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RESUMEN DE TRABAJO

Como parte de la politica implementada por la empresa GLORIA SA, la cultura de sus
trabajadores es la busqueda permanente de la excelencia, eficacia y efectividad en el
trabajo que dia a dia desarrollan, el tema de estudio es mejorar el proceso de sobre
llenado de leche Bolsas UHT (Ultra High Temperature) para lo cual se aplicard las
metodologias de gestion por procesos Y las técnicas y herramientas de estadistica para la
priorizacion y seleccion de los procesos de mejora continua, la puesta en marcha de los
planes de mejora y evaluacion de la propuesta de mejora. El trabajo se desarrolla en cuatro
partes. En el primer se hace un diagnostico situacional y estratégico de la empresa en el
cual se analizan, los proveedores, clientes, entradas de productos sustitutos, entrada de
competidores potenciales, las fortalezas, debilidades, oportunidades, amenazas: matriz
FODA o DAFO vy objetivos estratégicos. En la segunda parte se seleccionan y prioriza los
problemas y los procesos a mejorar formulando los objetivos del proceso. En la tercera se
desarrolla el marco tedrico y conceptual que permite un bosquejo general de los enfoques,
metodologias y conceptos basicos de la gestion por procesos. En el cuarto se desarrolla la
propuesta de solucion utilizando la metodologia del PHVA (planear, hacer, verificar y
actuar), se presentan los resultados y en la parte final las conclusiones y recomendaciones

del trabajo implementado en la empresa lactea de UHT.

Palabras clave: mejora de proceso, PHVA, UHT.



ABSTRACT

As part of the policy implemented by the company GLORIA SA, the culture of its workers
is the permanent pursuit of excellence, efficiency and effectiveness in the work that they
develop day by day, the subject of study is to improve the process of overfilling of milk
UHT (Ultra High Temperature) bags for which process management methodologies and
statistical tools and techniques will be applied for the prioritization and selection of
continuous improvement processes, the implementation of the improvement plans and the
evaluation of the improvement proposal. The work is developed in four parts. In the first, a
situational and strategic diagnosis of the company is made in which suppliers, customers,
substitute product entries, entry of potential competitors, strengths, weaknesses,
opportunities, threats: SWOT or SWOT matrix and strategic objectives are analyzed. . In
the second part, the problems and processes to be improved are selected and prioritized,
formulating the objectives of the process. In the third one, the theoretical and conceptual
framework is developed that allows a general outline of the approaches, methodologies and
basic concepts of process management. In the fourth the solution proposal is developed
using the PDCA (plan, do, check and act) methodology, the results are presented and in the
final part the conclusions and recommendations of the work implemented in the dairy

company of UHT.

Keywords: process improvement, PDCA, UHT.



l. INTRODUCCION

La mejora continua de los procesos consiste en aplicar metodologias que permitan
optimizar de manera cuantitativa y sistematica el comportamiento y resultado de los
procesos, incrementando su eficiencia, eficacia efectividad. Toda organizacién que aspire a
ser competitiva debera buscar mecanismos que permitan elevar el desempefio de sus
procesos, ya que son éstos los que le agregan valor para la satisfaccion de los clientes,

accionistas, empleados y proveedores, asi como la comunidad.

Los autores del trabajo de investigacion asumen la capacitacion permanente como un
compromiso personal con nuestras instituciones que al aplicar las metodologias y
herramientas en la mejora de procesos revertira en el incremento de la rentabilidad en
beneficio de todos los colaboradores de una empresa. El proceso en materia de estudio es
el proceso de envasado aséptico de leche en bolsa UHT en el cual se ha observado que

existen pérdidas por el sobrellenado en las bolsas de producto terminado.

En la planta Huachipa el area de Derivados Lacteos de la Empresa Gloria SA realiza
producciones diarias de 90 000 L de leche en bolsa UHT en el formato de 946 ml. Dentro
del sistema de envasado aseptico existe variaciones dentro del proceso, se evidencia una
variacion de sobrellenado en las unidades de producto terminado, esto trae como

consecuencia costos elevados y deficiencia en la calidad del producto final.

El sobrellenado proyectado en el periodo que comprende los meses de marzo del 2016 a
febrero 2017, dio un total de pérdida por sobrellenado en las bolsas de leche Gloria UHT x
946 ml de 57 079 kg en un periodo de un afio y una pérdida de 75 807,53 soles en un
periodo de un afio por el sobrellenado que se tiene en el proceso de envasado de Bolsa
UHT.

El objetivo del presente estudio es mejorar el proceso de envasado aséptico en lineas de
bolsa UHT para efecto de reducir la variacion del exceso de sobrellenado de las unidades
de bolsas de leche UHT en un 30 por ciento, debido a que en la actualidad se pierde

aproximadamente entre 65 000 a 75 000 soles anuales.



II.  REVISION BIBLIOGRAFICA

2.1 DEFINICION DE PROCESO

Un proceso es un conjunto ordenando de actividades repetitivas, las cuales poseen una
secuencia especifica e interactlan entre si, transformando elementos de entrada en
resultados. Los resultados obtenidos poseen un valor intrinseco para el usuario o cliente
(Pérez, 2010).

Segun Chang (1996), un proceso es una serie de tareas que poseen un valor agregado, las
cuales se vinculan entre si, para transformar un insumo en un producto, ya sea este
producto resultante un bien tangible o un servicio. Los procesos pueden ir desde simples
actividades que se realizan dia a dia como preparar una taza de café o hasta la fabricacion

de un automovil.

“Proceso es un conjunto de actividades que utiliza recursos para transformar elementos de
entrada en bienes 0 servicios capaces de satisfacer las expectativas de distintas partes
interesadas: clientes externos, clientes internos, accionistas, comunidad, etc.” (Bonilla et
al., 2010).

2.2 TIPOS DE PROCESOS

De acuerdo al impacto que generan en el resultado final, existen tres tipos de procesos en

una organizacion: estratégicos, clave, y de soporte (Camison, 2009).

Los procesos estratégicos son aquellos mediante los que la organizacion define y controla
sus politicas, objetivos, metas y estrategias. Dichos procesos estan relacionados con
planificacion, desarrollo de la vision, misién y valores de la organizacién. Estos
proporcionan las directrices y limites al resto de procesos, por lo tanto, afectan e impactan

en la organizacién en su totalidad (De La Cruz, 2008).

Segun Tovar y Mota (2007), los procesos clave son los que responden a la razén de ser del

negocio y que impactan directamente en cualquier requerimiento de los clientes, en otras



palabras, son los principales responsables de lograr los objetivos trazados en la empresa.
Los procesos relacionados son todos aquellos que transforman recursos para obtener
productos y/o brindar servicios; y dependen, basicamente, del tipo de organizacion y sus

operaciones criticas.

Por otro lado, los procesos de soporte son todos aquellos que proporcionan los recursos
necesarios y apoyan al desarrollo de los procesos clave de la organizacién (Tovar y Mota,
2007).

2.3 ELEMENTOS Y FACTORES DE UN PROCESO

Todo proceso estd compuesto de tres elementos fundamentales los cuales son los inputs o

entradas, la secuencia de actividades, y finalmente, los outputs o salidas (Pérez, 2010).

Segun Camacho (2008), los inputs o entradas se dividen en recursos e insumos. Los
primeros permiten el desarrollo de las operaciones o tareas del proceso, y pueden ser
tangibles o intangibles; asimismo, los recursos pueden ser de distintos tipos: financieros,
humanos, espacio fisico, energia, informaticos, know—how, marco legal, etc. Por otro lado,
los insumos son bienes materiales que seran procesados para la obtencion del producto

final (output).

Tal como su nombre lo indica, la secuencia de actividades, es el conjunto de operaciones o
tareas, relacionadas entre si, que se realizan para transformar los inputs y convertirlos en

outputs.

Por altimo, los outputs o salidas son los resultados o productos generados por la secuencia
de actividades. “El producto del proceso ha de tener un valor intrinseco, medible o

evaluable, para su cliente o usuario” (Pérez, 2010).

Segun Bonilla et al., (2010), los procesos utilizan seis recursos principales, los cuales se

describen a continuacion:

e Mano de obra: se refiere al responsable del proceso y todo el recurso humano que
interviene en el mismo, por lo que, sus conocimientos, habilidades y actitudes,

influyen directamente en los resultados del proceso.



e Materiales o suministros: incluye a todas las entradas a ser transformadas, es
decir, las materias primas, las partes en proceso y la informacion para su correcto

uso.

e Magquinaria y equipo: son todas las instalaciones, maquinaria, hardware, y
software que complementan a la mano de obra y permiten la realizacion de los
procesos; los niveles de precision y exactitud dependen de su adecuada calibracion,

mantenimiento y oportuno remplazo.

e Meétodos: se refiera a la definicion formal y estandarizada de las politicas,
procedimientos, normas e instrucciones empleadas para la ejecucién de un

determinado trabajo

e Medios de control: son las herramientas utilizadas para evaluar el desempefio y los

resultados del proceso.

e Medio ambiente: es el entorno en el cual se lleva a cabo el proceso, incluye el

espacio, la ventilacion, la seguridad, la iluminacion, etc.
2.4 MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS

La mejora de los procesos es el estudio de todos los elementos del mismo; es decir, la
secuencia de actividades, sus entradas y salidas, con el objetivo de entender el proceso y
sus detalles, y de esta manera, poder optimizarlo en funcion a la reduccion de costos y el
incremento de la calidad del producto y de la satisfaccion del cliente (Krajewski et al.,
2008).

De la misma manera, la mejora continua (continuous improvement), es una filosofia “de
nunca acabar”, que asume el reto del perfeccionamiento constante de los procesos,
productos y servicios de una empresa. “Esta filosofia busca un mejoramiento continuo de
la utilizacién de la maquinaria, los materiales, la fuerza laboral y los métodos de
produccion” (Chase et al., 2000:211).

La mejora continua de los procesos, es entonces, una estrategia de gestion que consiste en
el desarrollo de mecanismos que permitan mejorar el desempefio de los procesos y, a su

vez, elevar la satisfaccion de los clientes (Bonilla et al., 2010).



