E—— UNIVERSIDAD CENTROCCIDENTAL (‘"“‘:v"_‘://__

“LISANDRO ALVARADO” ) /
DECANATO DE CIENCIAS Y TECNOLOGIA
T PROGRAMA INGENIERIA DE PRODUCCION

—
(=i
@
= -T'!".:J"‘.}"

INFORME DE PASANTIAS
EMPRESA: INVERSIONES INGRITECH 2012 C.A.

Autor: Daniel Enrique Pérez Moros

Ceédula de Identidad: 20.540.241

Tutor Académico: Prof. Rafael Perdomo Rosales
Tutor Empresarial: Ing. Carlos Pérez Padron

Barquisimeto, Febrero 2015



»
= e

I_-'?, £
S

S
oo,

UNIVERSIDAD CENTROCCIDENTAL Vs> 7 /_
“LISANDRO ALVARADO” /
DECANATO DE CIENCIAS Y TECNOLOGIA

PROGRAMA INGENIERIA DE PRODUCCION

INFORME DE PASANTIAS
EMPRESA: INVERSIONES INGRITECH 2012 C.A.
Informe presentado como requisito parcial para optar al titulo de Ingeniero de
Produccion

Autor: Daniel Enrique Pérez Moros

Cédula de Identidad: 20.540.241

Tutor Académico: Prof. Rafael Perdomo Rosales
Tutor Empresarial: Ing. Carlos Pérez Padrén

Barquisimeto, Febrero 2015



DEDICATORIA

Le doy las gracias primeramente a Dios, ya que sin €l este gran logro no hubiese

sido posible.

A mi madre, la mujer que no conoce imposibles y la mujer mas fuerte y que
estuvo detrds de este suefio, que es su suefio también. La que se aseguré de que
caminara de la mano de Dios en todo momento. La guerrera que no dejo que bajara
mi cabeza en los momentos mas dificiles. Quien al realizar el rol de madre y padre,
supo brindarme todo la necesario para ser la persona gque soy hoy en dia. No hay cosa
que deba agradecerte a ti, mi ejemplo de vida y lucha. Te amo Tita, este logro es de

ambos.

A mi hermana, con este logro quiero que sepas que no existen cosas que no se
puedan hacer, si te lo propones puedes lograrlo. Sé que soy tu mejor ejemplo y
modelo a seguir, espero que esto te motive a continuar con tus estudios y llegar a

tener un titulo universitario. Te amo Pao.

A mi abuela Celina, quien durante toda su vida tuvo percances y dificultades, y
nunca dudo de lo que podia hacer y lograr. Gran modelo a seguir vieja, se que desde

el cielo estas disfrutando este logro al igual que todos aqui. Te amo Yiya.

A mi hermano, que desde siempre ha sido y serd gran ejemplo a seguir como
persona, como padre y como profesional. Nunca te detuviste en tu lucha, y por eso
ahora eres quien eres. Te amo Calucho.

A toda mi familia por ser base fundamental en mi vida y creer en mi. Por

apoyarme y verme crecer esperando lo mejor.

A mis amigos del colegio que aun forman parte de mi vida, como lo son: Daniel

Rodriguez, Moises Peralta, Zarkys Salas, Ernesto Pérez, Oscar Galeno, Carlos



Nieves, Axel Rangel y Jesus Arroyo; ustedes aln siguen conmigo apoyandome a
pesar de los afios, por eso a ustedes les dedico este logro también hermanos.

A mis amigos de la universidad con quienes comparti todos los momentos buenos
y malos a lo largo de toda mi carrera, fueron muchas horas de estudio, risas, malos
ratos, y reuniones para celebrar que paso a paso ibamos logrando esta meta. Esto es
para ustedes también: Victor Diaz, Moisés Peralta, Jesis Turkamani, Juan Fontana,
Henry Asuaje, Luisana Pérez, Magdalena de la Torre, Ayerim Flores, Hadairis
Castillo, José Evies, Marcel Rodriguez, Luis Simén Romero, Marino Betti, Johan

Catari, entre otros. No hubiese sido igual sin ustedes.



AGRADECIMIENTOS

Primeramente debo agradecerle a Dios por haberme permitido comenzar,

desarrollar y culminar mis estudios, para alcanzar esta gran meta.

Debo dar gracias a la Universidad Centroccidental “Lisandro Alvarado” por ser mi
casa de estudio, a todos el personal que labora en el Departamento de Ingenieria de
Produccion, en especial a los profesores quienes me aportaron sus conocimientos de
la mejor manera posible. Muchas gracias a todos los que me dieron clase durante toda

mi carrera, gracias.

Gracias a la empresa Inversiones Ingritech 2012 C.A., por recibirme con las
puertas abiertas para realizacion de mis pasantias para poder culminar asi mi carrera
de Ingenieria de Produccion. Gracias a todos los operadores, Jefes de Departamentos
y a la Gerencia de Operaciones.



INDICE GENERAL

pp

PORTADA i
PORTADA 2
3] =01 (07 K] ] 1 NPT i
AGRADECIMIENTO .. ..o it e et et e e e e e e iii
INDICE DE GENERAL .......ciiiiiiee e et et e, iv
INDICE DE CUADROS.... ..ot iteee it eee e e e e iv

INDICE DE GRAFICOS........iiiiiit ettt WV

INTRODUCCION. ... .o ittt e e e e e et e e e e e e e 1

INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

DesCripCion de 1a EMPIeSa. ... ...cuuerieie et e e e e e e e e e ene a0 a3

Resefia Historica de 1a EMPreSa.......vevevre i i e e e e e e e e 4
Organigrama General...........ouuie i 4
LTS o 6
5] o o 6
Descripcion del Departamento. ... ......ooves v v e e e e 6
Descripcion del trabajo asignado (planificado)...........c.ooviiiviiiiii i e, 7

ACTIVIDADES REALIZADAS

Descripcion de Actividades Realizadas...........oovvveriie i i e e 9
Resultado de las Actividades Realizadas .............ccooceveiie i s e 41
CONCLUSIONES. ...ttt e e e e e et e e e et e e e e 60
RECOMENDACIONES. ... .o e e e e 62
GLOS AR . .ttt e 64
REFERENCIAS ...t e e e e e e e e eeane 67



