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Resumen
En el presente trabajo titulado Propuesta de mejoramiento del proceso en la linea de
produccién de refrescos mediante las herramientas de Lean Manufacturing en la empresa
Pasteurizadora La Mejor S.A, el objetivo que tiene este proyecto es estudiar cada uno de los
procesos que involucran la linea de produccion de refrescos, mediante la aplicacion de estas
herramientas como lo son la SMED, 5°S, Kaizen y VSM para optimizar tiempos de produccion
para incrementar su productividad.

Para llevar a cabo estas herramientas primero se realizé un diagndstico mediante entrevistas
que se realizaron a los jefes de linea para tener un aporte profesional para identificar que
falencias esta presentando esta linea de produccidon, también se realizé un diagrama de Ishikawa
0 diagrama de causa y efecto para comprender los problemas que se presentan como lo es la falta
de capacitaciones al personal, falta de orden con cada uno de los materiales que llegan al area,
falta de espacio, limpieza, falta de maquinaria nuevas para eliminar paradas en maquinas entre
otras y asi buscar oportunidades de mejora. Una vez identificado los problemas se realizd un
seguimiento a cada uno de los procesos en la elaboracion de refrescos empezando por la
recepcion y almacenaje de materia prima, pesaje de materia prima, trasporte y mezcla de materia
prima.

Después de realizar el diagnostico se plantearon las herramientas de Lean Manufacturing
porque se identificaron cuellos de botella, tiempos muertos de produccion, despilfarros optimizar
tiempos de aseo para aumentar los niveles de produccion y una de las propuestas es ejecutar las

herramientas de Lean Manufacturing como lo son el VSM, SMED, Kanban y 5’S



Como parte final se hizo un estudio econémico de cada una de las herramientas aplicadas al
proceso, con el objetivo de proponer la mejora continua y por ultimo se termina con las
conclusiones y recomendaciones.

Palabras Clave: Lean Manufacturing, Mejora continua, Linea de produccion, Productividad.



Abstract
In the present work entitled Proposal to improve the process in the soft drink production line
through Lean Manufacturing tools in the company Pasteurizadora La Mejor S.A, the objective of
this project is to study each of the processes that involve the production line. of soft drinks,
through the application of these tools such as SMED, 5°S, Kaizen and VSM to optimize

production times to increase productivity.

To carry out these tools, a diagnosis was first made through interviews that were carried out
with the line managers to have a professional contribution to identify what shortcomings this
production line is presenting, an Ishikawa diagram or cause and effect diagram was also made. to
understand the problems that arise such as the lack of staff training, lack of order with each of
the materials that arrive in the area, lack of space, cleanliness, lack of new machines to eliminate
machine stops, among others, and so on. look for improvement opportunities. Once the problems
were identified, a follow-up was carried out on each of the processes in the production of soft
drinks, starting with the reception and storage of raw material, weighing of raw material,

transportation and mixing of raw material.

After making the diagnosis, the Lean Manufacturing tools were proposed because bottlenecks,
production downtimes, waste were identified, optimizing cleaning times to increase production
levels and one of the proposals is to execute the Lean Manufacturing tools as they are. the VSM,

SMED, Kanban and 5’S



As a final part, an economic study of each of the tools applied to the process was made, with
the aim of proposing continuous improvement and finally it ends with the conclusions and

recommendations.

Keywords: Lean Manufacturing, Continuous improvement, Production line, Productivity.
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1 Introduccion

Hoy en dia las empresas buscan ser méas productivas para atender la demanda, esto genera
competencia e impulsa a que las empresas busquen alternativas de mejoramiento para ser
competitivos; “el crear productos con alto valor agregado, es de gran importancia en el mundo a
nivel empresarial. EI disminuir los costos, desperdicios y el aumento de la productividad”
(Huertas Soria, 2019), son factores que permiten a las organizaciones generar beneficios para
permanecer en las exigencias del mercado y ser altamente competitivos.

Pasteurizadora La Mejor S.A. es una empresa de norte de Santander (Colombia) que se dedica
a la fabricacion de productos alimenticios, entre ellos la linea de refrescos donde se quiere
fortalecer sus procesos y optimizar los suministros empleados por la compaiiia; con el fin de dar
respuesta a las tendencias y necesidades del mercado.

Una de las herramientas con mayor aceptacion para la disminucion de costos y desperdicios, y
el incremento de la productividad es Lean Manufacturing, “que es un sistema de identificacion
gue nos permite minimizar y eliminar actividades que no agregan valor en un proceso, pero si
envuelven el precio y esfuerzo, creando como resultados consumidores satisfechos” (Favela
Herrera, Escobedo Portillo, Romero Lopez, & Herndndez Gomez, 2019). Por este motivo,
mediante el presente trabajo se busca generar un impacto significativo con el disefio de una
propuesta de mejoramiento en los procesos de la linea de produccion de refrescos de la empresa

Pasteurizadora La Mejor S.A. de Cucuta / Colombia.
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2 Marco conceptual
2.1 Antecedentes
2.1.1 Internacional

El presente proyecto que posee como titulo “Estudio de mejoras en el proceso productivo en
industria de bebidas” (Garcia Alvarez, 2012) la autora propone como objetivo del proyecto
“analizar las técnicas de Lean Manufacturing y proponiéndolas en una empresa de embotellado
mejorando de esta forma su eficiencia y disminuyendo desperdicios en el area de produccion de
la fabrica”, permite tener un panorama para conocer el uso eficiente de esta herramienta siendo
propuesta a una empresa de produccion.

Este trabajo genera un aporte en cuanto al conocimiento de algunas de las herramientas de
Lean Manufacturing, ya que la autora aplica en el proyecto tres de estas herramientas las cuales
son: 5°s, Grupos de mejora y SMED (Single-Minute Exchange of Die). De esta manera, da a
conocer las acciones realizadas en su propuesta con cada una de las herramientas usadas.

El siguiente proyecto que posee como titulo “Propuesta de mejora de procesos utilizando
herramientas de Lean Manufacturing en la linea de produccion de yogurt de una empresa lactea
de la ciudad de Arequipa” (Huertas Soria, 2019) el autor determiné que aplicando las
herramientas de Lean Manufacturing, se pudieron identificar los problemas de la linea de
produccidn de yogurt mejorando sus tiempos de proceso y tiempos de espera, esto permitid

aumentar la productividad del proceso y el mantenimiento de las maquina de manera éptima.
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2.1.2 Nacional

El presente proyecto que posee como titulo “Propuesta para el mejoramiento de la
productividad en el area de fabricacion de refrescos en polvo en la compaifiia Quala S.A.” (Aroca
Acosta, 2021) el autor propone como objetivo del proyecto “Disefiar una propuesta de
mejoramiento para los procesos de operacion del area de fabricacion de la planta refrescos en
polvo en la compaiia Quala S.A.”, donde se reflejo la identificacion de las principales
desviaciones y puntos criticos presentados en el area de produccion de la planta. También, se
pudo conocer en su fase de diagndstico las diferentes fuentes de ineficiencia con el impacto en
sobrecostos de mano de obra, todo esto dando lugar a la implementacion de las herramientas
Lean Manufacturing.

El siguiente proyecto que posee como titulo “Aplicacion de las herramientas Lean
Manufacturing en la industria colombiana. Revision de literatura en tesis y proyectos de grado”
(Arrieta, Mufioz Dominguez, Salcedo Echeverri, & Sossa Gutiérrez, 2011) los autores realizan
una recopilacion a 53 trabajos de grados relacionados con la herramienta Lean Manufacturing de
las cuales abarcaron: SMED, Justo a Tiempo, Poka Yoke, 5°S, Seis Sigma, VSM y Fabrica
Visual. Obteniendo como resultado que la herramienta SMED con un 34%, es una de las mas
usadas en la revision de las propuestas. La Unica desventaja en este trabajo es que delimitan las
herramientas de Lean Manufacturing a solo 7.