2.5 EL CICLO DE MEJORA CONTINUA PHVA

El ciclo PDCA (plan, do, check, act) o PHVA (planear, hacer, verificar, actuar), también
conocido como el Circulo de Deming, explica los pasos a seguir en el proceso de mejora

continua.
a. ETAPA DE PLANEAR (P): esta etapa se divide en tres pasos importantes:

e Seleccionar el problema: partiendo de la premisa de que un problema es un
resultado que no se ajusta al estandar establecido, en este paso se identifican los
problemas principales, los cuales deben ser vistos como oportunidades de mejora,
finalmente se seleccionara el problema mas relevante mediante una matriz de

ponderacion de factores (Bonilla et al., 2010).

e Comprender el problema y establecer una meta: en este paso se revisara toda la
data disponible del proceso para entenderlo completamente; es recomendable
elaborar un diagrama de flujo del proceso o producto que se esté estudiando (Singh,
1997).

e Analizar las causas del problema: primero se debe realizar un brainstorming para
poder determinar todas las causas potenciales, la siguiente actividad es hacer un
andlisis causa — efecto y determinar las causas mas criticas, las cuales deberan ser
clasificadas segun los 6 recursos de los procesos explicados anteriormente (Bonilla
et al., 2010).

b. ETAPA DE HACER (H)

En esta etapa de debe proponer, seleccionar, y programar las soluciones ante los problemas
principales encontrados. Las alternativas de solucion deben atacar las causas criticas y ser
analizadas desde distintos enfoques de manera que sean de alto impacto sobre dichas
causas. Para seleccionar la mejor alternativa, se deben establecer criterios de evaluacion y
elaborar una matriz que permita elegir la solucibn mas adecuada. Respecto a la
programacion de la implementacion de la solucion elegida, primero es necesario
determinar las actividades, recursos y designar responsables, asi se podra elaborar un

cronograma de implementacién (Bonilla et al., 2012).



c. ETAPA DE VERIFICAR (V)

En esta etapa se determina la efectividad de la solucion implementada, para ello se deben
medir los resultados en funcion de desempefio con respecto al proceso antes del cambio.
Podria ocurrir que los resultados no sean los esperados, entonces se deberd volver al
analisis de las causas del problema, de lo contrario, se continuara con la siguiente etapa del
ciclo PHVA (Singh, 1997).

d. ETAPADE ACTUAR (A)

Una vez que se ha verificado que la solucion se ajusta a los niveles de desempefio
deseados, es muy importante documentar los procedimientos de operacion actuales ya que
una documentacion eficiente permite la estandarizacion, luego se deben brindar las
capacitaciones necesarias al personal involucrado. Del mismo modo, se deben establecer
parametros a controlar y que permitan realizar un seguimiento adecuado al proceso.
Finalmente, es importante difundir el proyecto de implementacion y dar a conocer los

resultados alcanzados.
2.6 HERRAMIENTAS PARA LA MEJORA DE PROCESOS
2.6.1 LISTA DE VERIFICACION

La lista de verificacion de datos es el punto de partida de la mayoria de los ciclos de
solucién de problemas, esta herramienta se utiliza para observar la frecuencia de
caracteristicas analizadas y construir graficas o diagramas a partir de ellas. Asi también,
sirven para informar del estado de las operaciones, evaluar la tendencia de los datos y la
dispersion de la produccién. Por Gltimo, ayudan a comprobar caracteristicas de calidad

(durante el proceso productivo o en el producto terminado).

Esta herramienta es un formulario que se usa para registrar la frecuencia con que se
presentan las caracteristicas -relacionados con la calidad- de cierto producto o servicio, las
cuales se pueden medir sobre una escala continua, por ejemplo: peso, didmetro, longitud,
etc.; o por medio de una valoracion de “si” o “no”, por ejemplo: cambio de color de la

pintura, mal olor, contenido excesivo de grasas en los alimentos, entre otros.

Segun Guajardo (1996), una lista de verificacién se elabora de la siguiente manera:



e Determinar las caracteristicas a observar y datos a obtener, los cuales deben

interrelacionarse entre si.

e Definir el periodo de observacion y las personas necesarias para dichas

observaciones.

e Establecer un formato apropiado, claro y facil de comprender.

e Determinar la simbologia a utilizar para obtener los datos en forma sencilla y
consistente.

2.6.2 HISTOGRAMA

Segun James (1997), los histogramas son una representacion grafica de un conjunto de
datos y son utilizados para visualizar los datos generados en las hojas de control. Asi
mismo, los histogramas reflejan el modelo y forma de distribucion que sigue la poblacion
de la que se extrajeron los datos. Con ayuda de los histogramas es posible ver de manera
clara los resultados de los productos de la muestra que no son conformes, lo cual facilita la

toma de decisiones.
Guajardo (1996) plantea que esta herramienta se usa para:

e Visualizar la variabilidad o distribucion de los datos respecto al promedio.
e Contrastar los datos reales obtenidos con las especificaciones del proceso.
e Comparar dos grupos de datos con el fin de sacar conclusiones.

Segun Sosa (1998), los histogramas pueden presentar los siguientes perfiles:

a. Histograma unimodal: es aquel que presenta la mayor parte de los datos

acumulados casi en el centro y los demas distribuidos a los lados.

b. Histograma bimodal: en este caso se presentan dos modas, pareciera que fueran
dos histogramas, pero con un mismo grupo de datos se obtienen dos modas. En la

figura 1 se presenta un ejemplo de esta herramienta.



Frecuencia Absoluta

Figura 1: Histograma bimodal.
FUENTE: Tomado de Vilar y Delgado 2005

c. Histograma unimodal de variabilidad pequefia: se refleja una grafica muy
esbelta (ancho del histograma muy pequefio).

d. Histograma unimodal de variabilidad grande: para este caso se presenta un

ancho del histograma bastante grande.

e. Histograma de sesgo positivo: este es un histograma unimodal, pero los datos se
centran al extremo izquierdo, cabe resaltar que de este lado de la moda no hay

datos, solamente del lado derecho.

f. Histograma de sesgo negativo: representa el efecto contrario que el caso anterior.

La moda aparece al lado derecho y los datos se acumulan al lado izquierdo.
2.6.3 GRAFICO DE PARETO

«El principio de Pareto se debe al economista Italiano de origen francés Wilfredo Pareto,
quien establecié en términos de promedio que el 80% de las cosas que ocurren gracias a un
20% de ellas, de ahi es donde se le conoce a este principio también como el de 80-20»
(Sosa, 1998:91).

Segun Guajardo (1996), el principio de Pareto favorece la determinacion de las pocas
causas Vvitales en la solucién de un problema, discriminando los muchos efectos triviales, y

ayuda a concentrarlos esfuerzos en lo mas beneficioso y facil para dichas soluciones.



Un ejemplo de este principio, es que el 80 por ciento de los productos son comprados por

el 20 por ciento de los clientes; el 80 por ciento de los defectos son producidos por el 20

por ciento de las maquinas; y que también se encuentran en relacion de 80 a 20 las fallas,

las cuales se solucionan, resolviendo solo el 20 por ciento de los problemas. (Guajardo,

1996).

Para la construccion de un gréafico de Pareto, que se muestra en la figura 2, es necesario

seguir los siguientes pasos (Guajardo, 1996):

Conocer y definir el problema o situacion a analizar.
Hacer una lista de las posibles causas, ordenandolas de acuerdo a su importancia.

Seleccionar la forma de medicion de las causas. Las unidades de medicidén pueden

ser dinero, tiempo, frecuencia, 0 nUmero segun corresponda.

Organizar los factores de mayor a menor.

Calcular el porcentaje relativo de cada factor.

Calcular el porcentaje acumulado de cada factor y ordenarlos de mayor a menor.
Trazar en el eje vertical las unidades seleccionadas previamente.

Dibujar en el eje horizontal un grafico de barras con los valores decrecientes. En el

eje vertical derecho colocar una escala del 0 al 100 por ciento.
Dibujar una gréafica lineal que represente el porcentaje acumulado para cada factor.

Por ultimo, se puede trazar una linea vertical interceptando la curva acumulada

cerca del 80 por ciento, para poder identificar los factores vitales.
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Figura 2: Diagrama de Pareto.

2.6.4 DIAGRAMA DE DISPERSION

Segun Guajardo (1996), un diagrama de dispersion es una herramienta estadistica que
permite visualizar las relaciones entre una causa y un efecto; asi mismo, muestra la
relacion entre datos graficados en un par de ejes, por ejemplo, la relacion del

comportamiento de la viscosidad y la temperatura.
Los diagramas de dispersion comprenden cinco etapas (Chang, 1999):

a. Recolectar la informacion

b. Trazar los ejes horizontales y verticales
c. Introducir los datos en el diagrama

d. Elaborar una tabla de correlacion

e. Interpretar el diagrama de dispersion
Segun Sosa (1998), un diagrama de dispersion es Gtil para analizar la relacion entre:

e Una causa y un efecto.
e Una causa y otra causa.

e Dos pasos de un proceso.



e La relacidn existente entre dos fendmenos.

Cuanto més estrechamente se agrupen los puntos del diagrama de dispersion alrededor de
una recta, mas fuerte sera el grado de relacion existente entre las dos variables

consideradas (Zunica, 2005).
2.6.5 DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

Segun Paul James (1997), el diagrama de causa — efecto o diagrama de espina de pescado,
tiene como principal objetivo la solucion de las causas de los problemas, en lugar de la

solucién de los sintomas de los mismos.

Este diagrama cuenta con un conjunto de ramas, las cuales pueden ser: maquinas y
equipos, materiales, hombres, y métodos, que son dibujados sobre una afirmacion
especifica del problema. Generalmente se evaluara mas de una afirmacion, esto
proporciona multiples perspectivas sobre las causas de los diferentes problemas. La
tormenta de ideas es la técnica que se encuentra detras del andlisis, esta se centra en buscar

sugerencias sobre coémo reducir cada parte del proceso.

«La lluvia de ideas ayuda a aclarar el objetivo planteado, clasificar y ordenar las
contribuciones del grupo, presentar un estado grafico del avance y facilitar la explicacion

de las interacciones de los factores» (Guajardo, 1996:152).

Segun Sosa (1998), el diagrama de causa — efecto, el cual se presenta en la figura 3, tiene
como beneficios ayudar a detectar las causas reales del efecto, ayuda a prevenir defectos,
desarrolla el trabajo en equipo, y contribuye a la adquisicion de nuevos conocimientos, asi

como a la documentacién de los mismos.
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Figura 3: Diagrama Causa — Efecto.
FUENTE: Tomado de Ramirez 2000

2.6.6 GRAFICAS DE CONTROL

Segun Guajardo (1996), las graficas de control consisten en una representacion grafica de
datos con limites de control determinados estadisticamente, llamados limites de control

superior (LCS) y limites de control inferior (LCI).

Las gréaficas de control sirven para establecer el control de los procesos. No es muy comun
que se necesite emplear la metodologia de solucion de problemas, pero entenderlas y
usarlas sirve, no solo para resolver problemas, sino para prevenirlos. Con esta herramienta
se busca convertir al personal en gente tanto proactiva como también preventiva (Sosa,
1998).

El objetivo del seguimiento y control estadistico, es reducir la variacién, entendida como
los cambios en el valor de una caracteristica determinada, responsable de las pérdidas
econdmicas generadas por diversas causas que impiden la méaxima calidad del producto y

sus procesos (Vilar y Delgado, 2005).

La herramienta estadistica para el control de los procesos se denomina Grafico de Control,

el cual se presenta en la figura 4, y es un registro de una determinada caracteristica de



calidad que permite diferenciar entre las variaciones por causas naturales y atribuibles con

el objetivo de tomar decisiones con respecto al proceso de produccion (Garcia, 2010).
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Figura 4: Grafico de Control.
FUENTE: Garcia (2010)

2.7 PROCESOS DE ENVASADO ASEPTICO UHT

2.7.1 PROCESO DE ESTERILIZACION UHT

Un proceso de esterilizacion se define como un proceso UHT (Ultra High Temperature,
temperatura ultra alta) si el producto se trata con un flujo continuo de calor a una
temperatura superior a 135 °C (280 °F) durante un periodo de tiempo muy corto, se envasa
asépticamente en contenedores estériles y sufre los minimos cambios quimicos, fisicos y
organolépticos en relacion a la intensidad del tratamiento térmico necesario para la
esterilizacion. En otras palabras, el producto debe estar sujeto a un tratamiento térmico que
cuente con un efecto letal lo suficientemente alto de tal forma que después de una
incubacion a 30 °C £ 1 °C (86 °F £ 34 °F) durante cinco dias no ocurra ningun deterioro y
el sabor, el olor, el color y los valores nutricionales sufran los minimos cambios. Ademas
de garantizar la destruccion de microorganismos, el tratamiento térmico de la leche

también resulta en otras reacciones y cambios. Los principales cambios son: (Manual de
Mantenimiento, Stork Food & Dairy Systems B.V, 2006)

e Desactivacion de enzimas.

e Desnaturalizacion y formaciones complejas.



e Reacciones de pardeamiento de Maillard.

e Pérdida de vitaminas y aminoacidos.
TRATAMIENTO TERMICO EN LA LECHE

Webb y A.H Johnson (1995) indica que la pasteurizacion y UHT son métodos diferentes
de tratamiento térmico de productos como la leche. El producto se trata térmicamente con
el fin de prolongar la vida de almacenaje y asegurar que no contenga bacterias capaces de
provocar enfermedades en las personas. La lecha fresca procedente de vacas sanas esta
practicamente libre de bacterias, pero debe protegerse contra la infeccidn en cuanto sale de
la ubre. Las bacterias capaces de estropear la leche estan presentes en todas partes. Es
necesario prestar una gran atencion a la higiene durante la produccion de la leche. De todos
modos, resulta imposible eliminar completamente las bacterias de la leche. En cuanto las
bacterias llegan a la leche comienzan a multiplicarse y, a menos que se enfrie la leche, la

estropearan.