AN X O S . .t e 68
INDICE DE CUADROS
pp
Cuadro
1 Plan de Trabajo. ... oo v e e 8
2  Simbolo de Diagrama de Flujo de Proceso...........ccccvveveiininnnn. 10
3 Listade Paradas de ProCes0..........vuvueiriiiiineieiiiieine e eenane 14
4 Lista de Paradas de MAqUINGS..........oeuveiieiseneeriiiiee e e ceiieieneann, 15
5 Paradas de Proceso en la Tabla Maestra...............ccoveeviii il 20
6 Paradas de Maquinas en la linea de Area de Envasado en la
Tabla MaeStra. .. ..ot 21
7 Paradas de Maquinas en la linea de Mezclas Liquidas en la
TabIa IMIBESIIA. . ... e 22
8 Paradas de Maquinas en la linea de Mezclas Liquidas en la
Tabla MaBSHIA. .. ..t e e 23
9 Tabla Maestra para la linea de Area de Envasado...................... 25
10 Tabla Maestra para la linea de Mezclas Liquidas................................25
11 Tabla Maestra para la linea de Mezclas de Polvo...................... 26
12 Anadlisis de Paradas en la linea de Mezclas de Polvo para el mes de Junio..42
13 Tabla Maestra de la linea de Mezclas de Polvo para el mes de Junio 45
14 Continuacion de Tabla Maestra de la linea de Mezclas de Polvo

para el mes de JUNIO........vuir i e e e e e e

Vi

46



15

16

17

18

19

20

Andlisis de Paradas en la linea de Area de Envasado para el mes de Junio.48
Tabla Maestra en la linea de Area de Envasado para el mes de Junio........ 51
Continuacion Tabla Maestra en la linea de Area de Envasado para

Bl MES AB JUNIO. .. e e e e 52

Anadlisis de Paradas en la linea de Mezclas Liquidas para el

MES A& JUNIO. .. e e e e e e e e e e e e eae 54

Tabla Maestra en la linea de Mezclas Liquidas para el mes

Continuacién Tabla Maestra en la linea de Mezclas Liquidas para el

MBS A8 JUNIO. .ottt e e e e 58

vii



INDICE DE GRAFICOS

pp
Gréfico
1 Organigrama General............oveiii oo 5
2 Diagrama de Proceso de la linea Area de Envasado......................c....... 11
3  Diagrama de Proceso de la linea Mezclas Liquidas....................o.ceeee 12
4  Diagrama de Proceso de la linea Mezclas de PoIVO.............cccvvvviiennn, 13
5  Primer disefio del Formato de Produccion..............ccoovvvvve il 17
6  Formato de ProducCCion..........ovvue it e e e e e e e 19
7 Analisis diario de las Paradas de Maquinas en la linea de
Area de ENVasado.............oovuuniiiieiie e, 29
8  Analisis diario de las Paradas de Proceso.............ouvoviiiiiein i, 30
9  Andlisis diario de las Paradas de Maquinas en la linea de
MEZCIAS LIQUITAS. .. .eveevierieiesiesie ettt 32
10  Analisis diario de las Paradas de Maquinas en la Linea de
Mezclas de POIVO. .......o it e e e 00 33
11  Estudio de Eficiencias y Productividad para la linea de
Area de ENVasato............cccuuveieieiiiiesieiiiieeeeesiiieeeeeeiiieeeaeenen.35
12 Estudio de Eficiencias y Productividad para la linea de

Mezclas LiQUuidas. .. ......cue e e e et e e e e e

viii

.36



13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

Estudio de Eficiencias y Productividad para la linea de

MEzZCIas de POIVO. .. ..o e

Analisis de Paradas de Proceso en la linea de Mezcla de Polvo

para el MeS de JUNIO......ccoiiiiiiie e

Anadlisis de Paradas de Maquinas en la linea de Mezclas de Polvo

para el mes de JUNIO......o.v i

Estudio de Eficiencia y Productividad de la linea de Mezclas de Polvo

para el mes de JUNIO. .....ove ot e e e e

Andlisis de Paradas de Proceso en la linea de Area de Envasado

para el Mes de JUNIO. .. ..o e e

Anélisis de Paradas de Maquinas en la linea de Area de Envasado

para el Mmes de JUNIO......ove it e e e e

Estudio de Eficiencia y Productividad de la linea de Area de Envasado

para el Mmes de JUNIO. ..o e e

Anadlisis de Paradas de Proceso en la linea de Mezclas Liquidas para el

MNES A JUNMIO . .. ettt e e e e e e e e e e e e

Analisis de Paradas de Maquinas en la linea de Mezclas Liquidas

para el Mmes de JUNIO. ..o e e

Estudio de Eficiencia y Productividad de la linea de Mezclas Liquidas

para el Mmes de JUNIO. ..o e e e

47

49

.50

.53

.56

.59






INTRODUCCION

El presente informe detalla cada una de las actividades realizadas durante las
dieciséis (16) semanas que corresponden al periodo de pasantias, en la empresa
INVERSIONES INGRITECH 2012 C.A., que se encuentra ubicada en la Zona
Industrial San Vicente Il Avenida A Galpon D-2 G1A en la ciudad de Maracay en el
Estado Aragua.

Todas las actividades realizadas por el pasante fueron bajo la direccion del
Gerente de Operaciones, quien se encarga de administrar los recursos directos e

indirectos necesarios para producir.

Para la Gerencia de Operaciones es de suma importancia que cada area de
produccion se mantenga en perfecto funcionamiento y que las materias primas y
material de empaque necesaria, para poder producir y cumplir con las fechas de
entrega del producto terminado.

En el caso del Area de envasado su materia prima es la Sucralosa Liquida, en esta
linea solo se cambia la presentacion, es decir, viene originalmente en pipas de 250

litros, se obtienen dos presentaciones, una de 1280ml y 960ml.

Para la linea de Mezclas de Polvo, es un caso muy similar, ya que solo se
modifican las presentaciones de los productos. En esta linea se maneja la Sucralosa

Micronizada, Benzoato de Potasio y Acido Citrico.

Por otra parte, para la linea Mezclas Liquidas si es muy diferente a comparacion
de las otras lineas, ya que en esta si se utilizan materias primas, y luego de un proceso
se transforman en un producto terminado. En esta linea se manejan materias primas
como anchoas, sal, azlcar, ajo en polvo, acido citrico, benzoato de potacio,
perseverantes, caramelina (color caramelo) y tamarindo; que se utilizan en diferentes
proporciones para obtener Bases y Salsas como la Inglesa, Soya y Ajo, y un
antioxidante conocido como Andox.



Para cumplir con estas fechas de entrega, la Gerencia de Operaciones realiza un
cronograma de produccion que de manera detallada, las unidades que se deberan
producir diarios. Estos cronogramas se ven con eventualidad afectados por paradas
repentinas o por paradas planificadas, que a la final hacen que se trabaje en un ritmo

apresurado.

Con el fin de mejorar el rendimiento de la empresa INGRITECH, se plantearan
mejoras en el proceso para eliminar las causas principales de paradas, aumentando los

niveles de produccién y de eficiencia.



CAPITULO I

INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

Descripcion de la Empresa

INGRITECH es una empresa dedicada al envasado y preparacion de ingredientes
para la industria de alimentos. Se producen concentrados de Salsa Inglesa, Salsa de

Soya y un antioxidante llamado Andox.

