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GLOSARIO

Calitividad: Es la union de la productividad y la calidad para formar un nuevo sistema de
produccidén de bienes y servicios.

ERP: Siglas en inglés de Enterprise Resource Planning, Planificacion de Recursos
Empresariales; son sistemas informaticos destinados a la administracion de recursos en una
organizacion.

Inversion: Es la utilizacion de recursos con el objeto de alcanzar algin beneficio, bien sea
econdmico, politico, social, satisfaccion personal, entre otros.

Outsourcing:  Esla subcontratacién de servicios que busca agilizar y economizar los
procesos productivos para el cumplimiento eficiente de los objetos sociales de las
instituciones, de modo que las empresas se centren en lo que les es propio.

Software: Es un término informatico que hace referencia a un programa o conjunto de
programas de computo que incluye datos, procedimientos y pautas que permiten realizar
distintas tareas en un sistema informaético.

Tangible: Los bienes tangibles son todos aquellos bienes que pueden ser apreciados
fisicamente o gque se pueden tocar y ocupan un espacio fisico.

Telemetria: Se conoce como telemetria al sistema que permite la monitorizacion,
mediacion y/o rastreo de informacion a través de datos que son transferidos a una central de
control.

Virtualizacion: Es el proceso de crear una representacion basada en software (o virtual), en
lugar de una fisica. La virtualizacién se puede aplicar a servidores, aplicaciones,
almacenamiento y redes, y es la manera mas eficaz de reducir los costos de Tl y aumentar
la eficiencia y la agilidad de los negocios de cualquier tamafio.



INTRODUCCION

El presente trabajo sistematizara el proceso de implementacion de una herramienta
tecnoldgica que permite la captura de datos y la elaboracidn de informes en los procesos de
produccién y calidad de la empresa Superpack S.A.S., mediante la aplicacion de cambios
referentes a la obtencién, manejo y control de la informacion de los procesos en la planta de
produccidn de su sede principal, buscando que sea un referente para las demas plantas que

conforman la empresa.

Procesar los datos de produccion de manera sistematizada, permitird hacer
seguimiento al desempefio de la produccion en tiempo real, al estado de la productividad y
al control de la calidad, logrando ejercer un mejor control y ser mas efectivos en la toma de
decisiones frente a posibles casos o dificultades que se presenten en el desarrollo de las

actividades de cada proceso productivo.

Con la realizaciéon de un diagndstico que permita reunir las necesidades o
caracteristicas principales del proceso que alli se realiza, se busca identificar y definir los

requerimientos para tener la base de la parametrizacion inicial de la herramienta.

Para realizar este diagnostico fue necesario conocer algunos conceptos basicos
relacionados con el funcionamiento de la planta de produccion, entre los cuales se destacan:

la capacidad promedio de operarios, lider de produccidn, personal de apoyo y sus funciones

1



en el proceso, cantidad y distribucion de los puestos de trabajo, tipos de clientes y sus
productos, métodos de control y forma de ejecutarlos, turnos de trabajo establecidos,

precios bases de cotizacion, entre otros.

En el presente trabajo se mostrard la intervencion de la herramienta en los
procedimientos, evidenciando la eliminacién del uso de formatos fisicos para la recoleccion
de informacién en determinadas etapas de los procesos, los beneficios que traerd la
implementacidn para la empresa, y una secuencia de pasos que facilitaran la configuracion

inicial de la herramienta, y la ejecucion de la captura de datos en tiempo real de produccion.



1 PROBLEMA

11 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Superpack S.A.S. es una empresa de servicios especiales, lleva 18 afios en el
mercado, dedicada al empaque de productos a terceros y al maquilado de ofertas de
productos de linea, bajo la modalidad in-house y en sedes propias, su sede principal se

encuentra ubicada en el municipio de la Estrella.

La empresa en sus diferentes plantas de produccién no cuenta con un sistema de
control de informacién en linea para los procesos de produccion y calidad que permita

conocer en tiempo real el estado del desarrollo de todas sus actividades o subprocesos.

Actualmente la informacion es recolectada por medio de diferentes formatos fisicos,
para luego ser digitalizada en hojas de calculo, y con los datos obtenidos elaborar los
diferentes informes de produccién. Debido a lo anterior se presenta un tiempo prolongado

desde que se digitalizan los datos hasta que se llega a los resultados finales del informe.

La toma de decisiones o planes de accion, frente a eventualidades o perdidas, no se
efectlan en el tiempo adecuado. A esto se adiciona el alto consumo de papeleria y se corre
el riesgo de pérdida de informacién por la cantidad de formatos empleados.

No contar con un flujo constante de informacion dificulta conocer el desempefio de

un proceso determinado, y para lograrlo es necesario realizar mediciones permanentes de
3



modo que sea posible controlar la operacion. La falta de un control permanente impide
saber en el tiempo oportuno cuando intervenir o hacer modificaciones en el flujo del

proceso durante su desarrollo y asi evitar retrasos o pérdidas.

Surge de esta manera la necesidad de conocer durante el desarrollo del proceso si las
cantidades elaboradas u érdenes ejecutadas cumplieron con lo programado (en cuanto a

tiempo, cantidades, nimero de operarios previstos, calidad y costos operacionales).

Con la sistematizacién de los datos se facilitara ejercer un mejor control sobre los
procesos productivos, garantizando que la informacién mantenga un flujo constante, de una
manera ordenada, asertiva y mucho mas confiable. Ademas, que esta sirva para replicarla

en las demas plantas de produccion de la empresa.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Es posible sistematizar la implementacién de una herramienta tecnoldgica que
permita la captura de datos y un flujo constante y seguro de informacion, conociendo en
tiempo real el estado y rentabilidad de los procesos y que facilite la toma asertiva de
decisiones mejorando asi los procesos de produccion y calidad de la empresa Superpack

S.AS.?



2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL
Sistematizar la implementacion de una herramienta tecnoldgica que permitira la
captura digital de datos en tiempo real y el monitoreo remoto de los procesos de produccion

y calidad de la empresa Superpack S.A.S.

2.2  OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar las necesidades de la planta de produccion en la cual se implementara

la herramienta para la definicion de los requerimientos que esta debe cumplir.

e ldentificar los formatos que intervienen en los procedimientos actuales de la

empresa.

e Documentar los pasos para la configuracién inicial y captura de datos del proceso
que sirva como soporte y medio de capacitacion para el personal que utilizara la

herramienta.



3 JUSTIFICACION

Es importante la sistematizacion de la implementacién de una herramienta que
automatice el flujo de informacion de los procesos de produccion y calidad, la cual, en la
actualidad, se encuentra dispersa y es controlada por cada centro de trabajo de la empresa.
Dichos centros estdn compuestos por diferentes variables, como clientes, procesos, toma de
tiempos, entre otros, lo que hace que el proceso sea complejo y requiera un sistema que

garantice la correcta obtencion, uso y almacenamiento de la informacion.

En la actualidad la empresa en sus diferentes plantas no cuenta con un sistema de
control de informacion organizado, sistematico y facil de recopilar y de interpretar,
referente al estado de los procesos en tiempo real de produccion, que permita medir su
desempefio, y que facilite la toma de decisiones a la hora de intervenir un determinado
proceso en el momento adecuado. ElI manejo de la informacion en formatos fisicos, implica

correr el riesgo de pérdida o adulteracion de los datos y trazabilidades.

Es por esto que la empresa decidié implementar una herramienta tecnolégica para
solucionar este problema. Esta implementacién debe ser sistematizada, ya que la empresa
cuenta con varias sedes donde se debe implementar la herramienta de manera eficiente y
coherente a la implementacion de la planta principal, para que se puedan obtener los

mismos resultados en toda la empresa.



Contar con la informacion ordenada, centralizada, y actualizada de los procesos de
produccién y calidad se podra:
e Visualizar individualmente los centros de trabajo en tiempo real.
e Visualizar la planta o centro de trabajo monitoreando los rendimientos de produccion.
e Contar de forma remota con informacion ordenada del proceso productivo.
e Controlar los tiempos para cambios de referencias.
e Analizar y minimizar las causas de los paros de produccion.
e Duracién exacta de los procesos y conocer el costo de la produccion.
e Reducir costos por averias y no conformes generados durante la produccion.
e Realizar trazabilidad al proceso.
e Flujo de datos desde el inicio hasta el fin de la produccion.

e Almacenamiento seguro de informacion, evitando pérdida o manipulacion de esta.

Sistematizar la implementacion de una herramienta tecnoldgica para el proceso,
control y almacenamiento de informacion, beneficiara los encargados de varias areas de la
empresa, como los facilitadores de produccion encargados de la operacion, el departamento
de calidad, la gerencia general y la gerencia comercial, permitiéndoles asi reevaluar
negociaciones con los clientes, medir costos, analizar el desempefio de la produccion y

tener la posibilidad de implementar tecnologia o automatizar procesos.



Con la implementacion de un sistema que facilite la captura de la informacion y esta
sea sistematizada, se eliminara el uso de los diferentes formatos fisicos y se presentara una
considerable disminucion en el consumo de papel, contribuyendo a su vez al medio

ambiente.



4 MARCO DE REFERENCIA

4.1 MARCO CONTEXTUAL

Superpack S.A.S. es una empresa dedicada a la actividad de maquila en empaque de
productos de linea y promociones, comprometida en el suministro de soluciones en las
fases finales de los procesos productivos y de manufactura en general, que respondan a las
necesidades asociadas al control de costos y al crecimiento interno de las organizaciones y

al desarrollo de outsourcing (maquilas) como sector productivo.

Superpack fue creada en 1999, se inscribe bajo el concepto de “Division del
Trabajo”, para responder a la complejidad manufacturera del pais y del ambito global. Su
sede principal estd ubicada en el municipio de La Estrella, también cuenta con sedes
distribuidas en diferentes puntos del Valle de Aburrd y municipios aledafios. (Superpack,

2017)

llustraciéon 1 Logo de la empresa

SuperPack SAS.

Empaques y Servicios Supenioras 5.A.5.

Fuente: (Superpack, 2017)



Mision
“Ofrecemos servicios logisticos superiores con confiabilidad, calidad y
productividad, bienestar para nuestro equipo, rentabilidad para los accionistas logrando el

reconocimiento de nuestros clientes y la sostenibilidad de la compaiiia” (Superpack, 2017)

Vision

“Ser la mejor alternativa en el mercado de empaques a terceros, con un excelente
servicio y completa satisfaccion del cliente, por medio de la calidad total, que comprende
ingenieria, efectividad, transparencia al cliente, seguridad, respaldo y compromiso social.
Ser una organizacion abierta a las observaciones de nuestros clientes, y asi buscar la
excelencia como objetivo que nos distinga sobre los otros proveedores y potenciales

competidores” (Superpack, 2017)

A continuacién, se muestran algunos procesos que se realizan en las diferentes

plantas de produccion de la empresa Superpack S.A.S.

Maquila de empaque, en la cual se realiza la seleccion y agrupacién de piezas de
loza para el ensamble de vajillas, esta actividad es realizada bajo la modalidad de in-house

o en las instalaciones del cliente.
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llustracion 2 Maquila de empaque

La marcacion in jet es el proceso en el que se plasman textos o leyendas en envases,
material de empaque y en productos terminados, que permiten identificar en los productos,

informacidn de tipo legal, lotes de produccion, fechas de vencimiento, entre otros.

llustracién 3 Marcacion In Jet

Fuente: (Superpack, 201
El siguiente proceso pertenece al area de dosificacion, uno de los procesos realizados en la

sede principal de la empresa, en el empaque tipo sachet son envasados productos liquidos,

polvos y pastosos.

11



llustracion 4 Empaque de productos en sachet

4

Fuente: (Superpack, 2017)

Otro de los prcesos de dosoficacion es el realizado por la maquina Doy pack, en la cual son

envasados productos de tipo granulado, como azucares y bebidas o alimentos instantaneos.

llustracion 5 Maquina Doy pack

. a=

En la llustracién 6, se muestra el proceso de revision de calidad para envases de vidrio, en
el cual se descartan defectos de fabricacion o no conformidades, garatizando un

producto que cumpla con los requerimientos del fabricante.

12



llustracion 6 Revision de calidad

Fuente: (Superpack, 2017)

La tampografia es el proceso utilizado para plasmar informacion, logos, o decoracion con

tintas sobre loza, recipientes, recipientes plasticos, accesorios, entre otros.

[lustracion 7 SerV|C|o de tampografla

* Fuente: (Superpack, 2017)

Proceso de etiquetado para envases de diferentes productos, mediante aplicacion manual o
semiautomatica, este proceso aplica tanto para materiales de empaque como para producto

terminado.

13



llustracion 8 Etiquetado de envases

En el jError! No se encuentra el origen de la referencia., se encuentra el formato
para toma de rendimientos, este es utilizado para la toma de cantidades, personal

involucrado y tiempo empleado en la ejecucion de un determinado proceso.

Se utiliza en todas las plantas de la empresa, la recomendacion es que la toma de
registros sea realizada cada hora luego del inicio de la produccion y tener un dato de las

unidades producidas en cada intervalo de tiempo.

Con la implementacién de una herramienta que se emplee para recolectar, ordenar y
sistematizar la informacion de los procesos, se busca eliminar el uso de este formato y

hacer mas efectiva la toma de los datos de la produccion.

El siguiente formato, descrito en el jError! No se encuentra el origen de la
referencia., formato para 6rdenes de produccion, es utilizado para las ordenes del proceso

de dosificacion, en el cual se identifican los siguientes aspectos:

14



e Consecutivo de la orden de produccién
e Fecha

e Tipo de producto

e Cliente

e Lote

e Unidad de empaque

e Peso

e Material de empaque

e Desperdicio

e Personal involucrado

e Tiempos y unidades producidas

Ese formato también dejara de ser utilizado fisicamente y sera reemplazado por campos
especificos en la herramienta para la captura de datos, evitando posibles pérdidas de

informacidn o alteracion de datos en el papel durante el proceso.