Todos los tipos de tratamiento termico estan disefiados para matar los microorganismos.
Ejemplos de microorganismos son las bacterias, levaduras, mohos y virus. Cuando el
producto sin tratar llega a la plata de produccion, con la mayor probabilidad contiene
microorganismos que antes o después estropearan el producto. Para prolongar la vida de
almacenaje, es necesario tratar el producto con calor. El material sin tratar también podria
haberse contaminado con microorganismos capaces de causar enfermedades en las
personas. El tratamiento térmico mata todos los microorganismos de este tipo. El tipo de

tratamiento térmico que se utilice depende de producto y de la vida de almacenaje deseada.
PASTEURIZACION DE LA LECHE

Al pasteurizar la leche, el objetivo consiste en matar todos los microorganismos no
deseados y todos los microorganismos capaces de causar enfermedades en las personas. La
térmica pasteurizacion se instauré en honor de Louis Pasteur, quien a mediados del siglo
X1X llevé a cabo sus estudios fundamentales acerca del efecto letal del tratamiento térmico

sobre los microorganismos y el uso de dicho tratamiento como técnica de conservacion.

La pasteurizacion seguida por un enfriamiento rapido es uno de los procesos mas

importantes del tratamiento de la leche. Si se efectla correctamente, estos procesos
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proporcionan una leche con una vida de almacenaje més larga sin que el producto resulte
dafiado. La temperatura y el tiempo de la pasteurizacion son muy importantes, lo cual debe
especificarse con precision con relacion a la calidad de la leche y sus requisitos de vida de
almacenaje, etc. Un ejemplo de un tipo comun de pasteurizacion es a 75 °C durante 15 s
(Webb y A.H Johnson, 1995).

En la siguiente figura 5, se muestra la produccion que sigue la leche en un proceso de

pasteurizacion.

Produccién de leche

Cuando la leche A continuacion se Con el fin de evi- Dwurante la pas- Se enfria la le-
sin tratar llega al estandariza la le- tar la formacion teurizacion se che y se envasa
lugar de produc- che, es decir, se de capas se ho- matan los micro- inmediatamente
cion, se separala ajusta el contenido mogeneiza. organismos que 0 se almacena
crema de la leche de grasa de la le- A continuacion, podrian causar en depodsitos de
desnatada. che. Esto se hace se dividen los enfermedades almacenamien-
devolviendo parte globales de gra- en las personas. to antes del en-
delacremaalale- saenpartesmas vasado.
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Figura 5: Produccion de Leche Pasteurizada.
FUENTE: Tomado de Dairy Proccesing handbook TetraPak 1995

ESTERILIZACION DE LA LECHE POR UHT

El tratamiento UHT es una técnica para la conservacion de productos alimentarios liquidos
exponiéndolos a un breve calentamiento intenso, normalmente a temperaturas en el campo
de 135-140 °C durante 4 s. De este modo se matan los microorganismos que en caso
contrario destruirian el producto UHT es un proceso continuo que se produce en un sistema
cerrado que evita la contaminacion por microorganismos transportados en el aire. El
producto pasa a través de etapas de calentamiento y enfriamiento en rapida sucesion. Antes
del inicio de la produccion, es necesario preesterilizar la planta con el fin de evitar la
reinfeccion del producto tratado (Webb y A.H Johnson, 1995).

En la siguiente figura 6, se muestra la produccion que sigue la leche en un proceso de
UHT.
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Figura 6: Produccion de Leche UHT.
FUENTE: Tomado de Dairy Proccesing handbook TetraPak 1995

El tratamiento UHT persigue los siguientes objetivos:

1. Obtener un producto libre de microorganismos y toxinas dafinas para la salud.

2. Que el producto permanezca estable durante un periodo de seis meses (sSin

refrigeracion).

Aln después de sometido al proceso UHT, el producto no queda absolutamente estéril
desde un punto de vista biologico; es decir, puede haber microorganismos remanentes,
pero estos no son capaces de desarrollarse en las condiciones habituales de
almacenamiento. Lo que existe es una ausencia de patdgenos. Los envases deben ser
asépticos, es decir, deben impedir la contaminacion. Las superficies interiores deben ser

estériles y el cierre debe ser hermético (Dairy Proccesing handbook TetraPak, 1995).

PRODUCTO COMERCIALMENTE ESTERIL

Los productos tratados con UHT o los productos de alta acidez pasteurizados son
comercialmente estériles. Los productos estériles comercialmente no contienen
microorganismos capaces de multiplicarse. Esto significa que la vida de almacenaje es

muy larga si se envases asépticamente (Dairy Proccesing handbook TetraPak, 1995).



2.7.2 PROCESO DE ENVASADO ASEPTICO

El envase debe proteger el producto y conservar su valor alimentario y vitaminas hasta
Ilegar al consumidor. El envase también debe proteger el producto contra los dafios
mecénicos, la luz y el oxigeno (Dairy Proccesing handbook TetraPak, 1995).

ENVASADO ASEPTICO

El envasado aséptico se define como un procedimiento consistente en la esterilizacion del
material de envasado, el llenado con un producto comercialmente estéril en un ambiente
estéril y la produccion de envases lo suficientemente herméticos como para evitar la
recontaminacion. Los envases se sellan herméticamente. Para los productos de larga vida
de almacenaje no refrigerados, el envase también debe ofrecer una proteccion completa
contra la luz y el oxigeno de la atmosfera. De este modo, los envases sin abrir protegen al

producto frente el entorno — no hay necesidad de almacenarlo en frio hasta el momento.

El proceso de envase de leche larga vida en bolsa es mucho mas econémico y presenta la
misma proteccion y prolongada vida de anaquel como la leche envasada en carton. La
leche Ultra-Alta-Temperatura UAT (UHT) en bolsa, debe ser envasada en condiciones
asepticas, en recipientes no retornables, que garanticen la impermeabilidad e
impenetrabilidad de la luz, que permitan su cierre hermético, en pelicula flexible que
cumpla los siguientes requisitos: Permeabilidad del oxigeno a temperatura ambiente 200
cm?/d atm. Y transmision de la luz en un porcentaje maximo:< 2 a 400 nm y < 8 a 500 nm.
(Dairy Proccesing handbook TetraPak, 1995).

2.7.3 SISTEMA ESTERIL

El sistema estéril se ocupa de que el producto se envase con un material de envasado esteril
y en un entorno estéril. EIl sistema estéril forma parte de la maquina de llenado y se
encuentra en todas las maquinas que producen envases asépticos (Dairy Proccesing
handbook TetraPak, 1995).

Para obtener el producto aséptico debe cumplirse lo siguiente:

« Un producto comercialmente estéril, es decir, libre de microorganismos que

pudieran multiplicarse.
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« Transferencia aséptica a la maquina de llenado.
» Material de envasado esterilizado, es decir, libre de microorganismos.
« Un entorno estéril, en el que se llena el envase con producto.

« Un envase aseptico.

El sistema estéril tiene tres funciones principales. (Dairy Proccesing handbook TetraPak,
1995). Sus principios varian ligeramente dependiendo de si la maquina tiene una cdmara

aséptica cerrada y un bafio profundo o una cdAmara abierta con un bafio poco profundo.

« Esterilizacion de la maquina — Las maquinas con una camara aséptica cerrada se
esteriliza con perd6xido, mientras que las maquinas con una camara abierta se esterilizan

mediante aire esterilizado térmicamente.

» Esterilizacion del material de envasado — EI material de envasado se esteriliza con
perdxido, antes de que entre en contacto con el producto. En las maquinas con bafios
profundos, el material de envasado se cubre por los dos lados con peroxido caliente y con
este procedimiento se pone fin a la esterilizacion. En los bafios poco profundos, el material
de envasado solo se cubre por el interior con perdxido frio, pero la esterilizacién no

finaliza hasta el calentamiento del calentador de tubo.

« Mantenimiento del entorno estéril — Despues de la esterilizacion, el aire esterilizado

térmicamente  mantiene el entorno estéril 'y se vaporiza el peréxido.
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I1l. DESARROLLO DEL TEMA

3.1. DIAGNOSTICO FUNCIONAL
3.1.1. BREVE RESENA DE LA ORGANIZACION

La empresa agroindustrial GLORIA SA se ubica en la Av. Republica de Panama N° 2461,
Urb. Santa Catalina, La Victoria. Lima. Teléfono: 470-7170. Fax 470-5017.

Gloria SA es una empresa que integra el GRUPO GLORIA. Su principal accionista es la
empresa JOSE RODRIGUEZ BANDA SA y a su vez GLORIA SA Se constituye como
la principal tenedora de acciones de las empresas AGROINDUSTRIAL DEL PERU
SAC, LACTEOS SAN MARTIN SAC, LOGISTICA DEL PACIFICO SAC, y
EMOEM SA, empresas que, entre otras, también conforman el GRUPO GLORIA.

El capital social de la compafiia es de S/ 255 843 068 representado por igual nimero de
acciones comunes de valor nominal de un nuevo sol cada una, las que se encuentran
integramente emitidas y pagadas. Gloria SA fue constituida por Escritura Publica de fecha
5 de febrero de 1941 e inscrita en la Partida N° 11559044 del Registro de Personas
Juridicas de Lima. La empresa General Milk Company Inc. constituyé la empresa Leche
Gloria S.A. en la ciudad de Arequipa. Ese mismo afio emprendié la construccién de la
planta industrial e inici6 el 4 de mayo de 1942 la fabricacion de la leche evaporada Gloria
a un ritmo de 166 cajas por dia, totalizando 52,000 cajas durante el primer afio de
produccién. En ese entonces, la fuerza laboral estaba constituida por 65 personas entre
empleados y obreros. Posteriormente General Milk Company Inc. fue adquirida por

Carnation Company y en el afio 1978 cambié su denominacion a Gloria SA.

El crecimiento vertiginoso de la produccion tuvo como soporte la constante labor de
renovacion de los equipos de su planta de produccion y la ampliacién de la capacidad

instalada, asi como la expansion de las zonas de recojo de leche fresca, qué tenian como



soporte la instalacion de plantas de acopio y refrigeracion que servian al mismo tiempo

como nucleos de promocion al desarrollo ganadero.

Al ofrecer un mercado seguro Yy brindar apoyo técnico a los productores proveedores, la
empresa logro que la ganaderia se constituyera en una actividad productiva importante en
zonas en las que sélo se producia leche para autoconsumo debido a su alejamiento de las
zonas urbanas y falta de mercado para su comercializacién. La hoy floreciente Cuenca
Lechera del Sur fue el resultado de una politica bien estructurada a favor de la produccion

nacional de leche fresca.

En el afio 2000 Gloria expandié su mercado hacia el mundo y actualmente abastece a 39
paises de Sudamérica, América Central, El Caribe, Medio Oriente y Africa. El éxito
alcanzado por los productos de exportacion, como la leche evaporada y la leche UHT
comercializados con marcas de los clientes y propias, ha sido por la calidad asegurada con
estrictos controles de fabricacion, la facilidad de adaptarse a las necesidades del cliente con
el desarrollo de productos especiales para cada uno de ellos y la asesoria en las areas de

logistica y de mercadeo.