Cuentan también con una linea para el envasado de Sucralosa Liquida y otra linea
para el empaquetado de Acido Citrico, Sucralosa Micronizada y Benzoato de Sodio.
En estas dos ultimas lineas no se modifican las propiedades del material, solo se

cambian de presentacion segun las especificaciones del cliente.

El mercado al que van dirigidos los productos que maneja INGRITECH, son para
aquellas empresas manufactureras del sector alimenticio, que los utilizan como

materia prima o ingredientes durante su proceso productivo.

La Empresa cuenta con dos galpones que se encuentran en la Zona Industrial San
Vicente Il en Maracay, Estado Aragua; que estan distribuidos de la siguiente manera:

Galpdn 1: oficina de produccion, oficinas administrativas, almacén de repuestos,
almacén de materia prima, almacén de productos terminados, &rea de cuarentena, area

de envasado, mezclas liquidas y mezclas de polvo.

Galpon 2: almacén de materia prima, almacén de material de empaque, almacén de

productos terminados y laboratorios para pruebas de calidad.



Resefia Histdrica de la Empresa

Inversiones Ingritech 2012 C.A., fue fundada en el afio 2012 como una iniciativa
de grupo de accionistas nacionales. La empresa inicia sus operaciones enfocada en el
desarrollo y procesamiento de materias primas e ingredientes para la industria de

alimentos para consumo humano.

La Empresa cuenta con una planta procesadora ubicada en la ciudad de Maracay
en el estado Aragua y oficinas administrativas en Caracas y Miami-Florida.
Actualmente, cuenta con tres lineas de procesamiento totalmente automatizadas y una

capacidad operativa de 900.000 Kg/mes.

Organigrama General

La estructura organizacional de una empresa u organigrama es una representacion
gréfica de la estructura organizacional de una empresa, o de cualquier entidad
productiva, comercial, administrativa, en la que se indica y muestra, en forma
esquematica, la posicion de la areas que la integran, sus lineas de autoridad,

relaciones de personal, comités permanentes, lineas de comunicacion y de asesoria.

La estructura organizacional dentro de la empresa INGRITECH esta conformada
por una Junta de Accionistas, un Gerente General, un Gerente de Operaciones, un
Gerente de Produccion, tres Operadores, seis Ayudantes, un Gerente de Calidad y
Desarrollo, un Analista Fisico-Quimico, un Analista Microbiolédgico, un Analista de
Aseguramiento de la Calidad, un Gerente Administrativo, un Analista
Administrativo, un Analista de Cobranzas, un Analista de Cuentas por Pagar, un
Gerente de Comercializacion, nueve Ejecutivos de Ventas, un Gerente de Compras,
un Analista de Compras, un Gerente de RRHH, un Analista de RRHH, un Gerente de

Mantenimiento, un Técnico Mecanico y un Técnico Eléctrico (ver Gréafico 1).



Grafico 1. Organigrama de la Empresa
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Fuente: Datos suministrado por la empresa.



Misién

Ser fabricantes y suplidores de preferencia en materias primas e ingredientes para
la industria de alimentos para consumo humano, ofreciéndoles calidad, disponibilidad

y servicio de clase mundial.

Vision

Ser una empresa de procesamiento, dedicada a satisfacer las necesidades de
materias primas e ingredientes de dptima calidad para la industria de alimentos para
consumo humano, incorporando valor y asegurando la completa satisfaccion de todas
las partes involucradas en nuestro negocio, recursos humanos, proveedores, clientes y

accionistas.

Descripcion del Departamento

Durante todo el periodo de pasantias se trabajo bajo la direccion del Gerente de
Operaciones, conjuntamente con el Coordinador de Produccién. La Gerencia de
Operaciones se encarga de hacer una planificacion de la produccién en base a los

pedidos de los clientes.

Estos cronogramas de produccion se realizan en funcion de la capacidad real de
los procesos, para de esta manera mantener de forma estandar los tiempos de entrega
de los productos. Estas ordenes son enviadas al Coordinador de Produccion que
conjuntamente con los tres (3) operadores y los seis (6) ayudantes, empiezan hacer
todos los preparativos para empezar a producir.

El Coordinador de Produccion lleva un formato con toda la informacion que le

entregan los operarios al final del dia. Esto con el fin de entregarle al Gerente de



Operaciones un reporte de que se produjo, cuanto se produjo y que tanta materia

prima se utilizo.

Descripcion del Trabajo Asignado

El trabajo asignado por el tutor consistio en realizar calculos cuantitativos y
porcentuales, contabilizar las cantidades producidas en un tiempo determinado,
tomando en cuenta todas las paradas imputables o no, determinando de esta manera,
las eficiencias correspondientes a las maquinas y al proceso. Y por ultimo se disefiara
los formatos y tablas maestras correspondientes, para luego realizar la respectiva

implementacion.

Con la finalidad de cumplir con el trabajo asignado, se realizé un plan de trabajo
con tareas asignadas en cada semana para que el objetivo final se realizara sin ningun

contratiempo. A continuacion se muestra la tabla del plan de trabajo (ver Cuadro 1).



Cuadro 1. Plan de Trabajo

10

11

13

14

16

PLAM DE TRABAIO PROPUESTO
Actividades a realizar

Fecha Estimada

Fim

10

Semanas
1 2 3 456 7B 9

11

12

13

14

15

1s

Induccion de los procesos y recorrido por la planta. 25/04
R | ion de inf iGnde laE li ian del
a.emecclon informacion : @ Empresa y realizacion de 28/04 02/05
Diagrama de Procesos de la Linea de Envasado.
Reali iGn del Di de P de la Li de M |
fea.lzacmn imgrama rocesos de la Linea lezclas 05/05 08/05
Liguidas y Mezclas de Polvo.
Reali ion del listado de das de Magui de P
E.a izacion ista paradas aguinas y roceso 12/05 16/05
mas frecuentes.
Realizacion del formato modelo de produccion. 19/05 23/05
Elaboracidon del £ to definitive d od i disefo de
aboracion ormato initive de produccion y diseno 26/05 30/05
Tabla Maestra.
Prueba de =i lacio | F to defimiti disefic de
rueba simulacion con el formato definitive y disefio 02/06 06/06
Tabla Maestra.
| | tacion del Ti to. Disefio de Tabl
mplementacion nuevo formato. Diseno abla 08/06 13/06
Maestra.
Recolectar la dat los T tos de produccicon. P ba d
-EED -E-IF a da é?n DS ormatos de produccion. Prueba de 16/06 20/06
simulacionymodificacionss a la Tabla Maestra.
Recolectar la data en los formatos de produccion. 23/06 27/06
Implementacion de la Tabla Maestra.
Recolectar la data en los formatos de produccion y tabla
30/06 o407
maestra.
Plantear acciones correctivas para evitar paradas. Recolectar
e 2 07/07 | 11/07
la data enlos formatoes de produccion y tabla maestra.
Recolectar la dat los T tos de produccio tabl
ecol ar la data en los formatos produccion vy tabla 14/07 18/07
maestra.
Recolectar la dat los tos de produccio tabl
ecol arla da a_e)n os formatos produccion vy tabla 21/07 25/07
maestra. Elaboracion de tabla maestra para un control amual.
Recolectar la dat los f tos de produccio tabl
ecol ar la data en los formatos produccion vy tabla 28/07 01/08
maestra.
R lect los tos la data d it I ]
ecol arenlos formatos la data durante el proceso 04/08 08/08

Presentacicn del trabajo asignado.