Para el control del proceso es utilizado el formato ilustrado en el Anexo 3, en este, por
medio de una lista de chequeo, se identifican si se cumple con algunos criterios necesarios

para poder dar inicio a la orden de produccién, algunos de ellos son:

e Comprension de la guia de trabajo

15



e Verificacion de insumos

e Especificaciones de calidad

e Si se presenta necesidad o no de tolerancias
e Tipo de empaque requerido

e Validacion de codigos de barras y etiquetas
e Equipos auxiliares

e Uso de ficha técnica

e Elementos de proteccion personal

Estos criterios formaran parte de la parametrizacion inicial de la herramienta, y de esta

forma eliminar el uso de este fisicamente.

En este formato también se registra informacién para garantizar un correcto despeje de
linea, la cual es fundamental para el area de calidad. El despeje de linea consiste en
direccionar los remanentes (producto, insumo o materia prima sobrante en buen estado),
averias y no conformidades a los lugares designados dentro de la planta para tal fin, retiro
de méaquinas o herramientas que no se requieren para el préximo proceso, y por ultimo la

limpieza y aseo del mddulo o puesto de trabajo.

Otros datos importantes que se registran en este formato son el personal involucrado
con sus funciones o roles en la actividad a realizar, y los tiempos muertos o improductivos

que se presenten, indicando su duracion y el concepto u observacion del paro.
16



42  MARCO TEORICO
A continuacion, se analizan los conceptos frente a temas relacionados con la
sistematizacion de la informacion, productividad y calidad, como temas principales en el

desarrollo de la implementacion de la herramienta tecnoldgica.

4.2.1 Sistematizacion
Vasco (2008) dice que “la sistematizacion puede ser una herramienta de gestion, es

mas que una actividad tedrica, descriptiva, de registro o documentacion” (p.19)

Sistematizacion es la recoleccion, ordenamiento y clasificacion de informaciones, y

su relacion para la construccion de bases de datos organizados.

La sistematizacion es la organizacion y ordenamiento de la informacién existente
con el fin de explicar los cambios sucedidos durante un proyecto, los factores que
intervinieron, los resultados y las lecciones aprendidas que dejé el proceso. El objetivo de
un proceso de sistematizacion es permitir un involucramiento en procesos de aprendizaje y
de generacion de nuevos conocimientos a partir de experiencias documentadas, datos e

informaciones anteriormente dispersos. (Acosta, 2005. P.6)

Segun las anteriores definiciones, la sistematizacion es una herramienta que permite

ordenar un proceso, categorizando y estructurando la informacion, para la implementacion

17



de cambios que permitan realizar una mejora, evidenciando el antes y el despueés, y generar

nuevos conocimientos aplicables al proceso que se quiere intervenir.

4.2.1.1 Sistemas de informacion

Arjonilla, D. S. J., & Medina, G. J. A. (2013) explican que un sistema esta
compuesto por un conjunto de elementos interrelacionados con objetivos comunes. Por
tanto, bajo un enfoque sistémico, un sistema de informacién estad formado por un conjunto
de elementos integrados e interrelacionados que persiguen el objetivo de capturar, depurar,
almacenar, recuperar, actualizar y tratar datos para proporcionar, distribuir y transmitir

informacidn en el lugar y momento en el que sea requerido en la organizacion.

Los elementos relacionados por los autores en la definicion anterior de sistema de
informacion, son las actividades claves que se ejecutaran con la implementacion de la
herramienta tecnoldgica para dar un orden adecuado a la informacion dentro de los

procesos de Superpack SAS, haciendo que esta sea practica y confiable.

Los objetivos de un sistema de informacion descritos por Arjonilla et al. (2013) solo
se identifican cuando se es consciente de la existencia del sistema dentro de la empresa y se

comprende a que se quiere llegar con su implementacion. Estos objetivos son:

e “Suministrar a los distintos niveles de la direccion la informacion necesaria para la

planificacion, el control y la toma de decisiones.”
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e “Colaborar en la consecucion de los objetivos de la empresa, apoyando la realizacion y
coordinacion de las tareas operativas.”
e “Lograr ventajas competitivas, entendidas como aquellas capacidades o habilidades que

permiten obtener una rentabilidad superior a la media de la del sector.”

Se encuentra mucha similitud en los objetivos planteados por los autores Arjonilla
et al. (2013) en su trabajo “La gestion de los sistemas de informacion en la empresa” con la
necesidad que presenta la empresa Superpack S.A.S. Con la sistematizacion de la
informacion de los procesos se busca tener datos al dia y en tiempo real que faciliten la
toma de decisiones, asertividad en las operaciones, aumentar la rentabilidad y con la

implementacién de tecnologia ser mas competitivos en el sector.

Caracteristicas de un sistema de informacion
“Todo sistema de informacion debera contar con ciertas caracteristicas principales,
entre las que destacan la de ser fiable, relevante, oportuno, selectivo y flexible.” (Arjonilla
et al. 2013):
o Fiable: que proporcione informacion de calidad, sin errores.
e Relevante: que la informacion suministrada sea de una importancia tal que interese
al destinatario de la misma.
e Oportuno: que el sistema proporcione la informacién en el momento que se

necesita. Casi siempre es mas util una informacion a tiempo, aunque posea ciertas
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deficiencias (sea incompleta), que una informacion a destiempo por mucha calidad
que tenga.

e Selectivo: que suministre sélo la informacion necesaria para el objetivo que se le
haya asignado, obviando la informacion no necesaria.

e Flexible: el disefio del sistema debe permitir su facil modificacion, para adaptarlo a

las cambiantes necesidades de la organizacion y a las variaciones del entorno.

El cumplimiento y la relacion de estas caracteristicas haran que cualquier sistema de
informacidn que se desee implementar, tenga un alto grado de confiabilidad y en realidad
sirva como soporte para facilitar la toma de decisiones y tener el control necesario sobre un

proceso, que es lo que se quiere lograr en la empresa Superpack S.A.S.

4.2.1.2 Bases De Datos Y Sus Aplicaciones

Silberschatz, Kort, & Sudarshan, (2006) las bases de bases de datos se disefian para
gestionar grandes cantidades de informacion. La gestion de los datos implica tanto la
definicion de estructuras para almacenar la informacion como la provisién de mecanismos

para la manipulacion de la misma.

Ademas, las bases de bases de datos deben garantizar la fiabilidad de la informacién

almacenada, a pesar de las caidas del sistema o de los intentos de acceso no autorizados. Si
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los datos van a ser compartidos entre diferentes usuarios, el sistema debe evitar posibles

resultados anémalos.

Las bases de datos se usan ampliamente. Algunas de sus aplicaciones representativas se
encuentran en: bancos, lineas aéreas, universidades, transacciones de tarjetas de crédito,
telecomunicaciones, finanzas, ventas, comercio en linea, produccion, recursos humanos.

Silberschatz et al. (2006)

Se observa que tanto en los sistemas de informacion como en las bases de datos, se
debe garantizar el orden, la fiabilidad y veracidad de la informacion que contengan, y esto
es lo que se quiere lograr en Superpack SAS con la sistematizacion de la implementacion
de una herramienta tecnolOgica, para conocer en tiempo real el estado de sus procesos
productivos, y con esta informacion saber cuando hacer las intervenciones o correcciones

necesarias y reducir pérdidas o retrasos.

El uso correcto de las bases de datos tiene las siguientes ventajas:

e Compacidad: no se duplicaran los archivos.

e Rapidez: al utilizar estructuras ordenadas y bien disefiadas.

e Facilidad de trabajo: re-usabilidad de los datos que estan en todo momento a
disposicion.

e Actualizacion.
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e Menor redundancia.
e Eliminacion de inconsistencias.
e Comparticion de datos.

e Seguridad y chequeo de errores (Solares, Baca, & Acosta, 2014, pag. 100).

La interrelacién de todos estos elementos es la que permitird la captura, proceso, y
almacenamiento de la informacidn, haciendo que los usuarios del sistema tengan acceso a

los datos que requieran para sus diferentes funciones.

Para Solares, Baca, & Acosta (2014) en su trabajo titulado “Administracion
informatica: andlisis y evaluacion de tecnologias de la informacion”, define un sistema de
bases de datos, como “el sistema que se ocupa de mantener la informacion y hacer que esté

disponible para el usuario.”

Lo que busca la sistematizacion de la implementacion de la herramienta tecnologica
en la empresa Superpack S.A.S., se asemeja a la anterior definicion de sistema de base de
datos, contar con un sistema que permita la captura, proceso, almacenamiento seguro y

disponibilidad de informacién.
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4.2.1.3 Captura De Datos En Tiempo Real

Actualmente, los sistemas de gestion han evolucionado hacia un control total. En
muchos casos, este control implica una demora de los procesos de fabricacion, y por lo
tanto, una pérdida de competitividad. Con el fin de minimizar estos procesos de gestion, se
propone la implementacion de un sistema de captura de datos en tiempo real que permita
minimizar y gestionar adecuadamente los traspasos de informacion de los sistemas

administrativos de gestion con la operacion de planta (Intesiscon, 2017).

Con base en lo anterior es posible obtener una trazabilidad exacta y en tiempo real,
lo que permitira tomar decisiones sobre los problemas que se presentan en los centros de

trabajo y en el momento que suceden. (Intesiscon, 2017)

La rigidez de los programas de fabricacion, la inflexibilidad de los ERP’s y su
disciplina de manejo producen, en muchas ocasiones, desviaciones entre lo que el software
le ordena a planta y lo que planta ejecuta. El sistema de captura en tiempo real establece la
coordinacion entre ambos estratos y produce el entendimiento entre los mismos sin

necesidad de actuaciones administrativas.

El sistema se complementa con las consultas en tiempo real, es una aplicacion que
se facilita a los jefes de cada seccidén. Con un nivel de acceso preestablecido segun los

permisos definidos por usuario, de modo que cada encargado de departamento tiene acceso
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a visualizar el estado productivo de los operarios de su seccion y de las maquinas de sus
centros de trabajo. También proporciona un analisis de la productividad tanto por operario

como por orden de fabricacion en curso (intesiscon, 2017).

El sistema es capaz de analizar el estado productivo de los operarios a partir de las
medias de cada operacién, es posible determinar qué operario ha excedido el tiempo
previsto para la realizacion de una operacion y, de forma instantanea, visualizarse en el

ordenador de su jefe de seccion (intesiscon, 2017).

Segun (Dreamersoft., 2017), empresa proveedora del software, indica que un
sistema de captura de datos en tiempo real ofrece:
Disponibilidad
e Obtener informacion de paros de produccion para reducir los tiempos perdidos y
optimizar la programacién de la produccion de la planta.
e Controlar los tiempos de cambios de referencia implementando metodologias de
mejoramiento

e Analizary atacar las principales causas de los paros

Eficiencia
e Analizar la ejecucion real del proceso productivo y mejorar los tiempos del ciclo.
e Validar y administrar los tiempos estandar.

e Controlar en tiempo real las reducciones de velocidad o micro paradas en las maquinas.

24



Calidad
e Controlar y analizar el nUmero de piezas defectuosas en los procesos.
e Analizar los indicadores de calidad durante el proceso.

e Clasificar las causas que generan piezas defectuosas durante el proceso.

Costos
e Enfoque de la informacidn generada a costos reales de produccion.
e Oportunidad de mejorar el costo de la produccidn a partir del mejoramiento de los

indicadores.

La captura de datos en tiempo real amplia el panorama de lo que se puede evidenciar en
una planta de produccion, hay una gran diferencia y desventaja con respecto a los métodos
tradicionales para los registros de la informacion de los procesos, como lo es el tiempo
empleado para la obtencion de los datos, y su registro en hojas de célculo para la

generacion de informes.

La sistematizacién de la implementacion de una herramienta tecnolégica de control que

permita la captura y proceso de datos en tiempo real facilitara la toma de decisiones y

ayudara a identificar oportunidades de mejora en los procesos de una organizacion.
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43 PRODUCTIVIDAD

Jiménez & Castro (2009) en su trabajo “Productividad: su gestiébn y mejora
continua: objetivo estratégico” explica que “el Unico camino para que un negocio pueda
crecer y aumentar su rentabilidad es aumentando su productividad. Y el instrumento
fundamental que origina una mayor productividad es la utilizacion de métodos, el estudio
de tiempos y un sistema de pagos de salarios. Productividad puede definirse como la
relacion entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos

utilizados (Jimenez & Castro, 2009, pags. 5-6)

El autor hace referencia a la relacion directa existente entre una cantidad producida
0 un servicio prestado, los recursos utilizados, y el tiempo empleado para tal fin. La
productividad se describe entonces, como el método de producir una cantidad de un
producto, un bien, o un servicio, haciendo buen uso de materia prima e insumos, en un

minimo periodo de tiempo (Jiménez & Castro; 2009).

Lefcovich (2009) plantea que “la productividad es la relacion entre cierta
produccién y ciertos insumos. La productividad no es una medida de la produccién ni de la
cantidad que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que se han combinado y utilizado

los recursos para lograr determinados niveles de produccion.” (Lefcovich, 2009, pag. 5)
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Otro concepto es el de Palacios Acero (2009) el cual indica que “una posibilidad
para que una empresa O negocio crezca y aumente su rentabilidad es aumentar la

productividad”

El autor hace referencia a:
e Aumento de la produccion por hora-hombre.
e Disminucidn del tiempo por unidad.

e Economia del material consumido.

Las técnicas usadas para incrementar la productividad son (Palacios Acero, 2009, pags. 77-
78):

e Metodos y disefio del trabajo.

e Economia de movimientos.

e Medida del trabajo

4.3.1.1 Procesos

Roldan (2006) segun la definicion industrial, proceso es: “secuencia de pasos, tareas o
actividades que conducen a un cierto producto, el cual es el objetivo de dicho proceso. Sin
embargo, la definicion de proceso desde la calidad es: la secuencia de actividades cuyo

producto crea un valor para el usuario o cliente.”
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Como se puede ver, la diferencia entre ambas definiciones esta en el foco u objetivo
del proceso. En el primero es el producto, mientras que en la vision de la calidad es el
cliente. (Roldan Gonzélez de las Cuevas, 2006, pag. 17)

Son de interés dos tipos de procesos, los procesos de produccion y los procesos

administrativos.

