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INTRODUCCION

El consumo de alimentos de todo ser humano actualmente depende de lo
que otros cultiven y procesen, lo que ha dado lugar al desarrollo de una de las
industrias mas importantes y necesarias en el mundo, conocida como La
Industria Alimenticia. De esta manera son las encargadas de tomar todo
aguel producto vegetal, mediante la agricultura, animal, a través de la
ganaderia y pesca, y fungico por medio de los procesos pertenecientes a los
hongos; para luego ser utilizarlos como materia prima principal en la

elaboracion de los alimentos.

Es por ello que, la exigencia del consumidor obliga a estas industrias a
competir y ofrecer una amplia variedad de productos manteniendo como
principal objetivo la calidad e higiene satisfaciendo las necesidades del
mercado; es decir, debe elaborar productos conforme a las especificaciones
comerciales y de esta manera responder a las expectativas del mercado al
cual va dirigido, y que los mismos sean apropiados desde el punto de vista
higiénico y sensorial, a su vez optimizando permanentemente los costes y

tiempos de produccion para ofrecer precios mas atractivos y competitivos.

Es importante mencionar que las industrias hacen frente al gran reto del
mercado globalizado, sin embargo en Venezuela no se trata solo de la
competitividad, el principal reto en la actualidad es la adquisicion y
disponibilidad de la materia prima para la elaboracion de cada producto asi
como también la adquisicion de repuestos para la reparacion y mantenimiento

de los equipos y maquinarias.

Para la Fabrica De Helados Cremalta C.A. la cual se encuentra en la
division de alimentos edulcorados, es importante garantizar los mas altos

estandares de calidad, eficiencia y competitividad y es por esto que cada uno



de los departamentos se encuentra en contacto permanentemente para evitar
estas fallas de disponibilidad. Es Importante mencionar que la Fabrica De
Helados Cremalta C.A.el 80% de su tiempo opera como una fabrica
maquiladora, elaborando empacando y almacenando productos de la
reconocida marca “Tio Rico” del grupo Unilever cumpliendo todos sus
estandares y normativas que la marca les exige. Es por ello que Unilever es la
encargada de la compra y adquisicion de toda la materia prima necesaria para
la elaboracion de sus productos. Ahora bien el tiempo restante lo dedica para

elaborar productos de su propia marca “Helados Cremalta”.

Las pasantias son practicas profesionales que realiza un estudiante como
requisito para graduarse y de esta manera introducirse en el campo laboral.
En este periodo el pasante es el aprendiz que lleva adelante esta practica
con la intencién de obtener experiencia de campo, mientras que el encargado

de guiarlo suele conocerse como tutor.

Podriamos resumir a continuacién que el proceso de helados se divide en
cuatro (4) divisiones: elaboracion de mezcla, maduracién de la mezcla,
fabricacion de helados y almacenamiento en cava principal. Al dar el recorrido
de la planta y tomando nota de las sugerencias y necesidades que se daban
a resaltar en el trayecto, es posible darse cuenta que no existe un registro
diario digital de produccion, y observando la carencia de informacion por parte
del personal que labora en la planta referente al control de desperdicios que

se generan por turno en las 4 divisiones del proceso de fabricacion del helado.

Considerando lo antes planteado, en el departamento de produccion de la
empresa surgié la necesidad de conocer, reflejar de manera detallada una
base de datos con todos los reportes diarios individuales por producto por un
plazo de 15 semanas y de esta manera poder reflejar mediante indicadores de

desprecios una data precisa y certera del proceso productivo en ese lapso. Al



mismo tiempo cumplir con las funciones principales de un analista de

produccién para solventar otras tareas necesarias en el proceso productivo.



INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA
Descripcion de la Empresa

Fabrica de Helados Cremalta C.A. es una empresa privada con mas de 60
afios de trayectoria en Venezuela, esta se dedica a la elaboracion,
comercializacion y distribucion de productos de consumo humano del Sector
de los helados. Cremalta es la empresa la cual invento y patento el Helado
artesanal CocoConcha en los afios 80. Cremalta tiene distribuidores en la
principales ciudades de Venezuela como los son, Maracaibo, Caracas,
Valencia, Acarigua, Carora, Barinas, Cumana y Punto Fijo. En la actualidad el
80% de su tiempo la Fabrica de Helados Cremalta opera como una fabrica
maquiladora, elaborando empacando y almacenando productos de la
reconocida marca “Tio Rico” del grupo Unilever, una empresa multinacional en

el sector alimenticio y de cuidado personal.

Esta Industria se encuentra ubicada en la ciudad de Barquisimeto Estado
Lara, exactamente en la Zona Industrial Comdibar I, calle 28 en la esquina de

la carrera 4a, donde trabajan alrededor de 150 empleados.

RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA

La empresa fue fundada en 1951 en Maracaibo, Estado Zulia por Martin
Pérez, 14 afios mas tarde Joao Rodriguez de nacionalidad Portuguesa compra
la fabrica el cual en el afio 1980 es trasladada a la ciudad de Barquisimeto
,Estado Lara. Un afio después inicia operaciones con su nueva junta directiva,
esta patenta su producto insignia “CocoConcha”, adicionalmente a este
comienzan a elaborar otros productos de tipo artesanal, utilizando insumos

100% naturales como conchas de naranja, pulpas de fruta etc.



Posteriormente en 1999 se inician negociaciones comerciales con la
empresa Unilever Andina Venezuela “Tio Rico”, la misma propone a la
Directiva realizar un contrato Maquila, el cual trata de que Unilever
proporcionaria todo tipo de materia prima necesaria, formulas, normativa de
calidad entre otros. Y por su parte Cremalta se compromete a emplear su
capacidad instalada, procesos productivos y de mano de obra para
Gnicamente la elaboracion de todos los productos que Unilever demande.
Cremalta acepta la propuesta y a partir de Junio del afio 2000 comienza el

trabajo en conjunto entre Cremalta y Unilever.

Actualmente Cremalta se encuentra operativa y entre sus productos estan:
-Cremoso, en sus tres sabores.

-Bomba uva.

-Popular ICE (morochos) en sus tres sabores.

-Cococoncha.

Como Maquiladora produce:

De paleta: Bom-Bom,Chocolito , Manzanita, Crema Real, LineaFruttare y linea
Acidix.

Vasito: Merengada, Cornetto Jazz, Que Nota, Bati-bati.

Hogar: Mantecado Clasico, Chocolate Clasico, Fresa Clasico, Super

Sandwich, Mantecado Chip, Sundae y linea CarteD Or.



Misién

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes ofreciendo productos que
superen sus expectativas, garantizando los mas altos estandares de calidad,
a través de un capital humano capaz, con solidos principios éticos,
identificados y orientados al logro de los objetivos de la organizacion
manteniendo las relaciones de trabajo efectivas con nuestros proveedores,

distribuidores y clientes.

Vision
Ser una empresa pionera y lider en la elaboracién y comercializacion de
helados. Desarrollando nuevas tecnologias, fomentando el mejoramiento
continuo, innovando e integrando nuestros sistemas de calidad, ambiente,

seguridad y salud laboral, para alcanzar un desarrollo sostenible y permanecer

en el mercado como una empresa altamente competitiva.

Politica de calidad, ambiente y seguridad

En la fabrica de helados Cremalta C.A., estamos comprometidos a mejorar
continuamente nuestro desempefio, controlando el impacto de nuestro
negocio en todas las etapas de fabricacién y almacenamiento, ofreciendo
productos de alta calidad sin comprometer los recursos naturales, el ambiente,

la salud y la seguridad de todos nuestros trabajadores.
Con el fin de cumplir con nuestra politica, nos proponemos:

e Respetar las exigencias provenientes de los clientes y cumplir con la

legislacién nacional vigente en todas las areas de desempefio.



Aplicar y mantener un programa de HACCP gque garantice la inocuidad,
para entregar un producto seguro a nuestros clientes y consumidores.
Promover el disefio responsable y el uso seguro de nuestros productos.
Aplicar los principios del desarrollo sostenible mediante el cumplimiento
de las necesidades del presente sin comprometer la capacidad de las
generaciones futuras para satisfacer sus propias necesidades.

Medir, monitorear, evaluar y mejorar continuamente el ambiente y el
desempeiio en salud y seguridad laboral.

Mejorar las capacidades de nuestros empleados proporcionando los
recursos requeridos para el desarrollo profesional continuo en un
ambiente estimulante de aprendizaje y formacion.

Establecer procesos de mejora permanente de nuestras relaciones con
los empleados, autoridades y comunidades locales, a quienes
informamos de nuestra politica, los objetivos y las actuaciones de
nuestras actividades.

Prevenir la contaminacion mediante la promocién e implementacién de
mejoras en nuestras operaciones.

Proteger el ambiente mediante la reduccion de las emisiones, la
recuperacion de materiales y residuos.

Proporcionar un lugar de trabajo sano y seguro a través de la
prevencion y aislamiento de los riesgos para nuestros empleados,
contratistas y visitantes.

Para alcanzar estos principios, hemos puesto en marcha programas
para mejorar continuamente el sistema integrado de gestion a fin de ir
adaptando progresivamente normas de referencia aplicables en
calidad, ambiente y seguridad laboral

Nos comprometemos a la revision permanente de nuestra politica al
menos cada dos (02) afios o cuando las condiciones y cambios en el

entorno de nuestras operaciones asi lo exijan.



Organizacion general de la Fabrica de Helados Cremalta
Gerencia General y administrativa:

Tienen como funciones primordiales la coordinacion de la fabrica,
planeando, organizando, dirigiendo y controlando las diversas actividades que
tienen lugar dentro de ella, con la meta de alcanzar los objetivos propuestos;
ademas tienen la responsabilidad de asegurar un control oportuno y preciso
de todas las operaciones de la fabrica, tales como: estados financieros,
establecimiento de presupuestos, monitoreo de costos fijos y variables,
garantizar el abastecimiento de materia prima, material de embalaje y
cualguier otro insumo que la empresa requiera para Su correcto

funcionamiento.
Unidades de planta:
Departamento de Aseguramiento de la Calidad:

Tiene bajo su responsabilidad mejorar los procesos y las condiciones del
entorno de fabricacion, para garantizar que los productos terminados cumplan
con las exigencias de calidad estipuladas, todo ello tomando en cuenta que
las operaciones sistematicas y planificadas sean satisfactorias, ademas de las
medidas preventivas y el chequeo de las condiciones ambientales. Por otra
parte, abarca procedimientos que cubren la verificacion de los insumos en su
recepcion, la evaluacion y control del cumplimiento de las especificaciones
establecidas para los productos semielaborados y terminados, el control de
pardmetros operacionales en los procesos productivos, la verificacién de la
limpieza y desinfeccidén de equipos y el aseguramiento de la calidad de los

productos elaborados en el canal de distribucion.
El Departamento de Aseguramiento de la Calidad esta conformado por:

e Coordinador de aseguramiento de la calidad



e Tres (03) analistas de laboratorio fisico-quimico y microbiolégico
e Un (01) asistente de calidad

e Un (01) auditor de BPF & HACCP

e Tres (03) auditores de produccion

e Un (01) analista de materia prima
Departamento de Gestion Ambiental:

Su accién es aplicar programas de gestion ambiental que incluyan el
ambiente en la visién general de la empresa, lo cual se traduce en una gran
ventaja, por el hecho de asegurar un valor agregado que implica una mayor
capacidad competitiva y un mejoramiento progresivo en las condiciones de la
empresa; en cuanto al conocimiento de la naturaleza del agua residual para el
proyecto de las instalaciones de recogida, tratamiento industrial y evacuacion,
caracterizacion de aguas residuales, la buena gestion de los residuos solidos,
emisiones atmosféricas, entre otros. Por otra parte, proporciona mecanismos
gue trae consigo una sistematizacion operativa que pueda inducir buenas
practicas ambientales y asegure una mejora continua del proceso de gestion
medioambiental. En este sentido, las politicas de gestion ambiental deben
encontrarse ajustadas considerando el modelo de desarrollo sustentable, para
garantizar el uso razonado de los recursos naturales, mediante el equilibrio del
ecosistema, la calidad de vida de la poblacion, el respeto a los derechos
humanos y por supuesto la preservacion del medio ambiente, cumpliendo con

lo establecido en la legislacion vigente.