Desde el afio 2002 y cumpliendo 60 afios de operacion, Gloria SA logro el certificado 1SO
9001, el cual fue otorgado por tener los estandares de calidad mas altos tanto en las areas

de produccion, comercializacidn, asi como en gestion empresarial y organizacional.

En los ultimos afios Gloria viene ampliando constantemente su cartera de productos con el
afan de satisfacer mejor a sus consumidores nacionales y es asi que a la fecha cuenta con
las marcas Gloria, Bonlé, Pura Vida, Bella Holandesa, Monaco, Chicolac, Yomost,
Yogurello y La Mesa, y con una diversidad de productos como leche evaporada, leche
fresca UHT en caja y en bolsa, yogures, quesos, base de helados, crema de leche, manjar

blanco, mantequilla, mermelada, jugos, refrescos, café y conservas de pescado.
3.1.2. LINEA DE PRODUCTOS
Gloria SA presenta los siguientes productos:

a. Leche Evaporada
b. Leche Fresca UHT

c. Derivados Lacteos (Yogurt, quesos, mantequilla)
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d. Bebidas no carbonatadas (Agua, Jugos y Refrescos)
e. Envases metélicos (Hojalatas)

f. Mercaderias (Conservas, cafés, jugos, mermelada y otros)

En la figura 7, se muestra los productos comerciales de Gloria SA.

Gloria S.A.

Productos

:: GLORIA

Leches Evaporada
Leches UHT
Shake

Leche Condensada

Yogurt Gloria { 8 S 1
Jugos Gloria [
Chicha Morada -~ .A'.”
Conservas de Pescado ———
Mermelada Glom lOR

' GloRit s 3

Mantequilla

Crema de leche

Panetdn ﬁtk
Sy

Queso Edam Bonlé
Queso Edam Light Bonlé
Queso Danbo Bonlé
CQueso Gouda Bonlé
Queso Paria Bonlé
Quesoc Parmesano Bonlé
Queso Fundido Bonlé
Queso Mozzarella Bonlé
Queso Fresco Bonle
Queso Fresco Light Bonlé
Queso Crema Bonlé
Manjarblanco Bonlé

:: BONLE

: PURA VIDA

LECHE e

® Leche Instantdnea Pura Vida
PURA Yogurt Pura Vida
Jugos Pura Vida
100% NUTRITIVA

: BELLA HOLANDESA

Leches Evaporada Bella Holandesa
Leches UHT Bella Holandesa

BELLA

HOLANDESA'

Figura 7: Productos derivados lacteos de Gloria SA



3.1.3. CLIENTES

En los dltimos afios, el mercado de leche y derivados lacteos, y la agroindustria ha

presentado un importante dinamismo. En menos de siete afios el consumo anual per capita,

considerando todo el sector lacteo, ha pasado de 48 L a cerca de 65 L, y se espera que este

dinamismo continte.

Los clientes potenciales son los siguientes:

Distribuidores subsidiarios - Deprodeca
Supermercados (Tottus®, Wong®, y Plaza Vea®, etc.)
Mercados mayoristas

Mercado minorista a nivel nacional

Empresas agroindustriales

Exportaciones (Exporta leche evaporada a 40 paises en el Caribe, América Latina,
el Medio Oriente y el Oeste de Africa.)

3.1.4. PROVEEDORES

Los proveedores con mayor incidencia en la empresa son:

Ganaderos (Asociaciones de acopio)
Trupal® (Materiales de empaque y cajas)
Tetrapak® (Materiales de empaques y otros)
Help Desk® (Soporte de sistema)

Luz del Sur®

Raciemsa® (empresa de Transporte)

3.1.5. PROCESOS

En la figura 8, se muestra el mapeo de Proceso de la Planta Industrial Huachipa de la

empresa Gloria SA.
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Figura 8: Mapa de macro procesos.
FUENTE: Tomado de Administracion de gerencia general 2014.
3.1.6. ORGANIZACION
En la figura 9, se muestra el Organigrama Estructural del Grupo Gloria SA
Organigrama estructural
N C) Finanzas
e Contraloria Directorio —() Recursos Humanos
i —0 Legaly RRII
Presidencia -—{i Sistemas
@ Administracion, Procesosy
o e Control de Proyectos
icina de
Transformacion _0 Logistica
—o Estrategiay M&A
l l l l l
o Unidad de o Unidad de Unidad de Unidad de Unidad de
Negocios Negocios Negocios Negocios NUWQS
Alimentos Cementos Agro Empaques Negocios

Figura 9: Or&nigrama estructural Grupo Gloria.

DERIVADO
o

FUENTE: Glgle A

On de gerencia general 2013.



3.2. DIAGNOSTICO ESTRATEGICO
3.2.1. ANALISIS DE LAS CINCO FUERZAS DE PORTER
a. LA AMENAZA DE ENTRADA A LA INDUSTRIA

Gloria, Laive y Nestlé son las empresas que lideran el mercado de lacteos y derivados a
nivel nacional, poseen una integracién vertical (desde el acopio, produccion,
comercializacion y distribucién) lo cual les permite generar sinergias y economia de

escala.

Ingresar a competir directamente con Gloria involucra poseer una estructura de costos
altamente efectiva y tecnologia de punta, obtener productos con altos estandares de calidad
y que puedan ser reconocidos como tal. Asimismo, involucra el logro de acuerdos con los
principales proveedores de leche, cosa que Gloria lo tiene ganado desde hace 60 afos a

nivel nacional.
b. PODER DE NEGOCIACION DE LOS PROVEEDORES

Mantener el liderazgo en el mercado significa haber alcanzado un elevado poder de

negociacion para con los proveedores.

Gloria posee acuerdos de grandes volumenes, lo cual le permite obtener el mejor precio de
leche fresca. Poseer una diversidad geografica le permite disminuir el riesgo de

desabastecimiento de materia prima.

Otro factor importante en cuanto a la negociacion con los proveedores, es que otros
principales proveedores de Gloria son empresas subsidiarias al grupo, hecho que le ha
permitido la integracion vertical y obtener economias de escala (Por ejemplo: Corlasa —

Argentina, Pil Andina —Bolivia, Empac SA)

Respecto de los proveedores, existe la amenaza que el Estado intervenga en favor de los

ganaderos cuando existan tensiones

Gloria SA mantiene el liderazgo en la negociacion con los proveedores a través de

descuentos corporativos en la adquisicion de los productos para la alimentacion de los
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ganados, asistencia técnica y capacitacion, adquisicion de ganados de raza para aumentar la

produccion de leche fresca, los ganaderos tienen asegurada la venta.

Gloria SA cuenta con asesores de campo en los temas de forrajes, alimentacion, genética y
veterinaria, que visitan a los ganaderos con una frecuencia predeterminada, siendo todo
esto parte de una bien planificada politica de apoyo técnico. Ademas, se han establecido
convenios con empresas de servicios y casas comerciales que ofrecen productos a los
ganaderos, brindandoles varias ventajas como la disponibilidad oportuna del producto o
servicio, la compra en la modalidad de créditos sin recargo, precios competitivos y
capacitacion de éstos proveedores; el pago de estos beneficios se realiza mediante

descuentos quincenales sobre el pago de la leche que realiza Gloria SA.
c. PODER DE NEGOCIACION DE LOS COMPRADORES

Gloria tiene como principal cliente a Deprodeca, empresa subsidiaria del grupo, quien se
encarga de comercializar y distribuir los productos a nivel nacional e internacional. Por la

distribucién, Gloria paga a Deprodeca el 5 por ciento del total distribuido.

El cliente de este mercado viene incrementando el consumo de leche y derivados;
asimismo, producto del cambio cultural por consumir productos de mayor valor

nutricional, el cliente ha incrementado el consumo de yogurt, jugos y néctares.

Poseer una alta variedad de productos, marcas y presentaciones hace que Gloria pueda

hacer frente a la demanda de los clientes.

Gloria apuesta por la investigacion y desarrollo, lo cual le permite insertar al mercado

novedoso productos en calidad y presentacion.

Una debilidad en cuanto a los compradores es que la mayoria de productos que
comercializa Gloria son considerados de primera necesidad, por lo que el precio de éstos

debe ajustarse a la situacion econdmica y politica del pais.
d. AMENAZA DE PRODUCTOS SUSTITUTOS

La leche y el queso son parte de la canasta basica familiar, por lo que el consumo de estos

productos no podria verse afectado.
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Gloria posee una alta cartera de productos que le permiten bloquear el ingreso a posibles
sustitutos de su cartera actual (lider en venta de leche evaporada, leche industrializada y en

yogures).
e. RIVALIDAD COMPETITIVA

Las principales empresas que compiten con Gloria son Laive y Nestlé, siendo Gloria quien

lidera el mercado con una participacién del 77 por ciento.

En cuanto a leche evaporada y derivados es marcada la guerra de precios, por ello, aun
cuando Gloria posea la mayor participacién del mercado tiene claro que debe disminuir su
participacion de ventas en lo que respecta a leche evaporada (al 61,1 por ciento para el
2012) redistribuyendo sus ingresos a aquellos productos que ofrecen mayor margen, como
son los yogurt (crecimiento de 16,7 por ciento respecto al 2011) y jugos y néctares
(crecimiento de la produccion en 8% respecto al 2011) y la participacion de mercado de
Gloria viene siendo 20,5 por ciento.

3.2.2. VISION, MISION Y VALORES

VISION

“Ser desde toda perspectiva, la compania nutricional referente en Latinoamérica”
MISION

“Satisfacer cada ocasion de consumo, en cada etapa de vida, con productos nutritivos listos

para usar”

Valores de la Empresa:
e Trabajo en equipo
e Comunicacion
e Respeto
e Mejora continua
e Honestidad

e Fomentamos el cambio

26



3.2.3. FORTALEZAS Y DEBILIDADES

FORTALEZAS

F1: Posicion de liderazgo en el mercado de leche evaporada.

F2: Ser parte del Grupo Gloria le da respaldo patrimonial que implica integracién de
procesos productivos y logistico, le permite lograr economia a gran escala con mayor
aprovechamiento de su capacidad instalada.

F3: Cinco plantas industriales que permiten cobertura a nivel nacional y generan barreras

de entrada a potenciales competidores.

F4: Liderazgo de mercado con productos de alta calidad y marcas de gran reconocimiento.
F5: Sistemas de transporte y distribucion eficientes.

F6: Personal altamente clasificado y comprometido con la empresa.

F7: Optimizacion e integracion de sus diferentes procesos a través de la cadena productiva.
F8: Inversidn constante de tecnologia de punta para mantener la calidad total.

F9: Permanente renovacion de nuevos productos y marcas.

F10: Capacidad de promocion, distribucion y publicidad de producto.

DEBILIDADES

D1: Presion en los costos por parte de los ganaderos

D2: Presion en los costos por parte de los proveedores de ciertos insumos como la hojalata

y la leche en polvo.
D3: Produccion de productos perecibles.
D4: Dependencia de un solo producto

3.2.4. OPORTUNIDADES Y AMENAZAS
OPORTUNIDADES

O1: Incursion del consumo de nuevos sectores socioecondmicos.
02: Tasas positivas de crecimiento en la economia peruana.

03: Mercado abierto cada vez mas competitivo
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O4: Crecimiento en la economia peruana

O5: Desarrollo en tecnologia

0O6: Tendencia de busqueda de vida con calidad

O7: Depreciacién del dolar

AMENAZAS

Al: Salida al mercado de nuevos productos sustitutos
A2: Probable competencia de nuevas marcas

A3: Conflictos sociales que cierran las vias de transporte
A4: Sensibilidad de la demanda respecto a los precios.