Los procesos de produccion son la secuencia de actividades ejecutadas en un orden
especifico para la adquisicion de un bien tangible o producto, mediante la transformacién
de la materia prima, y los procesos administrativos, son los pasos para obtener, registrar,
procesar y almacenar informacién, que hoy sin la ayuda de la tecnologia seria dificil de

manipular, debido al uso complejo de documentos o formatos.

4.3.2 Calidad

Segun Deulofefeu Aymar (2012) no existe una definicion clara de lo que significa la
calidad en relacion a la gestion empresarial. “Cuando se habla de calidad, siempre se tiende
a pensar en la calidad del producto, pero en un sentido amplio se refiere a la mejora
continua, a la busqueda de la excelencia, a tender a los cero defectos, o a dar la méxima

importancia a la calidad de las personas.” (Deulofefeu Aymar, 2012, pags. 32-33-42)

Hasta que se presento la Revolucion Industrial, solo se conocia el trabajo artesanal y

el concepto de calidad para los artesanos era el de hacer bien las cosas que ofrecian a sus
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clientes, solo contaban con un taller que por lo general se ubicaba en sus propias viviendas,
con su habilidad y su experiencia. La Revolucion Industrial y la llegada de grandes
empresas, hacen que el concepto de calidad inicie una transformacion y se empiezan a dar a
conocer los principios de la calidad, que buscan convertirse en el medio para que la

direccion de las empresas esté siempre en la busqueda de mejorar su desempefio.

Para Deulofefeu Aymar (2012) “La calidad surge como un arma estratégica y
ofensiva para conseguir un buen posicionamiento y restar participacion en el mercado a los

competidores.”

York (1994) en su trabajo “Calitividad: la mejora simultanea de la calidad y la
productividad”, relaciona que la calidad es el canal para realizar grandes cambios en la
industria, con el objetivo, no solo de cumplir las expectativas de los clientes, sino
superarlas. Con estos cambios se crean las politicas empresariales, que apoyarian el

cumplimiento de sus objetivos.

Este autor también relaciona el concepto que tienen los clientes, refiriéndose a un
producto, un bien o un servicio, con el éxito y la aceptacion de la empresa en una sociedad,
surgiendo asi, la necesidad de llegar a tener clientes satisfechos para estar siempre dentro
del mercado y adquirir mayor competitividad. Se busca interactuar mas con los clientes y
consumidores, si esto no se logra, no sera posible estar en el nivel deseado. El cliente es la

voz del éxito. (York. 1994)
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Para Deming (1989) “la calidad s6lo puede definirse en funcion del sujeto.” Esta
definicion indica que si el mismo operario tiene calidad en su trabajo podréd sostener el
negocio y sentirse orgulloso de su labor, pero si no la tiene, se podria perder el negocio y el
operario su trabajo (Deming, 1989, pag. 132). Se interpreta esto entonces, el como, un
operario por medio de un trabajo bien hecho puede sulplir necesidades de los clientes y

estos en retribucion por medio de sus compra hacen sostenible y duradero un negocio.

La calidad esta compesta por varios elementos que hacen que esta sea sostenible y

mejorable, la trazabilidad y las inspecciones ayudan a que sea posible.

Parsowith (1999) afirma, en su trabajo “Principios basicos de las auditorias de la
calidad”, lo siguiente:

En las empresas se suele pensar que identificacion y trazabilidad significan la

misma cosa; sin embargo, hay unas diferencias marcadas entre estos términos. La

identificacion del producto es la sefial fisica presente o documentacion escrita o

identificacion informatizada de un producto. Trazabilidad es la progresion historica

de acontecimientos, desde el principio hasta la version acabada de un producto.

(Parsowith, 1999, pag. 84)

En una trazabilidad, la informacion registrada puede contener los procedimientos o
guias con las especificaciones del bien o del producto, fechas de elaboracién, componentes,

insumos, personal involucrado en el proceso, médulo o puesto de trabajo, hallazgos de las
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inspecciones, no conformidades, fecha y hora del inicio y fin de la produccion, cantidades
elaboradas, entre otros, todos estos datos serviran en caso de una reclamacion, para

identificar las causas o motivos de la no conformidad reportada.

Para Ordofiez (2012) en su trabajo “Control de calidad del producto semielaborado”,
indica que:

Con la inspeccion se trata de evaluar si la calidad de un producto es la que se

esperaba de él. Es decir, la inspeccion es el proceso de evaluacion de la calidad.

Para ello se evallan las diferentes caracteristicas que definen el producto y se

comparan con las del patron acordado. (Ordofiez, 2012, pégs. 18-19)

Los pasos para realizar una correcta inspeccion de una caracteristica se pueden resumir en:

1. Conocer como debe ser el producto. Lo primero que se tiene que saber son las
especificaciones que tiene que cumplir el producto.

2. Conocer como es el producto. Para ello se miden las caracteristicas y las
propiedades del producto.

3. Comparar como es el producto con como deberia ser.

4. Valorar la conformidad del producto. En funcion del grado de cumplimiento de

las especificaciones, se clasifica como correcto (conforme) o defectuoso (no conforme).
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5. En el caso de los productos conformes, continuar el proceso inspeccionando otras
caracteristicas. Si es conforme con todas las especificaciones, se continGia con el proceso
productivo normal.

6. En el caso de los no conformes, analizar las causas que lo ocasionaron para
corregirlas y que no se repitan. En los productos no conformes habra que valorar si se
puede subsanar el defecto y, si no es asi, si se vende como calidad B o se retira como
deshecho.

7. Registrar el proceso correctamente. El registro es necesario, ya que permite
disponer de esa informacion en el futuro, anticipandose a nuevas incidencias. (Ordofiez,

2012, pags. 18-19)

Otros elementos que tiene relacion directa con calidad son el mejoramiento continuo

y la satisfaccion del cliente.

El mejoramiento es un proceso que tiene como proposito asegurar la eficiencia y
efectividad de las empresas; puede ser gradual o radical. EI mejoramiento gradual se enfoca
en la gerencia de la calidad total. EI mejoramiento radical se apoya en la reingenieria de
proceso, cuyo enfoque es reinventar los procesos a partir de cero. (Aldana de Vega et al.

2011, p.173).

Para los dos tipos de mejoramiento la meta es buscar el perfeccionamiento continuo

de la calidad, con el involucramiento de la gerencia de produccién y el apoyo en la
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planeacion estratégica de la organizacion, se puede llegar a formas diferentes de trabajo,

reducir errores y generar innovacion.

Para Aldana de Vega et al. (2011) el mejoramiento continuo promueve la busqueda
de soluciones fomentando el trabajo en equipo y el uso del ciclo PHVA, como medio de

mejoramiento de la calidad en cualquier nivel directivo u operativo.

En el ciclo PHVA “Se desarrolla de manera articulada y profunda un plan (planear);
este se comprueba en pequefia escala o sobre una base de ensayo tal como se ha planeado
(hacer), se supervisa si se obtuvieron los efectos esperados y la magnitud de los mismos
(verificar), y se actla en consecuencia (actuar), ya sea generalizando el plan si dio resultado
y tomando medidas preventivas para que el mejoramiento no sea reversible, o
reestructurando el plan debido a que los resultados no fueron satisfactorios, con lo cual
vuelve a iniciarse el ciclo. Con este ciclo se logra mejorar en cualquier etapa.” Aldana de

Vega et al. (2011)

Fontalvo (2010) en su trabajo “El método: enfoque sistémico convergente de la
calidad”, define que:

la esencia de la aplicacion de cualquier enfoque técnico o herramienta de calidad es

alcanzar la satisfaccion del cliente, es importante anotar que un cliente satisfecho

siempre volvera a comprar los productos o servicios que una organizacion ofrezca;

por lo que se requiere que la organizacién incremente sus activos y logre la
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fidelizacién de los clientes, por esto la esencia de la organizacion es generar activos
gue no tengan que comprar en el mediano y largo plazo, por lo que garantizar la
satisfaccion del cliente y su preferencia a través del tiempo, se constituye en un

activo de esta categoria. (Fontalvo, 2010, pag. 38)

El autor sefiala que se debe adquirir el compromiso de medir la satisfaccion de los
clientes, conocer sus necesidades y expectativas, tener planes de accion inmediatos para las
no conformidades en las entregas de los productos o servicios prestados, garantizando asi,

la generacion de valor agregado al cliente.

Ishikawa (1989) explica que:
"buena calidad quiere decir, la mejor calidad que una empresa puede producir con
su tecnologia de produccion y capacidades de proceso actuales, y que satisfara las
necesidades de los clientes, en funcion de factores tales como el coste y el uso

previsto.” (Ishikawa, 1989, pag. 19)

34



5 DISENO METODOLOGICO

5.1 TIPO DE INVESTIGACION Y ENFOQUE METODOLOGICO

Segln su alcance esta investigacion es de tipo descriptiva, en ella se plantea un
problema en los procesos de produccién y calidad de la empresa Superpack S.A.S. en
cuanto a la captura, manipulacién, almacenamiento y proceso de datos. Debido a que la
empresa esta implementando un sistema de informacién que busca conocer el estado de su
actividad productiva en tiempo real, se pretende sistematizar el proceso de implementacion

de una herramienta tecnoldgica, que de solucion y mejore dichos procesos.

Segun su enfoque esta investigacion es mixta, es decir, que la investigacion es
cualitativa, porque en ella mediante métodos de observacion se describe el problema
relacionado a la administracion de la informacion de dos areas de la empresa Superpack
SAS, y también la investigacion es cuantitativa, porque por medio de la recoleccion de
datos se realizan diagnosticos, célculos y mediciones que ayudaran a dar solucion a la

problemaética planteada.

5.2 ETAPAS PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO

Para el desarrollo del proyecto, se comenzara con una visita a la planta de produccion

de la sede principal de la empresa Superpack S.A.S. y se realizard un diagnostico para
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conocer el flujo del proceso, métodos de control y manejo de la informacion relacionada
directamente con las areas de produccion y calidad. Esto con el fin de identificar cuales son
las necesidades o los requerimientos claves para adecuar y parametrizar la herramienta

tecnoldgica.

Durante la visita se realizard un recorrido general para apreciar las diferentes

variables que interacttan en el desarrollo del proceso productivo.

Para dar un orden al proceso de sistematizacion es conveniente tener como punto de
partida, conocimiento sobre el uso actual de las bases de datos existentes, teniendo en
cuenta los métodos de control y registros de informacion para que la herramienta pueda
retratar de forma precisa la realidad de la planta, en esta etapa se tendran en cuenta aspectos

como:

e Flujo de los procesos de la planta

e Manejo de 6rdenes de produccion

e Tipo de proceso: si es manual o hay intervencion de equipos 0 maquinas.

e Cantidad de mddulos o puestos de trabajo y su distribucion dentro de la planta.
e Cantidad de operarios que intervienen en el proceso.

e Funciones o roles del personal involucrado en el proceso.

e Turnos establecidos.
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e Personal de apoyo y control.
e Unidades de medida empleadas para el producto terminado.
e Métodos y formatos de control de produccion y calidad empleados durante el proceso,

forma correcta de utilizarlos y su frecuencia de uso.

De igual forma, se espera conocer los criterios y especificaciones basicos suministradas
por los clientes, para que el proceso garantice la entrega de un producto acorde a la

necesidad pactada, teniendo en cuenta el costo de la produccidn o cotizacién aprobada.

Se dejara un registro con los hallazgos encontrados durante la visita realizada a la
planta, para tener una idea clara de su funcionamiento. Todas las variables encontradas
permitirdn realizar una exitosa parametrizacion de la herramienta tecnoldgica, y de esta

forma establecer controles eficaces que garanticen el flujo correcto de informacion.

Posteriormente se realizard una entrevista al lider del proceso y al personal de apoyo y
control, para identificar la forma de trabajo actual y darles a conocer una idea de lo que

seria la implementacion de un nuevo método.

A continuacion, el jefe de operaciones suministrara al proveedor del aplicativo los
hallazgos y necesidades obtenidas en el diagnostico realizado a la planta de produccion

para la adecuacién o parametrizacion inicial.
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Seguidamente el jefe de operaciones, encargado de recibir el software programara la
realizacion de pruebas de funcionamiento en diferentes escenarios contando con el
acompariamiento y soporte del proveedor, para identificar y plantear los ajustes que sean

necesarios.

Realizadas las pruebas, el lider del proceso sensibilizara al personal operativo para
suministrar informacion clara del nuevo método que sera implementado para la recoleccién

de datos de produccion, trazabilidades y medicion de desempefio.

Luego que el personal operativo tenga una idea del cambio planteado, se podra

programar la capacitacion de uso y funcionamiento de la herramienta tecnoldgica.

Contando con la capacitacién, se podra elaborar un instructivo o guia de

funcionamiento como metodologia de capacitacion.

Finalmente, se procedera a explicar a los coordinadores en que consiste la

sistematizacion de la implementacion de la herramienta, y definir el personal de apoyo

encargado para la captura de la informacion durante el desarrollo de los procesos.
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5.3 TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE LA
INFORMACION
5.3.1 Fuentes de informacion.
e Primarias: Se realizaran entrevistas a los jefes de produccién y al personal de apoyo de
la planta de produccién de la sede principal, la informacion principal fue obtenida del

diagnostico realizado cuando se visito la planta.

e Secundarias: Apoyo bibliografico en las bases de datos institucionales y revision de

informacion a partir de investigaciones realizadas a cerca del problema planteado.

5.3.2 Técnicas para recoleccion de informacion.

Entrevista: Se realiza una entrevista al lider del proceso y al personal de apoyo de
la planta de produccién de la sede principal de Superpack S.A.S, con el propdésito de
facilitar la identificacion de necesidades existentes frente a la implementacion de una
herramienta tecnoldgica para la obtencion, proceso, control y almacenamiento de la

informacion del proceso productivo.