Por otro lado; debe establecer un modelo de empresa sustentable como
politica publica en Venezuela, que permita la formacion de un ciudadano
responsable en su convivir, participar, crear, valorar y reflexionar, con las
generaciones presentes y futuras, contextualizado a su realidad y consciente

de la necesidad vital de un equilibrio entre lo ecologico, econdémico y social.



La organizacién debe justificar el cumplimiento de corresponsabilidad
ambiental, teniendo a nuestro alcance una herramienta fundamental de
cambio, el consumo responsable. Como consumidores tenemos que asumir
algunos criterios que nos lleven a reducir el consumo Yy utilizar criterios de
decision acordes al menor impacto ambiental posible. Por tanto podemos
asumir patrones de compra e inversion que contribuyan a la sostenibilidad
regional, reconociendo las limitaciones de informacion que aun existen en
nuestro pais para tomar decisiones al respecto. Pero sin duda esta iniciativa
se transforma en un buen ejercicio para adquirir nuevas actitudes que

coadyuven a un consumo responsable.

Este departamento esta compuesto por:
e Coordinador de gestion ambiental
e Un (01) operador de la planta de tratamiento industrial de agua

residuales
Departamento de Mantenimiento Mecanico:

Su propdsito es gestionar las mejoras técnicas o inversiones necesarias
para garantizar la correcta operacion y mantenimiento de las instalaciones de
fabrica garantizando el cumplimiento de los estdndares de produccion,
seguridad y calidad, ademas de mantener actualizadas tecnolégicamente las
maquinarias y equipos de la empresa, siendo competitivos y respetando los
presupuestos establecidos. Ademas de realizar el mantenimiento preventivo
y/o correctivo a todos los equipos y maquinarias de la empresa, dar

continuidad a los nuevos proyectos de la empresa.
El personal del Departamento esté integrado por:

o Jefe de compras
e Un (01) supervisor de mantenimiento mecanico

e Un (01) supervisor de mantenimiento eléctrico
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e Un (01) ayudante mecanico
e Un (01) ayudante de taller
e Seis (06) mecéanicos

e Tres (03) electricistas

e Un (01) planificador de mantenimiento
Departamento de Produccion:

Su objetivo es desarrollar todos los niveles de operacion en la fabrica, de
una manera sisteméatica para el mejoramiento continuo de los resultados,
implementando nuevas estrategias, procedimientos y proyectos especificos de
productividad, mejorando la competitividad de los productos elaborados en la
fabrica y del personal que labora. Por otra parte, debe programar la
produccion, segun los planes establecidos y las estrategias de negocio
definidas por la oficina central; garantizando asi la actividad operativa de la
planta.

Esta conformado por:

e Jefe de produccién

e Tres (03) supervisores de produccién

Departamento de Seguridad Industrial:

Esta encargado de divulgar y velar por el cumplimiento de las politicas,
normas y procedimientos establecidos en el &rea de seguridad industrial, a fin
de concientizar a operadores y colaboradores en cuanto a la ejecucion del
trabajo seguro en las instalaciones de la fabrica. Ademas debe asegurar el
cumplimiento del programa de higiene y seguridad industrial, bajo los
procedimientos, leyes, normas y criterios Cremalta, formulados para prevenir
accidentes y controlar riesgos que pueden ocasionar dafios a las personas,

medio ambiente, equipos y materiales.
11



Dicho departamento esta conformado por:

e Especialista de seguridad industrial
e Tres (03) delegados de turno

e Un (01) pasante

e Un (01) aprendiz INCE

Unidades administrativas:
Departamento de Administracion:

Se encarga de la administracion de la fabrica en los &mbitos de facturacion,
tributaria, cuentas por cobrar y cuentas por pagar. Este departamento cubre
dos areas principales: contabilidad y costos; la primera encargada de la
realizacion de los pagos a terceros y de mantener actualizados los registros
de las deudas de la empresa, mientas que la segunda maneja todo lo referente
a los costos de los productos, estudios especializados, controles internos
necesarios, compras de materiales varios solicitados por los diferentes

departamentos.
El Departamento de Administracion esta constituido por:

e Gerente de Administracion

e Jefe de Contabilidad

e Dos (02) Asistentes de Contabilidad
e Jefe de Compras

e Un (01) Asistente de Compras

e Un (01) Asistente de Gerencia
Departamento de Almacén:

Su funcién es coordinar la entrega de materias primas y materiales de
empaque y embalaje del proveedor a la fabrica y del almacén principal a las

areas de fabricacion, garantizando un abastecimiento Optimo en calidad,
12



cantidad y tiempo de entrega. También deben asegurar el conjunto de
acciones encaminadas a garantizar la calidad y seguridad del suministro de
materias primas, incluyendo la elaboracion de los sistemas necesarios para

evaluar la competencia del proveedor.
Este departamento esta compuesto por:

e Coordinador de almacén

e Coordinador de aseguramiento de la calidad para materia prima
y material de empaque

e Supervisor de almacén

e Dos (02) almacenistas
Departamento de Recursos Humanos:

La funcion principal de este departamento es la seleccion, adiestramiento
y contratacion del personal requerido por la empresa, ofreciéndole a sus
trabajadores bienestar social, proteccion y seguridad para que se sientan
satisfechos y motivados; para tal fin es imprescindible que este estrechamente
relacionado con el departamento de seguridad industrial, asi como también
tiene comunicacién constante con la gerencia de la organizacion, debido a que
pone en practica las decisiones tomadas por ella, con respecto a las

condiciones generales de empleo, remuneracion y ayuda social.
El Departamento de Recursos Humanos esta compuesto por:

e Jefe de recursos humanos
e Dos (02) Analista de recursos humanos
e Un (01) Analista de ndbmina
e Un (01) Asistente de recursos humanos

e Un (01) Analista gubernamental

13



Unidades comerciales:
Departamento de Servicio y Atencion al Cliente

Su funcion es recibir el producto terminado, debidamente ordenado por
paletas para su posterior comercializacion y venta. También se encarga de
coordinar y gestionar bajo las directrices de la gerencia general; las actividades
relacionadas con el desarrollo de productos a elaborar en la semana, asi como
la investigacion dirigida a cambios y mejoras en las especificaciones de
mezclas base de los productos existentes y nuevos, modificaciones de
procesos y estudios de costos involucrados. Por otro lado; se encarga de los
programas de despacho del producto terminado, asi como de mantener una
comunicacién con los clientes y recibir las quejas e inconformidades. Por
altimo, monitorea y verifica el buen estado y funcionamiento del sistema
automotriz y de refrigeracion de los vehiculos que transportan el producto

terminado.
El personal del Departamento esté integrado por:

e Coordinador de Servicio y Atencion al Cliente

e Un (01) Ayudante de Servicio y Atencién al Cliente
e Dos (02) Caveros

e Tres (01) Chofer

La organizacién de las diferentes gerencias y departamentos en la fabrica
de helados Cremalta C.A., se encuentra distribuido segun la figura 02. Asi
mismo la distribucion de los departamentos se puede observar en la figura 01.
Cabe destacar, que el entrenamiento industrial fue realizado en el
departamento de produccion (ver Figura 02), cuyas actividades se van a

describir mas adelante.
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Flgura 01. D|str|bu0|on de la Planta

V=S = A

Cuarto de
raciclaje

eulpuy Jenejiun
1d op eaen

Fuente: Fabrica de Helados Cremalta. Dpto. de Segurldad Industrial.

Figura 02. Organigrama de La Fabrica De Helados Cremalta
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Fuente: Fabrica de Helados Cremalta. Dpto. de Seguridad Industrial.
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Algunas definiciones béasicas que se deben conocer son las siguientes:
Mezcla base para helado

Consiste esencialmente de un sistema emulsionado de grasa en agua. La
grasa es de mantequilla o grasa vegetal y la fase acuosa contiene la leche,
leche descremada o leche en polvo, azlcar y una goma vegetal o gelatina o
alginato como estabilizador. La proteina lactea proporciona el agente
emulsificante, y otro agente emulsificante comercial, tal como el
monoestearato de glicerol que por lo general se afiade a una baja
concentracion. La funcion del estabilizador es ayudar al helado congelado a
mantener su forma para que no se derrita. La mezcla de helado exhibe una
conducta plastica altamente anémala (Sherman, 1961), porque los globulos de

grasa siendo tan pequefios parecieran que fueran muy grandes.
Helado

Desde el punto de vista comercial se consideran productos alimenticios
edulcorados, obtenidos a partir de una mezcla de agua y otros componentes
que forman una emulsion de grasa y proteinas cuando contiene ingredientes
lacteos, o simplemente una solucién cuando esta compuesta por elementos
no grasos, que luego se someten a congelacién con o sin incorporacion de aire
y que se almacenan, distribuyen y expenden en estado de congelacion o
parcialmente congelados. Por otro lado, la definicion desde el punto vista
fisicoquimico, se considera una dispersion coloidal que consiste de una
emulsién-espuma congelada que consta de una fase dispersa (con tres
principales componentes estructurales: burbujas de aire, cristales de hielo y
glébulos de grasa emulsionados y dispersados) que se encuentra inmersa en
una fase continua (fase liquida de alta viscosidad con azlcares, proteinas de

leche e hidrocoloides disueltos en agua no congelada).
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Clasificacion de los Helados segln su composicién

Helados de Crema: Son Mezclas elaboradas con un alto contenido de grasas
y solidos totales impartidos por la presencia de leche descremada, suero en
polvo, azlcar refinada, grasa vegetal y emulsificantes. Posee una consistencia
cremosa otorgada por la grasa y la incorporacion de aire durante el proceso

de congelacion.

Helados de Crema de Leche: Son Mezclas de proteinas y grasas de origen
natural proporcionado principalmente por leche y derivados con o sin adicion
de frutas, agregados, entre otros. Posee una consistencia cremosa en virtud
del porcentaje de grasa y la incorporacién de aire durante el proceso de

congelacion, que ademas le proporciona volumen.

Sorbetes: Poseen en su composicion grasa de origen lacteo con adicion de
otros componentes. Se le incorporan sabores de origen natural o artificial en
forma simple o combinada. Aun cuando también se le incorpora aire, su

cremosidad es menor dado a la proporcidon de componentes grasos.