3.2.5. MATRIZ FODA

En el siguiente Cuadro se presenta el resumen del analisis FODA
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Cuadro 1: Anélisis FODA — Gloria SA

FORTALEZAS DEBILIDADES
Calidad de los productos que Presién en los costos por
F1
ofrece D1 parte de los ganaderos.
F2 Capacidad de produccion alta
Presion en los costos por
Sistemas de transporte y parte de IO.S proveedores
MATRIZ DE F3 distribucion eficientes de ciertos insumos como
' en la hojalata y la leche
CUANTIFICACION D2 en polvo.
\IZ;E Pg_?ggég&g Diversificacion del acopio de Produccion de
MCPE F4 la leche fresca a nivel productos
( ) nacional D3 perecibles
Optimizacion de los procesos
F5 de produccion y
distribucion
Inversion constante de
tecnologia de punta para
F6 .
mantener la calidad
implementando TPM y 5S
O1 Incursion del
consumo de
nuevos sectores Realizar inversiones Reduccion de los costos
o econémicos destinadas a incrementar unitarios para mantener
0102 Tasas |[E1 . . E3 los productos dentro del
@) . la capacidad productiva .
T | positivas de de la Planta (F2-03) mercado competitivas
2 | crecimiento en la (D1-D2-03)
Z | economia
)U> peruana
o | 03 Mercado
[ | abierto cada vez
mas competitivo
Al Salida  al Establecer convenios con los
Promover los productos proveedores para
mercado de ; 9 . .
E2 mediante una campafa | E4 estandarizar los precios
2> | nuevos productos o . N
< : publicitaria agresiva pues de materia prima(D1-
m | sustitutos :
= existen productos de A3)
E empresas competidoras de Desarrollar programas de
> | A2 Probable gran aceptacion por parte asistencia técnica en el
@ | competencia de de los consumidores (F6 campo para mejorar el
nuevas marcas A2) rendimiento de la
E5 materia prima(D1-A3)




3.2.6. OBJETIVOS ESTRATEGICOS

OEL1: Realizar inversiones destinadas a incrementar la capacidad productiva de la Planta de
Huachipa GLORIA SA.

OE2: Promover los productos mediante una camparia publicitaria agresiva pues existen

productos de empresas competidoras de gran aceptacion por parte de los consumidores.

OE3: Reducir los costos unitarios para mantener los productos dentro del mercado

competitivas.

OEA4: Establecer convenios con los proveedores para estandarizar los precios de materia

prima.

OES5: Desarrollar programas de asistencia técnica en el campo para mejorar el rendimiento

de la materia prima.

3.3 PROBLEMA, OBJETIVOS Y JUSTIFICACION

3.3.1 DEFINICION DEL PROBLEMA
a. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

En el area de Derivados Lacteos Planta UHT hay una produccion diaria de 90 000 L de
leche en bolsa UHT en el formato de 946 ml. Dentro del sistema de envasado existe
variaciones dentro del proceso, se evidencia una variacion de sobrellenado en las unidades
de producto terminado, esto trae como consecuencia costos elevados y deficiencia en la

calidad del producto final.

En la figura 10, se muestra la cantidad de sobrellenado proyectado en el periodo que
comprende los meses de marzo del 2016 a febrero 2017, dando un total de pérdida por
sobrellenado en las bolsas de leche Gloria UHT x 946 ml de 57 079 kg en un periodo de un

afo.

En la figura 10 se muestra la pérdida de 75 807,53 soles en un periodo de un afio por el

sobrellenado que se tiene en el proceso de envasado de bolsa UHT.
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Figura 10. Sobrellenado de leche UHT
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Figura 10: Sobrellenado de leche UHT.
FUENTE: Tomado de informacién de SAP

En la figura 11, se muestra la pérdida de 75 807,53 soles en un periodo de un afio por el

sobrellenado que se tiene en el proceso de envasado de bolsa UHT.

Figura 11. Costo de Producto por Sobrellenado
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Figura 11: Costo de producto por sobrellenado.
FUENTE: Tomado de informacion de SAP



b. EL PROBLEMA

Dentro del proceso de envasado, se evidencia variacion de peso por sobrellenado en las
maquinas de envasado de leches UHT en el formato 946 ml esto trae como consecuencia
un costo elevado de la produccion en la linea de bolsa UHT y la no conformidad de
productos con especificacion fuera de rango, que afectan a la calidad y sobrecosto en el

producto terminado.
3.3.2 OBJETIVOS

a. OBJETIVO GENERAL

Mejora del proceso de sobrellenado de leche para efecto de reducir la variacion del exceso
de sobrellenado de las unidades de bolsas de leche UHT en un 30 por ciento, debido a que

en la actualidad se pierde aproximadamente entre 65 000 a 75 000 soles anuales.

b. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Controlar mediante una revision mensual la calibracion de los sensores de los
dosificadores y tanque pulmon de la envasadora, por parte del &rea de

mantenimiento.

e Disefiar un cuadro con valores de arranque de dosificado para los diferentes

productos que se envasan.

e Revisar los parametros de presion de la valvula moduladora mediante un checklist

de control antes de iniciar el envasado aséptico

e Proponer la adquisicion de un software para el control estadisticos de la

informacion obtenida en el envasado en linea.

e Capacitar al personal en el manejo adecuado de los equipos y control de tiempos.

3.3.3 JUSTIFICACION
a. JUSTIFICACION

El siguiente proyecto de mejora nos enfocara en reducir en 30 por ciento la cantidad de
sobrellenado que se origina en el proceso de envasado aséptico de bolsas Gloria UHT x
946 ml, la reduccion de la mejora sera de 75 807,53 soles a 53 065,27 soles, se tendra un

ahorro para la presentacion de Gloria UHT x 946 ml de 22 742,26 soles anuales, Esto trae
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también como consecuencia mejorar la disponibilidad del producto terminado, mejorando
la calidad del producto final por estar controlado y dentro de la especificacion, y generar
mayor rentabilidad a la empresa.

b. DELIMITACION

La propuesta abarca desde que las maquinas de envasado se encuentren estériles hasta el

envasado total del producto programado segun el plan de produccion.
3.4 PROPUESTA DE SOLUCION

3.4.1 ESTRATEGIAS DE SOLUCION

e Adquirir un software que procese los datos en tiempo real para la toma de

decisiones

e Recolectar datos para procesar la informacion y revisar las tendencias de la

capacidad del proceso
e Verificar y controlar los valores del transductor de presion, y valores de dosificado.

e Realizar una verificacion de la calibracién de los sensores del dosificador de las

valvulas de envasado de las maquinas.

3.4.2 ALTERNATIVAS DE SOLUCION

e Controlar la variacidn del proceso mediante el establecimiento y medicion

indicadores como la capacidad del proceso Cp.

e Seguimiento permanente del funcionamiento de los sensores en el sistema de

llenado.

3.4.3 DESARROLLO DE PROPUESTA DE SOLUCION
a. SITUACION ACTUAL (AS IS)

En el proceso actual del proceso de envasado aséptico existe varias actividades realizadas

por el operador de envasado dentro de ellas tenemos las siguientes:

En la figura 12, se describe las actividades antes de implementar la mejora de proceso.
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CURSDGRAMA
Procesao: Envasado de leche UHT

Macroprocesao: Procesa de
leche en Bolsa UHT

Resumen del proceso : Envasado Aséptico

Tiempo
Estado final Unidad (Bolsa p_ . - . - v Factor critico
promedio
Producto terminado de bolsa 1 45 min
Total de SIMBOLO
DESCRIPCION Unidades en TIEMPO Observaciones
proceso . - . - '
Empalme de Bobina segdn 5 o
producto a envasar -
Desinfeccion de Boquillas _ 15 T
Cuadrar lamina en la
) _ 15 l
maguina envasadora
Verificar nivel de llenado de 2 @
tanque aseptico B ]
Abrir la valvula de llenado _ 1 o
Regular el peso con el 5 .
selector dosificador B
Encender faja de transporte 2 1 o
Control del d
0r_1r0 el peso de 2 5 —»
unidades de leche

Figura 12: Cursograma de proceso de envasado Bolsa de leche UHT

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DENTRO DEL SUB PROCESO:
ENVASADO DE LECHE UHT

— Esterilizacion: Es la etapa en la cual el equipo entra en contacto con vapor a una
Temperatura de 135 °C y un esprayado de H>O; al 35 por ciento en todo el sistema
de llenado y cabina aséptica de la envasadora con la finalidad de matar los

microorganismos dentro de los tubos por el cual el producto va a fluir.

— Empalme de Bobina: Etapa en la cual el operador realiza el empalme de la ldmina
del producto a producir, es la union de dos capas de ldmina por intermedio del

sellado de resistencia por conduccién de calor.

— Desinfeccion de boquillas: Accién por parte del operador en esterilizar las

boquillas de llenado sumergiendo estas en H.O> por un tiempo de 15 min.

— Cuadrar lamina en la envasadora: Etapa en la cual el operador pasa la bobina de
la presentacion a producir y regula y alinea la lamina con los rodillos y guias de la

envasadora, para tener un mejor recorrido en la  produccion.



— Verificar nivel de llenado: Es la actividad de verificar y coordinar con el operador
de proceso UHT (tratamiento térmico UHT) para dar el visto bueno de tener cierta
cantidad en el tanque aseptico para su inicio de llenado de las maquinas

envasadoras.

— Apertura de la Valvula de llenado: En esta etapa el operador de envasado
procede a seleccionar la confirmacion de apertura de la valvula de llenado para el
ingreso de flujo de leche al tanque balance de la envasadora, y poder tener una

cierta columna de producto para el inicio de envasado.

— Regular el dosificado de la envasadora: Accién por parte del operador en regular
y ajustar mas o menos el nivel de dosificado mediante el selector de dosificado de

la envasadora, segun las especificaciones requeridas por el producto a envasar,

— Encender faja de transporte: Accion por parte del operador en activar la faja de
transporte para trasladar las unidades producidas por la envasadora a la zona de

empacado.

— Control de pesos: Accion por parte del operador en controlar y verificar cada 15

min. Si los pesos estan dentro de las especificaciones.

En la siguiente figura 13, se describe el macroproceso de la elaboracion de leche UHT:

Macro proceso: Fabrica de Derivados Lacteos
Proceso: Proceso UHT v envasado de productos ldcteos UHT.