Este trabajo genera un gran aporte en la identificacion de las herramientas de Lean
Manufacturing mas usadas en las fabricas de produccion colombianas, esto permite tener en

cuenta estas herramientas para implementacion en el proyecto.
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2.2 Bases Teoricas
2.2.1 Contexto de la Organizacion
“La empresa Pasteurizadora La Mejor S.A. es una de las principales organizaciones que
aportan a la industria del departamento de Norte de Santander y a la industria Colombiana, se
dedica a la produccion de alimentos lacteos y sus derivados, esta posee 5 lineas de produccién
divididas en la fabricacion de leches (Leche entera, deslactosada, descremada, etc.), en la
produccidn de refrescos (Kalla, Agua, etc.), en la produccion de fermentados (Yogurt, yogolin,
kumis, etc.), produccion de postres (Arequipe y gelatina) y produccion de quesos (Queso crema,
gouda, paisa, etc.) comprometida a satisfacer las necesidades de nuestros clientes brindando
productos con calidad”. (Pasteurizadora La Mejor S.A., 2018)
2.2.2 Mision
“Contribuir en la satisfaccion de las necesidades alimenticias y nutricionales de los clientes,
mediante la produccion eficiente y la comercializacion de productos innovadores con calidad;
basados en la responsabilidad y el desarrollo sustentable de nuestra empresa, fomentando el
crecimiento y bienestar de todos los involucrados con la compafiia.” (Pasteurizadora La Mejor
S.A., 2018)
2.2.3 Vision
“En el 2021 Pasteurizadora La Mejor S.A., sera reconocida por estar entre las empresas mas
representativas de nuestro sector en el Oriente Colombiano; generando crecimiento y
rentabilidad que garanticen el sostenimiento a largo plazo de la compafiia y a su vez ajustandose

a las dindmicas constantes del mercado.” (Pasteurizadora La Mejor S.A., 2018)
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2.2.4 Valores corporativos.
Dentro de la empresa Pasteurizadora La Mejor se encuentran unos valores corporativos los
cuales poseen una gran importancia dentro de esta, los cuales son:

e Respeto: Desarrollamos la capacidad de comprender, escuchar y valorar las personas
y los bienes de la empresa, fomentando un trato digno y tolerante.

e Honestidad: Comprometidos en efectuar todas nuestras operaciones con transparencia
y rectitud, teniendo un enfoque transparente en nuestras relaciones internas y externas
haciendo que prime la veracidad de las mismas.

e Responsabilidad: Actuamos con dedicacion y seriedad para responder por los
compromisos adquiridos asumiendo asi mismo las consecuencias de nuestras acciones.

e Compromiso: Buscamos dar siempre mas de lo esperado en nuestras labores,
aplicando con la debida dedicacion nuestros conocimientos para el bien comdn de
nuestra empresa y de nuestra sociedad.

e Proactividad: El valor que nos hace mas alla de lo que se considera normal para hacer
cada dia mejor sin temor a la adversidad o a los inconvenientes. Actitud al cambio.

e Puntualidad: Nos basamos en la disciplina de estar a tiempo para cumplir con
nuestras actividades, contribuyendo en la eficiencia y mejor desempefio de nuestras
obligaciones.

e Trabajo en equipo: Participando activamente junto con todos los diferentes
integrantes de la organizacion buscamos el logro de nuestros objetivos corporativos.

(Pasteurizadora La Mejor S.A., 2018)
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2.2.5 Politicas de Calidad.

“En Pasteurizadora La Mejor S.A nuestra politica de calidad es garantizar la inocuidad de los
productos y la satisfaccidn de los clientes, mediante un sistema de mejoramiento continuo a
través de un adecuado desarrollo y aplicacion de procesos y procedimientos, contando con
talento humano competente y cumpliendo la normatividad vigente”. (Pasteurizadora La Mejor
S.A,, 2018)

2.2.6 Lean Manufacturing

Las empresas de manufactura se enfocan en reducir los gastos, mejorar la produccién,
aumentar la eficiencia de cada uno de sus procesos incrementando su productividad para asi
poder tener una buena relacion tanto con el cliente como somos proveedores, también se busca
brindar estabilidad en el puesto de trabajo a cada uno de sus trabajadores.

“Lean Manufacturing" se puede definir de diferentes maneras; entre estas definiciones se
encuentra que “Lean Manufacturing es un sistema organizacional que logra en la produccién una
reduccién de costos y trabajos que no agregan valor a sus procesos” (Valencia Velandia, 2014) .
Tiene un sistema de eliminacion de desperdicios, para asi eliminar el exceso de inventarios y
materia prima.

Los beneficios de aplicar las herramientas de Lean Manufacturing se encuentran: aumento de
la productividad, simplificacién de inventarios, disminucion de desperdicios, rebaja de costos,
reduccién de tiempo en el desarrollo del producto y entendimiento de los procesos.

Algunas de las herramientas que se pueden destacar de Lean Manufacturing se presentan a

continuacion:
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a. Valué Stream Mapping (VSM): Es un instrumento de observacion que permite

mejorar el movimiento de las acciones de la produccion (con valor y sin valor
afiadido) al momento que nos permite el analisis de la informacion abarcando desde la
recepcion de materia prima hasta entrega del producto terminado al cliente para asi €l
conocer su punto de vista, desde su clasificacion hasta su realizacion. (Valencia
Velandia, 2014).

5S: Es una herramienta que se define por “organizar y limpiar” es decir que consiste
en identificar y clasificar cada uno de los materiales en necesario y no necesarios. El
objetivo es organizar el lugar de trabajo definiendo y estandarizando las condiciones a
través de cinco fases de implementacion que se realizan de manera secuencial. El
nombre 5S se determina por las siguientes palabras: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y
Shitsuke; que traducido al espafiol quiere decir: Clasificar, Ordenar, Limpiar e
Inspeccionar, Estandarizar y Disciplina respectivamente.

e Seiri (Clasificar): Consiste en organizar y dividir los materiales o elementos
gue no son necesarios en el puesto de trabajo de manera frecuente, y la idea es
que podamos clasificar estos elementos de tal manera que podamos optimizar
los tiempos al buscar las herramientas que son de uso més frecuente.

e Seiton (Ordenar): Consiste en organizar los materiales o cosas Utiles que son
indispensables dentro del puesto de trabajo, de tal manera que sea mas sencillo

encontrar, usar y reponer estos (tiles.
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e Seiso (Limpiar e Inspeccionar): Consiste en eliminar la suciedad y mantener
el entorno de trabajo limpio. Ademas, inspeccionar la zona de trabajo de
manera diaria para incentivar la mejora continua.

e Seiketsu (Estandarizar): Consiste en informar a todo el personal todas las
modalidades operativas que ya se establecieron, de tal manera que ellos
también puedan identificar una situacion “normal” de una “anormal”.

e Shitsuke (Disciplina): Este principio tiene como objetivo primordial seguir
incentivando al personal de tal manera que se forje un habito y se genere un
ciclo para seguir mejorando. (Diaz Mendez & Bermudez Tobar, 2018).

c. SMED (Single-Minute Exchange of Dies): Es una herramienta que permite la mejora
continua de cada uno de sus procesos reduciendo los tiempos de maquinarias y
entornos productivos. Principalmente se intervienen aquellas maguinas que se
encuentran detenidas en horas de produccion y el objetivo seria generar un cambio de
manera oportuna permitiendo el funcionamiento normal de la produccion o
momentaneo mientras se soluciona el problema generado en el equipo. (Orozco,
Cuervo, & Bolafos, 2016).

d. Kaizen: Es una metodologia que involucra a todos los miembros asociados a la
empresa, de tal manera que se puedan desarrollar “los tres componentes esenciales:
percepcion (observas las falencias), desarrollo de ideas (determinar alternativas de

solucion viables) y tomar decisiones; es decir, escoger la alternativa que se ajuste a la
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problematica, proyectar su realizacion y ejecutarla” (Gacharna Sanchez & Gonzalez
Negrete, 2013).