CAPITULO 11

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Semana 1:

Se realizd una induccion acerca de los métodos y procedimientos de todos los
procesos productivos de la Empresa. Luego, se recibié un curso por parte de la Jefa
de Calidad acerca de las normas de trabajo y de calidad, y dotaciones de equipos de
proteccion personal. Posteriormente se realizé un recorrido con el Coordinador de
Produccion, en el cual se procedidé a conocer cada una de las areas de produccion y

las personas que trabajan en ella.

Luego con la Jefa de Calidad se realizé un recorrido por los almacenes de materia

prima e insumos y de productos terminados.

Luego el Gerente de Operaciones, dirigio un segundo recorrido donde especifico

cuéles serian las areas a abordar y el trabajo a realizar en cada una de ellas.

Semana 2:

Se recopil6 toda la informacion de la Empresa, tales como resefia histérica, vision,
mision y organigrama, mediante entrevistas no estructurada con el Gerente de

Operaciones.

Burgos (2002), define el Diagrama de Proceso, como la representacion grafica del
orden de todas las operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que
tienen lugar durante un proceso y comprende informacion considerada necesaria para

el anélisis como lo son: tiempos, cantidades y distancias recorridas.

El diagrama de flujo de procesos, se utilizd para obtener una descripcion del



proceso con detalles suficientes sobre los materiales que intervienen en el proceso de
produccion del Area de Envasado, Mezclas Liquidas y Mezclas de Polvo, los cuales
permitieron conocer la estructura y funcionamiento del mismo y también para

conocer los factores que influyen en él.

En el Cuadro 2 se presentan los simbolos que se utilizaron en la realizacion del
diagrama de flujo de procesos. También se muestran los Diagramas de proceso para
la linea de Area de Envasado (ver Grafico 2), Mezclas Liquidas (ver Gréfico 3) y
Mezclas de polvo (ver Gréfico 4).

Cuadro 2. Simbolos de Diagrama de Proceso

SIMBOLO DESCRIPCION
Operacion: ocurre cuando se cambian intencionalmente las caracteristicas

fisicas 0 quimicas de un objeto, cuando se arregla o prepara para otra
‘ actividad. También cuando se da o recibe informacion, se traza un plan o se

hace un calculo.

Inspeccion: tiene lugar cuando un objeto es examinado para ser identificado
. 0 para verificar su conformidad de acuerdo a estandares establecidos de
calidad o cantidad.

Transporte: sucede cuando un objeto es trasladado de un lugar a otro,

excepto cuando dicho traslado forma parte de una operacion o es realizado

por el operario en un sitio de trabajo durante una operacion.

Almacenaje: ocurre cuando un objeto se resguarda y protege contra un
traslado no autorizado, para que el objeto pueda ser sacado de este

almacenaje, es necesaria una orden.

Demora: se origina cuando las condiciones, excepto aquellas que cambian
las caracteristicas fisicas o quimicas del material, no permiten la inmediata

realizacion de la siguiente accion planificada.

Actividad Combinada: para indicar actividades realizadas conjuntamente

B U <«

se combinan sus simbolos.

10




Gréfico 2. Diagrama de Procesos de la Linea Area de Envasado

=1 NGATECH DIAGRAMA DE PROCESQ | Fecha: 28/04/14
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Grafico 3. Diagrama de Procesos de la Linea Mezclas Liquidas
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Gréfico 4. Diagrama de Procesos de la Linea Mezclas de Polvo

L ING=UITECH DIAGRAMA DE PROCESO Fecha: 02/05/14
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Semana 4:

Se realizo entrevistas no estructurada a operarios y ayudantes para hacer un listado
de las paradas mas frecuentes en la Linea, y se clasificaron en dos (2) grupos, Paradas
de Procesos, que consiste en aquellas que son ajenas a la linea, ya sea por condiciones
climéticas, paros planificados, paros no planificados siempre y cuando no tenga que
ver con alguna falla, averia, desperfecto o error en las méquinas involucradas en el

proceso (ver Cuadro 3).

Cuadro 3. Lista de Paradas de Proceso.

Paradas de Proceso

Cédigo Parada \C(’)digo Parada
Comida Material de Empaque

Capacitacion Personal

Aire comprimido Bafo

Energia eléctrica Accidente Laboral
Agua Arranque

Agua potable Limpieza

Reunion
Materia prima

Falla de Equipos Complementarios
Cambio de Presentacion

El otro grupo serian las Paradas de Maquinas (representado en el Cuadro 4), que
serian aquellas que de alguna manera perjudican alguna de las maquinas del proceso
productivo, es decir cualquier falla, averia, desperfecto o error en cualquier maquina
dentro del proceso. Este tipo de paradas se tendra que especificar dentro del formato

que maquina fallo y si fue una falla mecanica, eléctrica o neumatica.

14



Cuadro 4. Lista de Paradas de Maquinas.

Paradas de Maquinas

Cddigo Parada Cddigo Parada
Boquillas Mesa Giratoria
Banda transportadora Llenadora Touch Screen
Cadena de Traccion de los Pistones Marmita 1
Orientador de tapas Marmita 2
Pistones de Llenado Agitador 1
Sensor de Nivel Agitador 2
Valvula Neumatica de Entrada de producto Mezclador de paletas
Sensor de conteo de envases Motor Vibrador
Pistdn trampa de envase Motor Agitador

Filtros Neumaticos Tornillo sin fin
Sensores de
compuertas
Tolva de llenado
Tornillo sin fin
llenadora

Sensor de nivel
Agitador de tolva
Pedal de
accionamiento

Touch Screen

Electrovalvulas Neumaticas
Motor

Banda Transportadora General
Colocador de Tapas
Enroscado de Tapas

Freno de envases
Etiquetadora
Banda de Rolado

Semana 5:

Se elabord un formato de produccién que pudiera ser llenado por los operarios en
las distintas lineas de produccion. De esta manera se logré sinergia en el proceso de

Ilevar el control de los tiempos de paradas en toda la Planta.