Proceso UHT Envasado Empacado

Figura 13: Macroproceso de la elaboracion de leche UHT.
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Figura 14: Subproceso de envasado Bolsa de leche UHT

Mediante el minitab se obtuvieron los siguientes resultados, para verificar el Cp de las

lineas de envasado

HERRAMIENTAS ESTADISTICAS

X1 sobrellenado de bolsas con leche




Cuadro 2: Datos recolectado segiin muestreo

MEDICION DE PESOS EN BOLSAS DE LECHE UHT
TURNO 1 TURNO 2
MUESTRA N° REPETICION REPETICION
1 2 MEDIA RANGO 1 2 MEDIA RANGO
1 995.4 1001.0 998.2 5.6 989.4 976.2 982.8 13.2
2 991.1 983.5 987.3 7.6 99.6 980.0 539.8 880.4
3 989.4 983.4 986.4 6.0 1000.9 993.8 997.4 7.1
4 999.5 989.7 994.6 9.8 988.3 1008.6 998.5 20.3
5 1001.8 989.9 995.9 11.9 987.7 989.2 988.5 15
6 991.3 988.6 990.0 2.7 989.8 1007.0 998.4 17.2
7 1006.1 988.6 997.4 17.5 978.3 994.2 986.3 15.9
8 990.3 989.5 989.9 0.8 1000.8 1001.5 1001.2 0.7
9 988.1 988.9 988.5 0.8 995.4 991.2 993.3 4.2
10 994.0 989.9 992.0 4.1 988.1 1003.1 995.6 15.0
11 1006.0 989.9 998.0 16.1 1006.0 989.9 998.0 16.1
12 1004.6 997.6 1001.1 7.0 1004.6 997.6 1001.1 7.0
13 994.8 1011.2 1003.0 16.4 995.6 997.9 996.8 2.3
14 997.1 994.1 995.6 3.0 993.1 994.3 993.7 1.2
15 988.5 997.6 993.1 9.1 988.9 998.7 993.8 9.8
16 986.0 985.6 985.8 0.4 996.9 1004.0 1000.5 7.1
17 993.5 996.4 995.0 2.9 994.6 994.7 994.7 0.1
18 996.1 997.2 996.7 1.1 991.4 988.0 989.7 3.4
19 986.5 984.4 985.5 2.1 992.2 994.2 993.2 2.0
20 986.0 993.8 989.9 7.8 1002.2 996.8 999.5 5.4
21 993.5 995.7 994.6 2.2 992.0 978.8 985.4 13.2
22 996.1 989.9 993.0 6.2 985.5 984.3 984.9 1.2
23 988.7 995.6 992.2 6.9 982.6 984.7 983.7 2.1
24 996.5 981.7 989.1 14.8 977.6 974.4 976.0 3.2
25 981.1 989.7 985.4 8.6 982.5 981.2 981.9 1.3
26 984.2 981.7 983.0 2.5 994.8 994.6 994.7 0.2

PRUEBA DE NORMALIDAD

Para probar normalidad de los datos recolectados, se pueden utilizar los métodos de

Anderson Darling o Ryan, y la grafica de probabilidad normal.

En el método de Anderson Darling o Ryan Joiner, si el valor de probabilidad P de la
prueba es mayor a 0,05, se considera que los datos son normales. De un total de 104 datos
aleatorios se obtuvo una Media = 992,4 y Desviacion estandar (S), S = 7,556 con €so nos
aseguramos que los datos se distribuyen normalmente con la prueba de Anderson Darling o

Ryanjoiner como sigue:

El P — Valor debe ser mayor a 0,05 para que los datos se distribuyan normalmente



Prueba de Normalidad Datos de muestro - Grupo Gloria
Normal

99,9

Media
Desv.Est.
99 | N

RJ

Valor P

992,4
7,556
104
0,998
>0,100

Porcentaje

990 1000 1010 1020

Datos a

970 980

Figura 15: Prueba de Normalidad.

Cuadro 3: Prueba de X-Barra

R&R del sistema de medicién para Datos a
Estudio R&R del sistema de medicion - Método XBarra/R
HContribucidn

Fuente CompVar {de CompVar)

R&R del sistema de medicidn total 20,0800 54,86
Repetikbilidad 20,0800 54,86
Reproducikilidad o, 0000 o,00

Parte a parte 24,7454 45,14

Variacidn total 54,8284 100, 00

L.a tolerancia del proceso es = 10

Desv.Est. Var. del estudio

Fuente ({DE) (=>,15 * DE}

R&R del =sistema de medicidn total s 28452 28,2453
Repetibilidad »48452 28,2453
Reproducikbilidad » 00000 o, 0000

Parte a parte » 97478

Variacidédn total S 20452

FVar. del estudio EFTolerancia

Fu=snte (BVE) (VE/Tolexr)

R&R del sistema de medicidn total Ta,07 282,45
Repetibilidad T4,07 282,45
Reproducikbilidad o,00 o, 00

Parte a parte &e7,.,18 25&,20

Variacidn total 100, 00 3281, =24

En el cuadro 3, Observamos que el estudio R&R sistema de medicion el 74,07 por ciento
de la variacion total en los datos se debe al sistema de medicidon, mientras que un 67,18 por

ciento de dicha variaciéon es debida a las diferencias entre los elementos medidos.



En la figuras 16, se observa que la mayoria de los puntos estan situados mas alla de los
limites de control, lo cual refuerza la idea de que la variacion se debe prioritariamente a
diferencias entre elementos, esta misma conclusion la podemos obtener a partir del
diagrama de barras, observamos que hay pocas diferencias en las mediciones registradas
por los diferentes operarios (la linea es practicamente horizontal), mientras que las

diferencias en las mediciones para los distintos elementos si son considerables.

R&R del sistema de medicion (Xbarra/R) para Datos a
Notificado por:

Nombre del sistema de medicion : Tolerancia:
Fecha del estudio: Misc:
° Componentes de variacion Datos a por Muestra
g e I % Contribucidn 10104 ° o, N Z B
7] 150 [ % Var. del estudio § o B
g [ % Tolerancia o B mo o B
S 0 T T T 000 Jg. o &  WE-E e
o ,;0(‘ & @b 1}'@ 1% B8 k]
1N & R o &5
& & & 5 o ° o © o
& <& 7 R
£ R O e i
N Muestra
Grafica R por Supervisor :
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Figura 16: Sistema de Medicion RyR.

De acuerdo a la Figura 16 el analisis grafico de barras se observa que ya existen
componentes en las partes lo que implica que el estudio ya es capaz de detectar variaciones
y la columna de repetitividad se ha reducido considerablemente, lo ideal seria que se
concentraria en la columna de partes/partes del grafico de barras el 100 por ciento de las
variaciones. También se puede observar del grafico X-barra operador el proceso ya existen
puntos fuera de los limites, lo que significa que el proceso de medicién ya es capaz de
detectar desviaciones, otra figura importante es el grafico de la interaccion entre operador -
parte el mismo que se observa ya una homogeneidad para medir por parte de los

operadores.



PRUEBA DE SIXPACK

La prueba (Sixpack) indica que existe una distribucion normal con informacion que se
muestra es un grafico Xbarra, gréfico R, los Gltimos 25 grupos, histograma de capacidad,

gréaficos de normalidad o de Weibull y gréficos de capacidad.

Capacidad de proceso Sixpack de Datos
Grafica I Histograma de capacidad
_ LCS=1013,07  LEIObjetivolES
s L1y Lo Especificaciones
2 = N LEI 976
= - | | | .
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= ! LES 986
(-] N
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Figura 17: Prueba de Sixpack.

En la figura 17 de probabilidad normal, los datos siguen una distribucion normal.

En la figura 17 y 18 Se muestra el histograma y resumen de datos en la que se observa

forma normal y calculando la media y la desviacidn estandar tenemos:

X =992.4

S = 7.55 Si las especificaciones fueran LIE = 976 y LSE = 986.
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Figura 18: Histograma de Datos.

Resumen para Datos

Prueba de normalidad de Anderson-Darling

A-cuadrado 0,19
] Valor P 0,893
Media 992,37
3 Desv.Est. 7,56
Varianza 57,09
Asimetria 0,047258
— Kurtosis -0,210809
N 104
Minimo 974,40
ler cuartil 988,02
Mediana 992,80
i " " S : 3er cuartil 996,88
975,0 982,5 990,0 997,5 1005,0 Méximo 1011,20
Intervalo de confianza de 95% para la media
L ¢ 990,90 993,84
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
989,90 994,24
Intervalo de confianza de 95% para la desviacién estandar

Intervalos de confianza de 95%

6,65 8,75

Media-| } |

Mediana- I }

990 991 992 993 994

Figura 19: Resultados de prueba de normalidad.
PRUEBA DE CAPACIDAD

Ahora hay que sabe que el proceso de llenado de liquido lacteo segln el andlisis de
capacidad a determinar que el proceso de llenado no esta dentro de los limites. El valor
objetivo del proceso de entrega es 981. El limite superior de especificacion (LSE) es 986;

el limite inferior de especificacion (LIE) 976.



Capacidad de proceso de Datos

Fp————
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Figura 20: Capacidad de proceso.

El valor Cp (la relacion entre la amplitud de la especificacion, LSE — LIE, y la raiz
cuadrada de la desviacion media al cuadrado del valor objetivo), lo cual indica que el
proceso no cumple el valor objetivo. En la figura 20 se evidencia la linea de referencia
muestra que el promedio del proceso se encuentra por debajo del valor objetivo. Por ello,
la conclusion seria que existe actualmente en el proceso un sobrellenado de leche en los

envases correspondiente, entonces existe oportunidad de ajustar y mejorar el proceso.

Perdidas en el proceso de envasado aséptico de Bolsa UHT

- = ///////////////// "
= Tooe ZZ%%% 20
&&’&Q@b @@@bf&é\ f}%@@@@ o
@Q@\ &

Figura 21: Pareto de Pérdidas en el proceso de envasado aséptico.




En la siguiente figura 21 se muestra el Pareto de todas las perdidas mayores que se dan
dentro del proceso de envasad de bolsa UHT, el de mayor perdida en soles es el

sobrellenado de producto en un periodo de un afio

En la actualidad no se tiene un indicador que controle la capacidad de proceso, el cual

manifieste una desviacién negativa en el proceso de envasado.

Se cuenta con una carta de control el cual es archivada y no es procesada en un sistema
para revisar las tendencias o las posibles pérdidas que origina esta variacion dentro del
proceso de envasado.

En la siguiente Figura se muestra el analisis de causa efecto que se realiz6 con el equipo de

mejora, para el siguiente proceso.
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Figura 22: Diagrama de causa — efecto.

a. SITUACION PROPUESTA (TO BE)

Luego de haber realizado el estudio de la situacion actual del proceso de envasado aseptico
en bolsas de leche UHT, se ha llegado a determinar que debemos realizar un analisis
efectivo en el desarrollo del proceso para mejorar la capacidad del proceso, y reducir el

costo de sobrellenado y mejorar la calidad en la especificacion de producto terminado

Esta propuesta implica la de inspeccionar los valores de trabajo de la valvula moduladora
mediante el transductor de presion, establecer una frecuencia de revision por parte de

personal de mantenimiento el sensor de los dosificadores y del tanque de producto de la



envasadora, y crear una tabla de valores de dosificado para arranque de maquina

envasadora.

CURSOGRANMA
Proceso: Envasado de leche UHT

Macroproceso: Proceso de
leche en Bolsa UHT

Resumen del proceso : Envasado Aséptico

Tiempo
Estado final Unidad (Bolsa pe ] - -
promedio

Producta terminado de bolsa 1 45 min

Total de SIMBOLO

DESCRIPCION Unidades en | TIEMPO
proceso . - -

Empalme de Bobina segin

Factor critico

[]
<

Observaciones

[]
<

- 5 [

producto a envasar
Desinfeccion de Boquillas _ 15 v
Cuadrar lamina en la

) _ 15 l
maquina envasadora
Verificar el valor del —
tratizductor de presion T
Verificar nivel de llenado de 2
tangque aseptico -
Verificar cuadro de valores .
de inicio de dosificado i
Abrir la valvula de llenado _ 1 o |
Regular el peso con el 5 °
selector dosificador -
Encender faja de transporte 2 1 o
Control del peso de ]

P 2 5 —e

unidades de leche

Figura 23: Cursograma propuesto.

En la siguiente figura 24. Se describe el subproceso y actividades propuestos que se

realizan en el envasado aséptico UHT tras el estudio del proceso.



Envasado aseptico de Bolsa UHT
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Figura 24: Subproceso envasado aséptico con actividades propuestas.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DENTRO DEL SUB PROCESO
PROPUESTO TRAS ANALISIS DEL PROBLEMA: ENVASADO DE LECHE UHT

Esterilizacion: Es la etapa en la cual el equipo entra en contacto con vapor y un
esprayado de H>O: en todo el sistema de llenado y cabina aséptica de la envasadora
con la finalidad de matar los microorganismos dentro de los tubos por el cual el
producto va a fluir.