TPM (Total Productive Maintenance): Consiste en mantener el sistema de
produccidn de forma eficiente y total. “Es una metodologia de mantenimiento
industrial, que propone que los empleados involucrados en los procesos de la planta
participen en el mantenimiento diario de la misma, con el fin de que se cree una
cultura de aprendizaje y que no toda la responsabilidad sea de los técnicos de

mantenimiento” (Valencia Velandia, 2014).

2.3 Bases Legales

Resolucion 12186 de 1991 del Ministerio de Salud: “Por la cual se fijan las
condiciones para los procesos de obtencion, envasado y comercializacién de agua
potable tratada con destino al consumo humano” (Ministerio de Salud, 1991).

Ley 373 de 1997 del Congreso de Colombia: “Por la cual se establece el programa
para el uso eficiente y ahorro del agua. Articulo 1. Todo plan ambiental regional y
municipal debe incorporar obligatoriamente un programa para el uso eficiente y ahorro
del agua” (El Congreso de Colombia, 1997).

Decreto 1575 de 2007 del Ministerio de la Proteccion Social: “Por el cual se establece
el Sistema para la Proteccion y Control de la Calidad del Agua para Consumo
Humano” (Ministerio de la Proteccion Social, 2007).

NTC-ISO 22000: “Sistema de gestion de inocuidad de los alimentos. Requisitos para

cualquier organizacion en la cadena alimentaria” (Norma Técnica Colombiana, 2005).
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Decreto 2106 de 1983 del Ministerio de Salud: “por el cual se reglamenta
parcialmente el Titulo V de la Ley 09 de 1979 en lo referente a identidad,
clasificacion, uso, procesamiento, importacion, transporte y comercializacion de

aditivos para alimentos” (Ministerio de Salud, 1983).
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3 Planteamiento del problema

Las empresas buscan mejorar progresivamente para asi ser mas competitivas, por ello es
importante analizar la optimizacion de cada proceso para asi determinar qué metas se
cumplieron. Esto aplica a la empresa Pasteurizadora La Mejor S.A la cual busca mejorar la
productividad y la vigencia en el mercado. Para ello, es necesario conocer lo que quiere el cliente
respecto a los productos que esta consumiendo.

Actualmente, el cliente es mas exigente en cuanta a la calidad del producto, debido a que son
indispensables en su vida diaria. Esto ocasiona que las empresas busquen alternativas las cuales
satisfagan al cliente con respecto a las exigencias de calidad que se tienen en el mercado, esto
hace que sea competitiva y asi tener una mejor aceptacion en el mercado.

Es muy comun que en las empresas manufactureras se presenten problemas como lo son:
“sobreproduccion, tiempos muertos y de espera, generacion de inventarios innecesarios,
producto de procesos estancados, desperdicio de materia prima y personal capacitado,
movimientos innecesarios, tiempos elevados de busqueda” (Huertas Soria, 2019); el hecho de
optimizar alguno o todos estos factores genera que la empresa pueda tener un mejor desempefio.
Una de las herramientas conocidas que permiten optimizar todos estos factores es Lean
Manufacturing, que es una herramienta de organizacion del trabajo, que busca siempre la mejora
continua de cada uno de los procesos de produccion; eliminando desperdicios y trabajos que no
agregan ningun valor. Es una opcion eficiente para cualquier empresa que busca establecer

niveles altos de competencia y para satisfacer a sus clientes.



27

La empresa Pasteurizadora la Mejor S.A. presenta en su linea de produccion de refrescos
(Kalta, Agua) necesidades entre las cuales podemos destacar: falta de personal para el sellado de
los refrescos, cuellos de botella, tiempos de espera debido a sobreproduccion, desperdicios
debido a la acumulacion del producto, organizacién del espacio de trabajo, entre otros. Por este
motivo se llevara a cabo un diagnostico en la linea de produccion de refrescos, con el fin de
conocer el estado actual del area; para asi establecer oportunidades de mejora y aumento de la
productividad. El proceso de produccion de la linea de refrescos esta distribuido de la siguiente
manera: Recepcion de la materia prima, elaboracion del producto, embotellado, empaque y
entrega del producto final; para la realizacion del producto en ciertas etapas se realiza de manera
manual y otras automaticas.

Con base a lo anterior, se proponen las siguientes herramientas de Lean Manufacturing: 5°s,
VSM, SMED vy Kaizen; teniendo en cuenta que estas herramientas se adaptan a solucionar las
necesidades observadas. Sin embargo, se debe considerar alguna otra herramienta si es necesario

en base a los resultados que se obtengan del diagndstico.

3.1 Formulacién del problema
¢De qué manera las herramientas de Lean Manufacturing como propuesta de mejoramiento en
la linea de produccion de refrescos permitird aumentar la productividad de la empresa

Pasteurizadora la Mejor S.A. de la ciudad de Cucuta?
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¢Cdomo se encuentra actualmente la linea de Produccion de refrescos de la empresa
Pasteurizadora la Mejor S.A.?
¢Cuales son los tiempos de espera y tiempos muertos?
¢Qué herramientas de Lean Manufacturing mejoran el proceso de la linea de produccion
de refrescos en la empresa Pasteurizadora la Mejor S.A.?

¢ Cuénto puede la productividad aumentar con las herramientas de Lean Manufacturing

propuesta?
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4 Obijetivos
4.1 Objetivo General
Proponer un mejoramiento del proceso en la linea de produccién de refrescos mediante
herramientas de Lean Manufacturing en la empresa Pasteurizadora la Mejor S.A. de Cucuta,
Colombia.
4.2 Objetivos Especificos
e Diagnosticar el estado actual de la linea de produccion de refrescos, los tiempos de espera
y generacion de valor actual, aplicando las herramientas de Lean Manufacturing en la
empresa Pasteurizadora La Mejor S.A.
e Desarrollar las herramientas de Lean Manufacturing en el proceso de fabricacion de
refrescos de la empresa Pasteurizadora La Mejor S.A.
e Evaluar el impacto econdémico con la implementacion de la propuesta de mejoramiento

en la linea de refrescos de la empresa Pasteurizadora La Mejor S.A.
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5 Justificacion

Hoy en dia las empresas buscan alternativas para mejorar su productividad y competitividad
para asi mantenerse ante las nuevas exigencias de mercado y para ello es importante establecer
estrategias de mejora en cada uno de sus procesos, favoreciendo a los consumidores con la
satisfaccion de sus necesidades alimentarias y nutricionales, por medio de la produccién y
comercializacion eficiente con calidad en cada uno de los productos. La empresa Pasteurizadora
La Mejor S.A ha sido lider en el mercado con una trayectoria de 52 afios, promocionando
productos lacteos y refrescos en Cucuta, Colombia ofreciendo productos de marca y calidad. La
necesidad de la empresa se encuentra en la linea de produccién de refrescos que tiene como
propdsito el fortalecimiento y andlisis de cada uno de sus procesos para asi minimizar los errores
de produccion.

Por este motivo la finalidad de este trabajo es disefiar una propuesta de mejoramiento en la
linea de produccidn de refrescos aplicando las herramientas de Lean Manufacturing, para asi
generar un alto impacto en su linea de produccion y que la empresa sea mucho mas rentable,
disminuyendo aquellos procesos que no generan ningun valor a la empresa, para que las
condiciones de trabajo sean las ideales para el cumplimiento a las actividades diarias que se
ejecutan en su lugar de trabajo; para ello es necesario utilizar estrategias de mejora que den
resultado y asi poder ofrecer productos al mercado que responda a las necesidades de cada uno

de los consumidores.
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6 Metodologia

6.1 Tipo de Investigacion

La presente investigacion es cualitativa con caracter descriptivo, segin Hernandez Sampieri
“esta busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas,
comunidades o procesos que se sometan a un andlisis. Es decir, Gnicamente pretenden medir
recoger informacion de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las variables a las
que se refieren”. (Hernandez Sampiere, 2014).