Observacion directa: Este método se utiliz en el momento de la realizacion de la
visita programada para realizar el diagnostico inicial, en el que se identificaron
instalaciones, distribucion de la planta, flujo del proceso, métodos de control de la

produccién empleados y forma de ejecutarlos, personal operativo, entre otros.
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5.3.3 Instrumentos para registro de informacion.

En el Anexo 9, se encuentra el formato para realizar la entrevista al lider del proceso

y al personal de apoyo de la planta de produccion de la sede principal de la empresa

Superpack SAS, la cual hara parte del diagnostico inicial, para tener un panorama mas claro

del funcionamiento de esta.

Se realizo la entrevista al lider de produccién, al coordinador de produccion y al

coordinador de calidad de la planta Estrella, sede principal de Superpack S.A.S., aunque las

entrevistas se realizaron de forma individual se presenta coincidencia en sus respuestas, lo

que indica que en la empresa si se tenia la necesidad de sistematizar la implementacion de

un sistema de control de informacién en tiempo real, que facilitara las labores y que

disminuyera el diligenciar repetitivo de formatos.

Anexo 10. Entrevista Lider de produccion

Anexo 11. Entrevista Coordinador produccion

Anexo 12. Entrevista Coordinados CalidadAnexo 12. Entrevista Coordinados

Calidad

Tabla 1. Resumen Entrevista

Pregunta Lider de Coordinador Coordinador
produccién produccion calidad
¢Qué importancia tiene el proceso de Alta Alta Alta
produccién en la empresa Superpack
S.AS.?
¢Cuenta la empresa con un sistema No No No

que permita conocer la informacion de
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los procesos en tiempo real?

¢ Conoce algln sistema de este tipo? No No No
¢ Considera necesario la Si Si Si
implementacion de un sistema que
automatice la toma de registros de
informacion de produccién y calidad?
¢Considera que una implementacion Si Si Si

de este tipo beneficiard a la empresa y
mejorara sus procesos?

Fuente: Elaboracion propia
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6 RESULTADOS
6.1 DIAGNOSTICO
Se realiz6 una visita a la planta de produccion de La Estrella, sede principal de
Superpack S.A.S, con el propdsito de hacer un diagndstico que permita identificar las
necesidades de la planta y que facilite la parametrizacion inicial de la herramienta

tecnoldgica por parte del proveedor del software.

Del diagndstico se encontro lo siguiente:

e La planta de produccidn tiene una capacidad para un promedio de 40 operarios, cuenta
con un facilitador o lider de proceso, un coordinador de produccion, una persona
encarada de recepcion, almacenamiento, surtido y despacho de materia prima, insumos
y producto terminado, y una persona encargada de todo lo relacionado a calidad.

e Los mddulos o puestos de trabajo se adecuan para labores manuales y para procesos con
intervencion de equipos y elementos adicionales, como selladoras, tlneles para termo
encogido, pistolas de calos, dispensadores de etiquetas, mesas auxiliares, bandas
transportadoras, entre otros.

e EIl promedio de operarios por moédulo o puesto de trabajo es de 5 a 6 operarios
dependiendo del tipo de proceso que se desee realizar.

e Laplanta cuenta con gran variedad de clientes y procesos.

e Los registros de informacion relacionados a produccion y calidad son tomados en
formatos fisicos cada hora, y se digitalizan al finalizar el turno en hojas de calculo.
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La sede cuenta con red de internet y hay disponibilidad de un equipo de computo que
servira para la instalacion de la herramienta, solo se necesitaria adquirir un dispositivo
tipo tableta que seria utilizado para la captura de la informacion durante los procesos.
La red presenta alcance y cobertura para toda la planta.
Los turnos de trabajo pueden cambiar cuando se presentan picos de produccion, segun
la necesidad de cumplimiento y el volumen de la produccion.
La empresa cuenta con un sistema biométrico para el control de ingreso y salida del
personal operativo, el cual més adelante puede ser enlazado con la herramienta y
realizar un comparativo del personal que asiste a la planta con el personal reportado en
la produccion.
Adicional de los conceptos anteriores para realizar la parametrizacion inicial de la
planta es necesaria la siguiente informacion:
o Valor de la hora de produccion
o Nombre y/o numeracion de cada uno de los puestos 0 modulos de trabajo
o Listado del personal operativo
o Listado de roles o funciones asignadas a los operarios durante la ejecucion de
una orden de produccion
o Listado de todos los productos o referencias que se realzan alli, con sus
respectivos componentes y recetas

o Costo de cada referencia (cotizacién de mano de obra)
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El objetivo de la parametrizacion inicial es alinear todas las variables que se
presentan en la planta de produccion, y lograr un correcto acoplamiento de la herramienta a

los procesos y actividades de la planta.

Reunida toda la informacion, el programador y proveedor de la herramienta
comienza con la parametrizacion de la planta y la creacion de los usuarios que tendran

acceso al aplicativo.

6.1.1 Procedimientos y formatos

Con la sistematizacion de la implementacion de la herramienta, se eliminara el uso
de formatos para la toma de registros de produccion y calidad en los procedimientos que
se realizan durante la ejecucién de una orden, como ejemplo, a continuacion, se describe
el proceso de dosificacion manual, y en el que se indicard los formatos que seran

reemplazados en el aplicativo.
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Ilustracion 9.Mapa proceso dosificacion

CATEGORIA DE PRODUCTO= DOSIFICACION MANUAL

ENTRADAS

RECEPCION
MATERIAL
EMPAQUE

termoencogido (se
realiza embalaje en
empaque secundario)

Almacenamiento T°
ambiente (control de T°
y humedad con
termohigrometro)

N/

alistamiento
(empaque, maquina,
producto, envases,
laminado, bolsa)

N

dosificacion manual de
producto

<________

pesaje - control
proceso

RECEPCION
e
RECEPCION
DE PRODUCTO
INTERMEDIO
ey e

Pasan a termoencogido
ingredientes funcionales, salsa
de aji

N mm oS >

embalaje (empaque
secundario)

AV

almacenamiento

entrega al cliente

Fuente: Superpack (2018)

toma de muestras
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Este proceso presenta varios cambios con respecto al uso de formatos fisicos para la
toma de datos de produccion y calidad, a continuacion, se nombrara algunos de los

formatos que ya no es necesario diligenciar de forma fisica.

Para comenzar se debe tener la orden de produccion, en este paso se diligenciaba el
formato descrito en el Anexo 1. Formato Orden de produccidn, el cual se reemplazo en
el aplicativo donde la informacion es registrada una sola vez y en linea, como se muestra

a continuacion:

MODULO 04

Orden de Produccidn

11
4 H E

En esta parte del aplicativo se registra: producto, cliente, lote, fecha, turno, hora

inicio, hora fin, cantidad producida y personal involucrado.

El Anexo 2. Formato Toma de rendimientos, es necesario en todos los procesos de
la empresa, ya este registro se realiza en el aplicativo de Telemetria, como indica la
llustraciéon 41. Captura de datos de produccién y la llustracién 42. Ingreso de datos de

produccién.
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El Anexo 6. Control ambiental, corresponde al formato para realizar el control de

humedad y temperatura del area de empaque, este formato ya se encuentra eliminado y

se registra directamente en el aplicativo.

llustracion 10. Registro temperatura humedad

Menu Principal

Contral de Temperatura

Produccion + Calidad LFSSTA y MTTO 32 Configuracion General #Configuradién de Registros Inicio
a _/. E x EI:CI).\ m Planta: | DOSIFICACION BOD10... |
Afio: 2018 | Tpo: )
Generar  Editar Guardar Cancelar Previsualizar — Salir
Consulta Mes: abr ]
Acciones Filtros
Datos | Grafico
Tipa Fecha 4 T|Hora Temperatura Humedad Relativa Ohservacidn
» | Dosificado 02 12:19:04.2430000 23,00 57,00 NfA
Dosificado 03 12:12:44.8970000 23,00 60,00 | NfA
Dosificado 04 11:56:09.6000000 24,00 55,00 N/A
Dosificado 05 12:04:01.0870000 24,00 55,00 | NfA
Dosificado 06 13:04:20,6230000 23,00 57,00 | NfA
Dosificado o7 12:49:23.8370000 24,00 54,00 N/A
Dosificado 09 12:35:40. 3470000 24,00 46,00 NfA
Dosificado 10 13:08:01,5930000 23,00 61,00 | NfA
Dosificado 1 12:19:54.9700000 23,00 62,00 NfA
Dosificado 12 12:24:06.7230000 23,00 60,00 N/A
Dosificado 13 12:29:56,5100000 24,00 58,00 | NfA
Dosificado 14 12:48:56.8300000 24,00 58,00 | NfA
Dosificado 16 12:44:46.5400000 23,00 63,00 NfA
Dosificado 17 12:04:27,2700000 21,00 64,00 | NfA
Dosificado 18 12:01:52. 1370000 21,00 62,00 NfA
Dosificado 13 12:10:40.9400000 23,00 56,00 | NfA
Dosificado 20 11:46:49,7100000 21,00 61,00 | NfA
Dosificado 21 12:02:08.4430000 23,00 59,00 | NfA
Maximo =24,00 Maximo =65,00
Minimo =21,00 Minimo =46,00
Promedio =22,92 Promedio =59,44

Fuente: Superpack (2018)

Como parte de la inspeccion de calidad esté la verificacion de peso del producto,

Esta verificacion también se realizaba en formato fisico, Anexo 8. Formato Inspeccion

Calidad Pesaje, que actualmente se visualiza en el aplicativo asi:
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llustracion 11. Control de peso

——

Menu Principal

Control de Pesos

caided  FESSTAYMITO 32 Configuracion General Configuracién de Registros | Inicio - &

ﬁ m Planta | DOSIFICACIONBODIO0... |v| Afio: 2018 v

g Cliente: | MANUELITA ~| Mes: v

on: Orden: | 0148 v| Dia: v

] Busqueda I

Hora - Hora Liberacién de Calidad

Sele ne Lote: 8-102-01-0148-06:00 v
Orden Fecha Articulo s L
0148 12/abr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR. 5,30 533 5,26 ~ 548 : :‘;\Drs
0148 12fabr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR. 533 533 526 5,46 e
0148 12/abr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR 5,31 5,33
0148 12fabr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR. 531 533 54
0148 12/abr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR 532 5,33 5,26 ‘
0148 12/abr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR. 5,32 533 5,26 . 537
0148 12/abr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR. 531 533 526 : 534 I ‘ IL il 1 I“ 1
0148 12/abr/2018 10:58 SACHET STICK MANUELITA X 5GR 531 533 |! ‘ ‘ "
’! f ! | 'R
0148 12/ fabr, /ZDIE 10:59 SACHET STICK MANUELITA X 5GR. 5,30 533 58
0148 12/3br/2018 10:59 SACHET STICK MANUELTTA X 5 ... 5,25 532 526
0148 12/abr/201810:59  SACHET STICK MANUELITA X5 ... 5,24 533 5,26 575 | 1 ' I |
0148 12/abr/2018 10:59 SACHET STICK MANUELITA X 5GR. 5,30 533 526
0148 12/abr/2018 10:59 SACHET STICK MANUELTTA X 5 GR. 5,29 533 526 hd o2

Resultados

Muestra: 360,0000 Maximo: 5,4800 Desv. Estindar: 0,0390 LIE: 5,2600 LIC: 5,2089 cp: |0,2992

Promedio: 5,3259 Minimo: 5,2400 Varianza: 0,0015 LSE: 5,3300 LsC: 5,4428 Cpk: 0,0354

La mejora a los procesos se ve reflejada en la unificacion del método de captura de
informacion y presentacion de informes,
disponible, hay mas presencia del personal de control en el proceso, debido a que antes
de la implementacién, el tiempo requerido total en un turno para diligenciar los formatos
antes mencionados, era alrededor de 2 horas, actualmente el tiempo total empleado para
el registro de informacion oscila entre 45 minutos y 1 hora como méximo.

Respecto al consumo de papeleria hay una notable disminucion, anteriormente para
cada proceso se requerian entre 6 y 7 formatos de produccion y calidad por médulo o
puesto de trabajo activo, hay una disminucion de costos y una contribucion al medio

ambiente.

Fuente: Superpack (2018)

la informacion se encuentra en linea y



6.2 ELEMENTOS DE LA HERRAMIENTA

La herramienta esta conformada por dos mddulos o aplicativos, los cuales serén

nombrados en este capitulo como Telemetria y Elemental.

Telemetria es el aplicativo que serd utilizado por el personal de apoyo de la planta
y por medio del cual se realiza la captura de los datos de produccion y calidad durante la
ejecucion de una orden, estard instalado en dispositivos tipo tabletas con acceso a la red,

para poder realizar la toma de datos por todos los puestos de trabajo de la planta.

Elemental es el aplicativo instalado en el equipo de computo del facilitador o lider
de produccion, en este son parametrizadas las diferentes variables de la planta y donde se
visualiza toda la informacién registrada de la produccién, como hora de inicio de la orden,
cantidades programadas, personal involucrado y sus roles o funciones, tiempos
improductivos reportados, rendimientos y utilidades entre otros, en este aplicativo se
conocera el estado real del proceso y se facilitara la toma de decisiones para intervenir de
forma asertiva un proceso que no cumpla con los resultados esperados o que este generando

un sobrecosto a la produccion.
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6.2.1 Configuracion de la planta en el aplicativo Elemental

Luego de recibir la herramienta al proveedor, con su soporte y acompariamiento se
procede con una configuracion general de la planta en Elemental, en la que se ingresan
datos especificos para el funcionamiento del aplicativo, a continuacion se encontrara una
descripcion detallada del paso a paso para realizar esta configuracion, se inicia ingresando

al sistema con el usuario asignado como se observa en la llustracion 12.

llustraciéon 12 Acceso a Elemental.

Ingrese el Usuario y la Contrasefia
e Flanta: ¥
Lisiario:

Contrasefia:

3 Entrar | |[E4 Salir

Fuente (Superpack 2017)

Luego de ingresar se encuentra el mena principal, en el que se realizara la
configuracion general que indicard la lista de plantas de la empresa, lista de clientes, lista

de paros de produccidn, lista de unidades de medida para la produccion, entre otros.