Empalme de Bobina: Etapa en la cual el operador realiza el empalme de la lamina
del producto a producir, es la union de dos capas de lamina por intermedio del

sellado de resistencia por conduccién de calor.

Desinfeccion de boquillas: Accion por parte del operador en esterilizar las

boquillas de llenado sumergiendo estas en H.O> por un tiempo de 15 min.

Cuadrar lamina en la envasadora: Etapa en la cual el operador pasa la bobina de

la presentacion a producir y regula y alinea la lamina con los rodillos y guias de la

envasadora, para tener un mejor recorrido en la produccion.




— Verificar el valor del transductor de presion: Etapa en la cual el operador de
envasado, verifica el valor de la presion que se genera en la valvula moduladora,
para asegurar el flujo de leche constante hacia el tanque de producto de la

envasadora, y mantener una columna dentro de la misma.

— Verificar nivel de llenado: Es la actividad de verificar y coordinar con el operador
de proceso UHT (tratamiento térmico UHT) para dar el visto bueno de tener cierta
cantidad en el tanque aséptico para su inicio de llenado de las maquinas

envasadoras.

— Verificar Valores de dosificado: El operador de envasado antes de aperturar los
dosificadores debe de revisar la tabla con valores de dosificado para iniciar dicha
apertura, esto con la finalidad de tener un valor mas exacto de inicio de llenado

para los diferentes productos a envasar.

— Apertura de la Valvula de llenado: En esta etapa el operador de envasado
procede a seleccionar la confirmacion de apertura de la valvula de llenado para el
ingreso de flujo de leche al tanque balance de la envasadora, y poder tener una

cierta columna de producto para el inicio de envasado.

— Regular el dosificado de la envasadora: Accion por parte del operador en regular
y ajustar mas o menos el nivel de dosificado mediante el selector de dosificado de

la envasadora, segun la especificacion requerida por el producto a envasar,

— Encender faja de transporte: Accion por parte del operador en activar la faja de
transporte para trasladar las unidades producidas por la envasadora a la zona de

empacado.

— Control de pesos: Accion por parte del operador en controlar y verificar cada 15

min. Si los pesos estan dentro de las especificaciones.
b. PROPUESTA DE SOLUCION
PLANEAR
Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir los resultados
a. Objetivos: Establecer indicadores de para el control del proceso de envasado, con

la finalidad de reducir costos en la produccién de envasado de leche UHT y mejorar

la calidad del producto terminado por estar dentro de las especificaciones

46



establecidas, el grupo de trabajo debe estar orientado a reducir el sobrecosto que
origina el sobrellenado por la variacion en el sistema de llenado que se origina en la
etapa de envasado. Mejora del proceso de sobrellenado de leche para efecto de
reducir la variacion del exceso de sobrellenado de las unidades de bolsas de leche
UHT en un 30 por ciento, se tendré un ahorro para la presentacion de Gloria UHT x
946 ml de 22 742,26 soles anuales.

b. Establecer método
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Figura 25: Diagrama de Ishikawa.




c. Cronograma de actividades y puntos de verificacion

Cuadro 4: Cronograma de actividades y puntos de verificacion

F. F. PUNTO DE .
ACTIVIDADES | RESPONSABLE INICIO | TERMINO LUGAR VERIFICACION METODO
Elaborar un
control mensual
de la calibracion Personal de Tanque de Hoja de
de sensor metrologia 22/12/16 | 22/01/17 eﬁ\a;;i:o?o balanza, verificacion
dosificado y de chequeado
tanque balance
Colocar bocina Sala de Tanque de Hoia de
en el sensor Gerson Parra 20/01/16 27/01/17 envasado balanza, . f.J .,
dosificador chequeado verificacion
Cargar programa Sala de Tanque de .
DS e Cjers,oz Par:a/ 27/01/16 | 29/01/17 | envasado balanza, H?.Ja de
de llenado 0sé Aponte chequeado verificacion
Revisar los Sala de
valores del Gerson Parra/ envasado . .
transductor para Operador 20/12/16 | 22/12/13 Panel neumatico, HO.Ja d_e,
L chequeado verificacion

arranque de produccion
maquina
ot . lideres (Miguel | 20/01/16 | 29/01/17 | envasado operador, en l0ja de

osificado segun verificacion

Laura) proceso
producto
HACER

e Segun la ejecucion el plan de accion se determind que el personal de manteniendo

dara seguimiento mensual al funcionamiento y la calibracion de sensor del tanque
de balance y sensor de los dosificadores de la envasadora.

El técnico de mantenimiento colocara una bocina dentro del eje del sensor
dosificador con la finalidad de estabilizar el contacto del sensor con el eje
dosificador y mantener una sensibilidad constante y no tener variaciones en las
regulaciones.

Los técnicos de mantenimiento y de automatizacion cargaran programa nuevo al
sistema de llenado, con la finalidad de afinar las regulaciones cuando el operador
mueve los parametros de llenado.

El técnico de mantenimiento capacita a los operadores de linea de envasado para la
verificacion y control del valor del transductor de sefial de la valvula moduladora,
este valor debe estar comprendido entre 2,5 a 4 bar, esto se da con la finalidad de

mantener un flujo constante en la moduladora para el llenado del tanque balance.



Los operadores lideres tienen la funcion de recolectar los valores mas precisos en los

arranques de maquina para asi tener una data con valores para cada producto ha envasar.

Crear seterline, cuadro de valores de dosificado de arranque de maquina.

a. Cumplimiento del plan

El area de derivados lacteos de la planta Huachipa realizara la verificacion y coordinacion

con las aéreas de mantenimiento para ejecutar e implementar los puntos de verificacion y

poder comprobar que las actividades se hayan cumplido de manera efectiva, de acuerdo al

Plan con los controles indicados a continuacion.

Cuadro 5: Cumplimiento del plan en etapa de verificar

F. F. PUNTO DE
ACTIVIDADES | RESPONSABLE INICIO | TERMINO LUGAR VERIFICACION CHECK
Elaborar un
contro| mensual Personal de Hoja de
de la calibracion : 22/12/16 | 22/01/17 Sala de e Ra \
de sensor metrologia envasado verificacion
dosificado
Colocar bocina Sala de Hoia de
gn g!c_ser:jsor Gerson Parra 20/01/16 | 27/01/17 envasado veri fiJcacién \

osificador

Cargar Sala de
programa nuevo | Gerson Parra/ Hoja de
del sistema de José Aponte 27/01/16 | 29/01/17 envasado verificacién v
llenado
Revisar los
valores del Gerson Parra/ Sala de Hoja de
transductor Operad_qr 20/12/16 | 22/12/17 envasado verificacion \
para arranque produccion
de maquina
E(I)?gigirvlgl]gres I_é)perado_r & | 101/ 101/ Salade Hoja de N
de dosificado : elte;é:}/la;gue 20/0L/16 | 29/0L/17 envasado verificaciéon

segln producto




ACTUAR

La Superintendencia de Derivados Lacteos de planta Huachipa Gloria S.A, revisara, y

ejecutara las acciones y actividades para asegurar la calidad y bajar el costo de

sobrellenado en el proceso de envasado de leche en bolsa UHT, estandarizando mediante

indicadores el control del proceso. Basandose en los resultados de la verificacion.

Cuadro 6: Plan de actividades — etapa de actuar

CAUSA RAIZ DONDE COMO QUIEN CUANDO
No se cuenta con una
frecuencia de
mantenimiento preventivo Elaborar un control
. ., Personal de
para los sensores de los| Envasadora |mensual de la calibracion .
o . metrologia 22/12/16
dosificadores y del tanque de sensor dosificado
de producto de la
envasadora
Sensor  del dosificador .
descalibrado, o contacto| Envasadora Colocar bocina en el Gerson Parra
. . ' sensor dosificador 20/01/17
disparejo
Sistema de llenado sensible
en  la respuesta  del| Envasadora Cargar programa nuevo | Gerson Parra/
. P del sistema de llenado | José Aponte 27/01/17
dosificado
. Revisar los valores del | Gerson Parra/
Variacion de caudal en la Envasadora | transductor para arranque |  Operador
valvula moduladora P . d P ., 20/12/16
de maquina produccién
No se tiene valores de . Operadores
. Elaborar una hoja con .
arranque de dosificados o lideres
. Envasadora valores de dosificado .
para los diferentes , (Miguel 20/01/17
segn producto
productos Laura)




3.4.4. PLAN DE IMPLANTACION

Cuadro 7: Cronograma de actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ITEM ACTIVIDAD INICIO FIN

1 Diagnostico Funcional 10-Oct 10-Nov
2 Diagnostico Estratégico 11-Nov 25-Nov
3 Evaluacion técnica 26-Nov 10-Dic
4 Definicion del problema 11-Dic 25-Dic
5 Busqueda de alternativas 26-Dic 30-Dic
6 Descripcion de situacion actual 1-Ene 15-Ene
7 Disefio de propuesta 16-Ene 20-Ene
8 Ejecucion de PHVA 22-Ene 1-Feb

9 Verificacion de resultados 3-Feb 20-Feb

3.5. RESULTADOS
3.5.1 RESULTADOS OPERATIVOS

Mediante la identificacién, mejora y redisefio de las actividades en el area de envasado

aséptico, se logra los siguientes:



NOTAS:

Cuadro 8: Resultados operativos

SITUACION | SITUACION
RESULTADO OPERATIVO ACTUAL PROPUESTA
Disminuir el costo de sobrellenado en
las unidades de bolsa UHT LEG x 946 10% 40%
ml
Reducir la variacion de peso en las
unidades de Bolsa de Itfche UHT 10% 40%
Reducir la sensibilidad de los
dosificadores de las lineas de envasado 10% S0%
Aumenta de la exactitud de respuesta de 10% 80%
los dosificadores
Aumentar la capacitacion de los
operadores para revision de transductor 0% 100%
de presion de la envasadora
Optimizamos el mantenimiento
predictivo, mediante _Iq revision de los 0% 100%
sensores de los dosificadores y del
tanque de la envasadora
Aumento de indicadores en el proceso 0% 100%
de envasado
Verificar valores de arranque de 0% 100%

dosificado de las envasadoras

1. Al implementar las acciones correctivas y actividades de inspeccién en el proceso de

envasado se reducira el costo de sobrellenado en el producto de leche en bolsa UHT.

2. Al implementar las acciones correctivas y actividades de inspeccion en el proceso de

envasado se reducira la variacion de sobrellenado en los y garantizando la calidad del

producto terminado dentro de su especificacion de peso.

3. Alrealizar las acciones correctivas en los dosificadores, y cargar el nuevo programa en

el sistema de llenado, se alcanza a reducir la sensibilidad de los dosificadores de las

lineas de envasado.

4. Se crea un plan de mantenimiento mensual a los sensores de los dosificadores y sensor

del tanque de producto de la envasadora.




5. Se colocara un software para el control de las unidades producidas en los lotes de
produccion, obteniendo capacidades de proceso y verificar las cartas de control de la

produccion.

6. Se crea tabla con los valores de dosificado para el arranque de cada equipo de

envasado.

3.5.2 RESULTADOS ECONOMICOS Y FINANCIEROS

El costo de la implementacion de los equipos de mejora en el area de derivados lacteos
UHT es minima, ya que la mano de obra es el mismo personal que labora en un turno de 8
horas.

Los gastos menores fueron sensores, bocinas y programa de software que se colocara en la

sala de envasado para el control de proceso de las unidades de envasado.

El ahorro proyectado para un solo producto que es LEG x 946 ml anual es de el ahorro
proyecto de mejora nos enfocara en reducir en 30 por ciento la cantidad de sobrellenado
que origina en el proceso de envasado aséptico de Bolsas Gloria UHT x 946 ml, la
reduccion de la mejora seréd de 75 816,17 soles a 53 071,32 soles, se tendra un ahorro para
la presentacion de Gloria UHT x 946 ml de 22 744,85 soles anuales, Esto trae también
como consecuencia mejorar la disponibilidad del producto terminado, mejorando la

calidad del producto final por estar controlado y dentro de la especificacion.