Helados de Agua: estan compuestos fundamentalmente por agua y azucar,
siéndoles agregados sabores o pulpas de frutas. A diferencia del resto a estas

mezclas no se les incorpora aire.

Ingredientes principales de los helados:

Grasas: representan aproximadamente el 12% del volumen del helado y
pueden ser de origen lacteo o vegetal. En el primer caso, puede tratarse de
leche entera, nata, mantequilla o grasa anhidra lactea. Parte de la grasa lactea
0 incluso toda ella puede ser sustituida en los helados por otras de origen
vegetal, tales como derivados de coco y de la palma. La grasa juega un papel
esencial en el helado, debido a que disminuye el derretimiento, estabiliza y
promueve la incorporacion y dispersion de aire, incrementa la viscosidad,

imparte el aroma y favorece la formacion de cristales de hielo.
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Solidos no grasos: constan de proteinas, lactosa y sales minerales. Se
afiaden en forma de leche en polvo y de leche descremada concentrada. La
cantidad de sdlidos no grasos debe ser un 11-11,5% para la fabricacion de
helados con un contenido en grasa del 12%.Los s6lidos no grasos tienen un
alto valor nutritivo y mejoran la textura del helado. Ademas, influyen de manera
significativa sobre la correcta distribucion del aire en el helado durante el
proceso de congelacion y batido.

Azlcares: se afiaden azUcares al helado con objeto de ajustar el contenido
sélido en el mismo y de dar el dulzor tipico que demandan los consumidores.
La mezcla contiene normalmente entre un 10y un 18% de azlcar. Son muchos
los factores que afectan al poder edulcorante y a la calidad del producto,
pudiéndose utilizar distintos tipos de azucares, tales como los de la cafa
azucarera, glucosa, lactosa y azucar invertido (mezcla de glucosa y fructosa).
El sorbitol es utilizado para la fabricacion de helados para diabéticos. La leche
condensada es utilizada en algunas ocasiones, debido a que contribuye tanto

al dulzor del producto como a aumentar su contenido en sélidos no grasos.

Emulsificantes: son sustancias que ayudan a la estabilidad del producto
por reducciébn de la tension superficial entre las fases liquidas. Un
emulsificador muy conocido es la yema de huevo, sin embargo es costoso y
menos efectivo que los tipos mas corrientes utilizados, que son principalmente
derivados no iénicos de grasas naturales que han sido esterificadas para
dotarlas de uno o mas radicales solubles en agua (hidréfilos), y uno o mas
radicales solubles en grasa (lip6filos). Los emulsificantes utilizados en la
elaboracion de helados pueden ser divididos en cuatro grupos: ésteres de la
glicerina, ésteres del sorbitol, ésteres azucarados yésteres de otros origenes.
La cantidad del emulsificador que normalmente se afiade es de un 0,3-0,5%
del volumen de la mezcla.

Estabilizantes: es una sustancia que cuando se dispersa en una fase

liguida (agua) absorbe una gran cantidad de moléculas de agua. Este

18



fendmeno es llamado hidratacion debido a que el estabilizador forma un
entramado que evita que las moléculas de agua se muevan libremente.
Existen dos (02) tipos de estabilizantes: proteinicos y carbohidratados. El
grupo de los proteinicos incluye sustancias tales como gelatina, caseina,
albumina y globulina. ElI grupo de los carbohidratados incluye coloides
marinos, hemicelulosa y compuestos modificados de la celulosa. La
dosificacion de estabilizantes es normalmente de un 0,2-0,4% en volumen
sobre la mezcla.

Aromatizantes, colorantes y acidulantes: estos aditivos son muy
importantes para la eleccién del helado por parte del cliente. Se afiaden para
realzar el sabor y el color dando al producto el aspecto deseado. Unos y otros
pueden ser naturales o artificiales. Los mas utilizados son los sabores de
vainilla, turrén, chocolate, fresa, entre otros. Se afladen en el momento de la
preparacion o durante la maduracion de la mezcla. Si se trata de particulas
grandes tales como nueces, frutas, mermeladas, sirop, entre otras, se afiaden
cuando la mezcla ha sido congelada y se dispone al llenado del batido
congelado en los envases. Los acidulantes contribuyen también a la sensacion
de frescor en la boca al rebajar el pH de la mezcla.

Cristales de hielo: son indispensables para dar consistencia y sensacion
de frescor; no obstante no deben ser demasiado grandes para evitar la
sensacion de arenosidad en la boca.

Las burbujas de aire: el aire es otro ingrediente basico que conforma la
estructura del helado, formando un alimento que es una emulsion y una
espuma a la vez. Cuanto, mas alto es el contenido de sélidos en la mezcla
base para helado, mas cantidad de aire es incorporado durante el batido-
congelado. En helado el porcentaje de rendimiento u overrun, es la manera de
medir el aire que se introdujo durante el batido. Las burbujas de aire tienen
tres funciones especiales:

a) Hacen mas ligero el helado que, sin aire, seria muy dificil de digerir.
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b) Le proporcionan blandura y hacen al producto deformable a la
masticacion.
c) Actuan de aislante del frio intenso; sin aire el helado seria imposible de

consumir.

Proceso de Elaboracién del Helado en Cremalta

El mismo inicia con la seleccion de la materia prima, la cual proviene de un
almacén de materias primas, que es surtido por un almacén principal ubicado
en las cercanias de la fabrica. Una vez que se tiene la materia prima pesada,
se hace cumplir la formula del producto en especifico se mezcla en uno de los
dos tanques que posee la fabrica con capacidad maxima de 1000 L cada uno,
los cuales en su parte inferior contienen aspas, similares a los de una licuadora
las cuales se encargan de homogenizar la solucion. Seguidamente la solucion
es filtrada, pasteurizada a una temperatura de 83°C y homogenizada; hasta
finalmente llegar a los tanques de almacenamiento o maduracién, donde estos
mantienen la mezcla refrigerada para disminuir su temperatura entre 3°C y
5°C. Es importante mencionar que la sala de maduracién cuenta con 10
tanques, 8 tanques con una capacidad de 2.500L y 2 tanques adiciones con
1000L, todos estos encamisados para disminuir la temperatura de la mezcla y
de igual forma en su interior cuentan con un conjunto de agitadores.

Posteriormente, la mezcla es succionada de los tanques mediante a
bombas neumaticas y son dirigidas a cada una de las lineas de produccién.
Existen cinco lineas de produccion:

a) Vitaline: es el nombre de la maquina que representa la linea A esta es
la encargada de hacer todos los helados de paleta, independientemente
si su mezcla contenga leche o Unicamente contenga agua.

b) Pancoline: en la maquina mas antiguas de la planta, esta realiza

helados de vasito como el popular Batibati, Jazz o0 Merengada.
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c) Comet: estd maquina fue la Ultima adquisicion de la empresa, esta
posee moldes para realizar cualquier tipo de helados exceptuando los
de paleta.

d) Hogar: se caracteriza por ser de llenado manual, por esta los helados
que se fabrican son helados de gran contenido volumétrico como lo son
la linea Carte Dor, tres sabores entre otros.

e) Hogar

Es importante resaltar que todas las lineas poseen una maquina llamada
freeze, este es un congelador continuo que se encarga de la congelacion de
la mezcla de -3 a .4 mientras se somete a una agitacion mecanica violenta.
Simultaneamente se inyecta aire para controlar la formacion de pequefios
cristales de hielo y convertirla en un batido sélido cremoso de elevada
consistencia o viscosidad aparente. Esta maquina Unicamente no es utilizada
solo cuando se esté fabricando helados de agua, ya que estos no necesitan la
inyeccion del aire.

Una vez que la mezcla pasa por el freeze, el helado ya como producto final
es llenado y envasado en las maquinas correspondientes despendiendo del
tipo de mezcla que se desea realizar y colocado en cajas y cestas para pasar
al almacenamiento en la cava principal y lograr el endurecimiento y rigidez de
-20°, para luego, ser distribuidos en camiones cavas Yy llegar al consumidor

final.
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AREA DONDE SE REALIZO LAS PASANTIAS

Departamento de Produccion

Descripcién del trabajo asignado (planificado)

1- Cumplir con las responsabilidades de un Analista de Produccion.

2- Propuesta de metodologia que beneficie y aumente la eficiencia en la
recoleccion de Data referente al registro y archivo del consumo de
materia prima o material de empaque por parte de la coordinacion.

Analista de Produccion

Descripcion

Es la persona responsable de la gestion técnica del area de produccion de
una empresa que realizan tareas de andlisis, prevision, planificacion,
programacion, gestion y control del proceso productivo. Desarrolla funciones
de coordinacién entre los trabajos llevados a cabo por los departamentos de
Produccion, facilitando el entendimiento entre ambas &reas. Depende
directamente de la direccion, a quien informa y presenta propuestas de mejora

de la rentabilidad y funcionamiento de los procesos.

- Reporta periddicamente la problematica y las posibilidades de mejora
en referencia a la organizacién de produccién, calidad o maquinaria a
la direccion.

- Optimiza la logistica interna del proceso productivo.

- Realiza estudios analiticos, tanto de fases del proceso productivo,
tiempos de subprocesos productivos, para cada una de las prendas
concretas a fabricar.

- Planifica las lineas productivas.
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- Coordina la distribucion de horarios y la actividad de la maquinaria.

- Asesora a la Direccién en la compra de nueva tecnologia

- Realiza el andlisis de los resultados de los estudios analiticos
realizados.

- Se encarga de detectar los puntos criticos o cuellos de botella en el
proceso productivo.

- Coordina los aprovisionamientos conjuntamente con el Responsable de
Compras.

- Planifica, gestiona y controla todo el proceso productivo, de acuerdo
con los pedidos recibidos y en coordinacién o supervision de los stocks
con el encargado del almacén.

- Coordinacién entre los trabajos llevados a cabo por el departamento
calidad y el de Produccion, facilitando el entendimiento entre ambas

areas.

Actividades Realizadas

La propuesta que se utiliz6 para atacar la problemética fue la
Implementacion mediante un método de recaudacion de data, utilizando
mecanismos informaticos de todo el proceso productivo, debido a que en la
actualidad el proceso se realiza de forma manual y no cuenta con una
inspeccién precisa de cada uno de los reportes y estos no son proyectados
entre si para su confirmacion. Adicionalmente a esto la obtencion de cualquier
tipo de indicador, ya sea de eficiencia, desperdicios, productividad entre otros,
es una tarea poco efectiva ya que toda la base de datos se encuentra
archivada en carpetas y puede decirse que esta no es analizada y estos

indicadores no son evaluados.
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Para esto se tomo la decision de iniciar disefiando una tabla sencilla,
atractiva a la vista de cualquier operador y que esta contenga los datos
preciosos y necesarios para la obtencion de una data efectiva referente a la
productividad y consumo de materia prima, independiente de cada uno de los
turnos diarios por producto dentro de la planta. Este disefio se baso en las tres
etapas del proceso productivo que son; area de mezclado, produccion y
almaceén de producto terminado. Evidentemente antes de iniciar este proceso
fue necesaria la interaccion y el cambio de opiniones con los operadores y
encargados de cada una de las areas, para asi de esta manera hacer un
estudio y disefio preciso, a la necesidades que la tabla debe de solventar.