En dicho formato se podran registrar los tiempos de paradas en la jornada, la
cantidad de produccién de cada lote, el tiempo de proceso total y en base a todos
estos datos poder realizar los calculos correspondientes para obtener Eficiencias de
Maquinas y de Proceso, y el Nivel de Productividad.
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En esta semana se realizd un disefio de este formato, para luego ser discutido con
el Gerente de Operaciones, en conjunto con el Jefe de Produccion y la Jefa de

Calidad. En dicho disefio tenian que estar presentes datos como:

e Nombre de la Linea de Produccion

e Producto

e Presentacion

e Lotes de Produccion

e Cantidad de Productos de cada lote

e Listas de Paradas de Proceso y de Maquinas

e Cuadro para llenar las Paradas

e Capacidades de Produccion Tedricas de Cada Producto
e Operador a cargo

e Firma del Jefe de Produccion y del Gerente de Operaciones

A continuacion (en el Grafico 5), se muestra el primer disefio del formato de

produccién:
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Graéfico 5. Primer disefio del Formato de Produccién
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Semana 6:

En esta semana se realizaron mejoras al formato de produccién (en el cual se
presenta en el Grafico 6), para que pudiera tener la informacion adecuada y lo mas
certera posible. Se modificaron y se agregaron datos que a la final lo que va a permitir

es aportar de manera resumida como trabaja la planta.

Entre los datos que se agregaron fueron las eficiencias y los porcentajes de
productividad, con esto la empresa podran evaluar su desempefio y evaluarlo con dias

anteriores; e incluso con meses y afos anteriores.

Para poder realizar estos analisis comparativos se realizo una tabla maestra (ver
Cuadro 5, 6, 7 y 8) donde al llenar con los datos recolectados en los formatos de
produccion diaria, pueda obtener graficas con la evolucion de las paradas de
maquinas y de proceso, y por otra parte las eficiencias de maquinas y procesos al
igual que la productividad, serian también reflejados en gréficas.

Esto permitiria hacer un seguimiento a las paradas mas recurrentes durante un mes
determinado. De igual manera, se podrd hacer estudios a dias aleatoriamente

seleccionados y evaluar que paradas se presentaron a lo largo de la jornada laboral.

Durante esta semana se logro hacer una parte de la tabla maestra donde al vaciar la
informacidn suministrada de las paradas de planta mediante el registro en el formato
de produccion, se sumaran los tiempos de paradas en cada dia, como también paradas

registradas en un mismo dia.
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Gréafico 6. Formato de Producciéon Definitivo
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Cuadro 5. Paradas de Proceso en la Tabla Maestra
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Cuadro 6. Paradas de Maquinas Linea de Area de Envasado

TIEMPO DE PARADAS (min)

LEYENDA DE PARADAS DE MAQUINAS

19 |Boguilla

20 |Banda Transportadora Llenadora
A |Cadena deTraccidn de los Pistones

22 |Orientador de Tapas
23 |Pistonas de Llenado
24 |Sensor de Nivel

%5 |Valvula Neumatica de Entrada
26 |Sensor de Conten de Envases
27 |Piston Trampa de Envases

28 |Filtros Neumaticos

29 |Electrovahvulas Neumaticas

30 |Motor

N

1

31 |Banda Transportadora General

32 |Calocador de Tapas

1 |Enroscador de Tapas
M |Frena de Envases
35 |Ftiquetadora

36 |Banda de Rolado
37 |Mesa Giratoria
38 |Touch Screen

TOTAL
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Cuadro 7. Paradas de Maquinas Linea de Mezclas Liquidas
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Cuadro 8. Paradas de Maquinas Linea de Mezclas de Polvo
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Semana 7:

Al principio de esta semana se realiz6 una reunion con todos los operarios y con el
Jefe de Produccidn, para darles una charla de la manera en que tenia que ser llenado
el nuevo formato de produccion, donde a los operarios se les explico como iban a
llevar el control de los tiempos de paradas y al Jefe de Produccion, como iba a
realizar los calculos diarios de Eficiencias y Productividad.

Luego, con el transcurrir de los dias se fue llenando el formato durante toda la
jornada para hacer la simulacién, con el fin de que los operarios se fueran

acostumbrando y aclarar cualquier duda que se presentaran en la practica.

Esta semana fue muy productiva porque al realizar la simulacién se evidencio

errores como:

e Empiezan la jornada laboral sin el formato de produccion

¢ No llenaban con exactitud las paradas que se generaban

¢ No llenaban todos los campos del formato de produccion

e Esperaban para llenar el formato de produccion en el tiempo de descanso o al
final de la jornada laboral

e Dudas en cuanto a saber identificar las paradas

Por este motivo, durante toda la semana se fueron aclarando dudas y guiando a los
operarios para que se familiarizaran con el formato de produccién y poder registrar
toda la informacion deseada de manera eficiente y eficaz.

Por otra parte, se siguid trabajando en el disefio de la tabla maestra, donde se pudo
avanzar bastante al disefiar una tabla que pudiera extraer datos de las paradas de
planta (Proceso y Maquinas) y en base al tiempo de proceso total, niveles de
produccion y capacidad de produccion teorica de los diferentes productos, obtener
diariamente valores de productividad, eficiencias de proceso, eficiencia de maquinas

y eficiencia global (ver Cuadro 9, 10 y 11).
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Cuadro 9. Tabla Maestra para la linea de Area de Envasado

Para el caso de la linea de Area de Envasado, seria una sola Capacidad Teorica de
Produccidn, caso contrario de las lineas de Mezclas Liquidas y de Mezclas de Polvo.

Cuadro 10. Tabla Maestra para la linea de Mezclas Liquidas
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Cuadro 11. Tabla Maestra para la linea de Mezclas de Polvo

Semana 8:
A partir de esta semana se empez6d a recolectar toda la data requerida en los
formatos de produccion. Se mantuvo en constante supervision, para aclarar cualquier

duda de los operarios y registrar toda la informacion de la manera adecuada.

Al finalizar la jornada laboral los operadores le entregaban al Jefe de Produccion
los formatos con toda la informacion de la jornada laboral. Luego se colocaban en las
carpetas correspondientes a cada linea de produccién.