Si lo proyectamos para todas las presentaciones que se producen en el formato de 946 ml

bolsa UHT, el ahorro anual es de 28 173 nuevos soles.

a. COSTO DEL PROYECTO

Cuadro 9: Costo del proyecto

GASTOS DEL NUEVOS

PROYECTO SOLES
Sensores nuevos 370
Software estadistico 1800
horas extras personal 2000
otros 300
Total 4470




b. AHORRO

El ahorro del proyecto es el siguiente: Es reducir en un 30 por ciento el sobrellenado que se

tiene en las presentaciones de leche Bolsa UHT x 946 ml, siendo el ahorro en todas las

presentaciones de 946 ml, de 28 173 nuevos soles.

Cuadro 10: Ahorro Proyectado en productos de bolsa UHT x 946 ml

CANTIDAD

PRODUCTO CANTIDAD DE | COSTO COSTO DE AHORRO
(PRESENTACION Pﬁ‘éﬁgS'A?_A SOBRELLENADO | X kg DE | SOBRELLENADO REEI\EI’;’OCO/'R ESTIMADO
946) e MENSUAL (kg) | LECHE ANUAL o /)
Leche Entera gloria 3120007 4680 1,35 75 816 53071 22 745
Leche Pura Vida 150 780 226 1,2 3257 2280 977
Leche Light Gloria 225 015 338 115 4658 3260 1397
éfgt‘izs'”/ lactosa 215 200 323 1,45 5617 3932 1685
Leche Chocolatada 105 000 158 15 2835 1085 851
Gloria
Leche de Soya 80 000 120 1,2 1728 1210 518
AHORRO TOTAL PROYECTADO APROXIMADO 93911 65 737 28173




IV.CONCLUSIONES

En el andlisis de la situacion actual en el &rea de envasado aséptico UHT se determind
que no existe un indicador el cual controle el proceso de envasado, con respecto a las
unidades producidas en el proceso. Es por ello que se propone implementar
indicadores de control del proceso mediante una herramienta un software estadistico

alineado a las balanzas de las maquinas de envasado.

En el proceso de envasado aséptico de bolsa UHT se agregan dos actividades para
asegurar la calidad y el control del sobrellenado que pueda originar dicho proceso, las
actividades que se agregaron fue la de verificar el valor del transductor de presion y

verificar valores de dosificado.

Se mejord el proceso critico de envasado aséptico porque generaba costos altos en el
area por el problema de sobrellenado mejorando el aspecto de calidad en el producto

terminado.

El personal adopta las herramientas y metodologia como cultura laboral, participando
en proyectos de mejora de los procesos, lo cual permite obtener multiples beneficios a

la empresa y poder realizar el trabajo de forma correcta.



V. RECOMENDACIONES

En los procesos de manufactura del sector alimentario se debe trabajar con sistemas
que agreguen valor en la cadena productiva, generando procesos eficientes y
productivos. Para ello existe la metodologia BPM, ciclo de mejora continua, etc.

Capacitar a los operadores, en el sistema de llenado para mantener competencia y

habilidad en dicha actividad.

Supervisar diariamente los datos y analizarlos para crear una tendencia controlada, en

el proceso de llenado.

Concientizar a todo el personal sobre las actividades establecidas para generar valor en

toda la linea de proceso.

Crear grupos de mejora, capacitandolos con herramientas de calidad y de mejora
continua (Ciclo PDCA).

Supervisar los mantenimientos realizados por el personal de ingenieria en los sensores

de dosificado de las envasadoras.

Supervisar los formatos y cartas de control de los operadores para crear compromiso

en los mismos.

Es importante que la gerencia de operaciones efectué revisiones periddicas del estado
situacional del Sistema de Gestion, a fin de evaluar la oportunidad de implementar

mejoras en los procesos.
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VIlI. ANEXOS

ANEXO 1: FLUJO DE LA LECHE EM SALA DE PROCESO UHT
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ANEXO 2: RECORRIDO DE LA LINEA DE PRODUCTO EN LA PLANTA DE
DERIVADOS LACTEOS UHT

AS
| PROCESO UHT TUBERIAS DE PROCESO UHT HATA | LINEAS DE ENVASADO ASEPTICO UHT |
ENVASADORAS ASEPTICAS
Codos
Tanque consecutives

aséptico

~

productoatanque | Codo 902
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ANEXO 3: VALORES DE TRANSDUCTOR DE PRESION DE DOSIFICADO EN
LA LLENADORA DE BOLSA UHT
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ANEXO 4: VALORES DE INICIO DE DOSIFICADO EN LLENADORA BOLSA
UHT

VALORES DE INICIO DE DOSIFICADO EN LINEAS DE ENVASADO UHT

VALORES DE INICIO DE
PRODUCTO (PRESENTACION 946) DOSIFICADO LB1
A B

Leche Entera gloria 1.77 1.65
Leche Pura Vida 1.45 1.55
Leche Light Gloria 1.21 1.25
Leche Sin/lactosa Gloria 1.43 1.27
Leche Chocolatada Gloria 1.98 1.75
Leche de Soya 2.10 1.92

VALORES DE INICIO DE

PRODUCTO (PRESENTACION 946) DOSIFICADO LB2
A B

Leche Entera gloria 1.67 1.65
Leche Pura Vida 1.34 1.66
Leche Light Gloria 1.48 1.89
Leche Sin/lactosa Gloria 1.61 1.32
Leche Chocolatada Gloria 2.2 2.1
Leche de Soya 2.40 2.31

VALORES DE INICIO DE

PRODUCTO (PRESENTACION 946) DOSIFICADO LB3
A B

Leche Entera gloria 1.51 1.56
Leche Pura Vida 1.36 161
Leche Light Gloria 1.38 1.33
Leche Sin/lactosa Gloria 1.57 1.54
Leche Chocolatada Gloria 1.98 1.75
Leche de Soya 241 2.32
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ANEXO 5: ETAPAS Y PASOS DEL CICLO PHVA

ETAPA

PASOS

DESCRIPCION

Planear

1. Identificacion del
problema

1.Seleccionar y caracterizar el problema
Elegir un problema realmente importante, delimitarlo y
escribirlo, se utilizan herramientas como diagramas de Pareto,
indicadores de capacidad de proceso, graficos de control y
porcentaje de cumplimiento de especificaciones. Se deben
estudiar los antecedentes e importancia y cuantificar su magnitud
actual, definir una meta a alcanzar con el plan de mejora.

2. Descripcion del
fendmeno

2. Conocer paso a paso el proceso donde esta el problema a
abordar:
Se utilizan herramientas como diagramas de flujo del proceso
incluyendo puntos criticos de control, variables a controlar,
cuellos de botella y oportunidades de mejora.

3. Anélisis de causas

3. Buscar todas las posibles causas del problema
detectado:

Conocer profundamente las manifestaciones del problema, se
utilizan herramientas como tormenta de ideas, diagrama de
Ishikawa, 5S porque se debe contar con la participacién activa
de los involucrados.

4. Investigar cuales de las causas son mas importantes:
Recurrir a datos, analisis y conocimiento del problema por parte
de los involucrados.

4. Plan de Accidn

5. Elaborar un plan de medidas enfocado a remediar
las causas mas importantes:

Para cada accién, detallar en qué consiste, su objetivo y cdmo se
implementaria; responsables fechas y costos.

Hacer

5. Ejecucién

Instaurar las medidas de remedio:

Seguir el plan de accién y empezar a pequefia escala para lograr
la meta deseada.

Verificar

6.Verificacion

Revisar los resultados obtenidos: Comparar el problema antes
vs después de aplicar la medida. Se utilizan las medidas como
pruebas de comparacién de medias, varianzas antes vs después
del plan de accién, diagramas de Pareto, diagramas de caja,
indicadores de capacidad de proceso, porcentaje y gréaficos de
control. antes vs después del plan de accion.

Actuar

7. Estandarizacion

8. Documentacién

Prevenir la recurrencia:
Evaluar todo lo realizado con el plan de accién, si las acciones
dieron resultado, deben generalizarse y estandarizar su
aplicacion.

Documentacion:

Establecer medidas para evitar la recurrencia del problema,
dejando documentados los procedimientos correctos paso a paso.
Tomar la decision de seguir mejorando este problema o se aborda

otro.
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ANEXO 6: FICHA DE PROCESO DE ENVASADO ASEPTICO DE BOLSAS UHT

FICHA DE PROCESOS OPERATIVOS CODIGO:
G @ \ PROCESO: FECHA: 2000113
Enwvasado delechedeBolsa UHT REVISION:
OBJETIVO O MISION DEL PROCESOC: RESPOMNSABLE O PROPIETARIO:

Realizar el proceso de envasado de leche UHT, mediante los estandares de calidad de la Operador deEnvasado asépticode bolsas de
organizacion, controlar la integridad de los envases, controlar el peso segln especificacion del Leche UHT

producto a envasar , con la finalidad de obtener un producto de calidad para la satisfaccion de los

consumidores en el mercado nacional einternacional.

ENTRADA: Desde que el equipo estd completamente estéril, listo para la confirmacion del inicio de envasado por parte del operador de proceso
UHT

Comienza: La primera actividad dentro del subprocesode envasadoes el empalmar la bobina a producir.

Incluye: El operador de Envasado es responsable de la operaciony limpieza delos equipos dela maquina envasadora. Realizar la preparacian,
ajuste delamina y arranque de dosificado de producto en el equipo de envasado, el Supervisor de produccion deLinea UHT es responsable de
wverificar, controlary organizar las actividades dela etapa de envasado para asegurar la calidad de los productos UHT.

Termina: El proceso de envasado finaliza cuando ya no hay nivel en el tanque aséptico, no hay presionde producto en lalinea, el operador revisa las
unidades finales que estén dentro de especificacion.

SallDA: Sonlas unidades de Bolsas de leche UHT comercialmente estériles, dentro delos estandares de calidad.

SEGUIMIENTO DEL PROCESO

INDHCADOR COMTROL FORMATOS/REGISTROS
Cp (Capacidad de procesa) Control del proceso Cp mayora 1.33 Carta de control

Desviacion estandar Cuan alejado estan los datos dela media Formato deintegridad
Merma de material desviacionmenora 3 Formato de envasado

Integridad delos envases Merma de material debe ser menora 2% Software instalado en linea

SQUIEN? £ CUANDO? & COMO 7
El operador de envasado Bolsas UHT v El control es diario, presentacidén deindicadores Lainformacién recopilada es documentada
Operador lider, Supervisor de produccian es mensual
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ANEXO 7: CARTA DE CONTROL

GIORIA

o' CARTA DE CONTROL DE VARIABLES PARA PROMEDIOS Y RANGOS PARA ENVASADO EN BOL SA
DERIVADOS LAGTEQS
FRODUCTC: FECHA DE IMICID OE FRODUCCION LIMITE FESD MAXIMC:
MAGLINA FECHA FIN DE PRODUCCION: LIMITE FESD MIIMC:
AREA ENVASADO UHT LOTE Moy FES0 FROMEDIC:
HOR2,
s
o
=]
232
4
SUMATORLS
HOR2,
£ 1
i
23
252
4
SLMATORLS
OESERVACIONES
P. de aire esteril 24Kpa Peroxido 40%c T. esterilizacion de equipo| 1.30Hrs.
T. de aire 0% Cant. De produccion A | 30und./min. P. tanque 1.1bar
T. barrera de vapor 119°% Cant. De produccion B | 30und./min. P. homogenizador 230bar
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