Lo que se busca con esta investigacion es proponer un mejoramiento con el uso de las
herramientas de Lean Manufacturing en la linea de produccion de refrescos (Kalua y agua
potable) de la empresa Pasteurizadora la Mejor S.A., con el fin de optimizar los tiempos de
elaboracion del producto, teniendo en cuenta las oportunidades de mejoras con el uso de las
herramientas propuestas.

6.2 Desarrollo de la Metodologia

6.2.1 Fase 1: Diagnosticar.

En esta fase se pretende realizar un diagndstico en el area de produccion en la linea de
refrescos especificamente los productos KallGa y Agua potable, esto se realizara con la finalidad
de conocer y documentar toda la operacién del proceso mediante el seguimiento de las
entrevistas al personal, estado de las maquinas, adecuacion del lugar de trabajo, documentacion
con soporte de las operaciones que se ejecutan en el proceso de produccién y las normas vigentes
gue se encuentren asociadas a este proceso; para poder identificar qué oportunidades de mejora

se pueden aplicar y que generen un impacto positivo en su rendimiento.
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Después de haber dado seguimiento al proceso de la linea de produccion de refrescos, se
establecera las oportunidades de mejora, analizando cual es la mas rentable y a su vez si genera
un impacto positivo.

6.2.2 Fase 2: Desarrollar

Teniendo en cuenta la Fase 1 donde se identifica el estado y las condiciones del proceso, en la
Fase 2 entramos a desarrollar que herramientas de Lean Manufacturing me permiten optimizar
las necesidades presentadas en el proceso de la linea de refrescos; tanto en tiempos de
produccidn, desperdicios, organizacion del puesto de trabajo para asi dar cumplimiento a uno de
los objetivos planteados para este proyecto.

6.2.3 Fase 3: Evaluar

Una vez finalizado el desarrollo de cada una de las herramientas de Lean Manufacturing
establecidas y desarrolladas en la Fase anterior, la idea es realizar en esta Gltima Fase una
evaluacion de viabilidad econdmica y beneficios que se podrian obtener al implementar la
propuesta de mejoramiento en la elaboracién del producto.

6.3 Poblacion y Muestra

La poblacion del presente proyecto esta dirigido a 240 empleados conformados por: el
gerente, operarios, coordinadores de los procesos, lideres, directores; que influyen en los
procesos de produccién de la empresa Pasteurizadora la Mejor S.A. de Cucuta — Norte
Santander, que tiene por objeto el abastecimiento alimentario en su area de influencia.

Se tomara como muestra no probabilistica, que segin Hernandez Sampieri hace referencia a

la “eleccion de los elementos que no depende de la probabilidad, sino de causas relacionadas con
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las caracteristicas de la investigacion o los propositos del investigador” (Hernandez Sampiere,
2014) a 20 empleados conformados por: Director, jefes de linea, operarios de linea y operarios

de mantenimiento; que estan relacionados directamente con la linea de produccion de refrescos.
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6.3.1 Organigrama

Figura 1. Organigrama Pasteurizadora La Mejor S.A.
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Fuente: Pasteurizadora La Mejor S.A.

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO EN LA LINEA DE PRODUCCION DE REFRESCOS UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING EN LA EMPRESA PASTEURIZADORA LA MEJOR S.A. CUCUTA, COLOMBIA.



7 Cronograma y Descripcion de Actividades
7.1 Cronograma de actividades

Tabla 1. Cronograma y descripcion de actividades.

SEMANAS

OBJETIVO

ACTIVIDAD

Diagnosticar el estado
actual de la linea de
produccion de
refrescos, los tiempos
de esperay
generacion de valor
actual de la empresa
Pasteurizadora La
Mejor S.A.

1. Consultar la
informacion que
se relacione con el
trabajo

6

7

8

10

11

12

2. Diagnosticar las
necesidades del
puesto de trabajo

Establecer las
herramientas de Lean
Manufacturing que
permitan aumentar la
productividad del
proceso de
fabricacion de
refrescos.

3. Establecer las
herramientas de
Lean
Manufacturing

Evaluar el impacto
econémico con la
implementacion de la
propuesta de
mejoramiento en la
linea de refrescos de
la empresa
Pasteurizadora La
Mejor S.A.

4. Evaluar la
viabilidad
econémica con la
implementacion de
la propuesta de
mejoramiento

5. Realizar
conclusiones y
recomendaciones

6. Correcciones y
finalizacion del
informe

Fuente: Autor

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO EN LA LINEA DE PRODUCCION DE REFRESCOS

UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA PASTEURIZADORA LA
MEJOR S.A. CUCUTA, COLOMBIA.
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7.2 Descripcion de actividades

1. Consultar la informacion que se relacione con el trabajo: En esta fase, se recopilara
toda la informacion necesaria para tener de soporte para la ejecucion del proyecto.

2. Diagnosticar las necesidades del puesto de trabajo: En esta fase, se realizara un
analisis de las condiciones que se encuentra el puesto de trabajo en cuanto a la
productividad en sus tiempos para la elaboracion de la materia y desperdicios en su
proceso.

3. Establecer las herramientas de Lean Manufacturing: En esta fase, sé ejecutara toda la
informacién documentada para aplicar las herramientas que mejor de adapten a las
condiciones y necesidades presentes en la empresa.

4. Evaluar la viabilidad econémica con la implementacion de la propuesta de
mejoramiento: En esta fase, se realizard una evaluacion econdémica para poder
establecer los costos y beneficios que se podrian obtener en la empresa con la aplicacién
de la propuesta de mejoramiento.

5. Realizar conclusiones y recomendaciones: En esta fase, se realizaran las conclusiones y
recomendaciones en base a los resultados obtenidos en el desarrollo del proyecto.

6. Correccionesy finalizacidn del informe: En esta fase, se realizaran los ultimos detalles

para la finalizacion y posterior entrega del informe.
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8 Resultados
8.1 Primer objetivo
Se analizé el lugar de trabajo, en qué condiciones se encontraba la linea de llenado de
refrescos (Kalua y agua potable), para asi determinar qué desperdicios y procesos funcionan de
manera ineficiente en la linea de produccion y de esta manera, poder establecer las herramientas
de Lean Manufacturing que mejor se adapten al lugar de trabajo.
8.2 Segundo objetivo
En relacion a este objetivo, se establecieron las herramientas de mejora de Lean
Manufacturing seleccionadas, para llevar a cabo cada oportunidad de mejora estableciendo los
pasos a sequir para lograr un cambio en cuanto a sus procesos Yy organizacion. Aplicando 5°s,
Kaizen, VSM y SMED; para establecer la eficiencia en el proceso de refrescos y contribuir al
mejoramiento de cada una de las maquinas para la elaboracién de cada producto.
8.3 Tercer objetivo
En relacion a este objetivo, se evalu6 la viabilidad econémica de la empresa, tomando en
cuenta los resultados obtenidos en cada una de las herramientas aplicadas. Ademas, el costo y

beneficio que se generaria al considerar la implementacion de la propuesta de mejoramiento.
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9 Desarrollo Primer Objetivo
9.1 Aspectos generales de la planta.
La empresa Pasteurizadora La Mejor S.A. cuenta con 5 lineas de produccién en el cual se
encuentra la linea de refrescos, el cual tiene como objetivo producir de manera eficaz cada uno

de sus productos y estar posicionados en el mercado, estos productos se encuentran en el Fuente:

Figura 2. Producto Kalla.

Botella 240ml Pet 500m Garrafa 1000 ml Boli 120m
Fuente: Portafolio de productos Pasteurizadora La Mejor S.A.

Figura 3. Producto Agua Potable
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Fuente: Portafolio de productos Pasteurizadora La Mejor S.A.

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO EN LA LINEA DE PRODUCCION DE REFRESCOS
UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA PASTEURIZADORA LA
MEJOR S.A. CUCUTA, COLOMBIA.
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9.2 Diagnostico mediante entrevistas en el area de produccion
Se ejecutaron entrevistas a cada uno de los jefes, lideres y operarios de produccion con el fin
de conocer cuales son las falencias que ellos perciben en el area de produccion de refrescos para

asi establecer las oportunidades de mejora para aumentar su eficiencia de produccion.