En base a ese registro diario de las lineas, se realizaban los siguientes calculos:

e Tiempo de Paradas de Maquinas (TPM): es la sumatoria de todas las paradas
de maquinas registradas en la jornada laboral. Se refiere al tiempo acumulado
por paradas de Maquinas,

e Tiempo de Paradas de Proceso (TPP): es la sumatoria de todas las paradas de

proceso registradas en la jornada laboral. Se refiere al tiempo acumulado por
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paradas de proceso.

e Tiempo de Paradas Global (TPG): es la sumatoria del TPM y del TPP, y
equivale al tiempo que estuvo parada la planta.

e Tiempo de Proceso Total (TPT): es la duracién de la Jornada Laboral. Por lo
general se tomo en cuenta que eran 8 horas de trabajo y 1 hora de descanso;
serian 9 horas, que en minutos equivalen a 540. Este tiempo se ve afectado
cuando se trabajan horas extras.

e Tiempo de Proceso Real (TPR): es la resta del TPT y el TPG, y equivale al
tiempo que en verdad trabajo la planta.

e Eficiencia de Maquinas: se calcula de la siguiente manera:

(TPT — TPM)

Eficiencia de MAaui _
ficiencia de Maquinas TPT

e Eficiencia de Procesos: se calcula de la siguiente manera:

(TPT — TPP)

flClenCla e rroceso TPT

e Eficiencia Global: se calcula de la siguiente manera:

(TPT —TPG)

Eficiencia Global = TPT

e Productividad: es la relacion entre la produccion diaria en kilogramos, entre la

Capacidad de Produccion Tedrica (CPT). Se calcula de la siguiente manera:

Kg Producidos

Productividad =
roductivida CPT

Por otra parte, se elaboré una tabla para cada linea de produccion de las paradas de
proceso, y una para las paradas de maquinas. De esta manera se podra hacer un
seguimiento mas detallado acerca de la evolucién de las paradas de planta. Durante
esta semana solo se realizé la grafica de paradas de proceso y de maquinas de la linea
de envasado (la cual se representa en las Graficas 7 y 8).
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Gréfico 7. Anlisis diario de las Paradas de Maquinas en la linea de Area de Envasado
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Grafico 8. Analisis diario de las Paradas de Proceso
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Semana 9:

Durante esta semana se superviso el proceso de recoleccion de datos con el
formato de produccidn en las tres lineas de produccién y conjuntamente con el Jefe
de Produccién se realizaron los calculos necesarios para llenar por completo el

formato.

Se realizaron avances en el disefio de la tabla maestra, ya que se elaboraron las
graficas de paradas de proceso y de maquinas para la linea de Mezclas Liquidas y la
de Mezclas de Polvo. Fueron elaboradas de la misma manera que la de la linea de
Area de Envasado, extraen datos de las tablas y gréfica la evolucion diaria de las
paradas. Solo que la lista de paradas corresponde a la Linea de Mezclas Liquidas y de

Polvo (ver Gréficas 9 y 10).
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Gréfico 9. Anélisis diario de las Paradas de Maquinas en la linea Mezclas Liquidas
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Gréfico 10. Analisis diario de las Paradas de Maquinas en la linea de Mezclas de Polvo
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Semana 10:

Durante esta semana se superviso el proceso de recoleccion de datos con el
formato de produccidn en las tres lineas de produccién y conjuntamente con el Jefe
de Produccién se realizaron los calculos necesarios para llenar por completo el

formato.

Se elaboro6 una grafica para cada linea de produccion, que extrajera los siguientes

datos:

e Eficiencia de Maquina
e Eficiencia de Proceso
e Eficiencia Global

e Productividad

Estos datos son calculados automéaticamente por la tabla, es decir que el operador
entrega el formato de produccion al Jefe de Produccidn, este realiza los calculos
manuales para terminar de llenar el formato. Luego al solo pasar los tiempos de
paradas a la tabla maestra, seran calculados estos datos y el podra verificar y asi

poder archivar dicho formato de produccion (ver Grafico 11, 12 y 13).

33



ve

Gréfico 11. Estudio de Eficiencias y Productividad para la linea de Area de Envasado
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Gréfico 12. Estudio de Eficiencias y Productividad para la linea de Mezclas Liquidas
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Gréfico 13. Estudio de Eficiencias y Productividad para la linea de Mezclas de Polvo
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Semana 11:

Durante esta semana se supervisO el proceso de recoleccion de datos con el
formato de produccidn en las tres lineas de produccién y conjuntamente con el Jefe
de Produccién se realizaron los calculos necesarios para llenar por completo el

formato.

A partir del primero de Julio se empez6 a utilizar la Tabla Maestra, asi que se tuvo
que buscar todos los formatos de produccion que se habian registrado y archivado
hasta la fecha, para poder poner al dia la tabla maestra.

Semana 12:

Desde que se empez6 a llenar el formato de produccion se pudo evidenciar que
hay paradas de procesos muy recurrentes que hacen que no se aproveche el tiempo en
la planta. Una de ellas fue que se pierde mucho tiempo esperando a que se llenen las
marmitas en la Linea de Mezclas Liquidas, esto debido a que cuando se filtra el agua,
el caudal del fluido disminuye considerablemente.

Por esta razon se planteo rotar los filtros semanalmente, y mensualmente cambiar
los dos filtros. Mientras que se rotan, un kit de filtro sera limpiado y se colocara en
remojo para que tratar de limpiar todas las particulas presentes en el filtro. Luego, al

rotarlo se hara el mismo procedimiento con el kit que estaba anteriormente.

Otro aspecto recurrente que se presento es que duran mas del tiempo estipulado
por las leyes Venezolanas para el descanso entre jornada laboral. Por ello se plantea

es tener mas control para que ese tiempo de descanso no exceda los 60 minutos.

Uno de las paradas mas recurrentes y quizas la que hay que tomar con mayor
importancia, es la que los trabajadores se van temprano. Los operadores cuando

terminan un lote de produccion y falta relativamente poco para la culminacion de la
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jornada laboral, prefieren pedir permiso e irse a quedarse ese tiempo y trabajar. Por
ello se plantea que ese tiempo que se decida parar la linea, por lo menos se realicen
actividades que de alguna manera u otra aportan al proceso productivo; pesajes de
materia prima, calculo de tara (envases y/o bolsas de saneo) para el siguiente lote de

produccion.

Durante esta semana se sigui6 supervisando el proceso de recoleccion de datos con
el formato de produccion en las tres lineas de produccién y conjuntamente con el Jefe
de Produccién se realizaron los céalculos necesarios para llenar por completo el

formato.

Semana 13:

Durante esta semana se siguio supervisando el proceso de recoleccion de datos con
el formato de produccion en las tres lineas de produccién y conjuntamente con el Jefe
de Produccién se realizaron los céalculos necesarios para llenar por completo el

formato.

Semana 14:

Durante esta semana se siguio supervisando el proceso de recoleccion de datos con
el formato de produccion en las tres lineas de produccién y conjuntamente con el Jefe
de Produccién se realizaron los céalculos necesarios para llenar por completo el

formato.

Por otra parte, se elabord una nueva tabla maestra que ahora hiciera un control

anual, con la informacién de cada mes. La informacidn que se utilizo fue la siguiente:

e Porcentaje de Productividad
e Eficiencia de Maquinas

e Eficiencia de Proceso

38



e Eficiencia Global

Todos estos valores fueron extraidos de las tablas maestras que se tenian
anteriormente, solo que se extraia los valores totales del mes, y en base a eso, se hace

un analisis anual en este nuevo archivo.