[lustracion 13. Menu principal

s Menu Principal
18- Produccidn +" Calidad -I:]-SSTA y MTTO 22 Configuracidn General # Configuracidn de Registros
Q LstadePlantas [l Lists de Unidades
[Ed] Lista de Clientes  “igy Tipos de Ingresos y Gastos
N Administrar
(5 Lista de Paros 12 Tipos de valores para PYG Usuarias
Mantenimiento de Listas Mantenimiento de Usuarios

Fuente: Superpack (2017)
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En la lista de plantas se ingresan las plantas de produccion, acompafadas del valor
de la tarifa o del valor hora persona, factor de rendimiento y el formato del lote utilizado,

descrito en la Hustracién 14. Los datos relacionados se ingresan por la opcion editar.

llustracion 14. Lista de plantas
n P v ek LHE5TA y MTTO A D Py ey Gt # Confguracdn de Regsive f

H X B

Tarfa Hora Persora

2 - LA ESTRELLA § 9.630,00
MEDELLIN § 9.630,00 1.5000 % 1,3000% =
$ 0.530,00

Fuente: Superpack (2017)

El formato o tipo de lote utilizado en esta planta para identificar y registrar la

produccion es el siguiente:

llustracién 15. Formato de lote

8-102-02-0005-12:19

Modul
Ultimo. Dla Juliano | odulo. | Orden. Hora de inicic, en
Dlglto del

formato militar.
afio
presente.

Fuente: Superpack (2017)
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En la lista de clientes, como indica la llustracion 16, se ingresan los nombres de los
clientes pertenecientes a la planta de produccion, se recomienda que un cliente no figure
creado dos veces, si esto ocurre, el registro se puede eliminar siempre y cuando no se

tengan registros de produccion asignados.

llustracion 16.Lista de clientes

18 - Produccidn Calidad SSTA y MTTO Configuraddén General Configuracidn de Registros ¥ Inicio
~ Cd
Q ListadePlantas  [[[| Lista de Unidades
[E2) Lista de Clientes Tipos de Ingresos y Gastos
Administrar
(D) Lista d= Paros 12 Tipos de valores para PYG Usuarios

Mantenimiento de Listas Mantenimiento de Usuarios

Lista de Clientes
Mombre del Cliente
MARKETING MASIVO
58
BACO CAFE
DISTRIHOGAR
FELDAR
HUMAX
TACTIC LOGISTICS
CALA
CRISTAR SAS

Fuente: Superpack (2017)

La llustracion 17 pertenece a la lista de paros de produccién, los cuales se
encuentran ya definidos por la empresa, con la parametrizacion inicial se identifican dos
tipos, los que se encuentran seleccionados son los paros programados, y los demas son los

no programados los cuales afectan el rendimiento de la produccion.
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llustracién 17. Lista de paros

Produccién " Calidad LF SSTA y MTTO 32 Configuradén General # Configuracién de Registros {2} Inicio
Planta: («% ” = p_4
- o
BODEGA 10 - LA ESTRE. .. | » Actualizar  Editar Guardar Cancelar  Salir
Planta = Acciones

Li

b

sta de Paros

Mombre Paro Afecta Eficiencia

f Falla Mecdnica

Falta de Materiales o Insumos
Falta de Herramientas o EPP
Problema de Programacicn
Paro por Calidad

Problema Locativo

Tiempo de Alimentacidn v
Paro Programado por Capacitacién vl
Pausas Activas (%
Paro por Montacarga

Paro Programado por Reunidn v
Faro Programado por Mantenimiento (¥
Paro por Fumigacion o

Reproceso
Faro por alistamiento de maquinaria

Fuente: Superpack (2017)

Otra lista que pertenece a esta configuracion, como se visualiza en la llustracién 18,

es la de las unidades de medida que se emplearan para los reportes de producto terminado.

llustracion 18. Lista de unidades de medida

—
- | ]

Plani e -~ BB X K

COCA-COLA - MEDELLIM | » Actualizar Editar  Guardar Cancelar Salir
Planta = Acciones

Lista de Unidades

3

Unidades Abreviatura
UMIDAD UMD
KILO KG
GRAMOS GR.
LITRO LT
CAJA ca
PAQUETE PQT
HORA/MHOMERE HMH
BOLSA BLS
PLEGADIZA PLG
CENTIMETR.O CMS

Fuente: Superpack (2017)
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El paso siguiente corresponde a la administracién de usuarios, esta parte del
aplicativo sirve para administrar los permisos a los usuarios del sistema, si se requiere crear
un usuario nuevo, se utiliza la opcién editar, y se diligencian los campos, se asigna una
clave y se activa la opcidn de cambio de clave en el proximo inicio de sesion y por ultimo
se verifica que el usuario esté seleccionado como habilitado, en la llustracion 19, se pueden

observar los campos mencionados en esta explicacion.

lustracion 19. Administracién de usuarios

Produccién Calidad -I:}SSTA y MTTO 92 Configuracion General #Configuradién de Registros Inico

© 1M XK

Mostrar Todos  Editar  Guardar Cancel  Salir
los Usuarios

Acdones

Nombre Completo Nombre de Usuario Contrasefia Pedir cambio de contrasefia en el proximo... | Habilitado

4 ‘ L] [
KAREN LILIANA VILLA CADAVID killge —— EEE=sEsEs v
EDISON RAMIREZ LOPEZ eramirez ~~ FEEES v
ELIANA JARAMILLO ejaramille EmE=sss v
MATALIA MARIA VASCO nvasce  TFEEEE |
CARLOS HERNANDEZ CARDONA chernandez wEEE |
PAULA ZULETA pzuleta — EEE== v v
JORGE OSORIO josorio = %
ERIKA SUAZA esuygza ~  FEEE= i d
OLGA MARTINEZ omartinez = %

Fuente: Superpack (2017)

Para otorgar un permiso a un usuario, se selecciona el + que esta al lado izquierdo

del nombre, como muestra la Ilustracion 20, para autorizacion a plantas y restriccion de

ventanas, segun el perfil del usuario que se desee modificar.
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llustracion 20. Permisos usuarios

©® k319 x K
Mostrar Todos Edig Guardar Cancel  Salir
los Usuarios
Acciones
Nombre Completo Nombre de Usuario Contrasefia Pedir cambio de contrasefia en el pn
*
b |El KAREN LILIANA VILLA CADAVID kvillge  — EEEmmEmEs

Autorizacion a Plantas | Restriccidn de Ventanas
% | Ventana Restringida

#

£ : Analisis % de Defectos
Lista de Plantas
Administrar Usuarios

Mantenimiento de Ordenes

Lista de Clientes

Informe de Rentabilidad
Administrador Listas de Chequeo
Analisis Financiero
Configuracidn de Referencias
Centro de Control de Ordenes

Fuente: Superpack (2017)

Luego se pasa a produccién en el mena principal para configurar los médulos de
trabajo, es importante que cada modulo conserve su consecutivo de numeracion, asi este
posea un nombre. Ejemplo: si el médulo 1 es llaman o es conocido como envasado, cada
que se haga referencia a este, se debe referenciar como médulo 1. De esta forma se respeta

la conformacion del lote, como muestra la lustraciéon 15. Formato de lote.
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llustracion 21. Configuracion de modulos

= Menu Prindpal Configuracién de Centros
Produccidn + Calidad -[:[-SSTA yMTTO 92 Configuracion General #Configuracién de Registros @. Inicio
N = .
o P b 1 “ E £y a & Lists de Operarios
Centra de Control Resumen  Analisis de Analisis  Reporte  Informe Configuracién ~ Configuracién de Lista de Roles
de Ordenes Ordenes Rendimiento  Finandero de Paros  de PYG de Referendias  Centros de Trabajo
Ordenes de Producdién Reportss Configuracién
Nombre Siglas para Lote Habilitado
* Click here to add a new ro
» :MODULC 01 Lol v
MODULO 02 0z L%
MODULO 03 03 L
MODULO 04 04 W
MODULO 05 05 v

Fuente: Superpack (2017)

Ya con los médulos de trabajo configurados, se procede a ingresar el personal
operativo de la planta o del centro de trabajo, la lista de operarios requiere del nimero de
identificacion o cédula de ciudadania y los nombres de la persona, no se debe dejar en
blanco alguno de los dos campos, a continuacion, un ejemplo en la llustracion 22. Listado

de operarios.

llustracion 22. Listado de operarios

= Menu Principal Configuracién de Listas
18- Produccién +" Calidad -I:I-SSTA y MTTO 92 Configuracidn General # Configuracidn de Registros @' Inicio
——] i a, P
vy (;-_ Z b I « IEl 'I:I' a & Lista de Operarios
Centro de Control Resumen  Analisis de Analisis ~ Reporte  Informe Configuraddn  Configuracion de Lista de Roles
de Ordenes Ordenes  Rendimiento  Finandero de Paros  de PYG de Referendias  Centros de Trabajo
Ordenes de Producddn Reportes Configuracion
Lista de Operarios
Cedula 4 | Nombre Completo
» 43818087 BALBIM PAULA ANDREA
1020413899 SIRLEY ELIANA ECHEVERRI VEGA

1.026.132.188 MARTINEZ BRAVO ALICIA

Fuente: Superpack (2017)
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Luego de tener el personal operativo registrado en el aplicativo, el lider de
produccion procedera a crear las referencias que se trabajan habitualmente en la planta.
Este paso se realiza en el mend principal, llustracion 23, modulo de produccion,
configuracién de referencias.

llustracion 23. Configuracion de referencias

¥ Menu Principal Configuracion de Articulos
18- Produccidn + Calidad -I:I-SSTA ¥ MTTO 92 Configuracion General #Configuracion de Registros Inicio
—1] L] A P
"= v ;;'-\, b | “ E 2 a & Lista de Operarios
Centro de Control Resumen Analisisde  Analisis  Reporte Informe | Configuracdn J Configuracion de Lista de Rales
de Ordenes Ordenes Rendimiento Finandero deParos de PYG  \de Referendas/ Centros de Trabajo
Ordenes de Produccidn Reportes Configuracion
Codigo Descripcidn 1 Descripcidn 2 | Configuracién de Referencias Unidad
N - -

Fuente: Superpack (2017)

En el menu principal, en la opcion inicio, se realiza la creacion de las referencias, en
este campo se tienen en cuenta: codigo del producto, descripcidn, tipo de producto, unidad
de medida, cliente y precio de venta o de elaboracion por unidad, también se incluyen los
componentes del producto o de la oferta (materia prima e insumos) como se observa en la
llustracion 24.

llustracion 24. Creacion de referencias
= Menu Principal aagauracion de Artiaos
Producddn + Calidad {} SSTA y MTTO 92 Configuradon General # Configuraciin de Reostro

G _[. E X m Buscar Articulo:
Planta: | PLANTA PRUEBAS & +
Actughzar Importar Editar Guardar Cancelar  Salr [Editvalue is null] v
Masivo
Planta Acciones Busqueda n
Codigo Descripcién 1 Descripcidn 2 Tipo Unidad Cliente Precio de Venta L
¥
BAVGPOL BAVGPO1 SIX PACK AGILA LIGHT SIX PACK AGILA LIGHT Oferta UND BAVARIA
BAVGFD1-01 BAVGPO1-01 AGUILA LIGHT 6 AGUILA LIGHT 6 Producto UND BAVARIA
BAVGP01-02 BAVGP01-02 TERMOENCOGIBLE TERMOENCOGIBLE Material de Empaque CMS BAVARIA
BAVGP01-03 BAVGP01-03 ENA13 EAN13 Material de Empaque UND BAVARIA
BAVGFD1-04 BAVGPO1-04 STICKER PROMOCIONAL STICKER PROMOCIONAL Material de Empaque UND BAVARIA
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Fuente: Superpack (2017)

Luego de la creacion de la referencia se procede a enlazar los componentes a la
oferta, presionando el signo + ubicado al lado izquierdo del cddigo del producto, como
indica la llustracién 25, se encontraran con las opciones de versiones del articulo y

estructura del producto, alli se buscan los componentes del producto, se seleccionan y se

confirma la accion. llustracion 26.