Tabla 2. Entrevista jefes de linea.

AREA DIAGNOSTICO DEL AREA OBJETIVO DEL AREA RESULTADOS ESPERADOS

Analizar que esta afectando
la baja productividad.
Debido a la falta de personal
y muchas maquinas la
produccion de agua se
queda detenida, porque
Esta rea en cuanto a mientras hacen la
infraestructura es la que le falta produccidn del refresco
mucho para completar es decir ya | KalGa no hay otro operario
que esta area esta destapada y la | que se encargue de las otras

Resolucion 2674 nos dice las funciones. Hay la necesidad Se espera en cuanto a la
partes que los procesos lleven de que estas maquinas sean maquinaria, se pueda adquirir
envasados tiene que estar en una modernas, y debido a estas nuevas maquinas para mejorar la
zona cerrada, aislada. En cuanto a | problematicas hace que haya | productividad. Diagnosticar las

este proceso ha mejorado mucho faltantes en el mercado inconformidades en el area de
CALIDAD - -
ya que se han hecho controles de porque mientras los produccidn de refrescos y
limpieza y desinfeccion, ha operarios se encuentran en | mejorar la productividad de igual
mejorado el producto. La la Fogg (maquina selladora) manera que el lugar de trabajo
maquinaria que hay en la parte de no pueden producir agua. sea el indicado y se cumpla con
refrescos es la més antigua que Adquisicion de nuevos la normativa de calidad.
hay debido la mala maquinaria cestos ya que, si no hay
hay baja productividad, desgaste suficientes cestos para el
de personas, mano de obra, se embalaje, tampoco se cuenta
pierde mucho tiempo. con el despacho para
cumplir pedidos. Optimizar
tiempos de produccion y de
las personas, tiempos
muertos, maximizar el uso
de los equipos y de las
personas
PRODUCCION El area de produccion de El objetivo es mejorar las Crear una cultura de mejora

refrescos presenta fallos en las condiciones en las que se continua en el lugar de trabajo.
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maquinas, lo que genera atrasos
en la elaboracion de producto
(Kalta y agua potable). No se

cuenta con un area de

almacenamiento del producto

elaborado, en donde en muchas
ocasiones la terminacion del
producto terminado hay que
dejarlo en la misma area de
trabajo hasta que desocupan el

area de reempaque.

encuentra el lugar de trabajo
porque en esta area se
maneja flujo cruzado, el
paso continuo de los
carreteros que se desplazan
hacia el cuarto de los
derivados y esta area se
encuentra expuesta a riesgos
de accidente.

Mejorar la condicion en donde se
encuentra el lugar de trabajo.
Cumplir con cada uno de los

objetivos de produccion.

MANTENIMIENTO

Se ve la necesidad de falta de
personal en el lugar de trabajo, de
igual manera la falta de
maquinaria nueva es
indispensable para la elaboracién
del producto debido a que estas
maquinas son muy obsoletas ya
que con estas maquinas el
personal empieza a perder
tiempos y desperdicio de
producto ya que el sistema
cumple su vida util entonces se
presentan estos inconvenientes,
Hay muchas paradas de maquinas
ya sea por mantenimiento o por
operacion y minimizar las
paradas no programadas de la
maquina.

Repotenciar las maquinas
con tecnologias actuales
para asi evitarle al operario
esa pérdida de tiempo y
desperdicio que se presenta
en produccion para que se
pueda aprovechar el tiempo
de produccion al maximo.
Se va a implementar un
sistema de cuchillas, ya que
el sellado por pulso es un
sellado complicado, hacer
un reproceso al proceso de
produccion debido a la poca
mano de obra. El indicador
de paradas de maquinas se
mantiene muchas veces en
rojo debido a tantas paradas
en las maquinas. El
repotenciar estas maquinas
tiene como objetivo crecer
en produccion

Que se adquiera nueva
magquinaria para que el proceso
de produccion de refrescos sea

maés eficiente y ejecuten sus
actividades. Que haya menos
paradas en cada una de sus
maquinas y que no se generen
tantos costos en el
mantenimiento de cada una de
sus maquinas.
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Fuente: Autor

Después de haber realizado las entrevistas con los trabajadores del area de produccion,

calidad y mantenimiento se obtuvieron los siguientes resultados, donde se estimaron los

resultados més relevantes y que son necesarios en el area de produccién de la linea de refrescos.

Mejorar las condiciones en las que se encuentra el lugar, ya que esta area esta
expuesta a el flujo continuo de otros procesos.

Optimizar tiempos de produccion generados por tiempos muertos y desperdicios.
Plantear y ejecutar un plan de mejoramiento en las maquinas y equipos del area de
produccién de refrescos.

Analizar el indicador de paradas de maquinas para determinar que oportunidades de
mejora se puede alcanzar.

Adquirir material (cestos) para el almacenamiento del producto y personal para la

fluidez en cada una de las etapas del proceso de produccion.

9.2.1 Paradas de maquinas por parte del area de mantenimiento

Se analizd de forma cualitativa por medio de entrevistas al personal, a jefes inmediatos del

area de produccion de refrescos, donde presenta problemas entre los cuales los mas importantes

y que se deben analizar es la falta de maquinaria porque la que hay se encuentra obsoleta y

debido a esto se presentan muchos reprocesos y pérdida de tiempo en la elaboracién de los
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productos. Sin embargo, en el area de mantenimiento (jefe, operarios, tecnélogos) se encargan

cada vez que hay un problema de repotenciar las maquinas para que queden a disposicion para

trabajar, pero a pesar de los mantenimientos que se le hacen a las maquinas hay muchos

reprocesos y tiempos muertos de produccion, lo que hace que generen demoras en la elaboracion

del producto.

Figura 4. Frecuencia de mantenimiento correctivo por maquina anual.

Frecuencia mantenimiento en

Fuente: Autor

magquinas

Frecuencia de Mantenimiento Correctivo por
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De acuerdo con los resultados obtenidos por el indicador Frecuencia de Mantenimiento

Correctivo por Maquina, se evidencia que, en los primeros tres meses de los afios 2020, 2021 y

2022, hubo un incremento de mantenimiento en las maquinas de produccion en el afio 2021 de

7,86 intervenciones en las maquinas. Esta informacion e intervencion de las maquinas es llevada

por el area de mantenimiento y el lider de mantenimiento.
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9.2.2 Paradas de maquina que reporta produccion en al area de refrescos

En este afio 2022 el area de refrescos hubo una parada en la maquina de refrescos presentando
un problema en el arrastre del motor con una duracion de espera de 80 minutos, de igual manera
en el afo 2021 también se presentd paradas de maquina en refrescos debido a que se tenia que
cambiar la cinta de la maquina con una duracion de 4 minutos, de igual manera hubo otra
intervencion en este afio y fue porque se tenia que cambiar la cinta fechadora porque estaba
presentando problemas.

En el mes de noviembre del afio 2021 se presentd una reduccién del tiempo de paradas, siendo
esta de un 20% comparado con el mes anterior. Dentro de las paradas que se presentaron en este

corte del afio 2021 fue de, 39,05% y se debe al area de produccion.

Tabla 3. Parada de maquinas en el mes que mas se presentaron (noviembre).

O z 2
o
e E Q <
O a) m > 3
O < § o | -
TIPO DE PARADA (MES DE O a) = = o <
NOVIEMBRE) 2 3 Z 2 O O
O S = Z E =
@) = zZ
= < O
LL
TIEMPO DE PARADA [H] 1026 | 0 | 1604 | 0O 0 26,3
TIEMPO TOTAL - OPERATIVO[H] | 8208 | 0 | 77,62 | 1,34 0 |161,04

Fuente: Pasteurizadora La Mejor S.A.