Se realiz6 un andlisis global del proceso estero actual, y se observé que
cada una de las areas posee un operador encargado de los reportes. También
visualice que al finalizar los turnos el operador le entrega al supervisor de
produccion a cargo una ficha indicando la materia prima recibida y el consumo
del turno que este dirigid6 para que luego el supervisor chequee esta
informacion. Es importante conocer que la empresa le entrega al inicio de cada
turno una ficha donde el operar en el caso del area de mezcla debe de sefalar
los kg de mezcla que realizo en su turno y en que tanque fueron afiadidos y a
su vez el contenido de mezcla que contiene cada uno de ellos, de la misma
manera el operador de produccion se le entrega otra ficha pero este sefiala la
materia prima que consumié en su turno, la misma puede ser vasos, tapas,
cajas, algun agregado como mani, sirope, lluvia de chocolate entre otros mas
y por ultimo el operador del area del almacén de producto terminado “Cava”
de igual forma toma su ficha y al finalizar el turno toma nota de la cantidad de
cajas y unidades de helados ya envasados recibio en su turno. Posteriormente
el supervisor de produccion recibe las 3 fichas realiza un chequeo visual de

estas y las archiva en su oficina.
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Una vez analizado el proceso global me dirigi a cada una de las areas para
analizar de forma pautada los proceso y tener punto de vista més profundo y
puntual de cada una de las areas y responder algunas inquietudes que
surgieron en el momento del analisis global.

Inicie por mezclado nuevamente, ya que observe muchas fluctuaciones con
respecto al rendimiento de las mezclas puntualmente en la sala de
maduracién, donde se almacena la mezcla homogénea en tanques de 2.500L
o 1.000L llamados tanques de maduracion. En esta area detecte una falla
considerable por el método de medicion utilizado, ya que solo los operadores
a cargo son los unicos que tienen el conocimiento de dar este indicadory a su
vez la forma en la cual este toma nota de la medicion a mi parecer no es
precisa; Debe sefalarse que el operador para realizar esta, se dirige al tanque
y observa el nivel de mezcla y por su trayectoria y experiencia en la empresa
indica una aproximacion del nivel de solucién que segun su punto de vista
debe de tener el tanque y transcribe la cantidad en kilogramos que para él es
la que contiene el tanque.

Por lo expuesto es evidente que estan realizando una mala préactica en la
metodologia de medicion, principalmente porque en el momento en que esta
persona falte o simplemente otro trabajador de la planta desee conocer el nivel
del tanque, este no podra conocerlo. Por otro lado observe que los operadores
de otros turnos no coinciden en cuanto su apreciacion del nivel de mezcla y
llegue a la conclusion de que esta era la razon de las fluctuaciones en los
reportes y por lo tanto es necesario una modificacion pronta de esta actividad
gue se implementa debido a que si el primer indicador de la tabla no es el
correcto todo el analisis estara errado 0 poco preciso y certero.

Para atacar esto se realizO una reunion con el departamento de
mantenimiento en busca de apoyo y en busca de una posible solucion. Luego
de ciertas investigaciones intercambiando opiniones llegamos a la conclusion
de que lo necesario para tener una media precisa de la mezcla dentro de los

tanque es colocando una balanza en la base de cada uno de los tanques y de
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esta forma descifrar el peso exacto del contenido en cada uno de ellos. Pero
por inconvenientes presupuestarios esta propuesta no fue aprobada.
Seguidamente se busc6é una manera que no afectara el presupuesto de la
planta y que mejorara la practica de esta medicibn y mediante algunos
estudios encontramos algunos aspectos interesantes que nos impiden
realizarle modificaciones a los tanque, debido a que este una vez que se
descarga la mezcla debe de realizarse un proceso de limpieza y desinfeccién
interna llamado SIP, y al colocarle cualquier tipo de pestafia para que esta
refleje cualquier tipo de sefializacién podria causar un punto donde el CIP no
cubra y a su vez generar el crecimiento de bacterias.

Considerando lo antes planteado y por la necesidad de una pronta solucién
gue no involucré gastos inmediatos, se dio la tarea de trabajar con las
herramientas que se poseian directamente. Al visualizar los tanques se
observé que los 8 poseen las mismas caracteristicas y dimensiones a
diferencia de los 2 tanques de 1000L y que todos estos poseen 6 juegos de
aspas o0 mezcladores y se propuso que tomemos a cada una de las aspas
internar del mezclador como un indicador de volumen y calculemos lo que
cada una de ella representa dentro del tanque. Para esto llenamos uno de los
tanques de agua y fuimos contabilizando la cantidad de agua que derramaba
el mismo y tomando nota cada vez que el nivel del agua se mantenia al nivel
de cada una de las partes del aspa (superior e Inferior). Posteriormente se
diseid6 cada uno de los tanques y se colocé sus mediciones
correspondientemente de forma tal que cualquier trabajador con el apoyo del
grafico pueda identificar y sefialar el nivel en el cual se encuentra cada uno de

los tanques.
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Figura 03. Tanque de Maduracion 1.000L

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION 16/06/2015.
“Sala de Maduracion” Ft M Compabes

(Capacidad Maxima 1.000L)
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Figura 04. Tanque de Maduracién 2.500L

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION 16/06/2015.
“Sala de Maduracion” SRR S e

(Capacidad Méaxima 2.500L)

Seguidamente me dirigi al area de produccién y analizando su metodologia
de recoleccién de data al finalizar el turno, se observé que los operadores no
realizan el conteo de forma correcta y estos intentan simplificar la operacion
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tomando aproximaciones, ya que para esto cuentan el nUmero de vasos o
tapas sobrantes en las cajas abiertas y luego suman el niumero de cajas que
no han sido abiertas para asi de esta forma calcular lo sobrante y obtener lo
consumido. De manera semejante también se noto que en la linea hogar
donde el envasado es de forma manual en todos los turnos, se ve una cantidad
considerable de desperdicios en el suelo esto por presuntos errores por parte
de los trabajadores que ocasionan perdidas de estos. Para la explicacion de
estas faltas se le hizo llegar al supervisor un diagrama de Ishikawa o Causay
Efecto con las posibles causas de este problema y a su vez se le hizo la
recomendacion de colocar recipientes de desperdicios identificados por
separado indicando “Tapas” y “Vasos” por linea. Para asi de esta manera
descifrar la perdida individual por turno de este material y tomar cartas en el
asunto.

Figura 5. Diagrama de Ishikawa, Desecho de ME Linea Hogar

p
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Finalmente me dirigi al area de Almacén de producto Terminado o “Cava’ y
el andlisis de esta area fue satisfactorio; el conteo segun lo que se requiere se

realiza de forma adecuada para llevar un estadistico de confianza.

Disefio de Reporte Diario de Producto Terminado

Si bien es cierto lo mas recomendable para esta empresa lleve un control
de su produccion, es laimplementacion de un sistema de automatizacion, pero
por los costos del sistema y en la capacitacion del personal en la actualidad
no es posible la adquisicion del mismo. De este modo se propuso que el
analista de produccion a cargo lleve a cabo la recoleccién de la data por turno,
en lugar de archivarlo. Esto mediante a los reportes manuales que realizan
cada uno de los encargados de las areas, el analista debe de descéargalos a
un sistema especificamente en una tabla dinamica estandar que mi persona
propuso en la plataforma de Excel, para asi de esta manera tener un archivo
diario de las operaciones y realizar cualquier tipo de analisis con las ventajas
que este programa ofrece.

Para el disefio de la tabla es necesario indicar y precisar datos necesarios
como la fecha, turno supervisor a cargo, analista que recibi6 el informe.

De la misma manera agregando los siguientes detalles que para mi persona y
el personal son los esenciales y necesarios para cualquier tipo de estudio.

1- Lote: El lote es la metodologia utilizada para identificar y diferenciar un
producto este contiene caracteristicas Unicas del mismo como por
ejemplo:

LC5104BA
L= Lote, C= Cremalta, 5= 2015, 104= nro del afio, B= Linea de Produccion
“B” y A= Turno de produccion A.
2- Producto: nombre del producto.
3- Mezcla Programada: cantidad de mezcla restante para el cumplimiento

de la programacion.
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O-

Mezcla Fabricada: cantidad de mezcla fabricada en el turno.

Mezcla Consumida: cantidad de mezcla utilizada en el turno.
Materiales: Materia prima utilizada en el area de produccion para el
empaque y a su vez agregados utilizados en el producto.

Inventario Inicial: Cantidad de Materia Prima recibida al inicio del turno
en el area de produccion.

Cantidad Enviada: Cantidad de materia prima ingresada durante el
transcurso del turno en el area de produccion.

Devolucién: Cantidad de materia prima sobrante en el turno ingresada

en produccion.

10-Consumo Real: Cantidad de Materia prima utilizada en el turno

ingresado en produccion.

11-Desperdicio de Tapas.

12-Desperdicio de Vasos.

13-Unidades Reportadas: Cantidad individual de helados ingresados en la

cava de producto terminado.

14-Cajas Reportadas: Cantidad individual de cajas reportadas en la cava

de producto terminado.
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Tabla 1. Modelo “Reporte Diario De Producto Terminado”

= SUMINISTROS (umig PTO. FINAL
Semana: Entregado por:
Dia de afio: Recibido Por:
Turno: A (6.00-14.00)

Vasos o o
Funge fresa
Tapas 0 o
Vasos o o
Galleta o
Palitos de Madera o o
Total de Mezcla por Turno = 0,00 0,00 | Total: [ 0 | o [ | 0
Semana: Entregado por:
Dia de afio: Recibido Por:

Vasos o o
Funge Fre
Tapas
Vasos
Galleta
Palitos de Madera

Total de Mezcla por Turno = 0,00 0,00 | Total:| 0 ) 0 0

Semana: Entregado por:
Dia de afio: Recibido Por:

Inversicion DesperdiGo  Desperdicio
Inicial Cantidad Enviada  Devolucion Consumo Real Tapas

Galleta
palitos de Madera
Palitos de Madera

funge de cho

Total de Mezcla por Turno = 0,00 0,00 [ Total:[ [ | ) [ | 0

Seguidamente del disefio de la tabla se dio inicio a las responsabilidades
como analista de produccién, y con la ayuda de toda la data arrojada con los
reportes comencé a realizar todo tipo de andlisis. Es importante resaltar que
se observo fluctuaciones en cuento a la produccion, para esto me vi en la

tarea de realizar una de las tareas del analista.

Realizar Estudios Analiticos, tanto de fases del proceso productivo, tiempos

de subprocesos, para cada una de las prendas concretas a fabricar.
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Para esta etapa se profundizo la investigacion en el proceso de envasado
de la linea hogar ya que esta es la Unica que trabaja de forma manual y por
este motivo los operadores que tiene contacto directo con la maquina, pueden
aumentar y disminuir la velocidad en la maquina y esto ocasiona una variacion
de produccion entre un turno y otro. Para ello mi recomendacion a la empresa
es de estandarizar los procesos o exigir que se cumpla un rango fijo de
produccion por producto ya que los supervisores no tienen conocimiento de la
capacidad instalada de esta planta y no se le audita con respecto al
rendimiento de los trabajadores en este caso. Siguiendo el mismo orden de
idea me vi en la tarea en profundizar los freezer ubicados en Linea Hogar, y
conocer la capacidad de cada uno de ellos. Es importante nuevamente
mencionar que la Linea hogar esta constituida a su vez por dos linea la “E”
gue cuenta con un Freezer llamado Tekno-Ice con una capacidad de 600L/h,
y a su vez la linea “D” que posee 2 Freezer marca Marck con capacidad de
300L/h Cada uno. A estos se le puede regular 5 parametros de forma manual

segun el estado y tipo de mezcla que se esté fabricando.