Semana 15:

Durante esta semana se sigui6 supervisando el proceso de recoleccion de datos con
el formato de produccion en las tres lineas de produccién y conjuntamente con el Jefe
de Produccién se realizaron los calculos necesarios para llenar por completo el

formato.

Semana 16:

Para el ultimo dia de pasantias, se llevo a cabo una reunién con los operarios, Jefe
de Produccion, Jefa de Calidad y Gerente de Operaciones, con el motivo de darles
una charla y explicar en que se basé todo el trabajo, como fue el avance y que
mejoras se habia llevado a cabo, tomando en cuenta que en el poco tiempo de
recoleccion de data las tablas y formatos habian estado trabajando con total

normalidad y de la mejor manera.

Al Gerente de Operaciones se le recomend6 que el formato y las tablas maestras,
se mantuvieran en funcionamiento, ya que se puede evaluar la situacion diaria de la
empresa, analisis mensual y anual. Esto es fundamental para hacer mejoras

inmediatas como también hacer mejoras més elaboradas y previamente disefiadas.
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RESULTADO DE LAS ACTIVIDADES

Al finalizar el periodo de pasantias se logro recolectar mucha informaciéon que
seria de gran ayuda para evaluar el estado de la empresa y tomar decisiones
importantes para corregir inconvenientes de momentos o fallas méas alarmantes que

pudieron ser evitadas a tiempo.

A continuacion se mostraran las graficas y tablas que resultaron luego de la
recoleccion de datos por parte de los Operadores, y los célculos realizados por el Jefe
de Produccién durante el mes de Junio. Para los meses siguientes se llevo a cabo el

mismo metodo para recolectar dichos datos.

Estas tablas y graficos (ver todos los Graficos y Cuadros acontinuacion), fueron
indispensables a la hora de evaluar el estado de la Empresa y que luego de hacer

modificaciones para mejorar su desempefio, se pudiera evidenciar notoriamente.

40



Cuadro 12. Analisis de Paradas en la linea de Mezclas de Polvo para el mes de Junio
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Gréfico 14. Analisis de Paradas de Proceso en la linea de Mezcla de Polvo para el mes de Junio
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Gréfico 15. Analisis de Paradas de Maquinas en la linea de Mezclas de Polvo para el mes de Junio
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Cuadro 13. Tabla Maestra de la linea de Mezclas de Polvo para el mes de Junio
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Cuadro 14. Continuacion de Tabla Maestra de la linea de Mezclas de Polvo para el mes de Junio
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Gréfico 16. Estudio de Eficiencia y Productividad de la linea de Mezclas de Polvo para el mes de Junio
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Gréfico 17. Analisis de Paradas de Proceso en la linea de Area de Envasado para el mes de Junio
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Gréfico 18. Analisis de Paradas de Maquinas en la linea de Area de Envasado para el mes de Junio
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Cuadro 16. Tabla Maestra en la linea de Area de Envasado para el mes de Junio
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Cuadro 17. Continuacion Tabla Maestra en la linea de Area de Envasado para el mes de Junio
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Graéfico 19. Estudio de Eficiencia y Productividad de la linea de Area de Envasado para el mes de Junio

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

AREA DE ENVASADO

® Productividad
m Eficiencia Global

m Eficiencia de Maquinas
m Eficiencia de Proceso

123456 7 8 91011121314151617 18192021 2223242526 27 28 29 30 31

52




Cuadro 18. Analisis de Paradas en la linea de Mezclas Liquidas para el mes de Junio
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Gréfico 20. Analisis de Paradas de Proceso en la linea de Mezclas Liquidas para el mes de Junio
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Gréfico 21. Analisis de Paradas de Maquinas en la linea de Mezclas Liquidas para el mes de Junio
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Cuadro 19. Tabla Maestra en la linea de Mezclas Liquidas para el mes de Junio
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Cuadro 20. Continuacion Tabla Maestra en la linea de Mezclas Liquidas para el mes de Junio
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5026,80 |*|Produccion Real (mes)
13200,00 || Produccién Tedrica (mes)

38% Productividad Mensual
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Gréfico 22. Estudio de Eficiencia y Productividad de la linea de Mezclas Liquidas para el mes de Junio
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CONCLUSIONES

El desarrollo de la practica profesional, ultimo requisito formal de la
Universidad Centroccidental Lisandro Alvarado para obtener el titulo de Ingeniero de
Produccion, llevado a cabo en la empresa Inversiones Ingritech 2012, C.A., permitio
la aplicacion préctica de conocimientos teoricos - practicos adquiridos durante las
actividades académicas de aula, asi como en la adquisicion de invaluables

conocimientos y experiencias en el ambito laboral, técnico y profesional:

La aplicacion de conocimientos adquiridos en la Carrera Universitaria
permitio la rapidez en el desenvolvimiento de las actividades asignadas en la

empresa.

La actuacion profesional del pasante dentro de la empresa estuvo apoyada en
todo momento por el tutor empresarial y el resto del equipo de trabajo, quienes se
mostraron dispuestos a colaborar en lo que fuese necesario, prestando un apoyo
incondicional como personas y profesionales. El conjunto de actividades emprendidas
durante el periodo de pasantias estuvieron enmarcadas dentro de las politicas y

lineamientos locales y globales de la empresa.

Los conocimientos afianzados y los adquiridos durante la practica profesional
otorgan un perfil mas completo para adquirir responsabilidades en el ambito
profesional.

En tal sentido, y cumpliendo con el cronograma de actividades ejecutadas

durante el proceso de pasantias, se puede concluir en:

e Se evidencio que la empresa no llevaba un control de las paradas de plantas,
independientemente fueran originadas por alguna falla de linea, por una causa

externa o una parada planificada.
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Los operadores con mucha recurrencia se iban de la empresa por el factor
tiempo; si veian que faltaba poco para culminar la jornada laboral y no habian
cumplido con su produccion diaria, preferian parar e irse.

Se llevaba un control minimo de los lotes y cantidades de produccion diarios
por parte de los operadores. El formato de produccion que manejaban era muy
sencillo y dejaba datos de suma importancia por fuera.

No contaban con una evaluacion diaria de paradas de planta para determinar
las causas de que se originaran esas fallas tan recurrentes y de esa manera
corregirlas.

No se realizaban célculos de eficiencia y productividad en ninguna de las
lineas de produccion. De esta manera la empresa no podia determinar ni
evaluar su desempefio, originando estancamientos en la evolucion de toda la
empresa. Al implementar las tablas maestras y el estudio de paradas dieron
resultados que sirven como base para futuras comparaciones.

La empresa tampoco contaba con un registro donde pudiera comparar
resultados con meses anteriores, e incluso afnos.