Una vez identificado los problemas anteriores, se puede decir que las paradas de maquinas
presentan una ineficiencia durante la elaboracion del producto ya que cada una de las maquinas

de trabajo hacen que haya retrasos en la entrega de pedidos de los productos, para que
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los trabajadores no tengan tiempos que no agregan valor al proceso.
9.2.3 Identificacion falencias espina de pescado
A continuacion, se muestra el diagrama de procesos de la linea de refrescos de cada una de las
falencias y causas que tiene el proceso de elaboracidn de refrescos, para dar las posibles

soluciones que mejoren cada una de los problemas presentes.



Figura 5. Espina de pescado para la identificacion de las falencias.

Maquinaria Material Mano de Obra

Medio Ambiente Metodo de Trabajo

Fuente: Autor
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9.3  Proceso de almacenamiento y recepcion de materia prima.

De acuerdo a la informacién suministrada por jefes de produccién y almacén se consideran
los siguientes pasos para la recepcion y almacenaje de materia prima para la elaboracion del

refresco.

Figura 6. Diagrama de flujo proceso de almacenamiento y recepcion de materia prima.

<Cumple con el NO
analisis de calidad?
—_—

s 3

d i
“ D)

Fuente: Autor
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9.3.1 Recepcidn de la materia prima

Figura 7. Proceso y encargados de la recepcion de la materia prima.

solicitud de M.P e Esta solicitud es o —— Revision y Entrega de materia Almacenamient
insumos, por medio subida al sistema de

Proceso recepcion de la prima al area de odeM.P

materia prima refrescos

refrescos

o materia prima
de requisiciones ofimatica.

Encargado.

Fuente: Autor

En esta primera fase el area de produccion junto con el area de ventas, son los que se encargan
de verificar la materia prima que necesita el proceso del area de refrescos, es decir en el sistema
hay un prondstico estimado de acuerdo a las ventas que se producen y el sistema lo calcula
automaticamente cuanto son las cantidades de materia prima que se debe distribuir para la
elaboracion del producto al area. Los jefes de linea se encargan de llenar un Excel de acuerdo a
lo pronosticado durante el mes ya que se tiene una relacion global de todos los productos que se
encuentran en el sistema y ellos se encargan de hacer una solicitud llamada requisicién.

Cuando ya la solicitud es subida al sistema esta se entrega al area de almacén, esta area se
encarga de controlar y llevar los inventarios de cada uno de los insumos y materias primas que
necesita el proceso.

Una vez el area de produccion entrega la requisicion almacén procede a pesar cada una de la
materia prima que pidié en la solicitud, esta solicitud se debe hacer un dia anterior. El area de
almacén una vez tenga la lista de lo que necesitan en el area de produccién se encarga de pesar la

materia prima y almacenarlos para la salida del producto para la entrega final.
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Después de este proceso se trasporta cada uno de los materiales al area de refrescos para que
asi ya se pueda empezar con la produccion. Una vez entregada la materia prima los operarios de
refrescos se encargan de nuevamente pesar la materia prima y se procede a la elaboracion del
producto.

9.3.2 Pesaje de materia prima.
En esta segunda fase se procede al pesaje de cada producto de materia prima que necesita el

area de elaboracion de refrescos, como se muestra a continuacion:

Figura 8. Proceso de pesaje materia prima.

Alistamiento de Pesaje de materia Pesaje de rollos de
utensilios para el pesaje prima que cumpla polietileno para

Almacenamiento

Proceso materiales de pesaje.

deM.P con las cantidades. Kaliiay agua

Encargado.

[omm | Lome] Lo

Fuente: Autor

En esta fase se tiene en cuenta 1 operario, donde se encarga de hacer el pesaje de las materias
primas y los insumos, ya listo el pesaje se lleva a cabo el diligenciamiento de un formato llamado
Control proceso Kalta donde se pesan cada uno de los ingredientes, se coloca e lote y la hora de
preparacion y el fin de la produccion y de igual manera hay otro formato de diligenciamiento
para el agua que es Ilamado Control de proceso agua potable aca se mira la hora de coloracion, el
lote la cantidad de litros y fin de la produccidn, despues de diligenciado el formato, el operario es

el que se encarga del proceso de elaboracion de cada uno de los lotes.
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De acuerdo a lo observado en la linea de produccion de refrescos en cuanto al pesado y
almacenaje de materias primas, no se cuenta con una bodega donde se pueda almacenar la
mercancia, debido a esto no existe un orden y es necesario la falta de espacio en el lugar para que

se vea organizado el material de trabajo.

Figura 9. Almacenamiento de materiales.

Fuente: Autor
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Figura 10. Pesaje polietileno.

Fuente: Autor

Después de haber terminado produccion, los lotes de los productos son distribuidos al area de
reempaque, donde se almacenan y se hace empaque y etiqueta del producto.
9.3.3 Proceso de transporte y mezcla de materia prima
En esta fase se afiade toda la materia prima que se alisto en las fases anteriores, este proceso
se hace de forma manual y se lleva a cabo por dos personas, este trabajo se necesita esfuerzo
fisico, ya que no se cuenta con herramientas de trasportes adecuadas para el cargue de material.
Una vez adicionada toda la materia prima, se mezcla y pasa por el proceso de pasteurizacion

donde esta maquina regula ciertas temperaturas para la elaboracion del producto.
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Figura 11. Transporte materia prima.

Fuente: Autor

Figura 12. Adicion de materia prima al tanque.

-

Fuente: Autor
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Figura 13. Mezcla de materia prima en el tanque.

Fuente: Autor

9.3.4 Elaboraciony liberacién del producto.

Ya terminada de mezclar el producto en el tanque pequefio de dilucion, después del proceso
de pasteurizacion se abre la motobomba para que suba al tanque 0 de 2,000 L en este tanque se
deja que se siga mezclando los ingredientes. Después de haber mezclado bien los ingredientes se
proceden a liberar el producto llevando muestras a Control de Calidad, quienes se encargan de
revisar que el producto del Kalta cumpla con ciertos parametros con Acides, Brix. PH y prueba
organoléptica (olor, sabor, textura), de igual manera esta prueba se hace para el agua y se analiza
que cumpla con parametros donde debe cumplir Dureza, cloruros, PH, prueba organoléptica, y
cloro. Si el producto del Kalta no cumple con los parametros, se ajusta lo que esta haciendo falta

a el producto y para el agua se vuelve a regenerar el agua, pero si cumple con todos los
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parametros se libera el producto por parte de Control de Calidad, para el llenado y envasado del
producto.

Figura 14. Liberacion hacia la maquina FOGG para el envasado del producto.

f

Fuente: Autor

9.3.,5 Llenadoy envasado del producto.

Después de liberado el producto, se abren las compuertas para que en la maquina FOGG se
pueda llenar y sellar el producto, donde los operarios realizan el proceso de fechado, envasado y
sellado esto se hace de manera manual, esto en cuanto a la maquina FOGG pero el problema
principal es la falta de otro operario ya que como son tres maquinas y tres operarios mientras dos
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hacen un proceso el otro estd adelantando otro y asi sucesivamente pero esto genera reprocesos
y tiempos de espera para continuar con las otras presentaciones de los productos. Debido a esto
como no se puede terminar toda la produccion los operarios deben hacer horas extras para poder

terminar con el producto final.
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10 Desarrollo Segundo Obijetivo
10.1 Propuesta de las 5’S

Una vez identificadas las falencias dentro de la linea de produccion se ejecutard una propuesta
de mejora con la implementacion de las 5°S para la linea de refrescos para que cada una de los
lugares de trabajo estén limpios, organizados y mantener las condiciones de trabajo, para asi
cumplir con cada uno de los objetivos propuestos.

Para realizar la propuesta de la implementacion de las 5’s es necesario desarrollar los siguientes
pasos:
10.1.1 Charlas informativas a colaboradores de la linea de refrescos.