1.- Velocidad: al aumentarla se obtiene un menor tiempo de permanencia en

el cilindro con lo que se obtiene un helado mas blando.

2.- Contrapresion: en la valvula de salida (estrangula la salida del producto
en el dasher), nos permite modificar el tiempo de permanencia en el cilindro, a

mayor contrapresion mas tiempo en el cilindro (helado mas duro).

3.- Aire: la incorporacion de aire tiene como finalidad mejorar la textura y el
volumen del helado mejorando asi la presentacion del mismo. Al incorporar
mas aire tengo un helado mas liviano, con mejor cuerpo y mayor resistencia al

derretimiento.

La contrapartida es que si no se usa un estabilizante o se tiene una buena

férmula, se corre el riesgo de que este aire se pierda y el helado se deforme.
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4.- Viscosidad: a mayor viscosidad, mayor es la cantidad de calor que se
extrae del cilindro, obteniendo un helado mas duro. El pardmetro de viscosidad
regula la inyeccion de gas caliente, a mayor viscosidad, la inyeccion de gas
caliente se realiza cuando la temperatura en el cilindro es menor. Mientras mas

se le aumenta la velocidad, se va a producir una mayor entrada de la mezcla.

5.- Caudal de la mezcla de entrada: cuanto mayor es, menos tiempo de

permanencia tiene en el cilindro, o sea un helado més blando.

Consecuencia a esto segun la ficha técnica de cada uno de los productos
realice una tabla la cual llame Tabla Referencial de “Consumo De Mezcla”,
donde esta refleja el consumo de la misma en un punto de vista ideal acotando
el consumo independiente dependiendo de la velocidad que tenga la maquina
en el momento en que se esté elaborando el helado. Y asi de esta manera
descubrir de forma mas directo un cuello de botella o cualquier inconveniente

en produccion.

Es necesario mencionar que los parametros tomados para el disefio de esta
tabla fueron el volumen de cada uno de los recipientes donde se le agregara
el helado en un ambiente ideal, estos deben de tener el mismo contenido

volumétrico para su aceptacion en el departamento de calidad.
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Tabla 2. Cuadro Referencial “Consumo De Mezcla”

@ Cuadro Referencial "Consumo de Mezcla” flab. por ».Nwa ..W.ww
UINEA CLASICA
1L (346m 1/2L (473mi)
= 10 12 13 19 20 p31 j7] 3
1h 265 Kg 234Kkg] 323 353 Kg 38 274 Kg 283Kkg] 3 317 Kg 31 kg
2h 529 Kg 588Kg| 647 706 Kg 764 547 Kg 576 ke 605 634 Kg 662 kg
3h 794 Kg 882kg| 970 1058Kg| 1147 821 Keg 864 Ke| 950 Kg 934 kg
ah | 1058Ke| 1176Kg] 1294 1411Kg] 152 1094 K| 1152Kg| 1267 Kg 1325 Kg
Sh | 1323Kkg| 1470Kg] 1617Kg| 1764Kg 1511 1368 Kg|  1440Kg| 1584 Kg 1656 kg
6h | 1583Kg| 1764Kkg] 1540 2117Kg| 2293 1642 Kg|  1.728Kg| 1.901Kg 1987 kg
Th | 1852Kg| 2058Kg| 2264 2470Kg] 2675 1915 Kg| 2016 Kg| 2218 Kg 2318 kg
75h | 1985ke| 2205ke] 2426 2646Kg| 2867 2052 Kg| 2160Ke 2376 Kg 2484 ke
8h | 2117Kg| 2352Kg] 2587Kg| 2822Kkg 3088 2189 Kg| 2304Kg 2534Kg 2650 Kg
LINEA LINEA PREMIUM CARTE D'OR
HOGAR 1L [700m) /2L (435m))
i | 12 13 1 15 16 21 7] 23 2 25
1h 238 Kg 257 Kg 277 Kg 297 317 258 Ke 271Kg 283 Kg 295 308 ke
2h 475 Kg 515 Kg 554 Kg 594 634 517 Keg 541 Kg 566 Kg 530 615 Kg
3h 713 Kg 772 Kg 832 Kg 231 EE) 775 Ke 812Kg 845 Kg 86 923 Ke
4h 950Ke| 1030Kg] 1109kg| 1188 1267 1033 Kg| 1082Kg] 1132Kg| 1181 1230 kg
Sh | 1188Kg| 1287Kg] 1336Kg| 1485 1584 1292 Kg| 1353Kg] 1415kg| 1476 1538 Kg
6h | 1426Kg| 1544Kg 1663Kkg| 1782 1901 1550 Kg| 1624Kkg] 1657kg] 171 1845 kg
Th | 1663kg| 1802Kg] 1340kg| 2078 2218 1808 Kg| 1894Kg 1980Kg| 2066 2153 kg
75h | 1782Kg| 19305Ke] 2079k guﬂ 2376 Kg] 193725 Kg| 20295Kg| 212175kg| 2214 2306,25 kg
8h | 1901Kg| 2059Kg| 2218k 237 2534 2066 Kg| 2165Kg] 2263Kg| 2362 2460 Kg
Notas:

* Cada uno de los Freeze dentro de |a planta poseen una capacidad de produccion maxima de 300L/hr, excepto el Tekno-Ice que es de 600L/hr

(cuando hablamos de 300L o 600L nos referimos al volumen de mezcla que expulsa elfreeze "con Overrun”).
* La funcion principal de los freeze trata del aumento del volumen de |a mezica con |a inyeccion de aire y a su vez |a disminucion de Ia temperatura

* Todos los Helados en Linea Hogar teoricamente deben de Poseer 47,62% Mezcla y 52,38% de Aire.

* Los Golpes Resaltados en la tabla son la estimacion de golpes ideal por Linea.

lisis pero en este caso fue

7

7z

O un ana

De manera semejante también se realiz

de los agregados que se le adicionan a la mezcla una vez que esta sale del
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freezer ya en forma de helado. Estos son traidos desde el almacén en cufietes
de o en cajas segun el tipo de agregado y en el momento de la elaboracion del
mismos los liquidos son agregados en pequeiias tolvas ubicadas en la lineas
Dy E y los sélidos como lluvia de chocolate y mani son agregados de forma

manual por los operadores.

Esta Tabla (ver tabla 02) se nombré como Cuadro Referencial "Consumo
de Agregados"” y esta se realiz6 de una forma rigurosa tomando nota de la
cantidad de agregado preciso que indica la receta del helado que este debe
de tener y a su vez también se le hizo un calculo de consumo ideal que el
helado debe de poseer dependiendo de la velocidad que tenga Freezer en

dicho momento.
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@ Cuadro Referencial “Consumo de Agregados” - Laﬂmmt\mww
1L (700m) 172 (435eml)
13 Golpes 14 Gobes 15 cepw 16 Golpe 22 colpes 23 cobes 24 Gotpes 25 Golpus
Kg Tobo [ Kg Tobo [ Kg Tebe | Kg Tebe | Kg  Tebo | Kg Tobe | Kg Tebe | Kg  Tebe

Cante D'or o 1h | 5090 255 |5482 274 |5873 294 | 6265 3135378 269 |5622 281 |5867 293 (6111 306

Strawberry | e Th |35632 1782 |383,73 1919 |41114 2056 |43855 219337644 1882|39355 1968 |41066 2053 (427,77 2139
- Creesecabe 7,5 |381,77 1909 |41114 2056 (44051 2203 |46987 234940333 201742166 2108 43599 2200 (45833 2292
i) Bh 407,22 2036 (43855 2193 |46587 2349 501,20 2506 |43021 2151|44977 2249 (46532 2347 (48888 2444
.m - 1h | 4135 188 | 4453 202 | 4771 217 | 5089 231 |4355 198 | 4551 207 | 4749 216 | 4947 225
Mg - B Th |28943 131631170 1417 (33396 151835623 161930474 138531859 144833244 1511 (34629 1574
nr... 2 | CameDor | oecme | 75131011 1410|33396 1518 (357,82 16,26 | 38167 173532650 148434134 155235618 1619 (37103 1686
o) m | Trel Bh |330,78 1504 (356,23 16,19 (38167 17,35 (407,12 185134827 1583 |36410 1655|37993 1727 (39576 1798
Annv » | Chocolute 1h | 1435 144 | 1546 155 |1656 166 (1766 177 | 1518 152 | 1587 159 | 1656 166 (1725 173
o e | Th | 10046 100510819 1082 [11592 115912365 123610626 1063 (11109 111111592 1159 (12075 1208
m E Gmade | 75110764 107611552 1159 (12420 1242 (13248 132511385 113911903 119012420 1242 (12938 1294
S o Bh |11482 1148|12365 1236 (13248 132514131 1413 |12144 1214|1269 127013248 1325 (13800 1380
m ) 1h | 5012 218 | 5398 235 |5783 251 | 6169 268 | 5415 235 | 5661 1246|5907 257 | 6153 268
o » | CameDer Sep 7h |35086 1525|37785 1643 |40484 1760 |43183 167837902 164839625 1723 |41348 1798 (43071 1873
uC m | Quesibo | cneee | 7537592 1634 |40484 1760 433,76 1886 |462,67 2012 |406,10 1766 (42456 1846 |44302 1926 |46148 2006
® Bh |40098 1743 (43183 1578 (46267 2012 (49352 214643317 1883 |45286 1969 |47255 2055 |492.24 214
O 1h | 4458 178 | 4796 192 |5139 206 | 5482 219 | 4686 187 (4899 19 |5112 204 |53 213
nn... i Th |31177 124733575 134335973 1439 (383,71 153532802 131234293 137235784 143137275 1491
.nl.,.. CateDor | wade Iup 33404 1336(35973 143938543 1542 |41112 164435145 140636743 1470|38340 1534 (39938 1598
..nw Arequpe iache Bh 35630 1425(36371 153541112 1644 |43853 1754 |37488 1500|39192 1568 (40896 16,36 (42600 1704
14 Funge ih | 1880 075 | 2024 081 | 2165 087 |2314 093 |195¢ 078 | 2042 082 |2131 085 (220 089
m vas Th [13159 526 |14171 567 [15183 607 |16195 648 |13675 547 |14297 572 |14918 597 (15540 622
M danness | 75 |14099 564 (15183 607 (16268 651 |17352 694 |14652 586 (15318 6,13 (15984 639 |16650 666
nw 8h |15038 6,02 (16195 648 [17352 694 |18509 740 |15629 6,25 |16339 654 |17050 682 (17760 710
: Nota: 1Palets « 38 Tobo
™ 1Th Fenge Fresa « 200y 1Th Funge Chocolete s 220y . 1Th Skop Caramelo « 230y . 1Th Sirep Dulce de Leche « 251y
nla 1Cajs de Chocolate Granulado « 1080k de 155 1540 Mani Acarameledo « 2555
G
T
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Tabla 4. Cuadro Referencial “Consumo De Agregados”

=2

Cuadro Referencial "Consumo de Agregados’

02/06/2015.

