo la| 2 1 6 ALTA
maquinaria areas, en especial, cuando estan separadas no obstante existen areas en las cuales no cumple lafventilacién que asegure la satisfaccién de los operadores. En Fabrica B se
de parede, corredores, pisos, etc. satisfaccion del personal. presenta el caso de los hornos y en Féabrica A el caso de las prensas.
Factor Hombre Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Ventilacion en las areas de trabajo CP |La ventilacion es la adecuada en todas las area de laJCuentan con instalaciones con el espacio clbico adecuado que permiten las| 2 1 6 ALTA
Condicién de trabajo y y seguridad [actividades sin preocuparse por posibles fabrica, presentandose lugares especificos que contemplajcorrientes de aire y con sistemas de frio donde se hace necesario. Pero|
seguridad accidentes que afecten su integridad esto. existen areas que necesitan de atenciones especiales como por ejemplo laf
personal ventilacion que asegure la satisfaccién de los operadores. En Fabrica B se|
presenta el caso de los hornos y en Fabrica A el caso de las prensas.
Consideraciones psicolégicas| Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Cumplimiento de cédigos y regulaciones de| CP [Cumplimiento en gran escala de las normas de seguridad|Las méaquinas de las fabricas cuentan con los sistemas de sistemas de 1 1 5 ALTA
o personales y seguridad [actividades sin preocuparse por posibles|seguridad fisica y personal. No obstante hay cosas por mejorar en|seguridad necesarios. Asi también el personal cuenta con su respectivol
accidentes que afecten su integridad cuanto a seguridad fisica. Equipo de Proteccién Personal. Pero existen puntos a considerar en cuanto|
personal a la seguridad fisica, como por ejemplo la actualizacién de luces de
emergencia. En aspecto Psicolégico se realizan actividades de integracion
con el personal, mejorando las relaciones entre ellos.
Factor Servicio Acceso Cercania Determinar la ruta con distancia minima o|Distancias NC [No existe cercania de vestidores a la puerta de ingreso a|Para ambas fabricas existe el peligro de accidente en los cruces peatonales 3 1 8 MEDIA
Servicios relativos al personal reducir distancias entre operaciones para el fabrica y presenta riesgo por cruce de via de acceso. de la puerta de ingreso a oficinas en las horas pico, esto se debe a que el
logro de disminucion de costos recorrido pasa a través del patio de maniobra. Ademas en Fabrica B los|
vestidores estan a 200 metros de la puerta de ingreso, provocando malestar
en los colaboradores, en especial al personal administrativo que debe de
recorrer 300 metros de vuelta hacia las oficinas.
Orden Determinar la secuencia para que el flujo de|Flujo adecuado CP |Los accesos en forma general presentan un flujo adecuado|En ambas fabricas no se guarda un orden ldgico, puesto existe riesgo| 2 1 6 ALTA
trabajo sea l6gico y las areas de trabajo a las diferentes areas de la planta. Presentado problemallatente de accidentes en las horas pico en el patio de maniobra.
estén limpias, que cuenten con el equipo y el en cuanto a la seguridad de ingreso por la via de acceso.
lugar adecuado para los desechos
Instalaciones para uso del personal Comodidad |Brindar facilidades a los empleados en sus|Espacio adecuado para el trabajador NC [Existe descontento por la ubicacion de los parqueaderos y|En Fabrica B los parqueaderos se encuentra a una distancia de 340 metros 2 1 6 ALTA
actividades vestidores. desde la entrada principal.
Calefaccion y ventilacion Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Ventilacion en las areas de trabajo CP |La ventilacién es la adecuada en todas las area de lalCuentan con instalaciones con el espacio clbico adecuado que permiten las| 2 1 6 ALTA
y seguridad [actividades sin preocuparse por posibles| fabrica, presentandose lugares especificos que contemplajcorrientes de aire y con sistemas de frio donde se hace necesario. Pero|
accidentes que afecten su integridad esto. existen &reas que necesitan de atenciones especiales como por ejemplo la}
personal ventilacion que asegure la satisfaccion de los operadores. En Fabrica B se
presenta el caso de los hornos de galleteria y en Fabrica A el caso de las
prensas.
Factor Edificio Satisfaccion |Brindar al trabajador desempefiar sus|Cumplimiento de cddigos y regulaciones de|] CP |Cumple con normas de seguridad en cuanto|Las paredes presentan colores claros, existen curvas el las esquinas de las 2 3 10 MEDIA