=

H Oferta UND BAVARIA

+ [E BAVGPO1 BAVGP] L et H
Versiones de Articul Estructura de producto

llustracion 25. Estructura del producto

Estructura de producto

a | Version Articulo componente Cantidad Unidad

#

b iBAVGPOL v | BAVGPO1 SIX PACK AGILA LIGHT 6,00000 UND
BAVGPOL BAVGPD1-02 TERMOENCOGIBLE 35,00000 CMS
BAVGPOL BAVGPD1-03ENALS 1,00000 UND
BAVGPOL BAVGP01-04 STICKER PROMOCIONAL 1,00000 UND

BAVGP01-01 BAVGP01-01 AGUILA LIGHT 6 AGUILA LIGHT & Producto UND BAVARIA 0,00
4 Record 10f4 F MM+ — = < '

llustracién 26. Confirmacioén de estructura

x
Find
Codigo Descripcion
31645 ELIM.OLOR FAMILIA BANO RISTRA 16X3X... A
42411 TOAL.HIG.INVL.RAP24(10Y3TAMP.DIG.REG)
31752 PANO HUM. 12X(KARITE X70 Y ALOE X24)
100001 OFERTA VINO CABERNET 3X2
AVCELISS AVCELISS- CELULAR IPHONE 55
AVCELISS-01 AVCELISS-01 DISPLAY
AVCELISS-02 AVCELISS-02 BOLOSA
AVCELISS-03 AVCELISS-03 STICKER
» | BAVGPO1 BAVGPO1 SIX PACK AGILA LIGHT
BAVGPO1-01 BAVGP01-01 AGUILA LIGHT 6
BAVGP01-02 BAVGP01-02 TERMOENCOGIBLE
Versiones de Articuio Estructura de producto SAvepdiod SIPSDLB OIS
BAVGPO1-04 BAVGPD1-04 STICKER PROMOCIONAL v
2 | version
* Clear
{ | BAVGPO1 {BAVGPO1 SIX PACK AGILA LIGHT v 6,00000 UND
BAVGPO1 BAVGP01-02 TERMOENCOGIBLE 35,00000 CMS
BAVGPO1 BAVGP01-03ENA13 1,00000 UND
BAVGPO1 BAVGP01-04 STICKER PROMOCIONAL 1,00000 UND
BAVGP01-01 BAVGP01-01 AGUILA LIGHT 6 AGUILA LIGHT 6 Producto UND BAVARIA 0,00

# 4 Record10f4 » M+ — « ¥ X <

Fuente: Superpack (2017)
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En este mismo modulo de estructura del producto, también se asignan las cantidades
de materia prima e insumos que consume cada unidad de producto elaborado con su
correspondiente unidad de medida, en el ejemplo de la llustracién 27 se observa que, para
la elaboracion de una oferta, en este caso un sixpack de bebidas, son necesarias 6 unidades
de producto base, 35 centimetros de material termo encogible, 1 cddigo de barras ean-13 y

1 sticker promocional. Es muy importante indicar en todos los casos la unidad de medida.

llustracién 27. Cantidades y unidad de medida

Versiones de Articlo | Estructura de producto
Estructura de producto
| Version Articulo componente Cantidad Unidad
#*

BAVGPO1 BAVGPO1 SIX PACK AGILA LIGHT 6,00000 UND

{ | BAVGPOL BAVGP(01-02 TERMOENCOGIBLE 35,00000 CMS

BAVGPO1 BAVGPO1-03ENA13 1,00000 | UND

BAVGPO1 BAVGP01-04 STICKER PROMOCIONAL 1,00000 | UND
BAVGP01-01 BAVGP01-01 AGUILA LIGHT 6 AGUILA LIGHT 6 Producto UND BAVARIA 0,00

Fuente: Superpack (2017)

En el menu principal en el mddulo de produccion se encuentra el ingreso al centro
de control de 6rdenes, en esta opcidn se visualizan todas las érdenes que han sido creadas y
cargadas al sistema y su estado, como muestra la Illustracion 28, contiene la fecha de inicio
de la orden y su consecutivo, el precio de venta o de fabricacion, la cantidad programada en

la orden, la cantidad realizada y las cantidades faltantes para el cumplimiento.
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llustracion 28. Control de o6rdenes

Menu Principal Herramientas de Programacion
Producdén « Caidad  fFSSTAYMITO 32 Configuracién General Configuracion de Registros (&} Inicio
Planta: » G' ::Ll! :,—ll 1= H x m I3 Ordenes Abiertas  Buscar por Articulo: | [Editvalu is null v
=] Le 4 EJ ordenes Cerradas  Buscar por Orden
PLANTA PRUESAS Y e A e orians O S g Las Ondenes  Suscar por Clente | [EdtValue sl v

Planta [ Acciones & Busqueda

Numero de Orden | cod. Articulo | Descripcidn Articulo Precio Venta | Cant. Ordenada |Cant. Realizada | Faltante T

, 0001 2000,00 10000,00 321,00  -23221
09/01/2018 0002 602,11 14445,00 U 12345
23/01/2018 0003 44555,00 1000,00 1117,00
21/02/2018 0009 14000,00 80,00 75,00 s
21/02/2018 0010 1100,00 200,00 15,00 RS
22/02/2018 0016 1000,00 700,00 316,22 D
23/02/2018 0017 2000,00 3000,00 1031,50
23/02/2018 0018 2000,00 3000,00 1285,00
23/02/2018 0019 2000,00 3000,00 7770,75
0020 44555,00 10000,00 0,00 10000

Fuente: Superpack (2018)

Al momento de crear o abrir una orden de produccion, el software realiza el calculo
automaticamente para indicar cuantas horas de trabajo se requieren para la ejecucion de la

orden, y el rendimiento hora persona en la unidad de medida que esta contenga.

Esta informaciéon facilita al lider del proceso realizar una programacion de
produccion correcta y acorde a las necesidades o prioridades de los clientes. A
continuacidn, en la se tiene un ejemplo del célculo descrito y la verificacion de que se

realiz6 correctamente la parametrizacion.
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llustracion 29. Duracién y rendimiento

MNueva Orden de Produccidn (=]
Datos de la Orden
Orden: 0029 Orden de Servicio: Planta: |PLANTA PRUEBAS
Producto: BAVGPO1 SIX PACK AGILA LIGHT v EAN:
Versidn: BAVGPO1 v
Cliente: BAVARIA v
Cantidad: 10.000 Precio: | % 300,00 Pnal. Est: |1
F. Despacho: ¥ |Total Factura: |$ 3.000.000,00 | Tiempo: |260,87 Hrs.
Unds/H
Estructura
Componente Cantidad x ... | Unidad Cantidad Total
b | BAWGPO1 SIX PACK AGILA LIGHT 6 UNIDAD 60.000
BAVGPO1-02 TERMOENCOGIBLE 35 CENTIM... 350.000
BAVGPO1-03 ENAL3Z 1 UNIDAD 10.000
BAVGPO1-04 STICKER FROMOCI... 1 UNIDAD 10.000
Acciones
H cuardar ||€ Cancelar

Fuente: Superpack (2018)

El célculo del rendimiento que se visualiza en la Ilustracion 29, es el resultado de la
siguiente operacion:

Valor Hora Planta $ 10.000 R: VHP % % N
Precio de Venta $300 W 1: 15 NPxTT

Factor de rendimiento 1,15
Numero de personas 1
Tiempo trabajado 1 hora =(10000/300)*1,15*1*1= 38,33
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El célculo anterior nos indica que, para cumplir con las 10.000 unidades programadas en
la orden, el rendimiento por persona debe ser de 38,33 unidades por hora, y que con un solo

operario tendria 260,87 horas de trabajo.

6.2.2 Registro e inicio de lotes de produccion

El médulo de Telemetria, como se describid anteriormente, es el mddulo en el que
se realiza la captura de datos por parte del personal de apoyo de la planta, coordinador de
produccién y coordinador de calidad, s continuacion se describira el proceso para la toma

de registros de produccion y calidad.
Se necesita ingresar usuario y contrasefia para tener acceso al modulo.

llustraciéon 30. Acceso a Telemetria

y Telemetria

Inicio de Sesion

Nombre de Usuario
jecheverryl

Contrasena

Fuente: Superpack (2018)
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Después de registrarse en el aplicativo, se selecciona el menl desplegable ubicado

en la parte superior izquierda como indica la llustracion 31.

lustracion 31. Menu Telemetria

Telemetria

Como indica la llustracién 33, se debe seleccionar la planta a la cual se van a

realizar los registros de informacion.

llustracion 32. Seleccidn de planta

Telemetria

& PEPSICO - SABANETA

& BODEGA 39 - RIONEGRO

& ATAHUALPA - BOGOTA

& FAMILIA - GIRARDOTA

Iﬁ PRUEBAS TELEMETRIA I

&R DOSIFICACION BOD10 - LA ESTRELLA
Fuente: Superpack (2018)
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Luego de seleccionar la planta se visualizan los mddulos de trabajo con los
diferentes procesos, los que estan identificados con color rojo son médulos inactivos, y los
de color verde son los que tiene asignada una orden de produccidn, como se puede observar
en la llustracion 33.

Para realizar los registros correspondientes se debe dar inicio al lote de produccion,
para lo cual existen dos formas, una es inicio masivo de planta y la otra por inicio
individual de lote. Es importante tener en cuenta el lote utilizado por la empresa descrita en

la llustracién 15. Formato de lote de produccién.

llustracién 33. Estado de modulos

= y Telemetria # ADMINISTRADOR USUARIO & USUARIO:JECHEVERRYL

9 Planta: PRUEBAS TELEMETRIA
Orden: 0007 - Orden de Servicio: = ACCIONES
lote: 0 = ACCIONES
loter 0 = ACCIONES
lote: 0 = ACCIONES
Orden: 0007 - Orden de Servicio: = ACCIONES
lote: 0 = ACCIONES
loter 0 = ACCIONES

Fuente: Superpack (2018)

Para el inicio masivo se selecciona la opcion ubicada en la parte superior derecha

para acceder al mddulo donde se registraran los datos de inicio del lote, el cual solicita el
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ingreso de la siguiente informacion: modulo, orden de produccion, operario, rol del

operario, fecha, hora de inicio y se finaliza seleccionando la opcién guardar.

lustracién 34. Inicio Masivo

Telemetria # ADMINISTRADOR USUARIO & USUARIO:JECHEVERRY!

@ Planta: PRUEBAS TELEMETRIA FY6
A

= CONFIGURACION # CONTRO! ES DE PLANTA
(ML IKs Ny Orden: 0007 - Orden de Servicio: I = ACCIONES

Fuente: Superpack (2018)

llustracién 35. Datos de inicio masivo de lote

Datos de Inicio

Modulo: Orden:

Seleccione Modulo = Seleccione Orden =
Operario: Rol:

Seleccione Operario hd Seleccione Rol bt
Fecha: Lote:

12:Apr-2018 12:19 8-102-00-0000-12:19

B GUARDAR
SN—

Inicios Realizados

Meodulo Orden Operario Rol Accién

Fuente: Superpack (2018)
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Luego de grabar la informacion solicitada, se visualiza el rendimiento hora persona
esperada para ese lote de produccion, lo que permite al lider o al coordinador de produccién

tener un mejor control sobre la programacién del turno de trabajo.

Para dar inicio a un lote individual, se selecciona el mddulo de trabajo y al lado
derecho en la opcion de acciones se da inicio de lote, en esta parte se visualizan las ordenes
asignadas a ese mddulo, se elige la orden a trabajar y se procede a registrar fecha, hora de
inicio, personal involucrado como se muestra en la Ilustracion 36.

lustracién 36. Inicio de lote individual

¢ Planta: PLANIA PRUEBAS . __ B ]
Orden: 0002 - Orden de Servicio: = ACCIONES
Orden: 0025 - Orden de Servicio: = ACCIONES
Orden: 0002 - Orden de Servicio: = ACCIONES
lote: 0 : L Inicio de Lote
Orden: 0002 - Orden de Servicio: = ACCIONES
MODULO 04

seleccione Orden de Produccién

[ LISTRGEE  df45 - six pack 3 cocacola y2 sprite

sl ]S Rl 20195 - SERVILLETA ACOLCHAMAX ULTRA 24X100 EC

[BLLISPRIEY 01 -01-PAGUE 1LLEVE3
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MODULO 04

0029 - 0001 - OFERTA VINO CABERNET

LOTE: 8-140-04-0029-22:00

seleccione Hora de Inicio

Fecha:

20-May-2018 22:00 Cambiar Fecha

personal Involucrado

+ AGREGAR OPERARIO

Operario Rol

115245635 - pablo ferrer - REGISTRO POR DEFECTO

115245635 - pablao ferrer REGISTRO POR DEFECTO

Fuente: Superpack (2018)
Después de esta operacion, se diligencia la verificacion de materia prima y material
de empaque con sus respectivos lotes, como indica la llustracién 37, y se valida que la

receta este correcta, si falta relacionar algin material o insumo, este podra ser agregado y

grabado.

llustracion 37. Validar componentes

Productos que Entran
Producto Entra

Lote

VINO 123-1A - BOTELLA DE VINO CABERNET 12.12.9018

VINO 123-2B - PLASTICO TERMOENCOGIBLE PARA VINO -,
12-12-2018

VINO 123-3C - CAJA OFERTA VINO CABERNET

-+ AGREGAR INSUMO

Insumo Proveedor Lote

12-12-2018

Comentario

etiqueta spk 10-12.12 na

Fuente: Superpack (2018)
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Luego de realizar la validacion de componentes se diligencia el despeje de linea, el
cual corresponde a una lista de chequeo en el que se verifican el cumplimiento de diferentes
aspectos necesarios para poder dar inicio a la orden de produccién, en este se evalua la

limpieza y el orden, materia prima y material de empaque, insumos, entre otros.

llustracién 38. Despeje de linea
despeje de Linea

Producto Anterior:
NA
CUMPLE 1.1. Limpieza y/o desinfeccion de superficies (Mesas, equipos, utensilios, etc).
CUMPLE 1.2. Ubicacion y prueba de maquinaria y/o herramienta
CUMPLE 1.3. Verificacion del material de empaque a trabajar

CUMPLE 1.4. Verificacion del producto intermedio a trabajar

e MO CUMPLE 1.5. Explicacion del estandar e inicio de produccion

prueba |

Fuente: Superpack (2018)
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llustracion 39. Despeje de linea 2

verificacion Material de Empaque y/o Materia Prima

CUMPLE 2.1. jEl arte y/o texio de la etiqueta es el correcto de acuerdo al estandar o muestra fisica?
CUMPLE 2.2. jEl arte y/o text de la plegadiza es el correcto de acuerdo al estandar o muestra fisica?
o NO CUMPLE 2.3. jEl texto y/o ndmeros de rotulo o codigo de barras es el correcto de acuerdo al estaandar o muestra fisica?

CUMPLE 2.4. ;El texto de la cinta es el correcto de acuerdo al cliente?

2.5. jLa bolsa o banda es la correcta de acuerdo a la especificacién de muestra fisica, instructivo o ficha técnica (Dimensiones, arte, impresion, textos, lote, fecha de

CUMPLE vence, entre otros)?

2.6. jEl corrugado es el correcto de acuerdo a la especificacion de muestra fisica, instructivo o ficha técnica (Pais destino, referencia, impresion, Rotulo, cédigo de barras,

CUMPLE entre atros)?

CUMPLE 2.7. ;Presencia de material extrafio (Cabello, plastico, madera, insectos, etc)?

CUMPLE 2.8. ;Materia Prima y/o material de empague con suciedad, grasa u otros contaminantes?

Fuente: Superpack (2018)
Se selecciona guardar y se podra visualizar, como muestra la Iustracion 40, el

rendimiento hora persona de la orden como sucede con el inicio masivo de lote.

llustracion 40. Visualizar rendimiento hora

Rendimiento

El Rendimiento esperado por persona es de: 12 unds/Hora-
Persona

Fuente: Superpack (2018)
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6.2.3 Captura de datos de produccién

Con el objetivo de facilitar el proceso de aprendizaje para la de captura de datos, se
describiran a continuacion la secuencia de pasos necesarios para registrar la informacion

en el mdédulo de Telemetria.