£180. por :Martmho Goncalves

1L (700ml)
13 copes | 14 copes | 15 copes | 16 Golpes
Kg Tobo| Kg Tobo| Kg Tobo | Kg Tobo
Mantecado th [ 2356 1,18 | 2537 127|278 136 | 2899 145
~| ips | csuse | 7h [16489 824 (17758 8388 [19026 951 |202,94 10,5
- oscone | 7,5 |176,67 8,83 [19026 9,51 [20385 10,19(217,44 1087
2 8h [18845 942 [202,94 10,15 (217,44 10,87 (23194 11,60
~ th [ 2200 1002369 108 [2538 1315|2707 123
> mge | 7h |15397 7,00 [16582 754 |177,66 8,08 [18950 861
oo | 7,5 16497 7,50 |177,66 8,08 19035 8,65 203,04 923
x| Sundae 8h [17597 800 [18950 861 [20304 9,23 [21658 9,84
0 th | 2239 112 |2411 1212583 1,29 2755 1,38
o re | Th |15670 7,84 |16876 844 |180,81 9,04 |19285 9,64
> ma | 7,5(16790 839 [18081 9,04 (19373 9,69 206,64 1033
2 8h |179,00 895 |192,86 9,64 |20664 10,33 [220,42 11,02
th | 2224 166 | 2395 178 | 2566 1912737 204
super | swemee [ 7h [15566 11,59 167,64 12,48 |17961 1337]19159 1427
Sandwich | occome | 7,5 |166,78 12,42 [17961 13,37 (19244 1433]|20527 1528
8h [177,90 13,25 (191,59 14,27 20527 15,28 |21896 1630

Nota: 1Paleta = 36 Tobos.

1Tb Funge Fresa = 20Kg.

1Caja Galleta de Chocolate = 13 43kg = 20paquetes

1T Funge Chocolate =22

1Tb Capita de Chocolate = 20Kg

Dada las condiciones anteriores, pudimos realizar estudios directos a un

producto en especifico en cualquier linea de produccién. Y como este fue el
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caso nos vimos en la posicién de tomar la data recolectada por la tabla de
“reporte diario de producto terminado” y realizar estudios como ejemplo, para

darles a conocer al personal las ventajas de la utilizacion del sistema.

Para la realizacion de este analisis se tom0 como muestra 9 corridas
completas de produccion de nueve distintos productos para asi de esta
manera descifrar las posibles fluctuaciones que existen en el proceso
productivo y tener un punto de vista mas claro de cada uno de los procesos.
Es importante mencionar que los pardmetros utilizados para el calculo de estos
desperdicios, nos basamos en una base tedrica implementada por Unilever
donde esta incluye un 3% de desperdicio permitido por la empresa, y de
acuerdo a lo producido obtenemos porcentajes de desperdicios o rendimiento
de la misma.

Adicionalmente para descifras los datos obtenidos y tener una visualizacion
fresca se realizo el método de 5W y 1H de Rudyard Kipling (Ver Tabla 15) (Ver
Tabla 16) (Ver Tabla 17) donde se especificé cual es el problema que se
presenta, donde estd ocurriendo, con qué frecuencia, quienes son

involucrados, como ocurre y cuantos eventos y desperdicio esta generando.
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Tabla 5. Anélisis Exhaustivo ler Producto

Semana: 17 Producte: Fresa Jasico

Mezda  Mexda Maerizlesy Imersicion  Cantidad Consumo  ynd. Reportad  CisReportadas Desperdicios Desperdicios Desperdicios de
Lote Producto Fabricads Comsumida Agregados  Inicial  Enviada Devolucon  Red enlam enCam  (senGandol  Tapas Vasos Mezcla
5110CA Fresa Oasico 7.00 3.800 Tapas 0 10000 300 7.000 6912 %6 5% 8 392
Vasos 0 9500 3m 6.900 12
511008 FresaClasia 1L 400 3800 Tapas 3000 7500 170 7800 798 o4 664 188 19141
Vasos 3000 7500 1900 9.100 112
51100C FresaClasica 400 4700 Tapas 2700 10750 170 1073 10320 &0 80 430 1003t
Vass 1400 1900 130 1070 -380
Si1CA Fresa Qasico 400 2500 Tapas 2700 7500 750 9430 98 2] 12 414 76857
Vasos 1300 8500 1830 9600 .
511168 Fresa Clasico 0 2300 Tapas ™0 4500 130 350 433 E 3 31 ® 147,02
Vass 1300 4500 160 4700 -368
Totales: 1900 18000 B 303% 328 18 45 -1604 -147
Panificaion: |
Reporte Reportzde | Reportede
MEZCIA Und  DF.Teows fepote  Rel | Dif.Cavaws |Desperdicioreal| Tapas | Vasas
KeAcud Teoric  Real(Unid) (3l (Gandolal | Gandola | enMexh | (Almacen) | (Almacen)
Mexda Consumida| 19000 386435 T |Unidades 393%0 393% 0 BB 39780 3%
MezdaPrepadarestantz| 0 0 200% _QE 3283 _ 1B 0 -3 -3
5% 10%
e
iﬁ, 0 142
e n.m 4
|Analiss i3} |  x %
I Toald 18 B
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Tabla 6. Analisis Exhaustivo 2do Producto

Semana: 17 Producto: Merengada

Mezda Mezda Maeridesy Imwersidon Cantidad Consumo  unid.Reportadass s Reportadas pe rdici rdi rdicios df

Lote Prod Hricada € i Agregad Inigial Emviada Devoludon  Red enCam e(aa  CGsemGmdok  Tpas Vasos Mezda

511084 Merzngads 5.000 1200 Tap= 7.000 4760 12240 11826 657 657 -4 24047
Vaos B65 8200 11495 < |

511088 Vermngada 2.000 2400 Tapx= 4760 5500 4080 26.180 M 1383 1383 -1.286 380,18
Vasos 8.200 0500 3075 5.6 7

51108C Merengads 2.000 1500 Tap= 2720 Q50 270 3450 B8 1326 1 08 42638
Vaos 3075 20750 9500 2435 457

51118A Merengadz 2.000 2200 Tap= 21760 U000  B.600 25.160 5.0 134 134 -68 164,11
Vasos 2.500 565 0250 24875 pir)

511188 Merzngads 0 100 Taps 13.600 D000 6460 24140 B 12% 12% -8 7,4
Vasos 10250 53755 105 24600 -1m

S1118C Verengadz 4000 1900 Taom 6.460 Q50 4490 24.470 BIs 1288 1288 -1286 1892
Vzos 1025 0750 7500 24275 -1031

S1128A Mermrgads 0 1500 Tapx= 24430 0 1700 2.7 B26 1292 816 %6 13,08
Vos 7.500 050 4150 3850 -55¢

511288 Merengadz 2.000 1700 Tap= 1700 5500 680 20400 0308 1156 08 411,70
Vasos 6.150 0500 6150 20500 €

S112AC Merengadz 2.000 2.000 Tap= 6.800 3000 6660 24140 5.09 1334 52 358
Vasos 6.150 565 6150 25.625 -53

511384 Merengads 2000 2100 Tapx 16.660 7000 18360 15300 D6 1258 738 262,713
Vasos 6.150 0250 820 8200 1444

511388 Verzngadz 2.000 1700 Tap= 18360 8.500 4080 278 B® 1234 s 188
Vzos 8.200 050 515 nss» -28

51138C Merzngads 2.000 2100 Taps 4080 050 200 24580 Mau 1358 -1% 116,69
Vasos 5.125 20750 0250 5.6 -1181

511484 Merengads 0 1200 Tapx 22000 0 2720 13280 2420 11%0 204 210 531,%
Vasos 10250 070 0350 20.500 7.1

511488 Merengads 0 600 Tap= 2720 £.500 3.260 7.960 7.848 4% -1

Vasos 20500 0 1475 9.05 -1177

0 0 0,00

Totales: 25.00 g B9 300.9% 1672 81% 8901 -5

Panifiadon: 27500 21820 |

MEZOA Unid  Di.Teovs Reporte
KgAdual Teoria Red [Caez)
Mexck Consumida| 25.000 308.120,83| -7.12483 idades 300.96,00
Mezcs Preparads matants 0 0 238 F3s $.72 -18722 440 -1584
-1A8% 0.65%
143% 148
115 115
Tat: 88 -t
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Tabla 7. Andlisis Exhaustivo 3er Producto

Producto: SuperSandwich

Mezxcla  Mezcla Materialesy Inversicion  Cantidad Consumo  Unid. Reportadas  Cjs Reportadas Desperdicios Desperdicios  Desperdicios de
Lote Producto Fabricada Consumida Agregados Inicial Enviada Devolucion Real enCava enCaa  GsenGandols  Tapas Vasos Mezcla
5124CA SuperSandwich 5000 600 Tapas 0 6.000 4.600 1400 1320 110 80 -137,3
Vasos 0 6.000 4500 1400 )
Galleta 0 154 118 36 12
5124c8 SuperSandwich 0 2.500 Tapas 4.600 3.000 2.000 5.600 5.760 480 -180 433,92
Vasos 4.600 3.000 1.900 5.700 -8
Galleta us 104 8 214 4854
5124CC SuperSandwich 4000 2100 Tapas 2.000 6.000 2.400 5.600 5688 474 -88 -118.34
Vasos 1.900 6.000 2.150 5750 62
Galleta 8 135 30 113 4754
S125CA SuperSandwich 0 1900 Tapas 2400 9.500 5.500 5400 5.7% 48 504 13,5
Vasos 2150 9.000 4430 6.700 %04
Galleta 0 107 26 11 5288
5125¢8 SuperSandwich 2000 190 Tapas 5.500 3.000 3.600 4900 4838 403 &4 212,31
Vasos 4450 3.000 2380 4870 £
Galleta % 120 10 136 18
51250C SuperSandwich 2000 1.000 Tapas 3.600 3.000 4625 1975 1872 156 103 -340,8
Vasos 2380 3.600 4430 1730 -142
Galleta 0 3 25 38 1495
S126CA SuperSandwich 0 300 Tapas 4625 5.500 9343 782 816 8 -4 1574
Vasos 4430 6.000 9.727 3 -8
Galleta 5 2B 16 37 16 -13,39
0
Totales: 13000 10300 54215 26.088 2174 0 585 785 -1137
Planificacion:
Reporte
MEZCLA Unid Dif. Teows Reporte Real ||
KgAcual Teorica Real (Cava)  (Gandola) | Gands
MezdaConsumida| 10300  2.60951 | -2.000,00 Junidades [ 26.08300 -26.088
Mezda Preparada restante| 2700 5.4 007 |Caas 2.174 -2.174
Galleta] 605 21265 483,18
23