Suelos y seguridad |actividades sin preocuparse por posibles|seguridad infraestructura, no obstante se refleja la necesidad defuniones de éstas, los suelos son resistentes y las columnas estan
accidentes que afecten su integridad| cambiar la cubierta del area de galleteria, puesto que|uniformemente distribuidas. Pero es necesario hacer mejoras en cubiertas
personal representa contaminacién cruzada en la Ultima etapa dellen Fabrica B, ver la posibilidad de expansién del patio de maniobras en

proceso en las lonas de enfriamiento. Ademas necesita de|Fabrica A, y hacer una readecuacién de la zona de ingreso en ambas
pavimentacion del patio de maniobra y readecuacion de laffabricas.
zona de ingreso.

C = Cumple con la teoria

CP = Cumple parcialmente

NC = No cumple con la teoria

SIGNIFICADO DE LOS ITEMS
| IMPORTANCIA

FF FACTIBILIDAD FINANCIERA

T TIEMPO

10A INFLUENCIA CON OTRAS AREAS

GRADO DE VIABILIDAD SEGUN VALORES
GRADO ALTA MEDIA BAJA NINGUNA
\% 4-7 8-11 12-15 16-19




APENDICE AG
CRONOGRAMA VALORIZADO

Obra:|Readecuacion de la entrada a Fébrica A Fecha: 12 de Junio del 2006 SEMANAS
PRECIO PRECIO TOTAL
ITEM MATERIALES UNIDAD [CANTIDAD UNITARIO 1 2
Parqueadero de buses 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
001|Excavacion de terreno no clasificado 46,50 x 0,6 M3 27,90 4,41 123,04 04 PR S S
002|Relleno de subase 46,50 x 0,2 M3 9,30 14,89 138,48 ! ! 138,48 ! ! ! ! ! ! ! ! !
003[Relleno de base 46,50 x 0,2 M3 9,30 18,81 174,93 | | R
Malla electrosoldada ARMEX R-106 de 4.5 mm de : : : : : : : : : : :
004|diametro y 15 x 15 de separacion M2 46,50 7,93 368,75 1 1 1 1 368,75 | | | 1 1 1 1
005|Hormigén simple de fc= 280 Kg/cm2 y e = 20 cm M3 5,79 179,00 1036,41 o .
006|Pintado de lineas de seguridad M2 3,24 4,17 ST L - - S
Entrada de personal y visitas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
007[Puerta de malla 08 x 1,80 u. 1,00 74,19 2] I Lo
008|Acera de hormigén simple 180 kg/cm2, e =cm M2 9,96 12,17 121,21 1 1 1 1 1 1 1 1 12101 1 1 1
VALOR 2050,52 1323,40 | 727,12
% SEMANAL 64,54 35,46
% ACUMULADO 64,54 100,00

SUMAN: Dos mil cincuenta 52/100 délares estadounidenses
TIEMPO DE ENTREGA: Diez (10) dias habiles