Para la toma de registros el procedimiento es el mismo para ambos inicios de lote,
los registros se tomaran cada hora para poder conocer en tiempo oportuno el estado de las

ordenes de produccidn, intervenir el proceso, y mejorar los rendimientos.

Como muestra la lustracién 41, en el mend de inicio de lote se selecciona el

maodulo al cual se le cargaran los datos, en la opcion de acciones, ubicada al lado derecho,

se selecciona el botdn de registro de produccion

[lustracion 41. Captura de datos de produccion

QOrden: 0002 - Orden de Servicio: = ACCIONES
QOrden: 0025 - Orden de Servicio: = ACCIONES
QOrden: 0002 - Orden de Servicio: = ACCIONES
Orden: 0029 - Orden de Servicio: 0001 v Modulo de Calidad
Orden: 0002 - Orden de Servicio:

L]

Fuente: Superpack (2018)
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Luego de este paso, se ingresa la cantidad producida, la cantidad de operarios como

indica la llustracion 42, y se relacionan los paros de produccion que se presenten entre

cada toma de registros. llustracion 43.

llustracion 42. Ingreso de datos de produccion

ORDEN: 0029 PRODUCTO: VINO 123-4Z - OFERTA VINO CABERNET ORDEN DE SERVICIO: 0001

cantidades Orden de Produccion

Cant. Programada Cant. Ingresada Cant. Lote Actual

1000 Q 0

Ingreso de Produccion

Acumulado Ingreso: Cant. ingreso:
0 15

Personal: comentario:

‘ 2 $ | comentario

a GUARDAR SIN PAROS REGISTRAR PAROS

[lustracion 43. Ingreso de paros

Registrar Paros

Razén Paro: Minutos Paro: Comentario:
Seleccione Paro A Minutos
Razén Paro: Minutos Paro: Comentario:
Falta de Materiales o Insumos 10 Mins

Fuente: Superpack (2018)

Faltante

1000

-+ AGREGAR PARO

Eliminar
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Si la informacion registrada es correcta, seleccione la opcion guardar y el software

mostrard un mensaje de alerta, como muestra la llustracion 44, segun el resultado de la

informacién ingresada y procesada

llustracion 44. Mensaje de alerta

Pilas!

Faltaron 25 25 unds para alcanzar la meta. Por favor revisa
proceso y retroalimenta al personal para lograrlol
Eficiencia: 37.27%

Eficiencia Lote:: 0%

Fuente: Superpack (2018)

Luego en el modulo de Elemental el lider de produccion puede realizar monitoreo a
las 6rdenes y estar enterado del estado del proceso y determinara si realiza cambios que
representen mejoras y aumento de productividad. Segun el ejemplo anterior, los datos en

Elemental se visualizaran asi:

lHustracion 45. Visualizaciéon Elemental
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'_'i Planta: | PLANTA PRUEBAS V| Afe: 2018 v
LA
Senerar Exportar  Salf Clente: | [Editvalue is nul] V| Mes:  may v
Zonsulta
Acciones [F} Filros K}

Janta Clente || Afio || Mes

nds.. ||Hora.. | Pers.. |[/H.T.. |/Unds.. | Sebr.. | Efidenca |[T.Paro |[/T.Pa... ||Rend.... | Rend,...

- T . .
“echa 4 7| Orden 4| Producto + | Moduo 4 | CodRef & llote * || Unds. Redlizadas | Horas Hombre Personal H. Totales | Unds. Ideales | Sobreproducdén | Efidenda

(P3| 400 JOFRTAVINOCABERNET | 4 MODUOD4 | 4 VN34T |G-400+00200] 1500 36 20 18 1@ "

Fuente: Superpack (2018)

Interpretando el ejemplo anterior se tiene lo siguiente: Se registran 15 unidades
producidas y las unidades ideales para esta orden es de 41, lo que indica que hay que
reevaluar el método de trabajo, encontrar y analizar las causas e intervenir el proceso y
evitar pérdidas representativas en la ejecucion de la orden, de esta forma se tiene una
informacién confiable y en tiempo real, con la que se busca mejoria en los procesos

productivos de la empresa.

6.2.4 Cierre de 6rdenes

Para poner fin a una orden de produccion, en el listado de médulos y en la opcion de

acciones se selecciona el botdn fin de lote y guardar. llustracion 46.

lustracién 46. Fin de lote
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LLINKGEE  Orden: 0002 - Qrden de Servicio: = ACCIONES

LI NPR  Orden: 0025 - Orden de Servicio: = ACCIONES

. Modulo de Calidad
[UeDIURER Orden: 0002 - Orden de Servicio:

Va Registro de Produccion

[LeDIURLEY  Orden: 0029 - Orden de Servicio: 0001
w7 Inspeccion de Calidad

- A
LLIKGER  Orden: 0002 - Qrden de Servicio: e Averias y no conformes

L] Cierre de calidad

OLIIGIEY  Orden: 0002 - Orden de Servicio:

<

| Fin de Lote

Fuente: Superpack (2018)
Con esto el sistema indica la fecha y hora de finalizacién, la cantidad programada y

la cantidad ingresada. llustracion 47.

llustracién 47. Cierre de orden
lote final: 8-140-04-0029-22:00

seleccione Fecha de Fin

20-May-2018 22:00 Cambiar Fecha

cierre de Orden de Produccion

Cant. Programada Cant. Ingresada Cant. Lote Actual

1000 15 15

|:| Cerrar Orden de Produccion

B GuARDAR

Fuente: Superpack (2018)
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Los pasos descritos en este capitulo para el ingreso de informacion y
funcionamiento de los modulos Elemental y Telemetria seran utilizados como parte de la

metodologia de capacitacion para el personal de apoyo de las plantas de la empresa.

Con la sistematizacion de la implementacion de la herramienta tecnoldgica descrita
en este proyecto, se busca afianzar conocimientos que permitan que todo el proceso de
implementacién realizado en la sede principal de Superpack S.A.S pueda ser replicado en

los otros centros de trabajo de la empresa.

La eliminacion del uso de formatos fisicos durante el proceso, permitird que el
personal de apoyo a la produccion, este mas atento en el proceso y preste mas
acompariamiento, debido a que se redujo notablemente el tiempo para la captura y registro

de informacion.

Con la réplica de la implementacion en los demas centros de trabajo de la empresa
se lograra una unificacion del método para la captura y presentacion de informes, logrando
estandarizar el flujo y manejo de la informacion, la cual actualmente es diferente en cada
planta, se contard con toda la informacion en linea de los procesos garantizando su

trazabilidad y control.
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7

RECURSOS DEL PROYECTO

En la siguiente tabla se detallan los recursos necesarios para el desarrollo del proyecto

Tabla 2. Recursos del proyecto

RECURSOS DESCRIPCION PRESUPUESTO
Personal operativo $-
HUMANOS Jefes de Produccion S-
Personal encargado de captura de datos $781.242
Pc $ 1.500.000
Tablet $ 800.000
TECNICOS (equipos, implementos, | Instalacion de Red $ 1.500.000
software, materiales, etc.) Servicio de internet mensual $100.000
Servidor para varias plantas $ 7.000.000
Licencias para operar software $ 1.000.000

COSTOS OPERATIVOS (salidas de

campo, desplazamientos, etc.) Visita a plantas en la ciudad $ 150.000
TOTAL $12.787.717

Fuente: Elaboracion propia
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8 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla 3. Cronograma de actividades

SISTEMATIZACION DE LA IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTA TECNOLOGICA PARA LA EMPRESA

SUPERPACK SAS.

OBJETIVO GENERAL: Sistematizar la implementacién de una herramienta tecnoldgica que permite
la captura digital de datos en tiempo real y el monitoreo remoto de los procesos de produccion y

calidad de la empresa Superpack SAS.

OBIJETIVOS ESPECIFICOS

ACTIVIDADES

FEBRER

MARZO

ABRIL MAYO

SEMANAS

1111(111]1|1
0|1[2|3[4]|5|6

1. Diagnosticar las
necesidades de la
planta de produccion
en la cual se
implementara la
herramienta para la
definicidn de los
requerimientos que
esta debe cumplir.

1. Planear visita

2. Realizar visita a la planta

3. Conocer los métodos de
produccidon empleadosy el
flujo del
proceso.(Operarios,
puestos de trabajo,
equipos, registros, personal
de apoyo y control.

4. Conocer los controles de
calidad y forma de
ejecutarlos.

5. Conocer los criterios de
calidad requeridos por el
cliente.

6. Establecer las
necesidades segun los
criterios del cliente. (costos
y cotizaciones)

7. Estructurar los hallazgos
encontrados.

2. ldentificar los
formatos que
intervienen en los
procedimientos
actuales de la empresa.

8. Conocer los
procedimientos actuales
aplicados por producciéony
calidad.

9. Conocer los formatos
gue serian reemplazados
en la herramienta.

10. Validar las

modificaciones a realizar.
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11. Hacer entrega al
proveedor de los
requerimientos y
necesidades establecidas
para la planta y este
proceda con la
parametrizacion.

3. Documentar los
pasos para la
configuracién inicial y
captura de datos del
proceso que sirva como
soporte y medio de
capacitacioén para el
personal que utilizara la
herramienta.

12. Realizar instructivo de
configuracion inicial.

13. Realizar instructivo para
la captura de datos de
produccion

14. Documentar los
hallazgos encontrados en
las pruebas e informar al
proveedor para la
realizacidn de ajustes.

15. Definir metodologia de
capacitacién.

16. Realizar ajustes a
instructivos y
procedimientos si es
necesario.

Fuente: Elaboracién propia
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9 CONCLUSIONES

Al conocer en tiempo real el estado de la produccion facilita el asertividad en la
toma de decisiones para intervenir y mejorar un proceso y para incrementar la
productividad, logrando la reduccion de tiempos improductivos que generan
retrasos en el cumplimiento de las 6rdenes de produccion.

Con el cambio efectuado respecto al registro de la informacion de los procesos,
existe un beneficio para la empresa, en cuanto a la optimizacion de tiempo y de los
recursos, evidenciado en la cantidad de formatos que eran de obligatorio uso antes
de la implementacion del software y que ya no son necesarios.

Se concluye que con la implementacion del software es posible conocer que
procesos se deben reevaluar segin el costo de la produccién, permitiendo a la
empresa ser mas productiva y competitiva en el mercado.

Por ultimo, se concluye que el lider de produccion y el personal de apoyo han
manifestado buena aceptacién al nuevo método implementado, debido a que

adquirieron una ayuda para mejorar el desarrollo de sus funciones.
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Anexo 1. Formato Orden de produccién

ORDEN DEPRODUCCION# [ |

FROOUCTO:

ANEXOS

GENERALIDADES DEL PRODUCTO ¥ MAGUINA

MACILINA: BALANZA N

CLIEMTE:

MEDIDA OEL FORMATO:

LOTE:

EMEALA.JE:

GiMIN: TPO. CUADRE:

PESO MAx:

PESO MIN:

DESGARRE: MORDAZA:

PESO SOBRE WACIO

DESPEROICIO LAMIMADC:

TURMNC: [MICIC:

[FINAL:

MATERIAL DE EMPALILE:

[ELABORADO POR:

=

FEGHA TURHD | HIHIGID

H.FIHAL |FRODUGIDG

AYEFRIA

P

ODUCCION

FERSOHAL INVOLUCRADD

OBSERVACIONES GEMERALES:

| 4prebads por:

[crac:
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Anexo 2. Formato Toma de rendimientos

FECHA

FECHA

FECHA

FECHA

FECHA

BASE|PCC|PHNAL|(BASE

PCC|PNAL

BASE|PCC

PHNAL|| BASE | PCC

PHAL

BASE

PCC

PHAL

0| 63| = | | LN f e | 0 P

TOT.

2|l

FECH

FECHA

FECHA

FECHA

FECHA

BASE| PCC|PHNAL]

BASE

PCC|PNAL

BASE|PCC [PHAL]

BASE | PCC

PHAL

BASE

PCC

PHAL

] el B Ko 7] R0 ] I 2 ) A

TOT.

B[]

FECH

FECHA

FECHA

FECHA

FECHA

BASE| PCC|PHNAL]

BASE

PCC

PHAL

BASE|PCC

PHAL]

BASE | PCC

PHAL

BASE

PCC

PHAL

] el R K] RG] I ) O

g
A
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Anexo 3. Formato control de proceso parte 1

ORDEN DE PRODUCCION ¥ CONTROL PROCESO

REFERENCIA:

Termoencogiblelj

CONSECUTI¥O SUPERPACK

0.T. E5S5TRA No:

DESCRIPCION:

Mlanualidad I:I

[]

Estdndar Tebrico

Facha gl TRe—mo —erm o e Ertoooo ds Curtm tmtal
s Fr-ar mbra
1. REGISTRO DE PRODUCCIONES
[ [FECH] [[FECHA] [[FECHA [[FECHA [[FECHA
HORA[BASE|[ PCC PNAL| BASE | PCC_PNAL| BASE [ PCC PNAL| BASE | PCC PHNAL | BASE | PCC PHNAL

INICIO: INICIO: INICIO: INICIO: INICIO:

[

7

g

q

10

1

12

13

14

15

15

17
MON: MON: MON: MON: MON:
DES: DES: DES: DES: DES:
CMC CMC CMC CMC CMC

2. LISTA DE CHEQUEOQ INICIO DE OPERACION

CALIDAD ESTRA:

CALIDAD ESTRA

CALIDAD ESTRA

HNo.

CRITERIOE A INSPECCIONAR

FECHA:

FECHA: FECHA:

TURNO:

TURNO: TURNO:

2.1

FE COMPRENDE LA GUIA DE TRABAJO

2.2

ZE TIENEN TODODE LOS INSUMOS
REBUERIDOSE EN LA ORDEN DE TRABAJOD.