Tatal=|
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43

emana:20 Producto: Cdor. Quesillo
Mezda  Mezda Materidesy Imversidon Cantidad Consumo  und & rdfcios de
lote Producto fabicada Consumids Agregados  hicd  Eniada Dewolwcion  Real eatoa @Ge  GenGmdl  TaEs Vasos Mezda
SB2C Cdor Quesifio /2. 6000 % Tox 0 0OO 1m0 200 260 8s 780 &410
Vasos 0 1284 1080 208 2640
TOPING 0 18 s ) s %76
SIBCA Cdor Quesiio /2. 200 200 ) 1000 100 100 10000 a0 50 1000 645
Vasos 1020 100 3% 830 150
Rngfesa & s ® m 2 2954
513308 Cdor Quesifio /2L 200 180 | Tes 100 1500 820 7590 880 20 -%0 B8472
Vasos 0 400 790 350 -500
Furge Fre b} » Ed i E'] 8537
SBCC Cdor Quesifio /2 190 Tos 810 0 0 200 806 01 00 7131
Vasos 750 0 0 750 0
fungefre EY = ') pT) ) mu
SBICC CdorQuesiiolt Tz 8% &ws 150 1656 88 aas 250
Vasos 768 s7@s 150 am
fre 0 = x 2 0537
SINCA CdorQuesilo L 200 190 | Tes 60% 600 &0 60% s&2 3 6000 170
Vasos s78 600 &0 578 6000
fngefesa 2 £ x @ 2 028
13408 CdorQuesiio L 200 220 | Tas 6000 600 &0 6000 P 2 Lam mn
Vasos 6000 600 550 650 158
Furge fre ® e x e 2 038
SB4CC CdorQuesiiolt 2.m0 Tox 6000 600 430 759 48 o 450 &2
Vasos 5500 6000 180 7700 150
fre ® au x an 2 n%0
SIBCA Cdor. Quesifio 1L 250 210 Tox 430 600  4m0 63% 6552 546 259 EE
Vasos 150 6000 180 6200 29
fngefesa © au b3 u 5 812
513508 Cdor. Quesifio 1L 0 20 | Tas 400 450 0 850 200t &7
Vasos 150 5400 0 820
Galeta b3 06 0 531
Totdes: 16500 BLES 64796 421 0 2128 B 5586
4108
Planificacion: |
Reporte
MEXLA Unid Dif.Teows Reporte Real
KgAdud  Teoda Real (Cva)  (Gandola} dettaifl
MexcaConsumida| 16500 2% | 3530 |Undades | st -s418 12%73 .35 6405 Unid 2L X
MerdaPrepradarestante| 0 0 6% |cas 547% | &% | 0% | @ |wera 2.77600 Se272
z 23 i
i W0
TOPING 326 | w85 | 345
E Tatal= N ¥R w0

Tabla 8. Analisis Exhaustivo 4to Producto.




Tabla 9. Analisis Exhaustivo 5to Producto

Semana: 19 Producto: Cdor. Stragberry
Mezcla Mezcla  Materlalesy Inversicon  Cantidad C Unid. Repor esp rdic
lote Producto “ d Iniclal Enviada  Devoluclon Real en Cava en Cava s en Gandola Tapas Vasos Mezcla
S5124CA CdorStragbermry 5.000 700 Tapas 0 7.500 3.800 3700 3744 i 56 27,1
Vasos 0 7.440 3.760 3680 16
Funge Fre 0 260 40 20 40 237
$124C8 CdorStragberry 2000 2000 Tapas 3.800 6.000 4.650 5150 5928 454 460 -34,78
Vasos 3.760 6.000 3.950 5810 3950
Funge Fre LY 360 20 380 20 6,68
S124cC Cdor Stragberry 0 1.800 Tapas 4.650 $.000 3.85% 9800 5504 49 -2.054 152,%
Vasos 3.95% $.000 4.300 8650 -1.604
Funge Fre ) 440 30 430 30 43,59
5125CA Cdor Stragberry 1L 2000 2.000 Tapas 3850 7.200 3300 7.75% 6888 574 3300 5%
Vasos 4.300 6.000 3250 7050 3250
Funge Fre k] 400 40 3% 40 58,02
5125¢8 Cdor Stragberry 1L 2000 1.900 Tapas 3.300 6.000 3.000 6300 6240 520 -3.290 163,
Vasos 3.2% 6.000 3.000 6250 -3.240
Funge Fre X0 00 15 325 15 8017
$125¢C Cdor Stragberry 1L 2000 2.100 Tapas 3.000 9.000 5.000 7000 7044 587 5.000 280
Vasos 3.000 9.000 5.050 6950 5050
Funge Fre 5 418 30 403 30 5527
S126CA Cdor Stragberry 1L 4000 2.000 Tapas 5.000 7.500 5.625 6875 6.708 559 -1.083 22,2
Vasos 5.050 4.800 3.200 6.650 -3.508
Funge Fre EY) 460 0 460 0 -21,68
$126C8 Cdor. Strawberry 0 1.500 Tapas 5.625 0 1.500 4125 4464 n 1.500 20,27
Vasos 3.200 3.000 1.800 4400 1800
Funge Fre k) 20 18 2 18 5784
$126CC Cdor. Strawberry 1/2 2000 1.500 Tapas 1.500 5.000 0 6500 5504 492 -5.904 444.%
Vasos 1.800 4.800 100 6500 -5.804
Funge Fre 18 440 35 423 35 -36,76
5127CA Cdor. Strawberry 1/2 2000 1800 Tapas 0 13.000 4.500 8500 8032 502 -3.50 839,%
Vasos 0 16.000 7.500 8500 532
Funge Fre £ 340 40 335 40 184,44
$127¢8 Cdor. Strawberry 1/2L 2000 1.500 Tapas 4.500 $.000 6.000 7500 8048 503 -2.048 11376
Vasos 7.500 5.000 5.000 7500 -3.048
Funge Fre L) 400 15 425 15 91
$1127¢C Cdor. Strawberry 1/2L 1000 2.000 Tapas 6.000 £.000 6.000 8000 7.760 485 -1.760 557,10
Vasos 5.000 9.400 6.400 8.000 -1.360
Funge Fre 5 360 30 345 30 157,38
S128CA Cdor Strawberry 1/2L 0 1200 Tapas 6.000 10.000 8.400 7.600 7280 455 1120 118,@
Vasos 6.400 10.000 £.800 7600 1.0
Funge Fre EY) 380 45 65 45 107,34
5128C8 CdorStrawberry 1/2L 0 1800 Tapas 8.400 2000 1.250 9150 8880 555 -7.630 1113%
Vasos 8.800 2.000 1.757 9043 -7.123
Funge Fre & 340 10 375 10 199,90
Totales : 24000 24.000| 193,641 9284 6.502 -11735 -10.1% mm
75.476 6.290
Planificacion: |
Reporte
MEZCLA Unid Dif. Teovs Reporte Real
KgActual  Teorica Real (Cava) | (Gandola)
Mezda Consumidal 24000 7242750 | 3.0821 |Unidades R.8A 1010,07
Mez2dla Preparada 32!:._ 0 0 421% Cajas 0
%.476,11 198,98  Kg
Syrop De Fresa 38_ 79.068 -3582,23)
-4.54%

DJu s
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Tabla 10. Andlisis Exhaustivo 6to Producto

Producto: Cdor Strawberry 1/2L
Mexda Mexda Maeralesy Inersicon Cantided

Consum0 g Reortadas  Cis Reportadas

Desperdicios Desperdicios Desperdicios de

Lote Products Fabricada (Comsumida Agregados  Iniial  Enviada Devolucion  Real o tae e(ae  (genGmdol  Tpas Vaos Mezda
S145CA Cdor Strawbemy J2L 9000 900 Tapas 0 11200 6.000 5200 5.3 43 315 ) 28,19
Vasos 0 B™ 8400 53%0 304
FungeFresa 0 250 0 170 & 1%,32
51458 Cdor Strawbermy /2L 3500 Tapas 6000 1400 5.000 15000 1B.M0 80 %4 5000 98,68
Vaos 8400 1200 5.000 15400 5.00
Funge Fre & 3% 1) 430 30 39
S145CC Cdor. Strawberry 12 6000 3300 Tapas 5000 14m 240 16600 16.28 1008 1008 -B7B 198313
Vasos 5000 1200 1100 15900 -15008
Fung Fre 30 620 4 610 4 418
S146CA Cdor. Strawberry 12 2000 3100 Tapas 240 200 10.000 1440 1450 915 915 10000 170739
Vasos 1100 n.m 8550 14550 859
FungeFresa 2 540 2 500 & %5
51468 Cdor. Strawberry 12 2000 3100 Tapas 10000 10.000 5.000 15000 1502 42 2 -007 1845%
Vaos 8530 10.000 4000 14550 -1101
Fung Fre 0 800 E 1 630 30 35,%
5146CC (dor. Strawberry 12 1500 3100 Tapas 5000 22000 11.600 15400 14%0 935 93 11600 181078
Vasos 4000 2000 0330 15650 039
Funge Fre £ 40 Y 40 30 488
S7CA Cdor. Strawberry 12 0 1500 Tapas 11600 0 140 10200 0 £l s -3904 176302
Vazos 10350 0 0 10350 -10304
FungeFresa 30 B k1) £ 30 N3
514768 Cdor. Strawbery 1L 0 1500 Tapas 0 6.000 1580 449 4ms ) u 1580 34%8
Vaos 0 £.000 1750 42% L7
Fng Fre 0 280 5 s 5 n
Totales: 2050 23m| 195795 s 8126 6107 6250 507 124%
97.20
MEZCIA Dif. Teows Reporte
Kz Actual UnidTeoria  Real (Cana) Unid/2L K Unid1L
“onsumida 20500 BBl -192864 [Unidades 950,27 78027 156689 47800
% 1% _Su 4548 70026  3BSS 4780
Dif. Teows
Kg UnidTeoia  Real
TOPNG 1560 8843 857575
€« 91 I
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Tabla 11. Anélisis Exhaustivo 7mo Producto

Semana: 21 Producto: MantecadoClas 1L
Mexla ~ Mexla  Materilesy Iersicon Cantidad Consumo i, Reportadas s Reportads Desperdicios Desperdicios  Desperdicios de
Lote Producto fabicada Comsumida Agregados  Inidd  Emidda Dewlucion  Real Cle en(ae  CsenGandol  Tapss Vasts Mezda
SI3KCA Mantecado Clas 1L 1000 1600 Tapas 0 769 2600 5060 50 3 N T4
Vasos 0 150 150 550 3
513108 Mantecado Clas 1L 4000 4000 Tapas 160 150 1% 8.0 8.160 o8 4 56,10
Vasos 19 150 150 8.0 4
51318C Mantecado Clas 1L 2000 4200 Tapas 150 050 340 9.000 83 Th 31 30000
Vases 159 020 264 9.10 0]
S13XA Mantecado Clas 1L 4000 150 Tapas 340 900 400 840 8.56 o8 “ 8969
Vasos 160 S0 280 8 4
51208 Mantecado Clas 1L 0 430 Tapss 400 900 350 9.0 8604 n 8% 1315
Vasos B9 0 BRI 836
513(C Mantecado Clas 1L 0 0 Tapss 350 0 81 160 1B 3 -166 135116
Vasos 139 o0 268 18 114
Totaks: 2000 20000 8312 448 353 0 n 114 1434
0 0
Planificacion:
Reporte Reporte de | Reportede
MECIA Unid  Dif Teows Reporte  Real [ Dif.Cavavs |Desperdicored | Tapas | Vasos
fghtid  Tewia  Red (Gava) (Gandola) | Gandola | enMexda | (Almacen) | (Almacen)
MexdaConsumidal 2000 4138670 10230 |Unidades | 424800 448 933 2% | 88
Mexda Preparadarestante| 0 0 L% |Caas 15% 353 51 -1
AW I
Reportados | 43 1094
Desperdicios de
Andisis(dia)| % 4%
I
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Tabla 12. Andlisis Porcentual De 8vo Productos
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Tabla 13. Anélisis Exhaustivo 9no Producto