Por medio de las charlas informativas se daré a conocer a los colaboradores de la linea de
refrescos para que se sensibilicen en la importancia de implementar las 5’s en el lugar de trabajo
para mejorar la satisfaccion de cada uno de los colaboradores mediante mejoras en el lugar de
trabajo, de igual manera organizar, clasificar, limpiar y fomentar el trabajo en equipo creando un
ambiente eficiente de trabajo.

10.1.2 Ejecucion de las 5°’s.

e Seiri (Separacion).
Fase 1 Implementacion de una de las herramientas de las 5 Seiri (Separacion) para poder
clasificar cada uno de aquellos articulos que no son necesarios y generan un desperdicio de

espacio para poder llevar a cabo esta herramienta se debe realizar los siguientes pasos:
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1. Evidencia Fotografica.
Esta evidencia se hara de forma manual y fisica de como se encuentra la linea de produccién de
refrescos por medio de fotos donde se vea los problemas de orden y limpieza ya que un lugar
donde no exista el orden es desagradable para asi establecer las oportunidades de mejora en la

linea.

Figura 15. Desorden almacenamiento de materia prima

Fuente: Autor

Figura 16. Desorden ubicacidn de cestos.

Fuente: Autor
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2. Clasificacion de articulos innecesarios
Una vez realizado la evidencia fotografica se llevara el proceso de clasificacion de cada uno
de los articulos u objetos que son innecesarios, con la ayuda de los colaboradores u operarios se

clasificaran ya sean aparatos, materiales y se realizara de la siguiente manera.

Tabla 4. Clasificacion de elementos.

Articulo/ Elemento Finalidad
Acrticulos en mal estado o en descomposicion Almacenar, Tirar
Elementos obsoletos Reubicar, Desechar
Articulos peligrosos Almacenar, desechar
Articulos que obstaculicen el flujo continuo del proceso Vender, reciclar

Fuente: Autor

3. Diligenciamiento del formato

Después de haber identificado aquellos elementos o articulos se propone elaborar un formato,
que nos permita establecer oportunidades de mejora en la clasificacion de cada uno de los
elementos. A continuacidn, se elaboraré el siguiente formato para llevar un control y manejo de

los articulos innecesarios.



Figura 17. Formato clasificacion de elementos o articulos.

Areade Produccion

Clasificacion de elementos o Articulos,

Area: Responsable:
Fechade | Nombre del , , . . Fechade
o , Cantidad | Almacenar | Reubicar | Eliminar |  Localizacion Nueva o
Clasificacion | articuloo Ejecucion

Fuente: Autor

Este formato tiene como fin clasificar cada uno de los elementos o articulos, dependiendo si
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se necesita 0 no se necesita escoge la opcion de almacenar, reubicar o eliminar también tendra la

fecha en que se hara la clasificacion del dia en que se va a realizar, si se desea almacenar el
elemento se debe colocar el nuevo lugar donde se va a guardar y por ultimo se debe colocar la
fecha que ha sido almacenado el elemento o articulo.

También se creara un formato rojo el cual se llenara una vez se haya diligenciado el formato
de clasificacion de elementos. En este formato de tarjetas rojas si los elementos es necesario
reubicarlos o eliminarlos se clasificara en las tarjetas rojas para asi tener un mejor control y

localizacion. Este formato se diligenciara de la siguiente manera:
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Figura 18. Formato para la eliminacion de algun articulo.

Cantidad:

Agrupar; Eliminar; Reubicar: Almacenar;

Innecesario; Mal Estado: Peligroso: Obsoleto:
Fechade Fecha de
inico: Finalizacion:
Responsable:

Fuente: Autor

Una vez diligenciado el formato rojo se pegaran a cada uno de los elementos o articulos con el
fin de clasificar los elementos que son necesarios de los no necesarios y poder llevar un control y
orden de los elementos.

e Seiton (Organizacion)

Para desarrollar la fase 2 es indispensable hacer la fase 1 que era Seiri (Separar), ya después
de haber separado y clasificado los elementos que no eran necesarios se procedera a organizar el
puesto de trabajo, para asi disminuir los movimientos que sean innecesarios y ordenar cada uno

de los elementos que se le van a dar mayor uso.
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Para la ejecucion de este paso es necesario buscar un lugar disponible con el objetivo de
organizar cada elemento o articulos y para ello se realizara inspecciones de lugares donde haya
espacio de almacenamiento, pegar afiches donde se promueva le orden, sefialar cada uno de los
lugares y espacios donde se van a colocar cada uno de los productos y que sea mas facil
encontrar los productos, elementos o articulos y esto se evidenciara por medio de fotografias
donde se evidenciaran las mejoras y beneficios.

e Seiso (Limpieza).

En esta fase se debe crear un ambiente de trabajo limpio y ordenado, sin embargo, en la linea
de refrescos se hace limpieza diaria del lugar de trabajo, es necesario que cada uno de los
colaboradores tenga una cultura de limpieza y cada uno de ellos sea consciente de su espacio de
trabajo ya que esta herramienta mas que limpiar es mantener un ambiente limpio y ordenado.

Para llevar a cabo esta cultura serd necesario que en la empresa se saque un dia entre semana
donde se pueda ejecutar un aseo profundo en la linea de refrescos.

Es necesario la creacion de un paso a paso de limpieza donde se evidencie las actividades de
correspondientes a realizar este aseo general se debera hacer cada 15 dias, como en la linea de
refrescos solo hay tres operarios deberan organizar cada una de las funciones que les corresponda

para que el trabajo sea mas rapido y efectivo.



Figura 19. Formato para el cumplimiento de la limpieza en la linea de refrescos.
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Paso a Paso de Limpieza de lalinea de refrescos

Fecha:

Actividades de Limpieza

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Sabado

Limpieza de paredes pisos,
ventanas.

Limpieza de utencilios de
trabajo

Limpieza en Maquinas y
Equipos

Limpieza en recipientes de
mezcla de M.P

Limpieza en tanque 0

Limpieza en mquinas de
llenado y sellado

Limpieza en almacen de
producto terminado

Firma Responsables:

Fuente: Autor

En este formato se llevara la evidencia del dia en que se haga limpieza y se debe marcar con

una X el dia en que se hizo la limpieza y marcar cada una de las actividades, aca se llevara un

registro de las actividades de limpieza y evidencia de fotos para el cumplimiento de esta

herramienta.

e Seitketsu (Estandarizacion).

En esta fase tenemos por objetivo estandarizar cada una de las fases anteriores con el fin de

que la empresa cumpla con los estandares y se garantice las oportunidades de mejora dentro de la
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linea de refrescos, para poder ejecutar esta fase se hara necesario la asignacion a personal

capacitado con responsabilidad que lleve un control y que garantice que se cumpla con la

clasificacion, organizacion, limpieza dentro del lugar de trabajo. Evaluando o llevando un

informe acerca del estado actual identificando las mejoras dentro de la linea de produccion.
e Shitsuke (Disciplina).

En esta Ultima fase se debe Illevar un seguimiento donde se procure que en la linea de
refrescos cumpla con cada una de las filosofias de las 5’s ya mencionadas con el objetivo de que
se cumpla con el orden, clasificacion, limpieza y no se pierda su implementacion, y que cada
colaborador tenga autodisciplina adquiriendo el compromiso de aplicar cada una de las charlas
que se les dieron y que creen una nueva cultura de que todo se puede hacer mejor y que el lugar
de trabajo este en Optimas condiciones.

10.2 Propuesta SMED

Se pudo identificar mediante el diagnostico y en cada una de necesidades en la linea de
produccion de refrescos se requiere aplicar la herramienta del SMED en la realizacién de el aseo
ya que en aseo hay una duracién de 2 horas en turno de un dia. Como uno de los objetivos que
tiene esta herramienta de SMED es poder disminuir tiempos de produccion para la elaboracion
del producto e incrementar tiempos de produccidn eficiente en la linea de refrescos y esto se
quiere lograr por medio de la disminucion en las horas de aseo con el objetivo de que estas horas

puedan ser de utilidad en los tiempos de produccion.
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10.2.1 Fase de observacion en la ejecucion de aseo

En esta fase es importante legitimar el desarrollo del aseo en la linea de produccion de
refrescos y para ello es necesario tener en cuenta cada una de las actividades que se realizan y el
tiempo en que cada uno de sus trabajadores se demoran en el aseo y cuantas personas colaboran
en el proceso. Esta es una labor de investigacion en el cual se quiere reducir horas de aseo y el
tiempo de alistamiento de las maquinas para empezar con el proceso de elaboracién producto.