No realizan un cronograma de produccién adecuado, van sacando produccién

de acuerdo a la importancia del cliente, la cantidad y producto.
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RECOMENDACIONES

De las conclusiones anteriormente mencionadas se desprenden las siguientes

recomendaciones:

Utilizar con la mejor precision el estudio de paradas presente en el formato de
produccion elaborado durante el periodo de pasantias.

Capacitar al personal para que tengan mas sentido de pertinencia con la
empresa, y disminuya el tiempo que ellos abandonan las lineas de produccién.
Se sugiere que cuando se presenten ese tipo de situaciones, realicen u otras
obligaciones para aprovechar el tiempo en algo que realmente le de valor al
producto. Estas actividades pueden ser hacer limpieza a la linea de
produccion, realizar pesajes de materia prima con respecto al siguiente
producto a elaborar, calculo de taras de envases y/o bolsas de saneo.

Utilizar el formato de produccion disefiado para garantizar que toda la
informacidén necesaria para identificar los lotes de produccion con sus
respectivas cantidades.

Mantener la listas de paradas de planta, y en el caso de que se vayan
agregando paradas de maquinas y/o proceso, actualizar dicha lista para poder
gjecutar una evaluacién lo mas acertada posible. Los operadores deberan
llenar lo mas preciso posible esos datos de paradas dentro del formato de
produccion, para que luego al vaciar esa informacion a las tablas maestras
disefiadas, se pueda realizar un estudio mas afondo de las paradas mas
recurrentes.

El jefe de produccion debe pasar la informacion a las tablas maestras
disefiadas para que se realicen automaticamente célculos de eficiencias y
productividad en cada linea. De esta manera se podra comparar informacion
diariamente o mensualmente, para que la empresa se planifique y logre la
excelencia utilizando la mejora continua como principal herramienta de

trabajo y permita la toma de decisiones.
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Se recomienda realizar una reunién al afio de haber implementado el formato
de produccién y la tabla maestra, para que se evalle a la empresa durante ese
afo si ha mejorado los niveles de eficiencia y productividad, y si las paradas
recurrentes se han disminuido.

Realizar cronogramas acorde a las necesidades de los clientes y tomando en
cuenta los métodos y procedimientos de produccion de la empresa. De esta
manera el tiempo de paradas de cambios de producto dentro de la linea serian
reducidos y se daria a los clientes fechas de entrega mas exacta de los
productos terminados.
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GLOSARIO

Almaceén: Al local, espacio o lugar fisico que esta destinado para alojar
mercancias o productos; ya sean terminados o durante el proceso de
produccion.

Area de Cuarentena: Aquella area donde se encuentra cierta mercancia o
productos que debe de cumplir con un periodo de almacenamiento antes de
disponer del mismo.

Capacidad: refiere a los recursos y actitudes que tiene un individuo, entidad
0 institucion, para desempefar una determinada tarea o cometido.

Datos: son comunicados por varios tipos de simbolos tales como las letras del
alfabeto, numeros, movimientos de labios,
puntos y rayas, sefiales con la mano, dibujos, etc. Estos simbolos se pueden
ordenar y reordenar de forma utilizable y se les denomina informacion.
Eficiencia: es la capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir un
efecto determinado

Eficiencia de Maquinas: es una razon porcentual que sirve para medir la
eficiencia productiva de la maquinaria industria

Eficiencia de Proceso: es una razén porcentual que sirve para medir la
eficiencia productiva del proceso productivo.

Eficiencia Global: es una razén porcentual que sirve para medir la eficiencia
de toda la empresa (depende directamente de la de maquinas y de la de
proceso).

Falla: la usamos con recurrencia en nuestro lenguaje cotidiano con la misién
de referir aquel defecto o falta que presenta algo.

Falla Eléctrica: desperfecto de alguna maquina o equipos debido a falta de
energia eléctrica.

Falla Mecéanica: desperfecto de alguna maquina o equipos debido a averias

de piezas.
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Falla Neumatica: desperfecto de alguna maquina o equipos debido a falta de
energia neumatica.

Formato de Produccidn: es el reporte de trabajo donde se expresa
informacion detallada que el operario debe suministrar al supervisor o duefio
de la empresa.

Identificar:demostrar o reconocer que dos cosas son idénticas o equiparables.
Ingredientes: es una sustancia que forma parte de una mezcla.

Jornada Laboral: esta formada por el nUmero de horas que el trabajador esta
obligado a trabajar efectivamente. No se debe confundir con el concepto
de horario de trabajo, la jornada representa el nimero de horas que el
trabajador debe prestar su servicio, mientras que el horario fija la hora de
entrada y la salida.

Linea de Produccidn: un extenso grupo de productos, que estan destinados a
usos esencialmente semejantes y que poseen caracteristicas fisicas muy
parecidas, constituyen una linea de produccion. Cada linea de produccion
requiere una estrategia de marketing y los expertos tienen que tomar
decisiones dificiles en cuanto a la extension de la linea y sus caracteristicas.
Maquinas: es un conjunto de elementos moviles y fijos cuyo funcionamiento
posibilita aprovechar, dirigir, regular o transformar energiao realizar
un trabajo con un fin determinado.

Material: es un elemento que puede transformarse y agruparse en un
conjunto.

Materia Prima: se conocen como la materia extraida de la naturaleza y que
se transforma para elaborar materiales que mas tarde se convertiran en bienes
de consumo.

Paradas: eventos inesperados o planificados que originan que se detenga la

produccion en la planta.

64


http://es.wikipedia.org/wiki/Horario_de_trabajo
http://es.wikipedia.org/wiki/Energ%C3%ADa
http://es.wikipedia.org/wiki/Trabajo_(f%C3%ADsica)
http://es.wikipedia.org/wiki/Naturaleza
http://es.wikipedia.org/wiki/Bien_econ%C3%B3mico
http://es.wikipedia.org/wiki/Bien_econ%C3%B3mico

Parada de Maquinas: eventos inesperados o planificados que tengan que ver
con las maquinas y equipos que se encuentran involucrados directamente
dentro de la linea de produccion, que originan que se detenga la planta.
Paradas de Proceso: eventos inesperados o planificados que tengan que ver
con equipos o factores externos a la linea de produccion, que originan que se
detenga la planta.

Planta Industrial: se trata de aquellas instalaciones que disponen de todos
los medios necesarios para desarrollar un proceso de fabricacion.

Proceso: es un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que al
interactuar transforman elementos de entrada y los convierten en resultados.
Productividad: es la relacion entre la cantidad de productos obtenida por un
sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion.
Producto Terminado: se conoce como producto terminadoal objeto
destinado al consumidor final. Se trata de un producto, por lo tanto, que no

requiere de modificaciones o preparaciones para ser comercializado.
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ANEXOS
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Area de Envasado

Area de Envasado
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Mezclas Liquidas

Mezclas Liquidas
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Area de Cuarentena

Almacén de Materia Prima
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Almacén de Productos Terminados
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