APENDICE AH

CRONOGRAMA VALORIZADO

Obra:|Readecuacion Patio de Maniobra Fabrica B Fecha: 12 de Junio del 2006 SEMANAS
PRECIO PRECIO TOTAL
ITEM MATERIALES UNIDAD | CANTIDAD UNITARIO 1 2 3 4 5
Parqueadero L A O Y Y A I T L Y Y IR O T L Y A Y A I N N N IR O B |
001[Excavacién de terreno no clasificado 281,107 x 0,6 M3 168,66 4,41 743,79 43,79 S A
002|Relleno de subase 281,107 x 0,2 M3 56,22 14,89 837,12 + 1 1 6 8,351886 LI A T R N T T B
003|Relleno de base 281,107 x 0,2 M3 56,22 18,81 05750 + 1 v v 1 a0 001 BB 604,28 R
004|Adoquines M2 281,11 9,42 2648,03 : : : : : : : : : : : : : : : : : | vt : : :
005|Pintado de lineas de seguridad M2 16,50 4,17 6881 v v v v o 8 [
Entrada de personal y visitas : : : M : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : :
006|Excavacioén de terreno no clasificado 28,95 x 0,6 M3 17,37 4,41 76,601 1+ 1 I R e e
007|Relleno de subase 28,95 x 0,2 M3 5,79 14,89 8621 ! !t L
008|Relleno de base 28,95 x 0,2 M3 5,79 18,81 10891 v v v v v I 0
Malla electrosoldada ARMEX R-106 de 4.5 mm de I T T R
009|didmetro y 15 x 15 de separacién M2 28,95 7,93 22957 v v v o 22957 L L T S U L T B B
010[Hormigén simple de fc= 280 Kg/cm2y e =20 cm M3 579 179,00 108641) 1 1 1t v bt A R
011[Malla exterior ML 4,00 21,42 ] R R R R R R R A R A A S R L
012|Pintado de malla esterior y puertah =2 m M2 19,00 4,17 79,23 r v v bbb bbb e r
013[Puerta de malla 08 x 1,80 U. 1,00 74,19 2] e S S e
014|Pintado de lineas de seguridad M2 3,60 4,17 15,01 : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : voror o rr : : :
015|Acera de hormigén simple 180 kg/cm2, e = cm M2 50,00 12,17 60850 1 1 v 0 o 347,71 ' 260,7' o
Entrada de vehiculos pesados R
016|Pintado de lineas de seguridad M2 2,70 4,17 11,260 v 0 0 0 0 o o
VALOR 7766,82 1179,16 | 1099,46 | 2691,90 | 2455,45 | 340,85
% SEMANAL 15,18 14,16 34,66 31,61 4,39
% ACUMULADO 15,18 29,34 64,00 95,61 100,00

SUMAN: Siete mil setecientos sesenta y seis 82/100 délares estadounidenses
TIEMPO DE ENTREGA: Treinta y dos (32) dias habiles




APENDICE Al
CRONOGRAMA VALORIZADO

Obra:|CASETA DE GUARDIANIA (GARITA) Fecha: 12 de Junio del 2006 SEMANAS
PRECIO  [PRECIO TOTAL |
ITEM MATERIALES UNIDAD | CANTIDAD UNITARIO 1 2 3 4

001[Excavacién y desalojo 0,2 x 0,2 x 0,2 M3 0,80 7,97 6,38 [ T T T T T T T O T SO N TN SO TR SN S T S
002|Relleno 0,2 x 0,2 x 0,3 M3 1,20 6,09 7,31 | e
003|Plintos H.C. fc= 180 kg/cm2; (0,6 X 0,6 x 0,2) x 4 M3 0,30 86,44 2593 v v 1 oo
004|Riostra fc= 210 kg/cm2; 0,2 x 0,15 x 8 M3 0,24 171,32 41,12 1 e T
005|Enlucido de piso e= 0,08 M2 4,00 10,10 40,40 toro1o o L M Lo
006{Columnas fc= 210 kg/cm2; (0,2 x 0,2 H=2,5) x4 M3 0,40 274,09 10964 + v 0 1 0 VL
007 PaLedes de bloqduels extrelrioresI ( | ) M2 13,15 12,98 170,69 : : : : : : 7 ! ! : : : : : : : : : : : :

Cubierta tipo ondular steel panel (zinc-aluminio), [ I [ T T T T T T T B
008|incluye extructura metalica (correa) M2 .84 18,00 141,12 Vo ! L
009|Enlucido de paredes esteriores e interiores M2 26,30 2,38 6259 + 1 oo [ T T T T R
010|Ventanas de aluminio y vidrio corredizas M2 5,25 84,73 44483 1 1 .
011[Puertas de madera 0,7 x 2,00 ; incluye cerrajeria U. 1,00 149,83 14983 + v 1o ! L S T B
012[Pintura interior y exterior M2 26,30 2,39 6286 | 111 ' o
013|Punto de luz U. 1,00 15,00 1500 v+ v roro [ [
014|Tomacorrientes 110 v. u. 1,00 15,00 1500 | 1L L E L

VALOR 1292,69 80,73 | 91,35
% SEMANAL 6,25 28,96 57,72 7,07
% ACUMULADO 6,25 35,21 92,93 100,00

SUMAN: Mil docientos noventa y dos 69/100 ddlares estadounidenses
TIEMPO DE ENTREGA: Veinticuatro (24) dias habiles
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