Producto: Crema Real

Mezda  Mexce  Mezda Materidesy  Inversiion  Cantidad Consumo  Unid Reportadas (s Reportadas Desperdicios Desperdicios de
Lote Producto Fabricada Fabricada Consumida  Agregados Inicial Enviada Dewolucion  Real ol en(aa  (genGndoa Palites Mezda
S131E8 (rema Real 3000 1500 | Palitosde Madera 830 5000 12500 50500 45216 158 134
Naranja 200 1500 0
S131EC Crema Real 2000 1000 | Palitosde Madera 1280 #4000 172% 39550 4.0 138 4546
Naranja 100 1100 0
SIREA Crema Real 1000 1400 | PalitosdeMades  17.30 §6000 22680 80570 4928 153 1132
Naranja 200 2200 0
SI1EB Crema Real 0 ) Palitosde Maders 22680 0 5500 17180 AB4 10 4504
Naranja 100 0 0 B2 1
SIREC Crema Real 2000 %0 Palitos de Madera 5.50 .000 8950 62550 §1.34 1507 1206
Narania 30 0
SIBEA Crema feal 1000 1000 | Palitosde Madera 893 4000 2000 50830 4.2 139 -1.80
Naranja 200 1300
51338 Crema Real 1000 50 Palitos de Madera 200 ©000 25000 39.000 3.0 L1180 1880
Naranjz 1.0 k1)
S1BEC Crema Real 2000 1000 | Palitosde Maders 0 36.20 113 36320
Narania 150 1000 0
SIMEA Crema Real 80 Palitosde Madern  11.000 2000 17200 15500 1356 438 <154
Narznga 0 0 1.000 b}
SI13EB Crema Real 1400 | Palitosde Maderr  17.20 $000 14530 68550 6298 1534 4.2
Narznga 1800 0
SIMEC Cremzfea 1000 | Palitosde Madera 0 3880 1285 38880
Naranja 1100 0
Totales:  DOD 10500 23550 £23.00 404730 458492 “.131 0 52742 0
0
r—
MECIA Unid Repote  Real | Dif.
KgActual Teoiz D TeowsReal (Cava)  (Gardola) | Gandola |
MezdaConsumida .&5._ .00 820508 -3353309  [Unidades | S88200 458492 -1L111,6
Mezda Consumida Nrja|  10.500 BB £8% Caps 0 0 5.8 43882
B84
1978%
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Tabla 14. Resultados de Anélisis Exhaustivo.

M M [+ M M M
17 Merengada -2,31% -1,44% -0,65%
17 Fresa Clasico 2,00% -0,97% -1,42%
19 Super Sandwich -0,06% -0,26% -0,70%
19 Galleta -0,22%
19 Carte Dor. Strawberry 4,21% -1,58% -0,99%
19 Funge Fresa -4,54%
20 Cdor. Quesillo 7,67%
20 Funge Caramelo
20 Mantecado Clas 1L 2,47% -1,33%
20 Crema Real Mant.
20 Crema Real Naranja
22 Carte Dor. Strawberry -1,93% -1,95%
22 Funge Fresa
23 Cdor. Triple Chocolate 1,91% -1,58% -1,87%
23 Funge Chocolate
It 2,69%|2> -0,62% -2,46% & -1,22%
Figura 6. Gréafico “Consumo de Mezcla”
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O
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(¥ ]
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Tabla 15. Método de 5W 1H “Mezcla”

¢Qué Problema
se tiene?

éDénde Ocurre?
¢Cuando
Ocurre?

¢Como ocurre?

¢Quién esta
Involucrado?

¢Cuanto?

5W 1H

Mala préactica del control de la Mezcla

En el Area de llenado en cada una de las lineas.

En el transcurso de la corrida del producto

- Las maquinas no se encuentran parametrizadas,
acorde al producto que se esté elaborando.

- Fallas mecanicas de mantenimiento que
producen una modificacion en las propiedades
de la mezcla, como la temperatura.

Técnico Mecéanico, Técnico Electricista, Operador del

Turno, Supervisor del Area y Supervisor de Calidad.

En promedio el 2,69% de mezcla, se esta dejando de

agregar a los Helados.
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Figura 7. Gréfico “Consumo de Vasos”
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Figura 8. Grafico “Consumo de Tapas”
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Tabla 16. Método de 5W 1H “Tapas y Vasos”

¢Qué Problema
se tiene?

éDénde Ocurre?
¢Cuando
Ocurre?

éComo ocurre?

¢Quién esta
Involucrado?

é¢Cuanto?

5W 1H

Mala practica del control y manejo de Vasos y Tapas,

en el empacado de los helados.

En el Area de llenado

En el transcurso de la corrida del producto

Fallas mecanicas de mantenimiento producen un
desperdicio poco controlable en las lineas
semiautomaticas.

Los manipuladores no cumplen con el

procedimiento de envasado.

Técnico Mecanico, Técnico Electricista, Operador del

Turno, Supervisor del Area y Manipuladores.

Existes un desperdicio del -2,46% en tapas y 1,22% en

vasos.
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Figura 9. Grafico “Consumo de Agregados”
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Tabla 17. Método de 5W 1H “Agregados”

5W 1H
¢Qué Problema Mala practica del control de Agregados
se tiene?

iDoénde Ocurre? En el Area de llenado

éCudndo En el transcurso de la corrida del producto
Ocurre?
¢Cémo ocurre? - Mala Practica en la certificacion de agregados

por parte del personal.
- Fallas mecénicas en las maquinas que producen
una inyeccion deficiente.
éQuién estd Técnico Mecanico, Técnico Electricista, Operador del

Involucrado?  Turno, Supervisor del Area y Supervisor de Calidad.
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éCuanto? El producto posee un 0,62% méas de agregado del
permitido.

Resultado de las Actividades Realizadas

Por medio del registro de la data se obtuvieron grandes resultados en la
planta, por una parte ya podemos realizar estudios mediante indicadores de
productividad, de igual forma es posible detectar fallas, efectividad del turno o
del personal a cargo de forma individual por linea, promedios de produccion,
cuellos de botella entre muchos otros estudios mas, ya que iniciamos un
historial y una base de datos de consumo de materia prima. Ahora bien por
medio de este analisis encontramos otras fallas que no eran tangibles a simple
vista Unicamente y gracias a este estudio las mismas fueron atacadas como lo
fue el levantamiento volumétrico y disefio de los tanques de maduracion.
Como resultado a esta actividad cualquier operador, manipulador hasta un
visitante de la empresa puede dirigirse al area de maduracién y mediante la
figura del tanque indicar un aproximado certero del nivel de mezcla que existe
en cada uno de los tanques.

Seguidamente el uso de las tablas referenciales de mezcla y agregado fue una
estrategia bien recibida por parte del personal, ya que esta sirve como técnica
para optimizar la logistica de consumo dentro de la planta, de la misma forma
es muy utilizada los dias viernes, porgue los supervisores deben de calcular el
rendimiento de la mezcla para calcular la cantidad de mezcla que se puede
elaborar para que esta finaliza al terminar el turno ya que en el cierre de la
planta los tanques deben de estar vacios. Adicionalmente el uso de recipientes
de reciclaje ha ayudado a los supervisores en la recolecta de estos y en la

disminucion de esto
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CONCLUSIONES

En el desarrollo de la pasantia profesional se pudieron poner en practica
una gran cantidad de conocimientos tedéricos y practicos adquiridos durante la
formacién universitaria, de la misma forma se desarrollaron destrezas que
fueron permitiendo la apertura de nuevos caminos dentro del campo de la

ingenieria de Produccion en cualquier industria.

Las actividades realizadas durante el periodo de pasantias, se ejecutaron
de acuerdo al avance en las investigaciones y recoleccion de datos en la
empresa, cumpliendo con los objetivos propuestos de ella, los cuales se

detallan a continuacion:

- Se realizaron analisis exhaustivos del proceso completo en produccion
desde mezcla hasta almacén.

- Se desarroll6 un sistema de tablas dindmicas para la recoleccion de
data en el area de produccion.

- Se detectaron puntos criticos en el proceso productivo.

- Se coordind el aprovisionamiento conjuntamente con el responsable de
compras dentro de la empresa.

- Sedioinicio a las responsabilidades de un analista de produccién, como
lo fue la coordinacioén de horarios, planificacion entre lineas productivas,
optimizacién de logistica interna entre otras

- Se desarroll6 un enlace entre los trabajos que realizan el departamento

de calidad y produccion.
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RECOMENDACIONES

Con el desarrollo de la pasantia profesional, en base a los resultados

obtenidos durante este periodo, se realizaron las siguientes recomendaciones:

Dentro del ambito empresarial:

Adquisicion de un sistema informético para el control de la produccion.
Fijar Indicadores Reales.

Incentivar a los trabajadores, con charlas, cursos, actividades culturales
y entre otras técnicas para que se sientan comprometidos con la
empresa.

Estandarizar cada una de lineas de produccion, para que estas sigan
un patrén, con tiempos reales y capacidades reales para iniciar y tener
un control verdadero de la planta.

Evaluar los avances tecnoldgicos disponibles con el fin de optimizar las
técnicas analiticas aplicadas.

Capacitar al personal que labora en todas las areas, con el fin de
mantener actualizado sus conocimientos y garantizar los analisis y la

toma de decisiones que ellos emanan.

Dentro del &mbito universitario:

Promover el desarrollo de trabajos de investigacion que le permitan al
estudiante de Ingenieria de Produccion, tener mas contacto con las
actividades industriales.

Establecer convenios estratégicos con diferentes industrias de la regiéon
para ampliar la oferta de pasantias a los estudiantes de ingenieria de

produccion.
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Mantener la modalidad de las visitas guiadas en las materias de mayor
aplicacion en la carrera, de manera tal que el estudiante no solo
refuerce los conocimientos adquiridos en el aula de clases, sino que
tenga contacto desde su formacion universitaria con lo que luego sera
su campo laboral.

Agregar al pensum de la carrera materias referentes al procesamiento

de alimentos.

57



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

- Base de Datos de Fabrica de Helados Cremalta.

- Covenin 2392 — 1997 Helados y Mezclas para helados.

- Coordinacion de Pasantias Programa Ingenieria de Produccion (2014).
Instructivo de Elaboracion del Informe de Pasantias. Decanato de
Ciencias y Tecnologia de la Universidad Centroccidental “Lisandro
Alvarado” — UCLA.

- Ficha técnica Teknoice Ice Cream Machine.

Bibliografia Web

http://w27.bcn.cat/ - Barcelona Treball

58


http://w27.bcn.cat/

ANEXOS

59



Linea A “Vitaline”
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Linea C “Comet”
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Freeze Mark (capacidad 300 L/H)
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Pasteurizador Capacidad de 1.000L

4”.
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Tanque Mezcladores Capacidad 1.000L C/U
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