2.3

ZE CONOCEN LAS EZPECIFICACIONES DE CAL

24

3E RERUIEREN TOLERANCIAS

2.5

FE CONOCE EL EMPAGUE REGQUERIDD EN LA
ORDEN DE TRAEAJO.

2.6

YERIFICACION CODIGD DE BARRAE T
ADHEZIYODS DE EMPAGUE

2.7

EaUIPDE AUXILIAREE REGUERIDOS

28

HOJA DE INGENHIERIA [321 EXISTE])

29

EPP [ERUIFO DE PROTECCION PERSONAL]

PRODUCTOS ! INSUMODS @UE SALEN

TOTAL

0 CONFORME| DESTRUIDO

ATERIAS

Revisador y Aprobado por:
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Anexo 4. Formato control de proceso parte 2

3. DESPEJE DE LiNEA:

F.1.Rctire ol material do empaquerobrante al 4rea demarcada para kal Fin
[FRotular, bolra, corrugado,volante, okc]
F.cWerifique olretiro del productoterminado al Srea de al ienk

F.2Werifique clrotirn de quinariay herramicenk

FdUbkique lar aueriar ¥ na conformer on ol drea demarzada paratal Fin,

REALIZADO POR:

3.5 Ukique lor remancnkter do productn
eneldreade almacenamicnta.

ZELimpiczadelméduln 4 erakajo

Fecha:

A, Rotire ol makerial e empaquerabrants al droa demar zada para kal Fin
{FRotular, bolra, zorrugado,uolants, sk

2 Werifique elretira delproductoterminado al Sreade al ienk

F.3Werifique olretiro de quil iay heorr ienk

Z.dUbique lar aueriar ¥ o conformer enel drea demarcada parakal Fin,

REALIZADO PODR:

2.5 Ukique lar remanenter 4o produsta
el drea de almazsnamisnta.

ZELimpiczadelmédula 4 krak-ajo

4. PERSONAL INVOLUCRADC EN EL PROCESD

Fecha: Fechaz
Fecha: Fechaz
5. TIEMPO INPRODUCTING
51 PARDS
- FIRMA [

Feck ."f".‘ l':.nnl Tiempo Codig Dhbserraciones PERSDNAL

2 imicio ima o ESTRA
OBSERYACIONES:
INSPFECCION DE CALIDAD B 1: FECHA HORA REALIZADA FOR_]

INEPECCIDN DE CALIDAD B 2: FECHA

HORA REALIZADA POR_

INSPECCION DE CALIDAD ¥ 3: FECHA

HORA REALIZADA POR_

INEPECCIDN DE CALIDAD ® 4: FECHA

HORA REALIZADA POR_
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Anexo 5. Despeje de linea

UDSUUILEILGS LS A ODEISH UBNG U ( 300 SEISHUED SSSI0G ODSURUET) B00ES
HELOU & o O 2P w0 anby #p oyf mwd euSpEyy .
ﬂsgg:i,iglgipaisl},ﬁ.
| 209 PHUINY BGRGRI RIBPRIL SORIGU oased OIRGED)| DURIES JEUMEL ) SISl <
....... D SINOOVAEISED
oadv N YN WOSSCHN ) ]
s
v
€
z
113
ol
6
2
L
9
b
v
T
4
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e OpruALE)
2 w—] 8
- e ed E 5 m
& b Piiumany PRI o
wlegen retegen " I-lll!. s e I’l’-_ w ey -..'-Elu [
Eeshnal IR FIRRENI GRS S_— - awang> - noen
=0c CAVE VI - * sonpeunn £ ranbri vest ey ureoagunes 4 emseiur) | S3ngcsd e . e b OON YHOH | ONuNU O3
RUN | R N | s e o] A
ﬂ " N '] oopsunins | o ooid —bgen 9 0308 .y n
3 by ¢ = : o anbeary 1o anbygy, | M
& ¢ EQCET
-y m
.
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Anexo 6. Control ambiental
FORMATO CONTROL AMBIENTAL

|Mes:

g
>

HORA TEMPERATURA 2C

HUM EDAD %

RESPONSABLE

© [N |0 [0 ]d (W [N ]E

30

31

Observaciones:

Verificado por:

Fuente: Superpack (2018)
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Anexo 7. Inspeccién calidad - producto

SISTEMA DE INSPECCION DE CALIDAD

Producto Terminado
TAMANO DE LA MUESTRA: DEFECTO TOLERABLE:
MUESTREO DE ATRIBUTOS
c (7 SRR S a ) T ERABE “Estado
Fuga-roto Critco
Ma! troquel Mayor
Con brillo Menaos
Lote vence y/o registro santar correcto y kegible Critico
Sucedad grasa u otros contaminantes Critico
{Muesca de desgarre Critico
Otro.
] RS W e T LI 3
Impresidn [ Arte Menot
Ubicacin [ Alineacion Menor
Rasgadura Mayor
Adherencia Critice
Suciedad,grasa u otros contaminantes Mayor
Menor
g ¥ 8l
Menor_
Rasg Mayor
Suciedad grasa u olros conlaminantes Mayor
(Arrugas Nenor
Sellado / Engomado Mayor
Lote vence y/0 registio santano correcto y legible Critico
Otro
- cud - % = F ° 2% :.m_’l' Ty "[: e (B8
Sucedad.grasa u otres contaminantes Mayor
Lote vence y/o registro sanitarno correcto y legible Critico
Impresion | Afte Menor
Selado Critico
Codig0 36 Darras conecio dé Acuerdo a 1a especilicacion
de! cliente? Critico
Ctro
Embalag producto 8= = P Ti W = Ty
Rasgadura ( Arruga ﬁa—ﬁv
Sellado / Engomado Menor
Apanencia general del otulo 0 codigo de barras Mayor
Codigo de bamas correcto de acuerdo a la especdicacion Critico
de! clienta?
Roto- Averiado Mayor
Suciedad,grasa u olros contaminantes Mayor
Sobrantes / Faltantes Critico
Presencia de matenal extrafo Critico
Lote vence y/o regisiro sanitane corecto y legible Critico
hpodincod BADO=

ESTADODELOTE [ ]APROBADO

[ Irechazaoo

@

[JcuarenTeNa

FECHA LOTE MOTIVO DEL REPROCESO CANTIDAD ACCION EJECUTADA | ESTADO
b - ) 44
Numero de unidades defectuosas X 100= %
Numero de umid total insp.
inspeccionado por Aprobado por;

Fuente: Superpack (2018)

88



Anexo 8. Formato Inspeccion Calidad Pesaje
SISTEMA DE INSPECCION DE CALIDAD

Control Proceso

FECHA PRODUCTO op
LoTE CANTIDAD TURNO
PESO MINIUO PESO MAXMO NMAQUNA
MUESTREO DE PESOS
HORA
\ 21 a1 B 81 101 121 sa1] = 61|
2 22 az | e | 2 102 122 sz v 182
3 23 43 Lo B3 103 123) 45 53] 183}
a 28 | ax o [ 104 124 144 Tu-t 184
P 2 as | e | oo 108 125, 145 -a5 185
) 20 | an = & = 128 108 -5 106
7 27 a7 a7 7 197 w27] 147 87 07 B
2 20 a8 e .2 100 128 44D 208 180/
o 20 40 & [eo 109, 129 149 09 189 g
20 30 50 7o w0 |_|0‘ 130) %0 170 150
1" U 51 71 LAl 117 191 151 7 181
2 ) 52 ) | o2 1 vaz| n2 172 1u2|
3 23 53 ) m 113 133 183 73 193
L) a ’_z 4 s 114 134 158 174 164
18 3 ) s M 13! 123, 155 75 198
" k) [ e 95 118] 138 358) 176) 198] ﬁ
5 31 &7 7 o7 117 (137 [ 107 ] 187,
AL £ 88 78 o8 118 138 150) A78) 198)
% » s ™ " 119) 138 159 8 199
20 4 00 w 100) o] 1a0) 560 i 200
HORA
1 2 41 &1 &1 101] 121
3 n 4 B 0 w2 122
: ) 4 @ M w3 | 123
4 M 44 o4 e h 12¢
B 2 45 os s 03 123
e B 42 o Loe o 120
7 3 4 ar 7 w7 127 14y
] B 48 v " 08 128 148
v m 49 @ i Lo 128/ 143,
10 ¥ E ) bl »ﬂ 110] 130 150
11 3N A 71 81 " 13t 151
12 2 | =2 12 a2 12 132 153
2 n | 53 7 9 13, 133 183
14 M 54 Te 4 114 134 154
15 3 » 7 s 115, 135 185
18 = | o 0 [os 118 130 150
7 ) 5 17 o 217 137 187
18 3 & 0 ) 110 128! 158
10 » ) ) ) 19) 13 150,
20 ) [ 0 8o 100 129 120 180
HORA
3 N a1 LA a1 “’l |‘Vl
2 P az 82 a2 142 182]
J 23 '_2 a3 53 143 183
4 2¢ | ¢ | 82 a4 | 144 184
3 ) as | 65 = 145 8
o = P 5 = 140 188
7 27 47 &7 a7 147 187, "\
& m ay o s 148 188 8
8 28 as &5 - 149 189 g
0 |30 50 70 ) 2
11 n 81 7L "
12 2 =2 7 w2
[E) = 53 7 %
14 M 24 74 a4
1 » =8 7s | us
0 v =5 T8 b i
17 ¥ r n w 2
18 = @ ) m
15 » 5 ™ e
2 © &0 " 100
Elatarado por Joige A Osono Fecha Oitima wctualizacidn: 20 Marzo 2018 FPQALO3-1(01

Fuente: Superpack (2018)
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Anexo 9. Formato entrevista

FORMATO DE ENTREVISTA PARA LIDERES DE PRODUCCION Y PERSONAL DE
APOYO

FECHA:

NOMBRE:

PLANTA:

(Jué importancia tiene el proceso de produccion en la empresa Superpack SAS?

D ALTO D MEDIA D BAJA

Cuantos formatos de produccién y calidad son requeridos para la ejecucion de una orden
de produccion?

D1 D ENTRE 2Y 4 D 5 0 MAS

Cuenta la empresa en la actualidad con un sistema que permita conocer la informacion de
los procesos en tiempo real?

DSl D NO

Conoce algdn sistema de este tipo? Cual?

D sl D MO Cual:

Considera necesario la implementacion de un sistema que automatice los registros de
informacicon de produccion y calidad?

DSI DND

Considera que una implementacion de este tipo beneficiard a la empresa y mejorard sus
procesos?

O s ] o

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10. Entrevista Lider de produccion

FORMATO DE ENTREVISTA PARA CONOCER EL ESTADO Y METODOS DE
TRABAJO DE LAS PLANTAS DE PRODUCCION DE SUPERPACK SAS

FECHA: Meyo 22 -2013, CIUDAD:

NOMBRE: Ecliscel E@M-vﬁl l-ae/; .
PLANTA: kcq ﬁ%}r{“m CARGO: fgw.nlljrmlnr jr:umclwcaun_

Que importancia tiene el proceso de produccién en la empresa Superpack SAS?

B wro [ veon [ e

Cuantos formatos de produccion y calidad son requeridos para la ejecucion de una orden
de produccién?

D1 D ENTRE 2 Y 4 E/SoMAs

Cuenta la empresa en la actualidad con un sistema que permita conocer la informacion de
los procesos en tiempo real?

DSI

Conoce algun sistema de este tipo? Cual?

D s m NO Cual

Considera necesario la implementacion de un sistema que automatice los registros de
informacién de produccion y calidad?

MSI D NO

Considera que una implementacion de esle tipo beneficiara a la empresa y mejorara sus

procesos?
& - 1 o

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 11. Entrevista Coordinador produccién

FORMATO DE ENTREVISTA PARA CONOCER EL ESTADO Y METODOS DE
TRABAJO DE LAS PLANTAS DE PRODUCCION DE SUPERPACK SAS

FECHA: cho 21- 201} CIUDAD: Heéﬂ\‘m

NOHEQQU\Q 1’{&10\0 ?JE\C\Q(QAI (w]e)
PLANTA: el CARGO: (\m&m&‘q@t&x@

Qué importancia tiene el proceso de produccion en la empresa Superpack SAS?

m ALTO m MEDIA D BAJA

Cuantos formatos de produccion y calidad son requeridos para la ejecucion de una orden
de produccion?

E1 D ENTRE2Y 4 E 50 MAS

Cuenta ia empresa en la actualidad con un sistema que permita conocer la informacion de
los pracesos en tiempo real?

usu m NO

Conoce algun sistema de este tipo? Cual?

D Sl E NO Cual:

Considera necesario la implementacion de un sistema que automatice los registros de
informacioén de produccidon y calidad?

X s -

Considera que una implementacion de este tipo beneficiara a la empresa y mejorara sus

procesos?
1 v

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12. Entrevista Coordinados Calidad

FORMATO DE ENTREVISTA PARA CONOCER EL ESTADO Y METODOS DE
TRABAJO DE LAS PLANTAS DE PRODUCCION DE SUPERPACK SAS

FECHA: X 3ﬂ)-d.a.ry,, - 2al% CIUDAD: & e\ -

NOMBRE: 237:3&“ e i

PLANTA: E\'ﬂ"*‘—\\k CARGO: Co G*Q\t\m&-uwg&ﬂh\-:\cq :..J

Qué importancia tiene el proceso de produccion en la empresa Superpack SAS?

3 o [ en

Cuantos formatos de produccién y calidad son requeridos para la ejecucion de una orden
de produccién?

D1 D ENTRE2Y 4 E 50 MAS

Cuenta la empresa en la actualidad con un sistema gue permita conocer la informacion de
los procesos en tiempo reai?

D3| NO

Conace algun sistema de este tipo? Cual?

D Sl m NO Cual

Considera necesario la implementacion de un sistema que automatice los registros de
informacion de produccion y calidad?

/] s D NO

Considera que una implementacion de este tipo beneficiara a la empresa y mejorara sus
procesos?

74 I £ o

Fuente: Elaboracion propia
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