10.2.2 Analisis del proceso de aseo y preparacion de maquinas.

En este analisis es fundamental evidenciar todas las actividades que se realizan a la hora de
hacer aseo y limpieza en las maquinas y en el lugar de trabajo, de igual manera llevar un registro
de todas las personas que participan en este proceso. Este analisis se evidenciara por medio de
fotografias, dando a conocer cada actividad lo mas minucioso posible.

En el siguiente esquema se evidenciara cada una de las actividades que se realizan en el

proceso de aseo y desinfeccion.



Figura 20. Actividades de aseo en el proceso de produccion.

Fuente: Autor

Cada uno de los tiempos que se obtuvieron en la linea de produccién de refrescos solo hay
tres operarios, y para realizar estas actividades solo lo hace un operario y van rotando, sin
embargo, los tiempos que se obtuvieron fue un total de 160 minutos este tiempo en horas
equivale a 2,67 horas, con esta informacion se evidencia que actualmente las horas de aseo son
largas y necesarias de optimizar.

10.2.3 Primer paso: Analisis.

Se tiene que los trabajadores de las 8 horas laborales toman 2,67 horas para el aseo y

desinfeccion de cada una de sus maquinas, una vez se realizan cada una de estas actividades y

después de cumplir con los parametros dadas por laboratorio se da inicio a al proceso de
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elaboracion de refrescos para poder cumplir con las cantidades que se le exigen sacar en el dia de
acuerdo a la programacion dada por los jefes de linea.
10.2.4 Segundo paso: Desarrollo de cada una de las actividades
Se pudo identificar que cada una de estas actividades de aseo no generan retrasos en
produccidn, pero se pueden mejorar los tiempos con el objetivo de disponer de més horas de
trabajo de produccion esto es lo que propone esta herramienta SMED para mejorar tiempos de

aseo y desinfeccion.

Tabla 5. Actividades de aseo en produccion.

ACTIVIDADES TIEMPO DE ASEO [Min] %
Lavado de escaleras 10 6%
Desinfectado de maquinas 20 13%
Muestra a Laboratorio 15 9%
Limpieza de maquinas con soda Caustica y agua 40 25%
Recirculacion de Acido en Pasteurizador 10 6%
Lavado de Placas 20 13%
Lavado completo de Maquina Fogg 30 19%
Esterilizacion a Tanque cero de 2,000 litros 15 9%
Total 160 100%

Fuente: Autor
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Figura 21. Tiempo de aseo en porcentaje.

TIEMPO DE ASEO [Min]

B Lavado de escaleras

H Desinfectado de maquinas

® Muestra a Laboratorio

B Limpieza de maquinas con soda

Caustica y agua

M Recirculacion de Acido en
Pasteurizador

® Lavado de Placas

B Lavado completo de Maquina Fogg

B Esterilizacion a Tanque cero de 2,000
litros

Fuente: Autor

Se pudo identificar que la actividad que lleva méas tiempo en realizarse es la del lavado
completo de la maquina FOGG que equivale a un 25% del proceso. Mediante la inspeccion y
analisis y charlas con los colaboradores se establecié oportunidades de mejora en cada una de las
actividades que realizan cada uno de ellos. A continuacion, se haré las propuestas de mejora en el

aseo de la linea de produccidn de refrescos para ello tendremos:
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Tiempo Tiempo
Actividades Propuesta de Mejora Actual dari P do(mi
(min) Estandarizado(min)
Alistar cada uno de las herramientas
de aseo antes de empezar a limpiar el
Lavado de escaleras area. Ademas, e alistamiento de los 10 7
productos y las herramientas lo
realice alguien de oficios varios
Dos operarios que realicen esta
Desinfectado de Maquinas actividad, ya que actualmente uno 20 10
solo es el encargado de la
desinfeccion de maquinas.
Que se encomiende diariamente a
Muestra a laboratorio una persona de Laboratorio que 15 10
extraiga la muestra para su respectivo
andlisis
Limpieza de magquinas con Ninguna 40 0
soda Caustica y agua
ReC|rcuIaC|on_de Acido en Ninguna 10 10
Pasteurizador
Lavado de Placas Ninguna 20 20
Dos operarios que realicen esta
Lavado completo de la actividad, ya que actualmente uno
. 30 15
maquina FOGG solo es el encargado de la
desinfeccion de maquinas.
Esterilizacion a tanque Dejar menos tiempo el agua caliente
R 15 10
cero de 2,000 L para la esterilizacion
TOTAL 160 82

Fuente: Autor
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Figura 22. Comparacién de tiempos de aseo actuales y mejorados.

Propuesta de mejora en tiempos de Aseo y
Desinfeccién
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Fuente: Autor

Después de realizar estas mejoras en las actividades de aseo y segun los datos obtenidos se
puede decir que con la propuesta de mejora se tiene una reduccion de tiempos de aseo en cada
una de las maquinas y poder realizar mejoras en todo en area de la linea de produccién de

refrescos.

Tabla 7. Porcentaje de reduccion de tiempos en cada una de las actividades de aseo.

Tiempo % de
Actividades Tiempo Actual (Min) | Estandarizado Progreso o
(Min) mejora
Lavado de escaleras 10 7 30%
Desinfectado de Maquinas 20 10 50%
Muestra a laboratorio 15 10 33%
Limpieza de méquinas con soda 40 0 0%
Caustica y agua
Recwculamon_de Acido en 10 10 0%
Pasteurizador




Tiempo % de
Actividades Tiempo Actual (Min) | Estandarizado Progreso o
(Min) mejora

Lavado de Placas 20 20 0%
Lavado completo de la 0

maquina FOGG 30 15 50%
Esterilizacion a tanque cero de 0

2,000 L 15 10 33%

TOTAL 160 122 24%

Fuente: Autor

De acuerdo con el analisis aplicado a cada una de las actividades realizadas se concluye que

aplicando la herramienta SMED se tiene que en el tiempo de aseo anterior se gastaba 160
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minutos y aplicando esta herramienta se redujo a 122 minutos es decir que equivale a 2,03 horas

el cual se redujo en un 24% del tiempo que se usaba para realizar el aseo.

10.3 Propuesta Kaizen - Mejora Continua en la linea de produccién de refrescos.

Esta filosofia se encarga de mejorar cada uno de sus procesos productivos que se encarga de

eliminar desperdicios, maximizar tiempos de produccién. Para poder ejecutar la mejora continua

en la empresa es necesario que cada uno del personal involucrado de produccion realice

actividades dentro del area de refrescos, con el objetivo para cumplir con los estandares de

calidad, disciplina y dar a conocer las oportunidades de mejora que se puedan realizar en la linea

de produccion de refrescos.
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Figura 23. Ciclo PHVA.

Actuar Planear

PHVA

Verificar Hacer

Fuente: Autor

10.3.1 Actividades para realizar la mejora continua.

Una de la propuesta que se quiere implementar es que cada uno de los jefes inmediatos en la
linea de produccion de refrescos juntamente con cada uno de los operarios, que se realice una
reunién semanal de 30 a 60 minutos para poner en conocimiento falencias o inconvenientes que
se hayan presentado en el trascurso de la semana dando respuesta a cada una de las dudas y se
pueda generar una mejora continua en el proceso. Estableciendo compromisos en cada reunion
mediante la aplicacion de un acta de compromiso donde cada una de las personas presentes

diligencie este formato para llevar un seguimiento a cada una de las reuniones planteadas.



Figura 24. Formato para las reuniones semanales.
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4 PROCESO DEPRODUCCION Codigo:RPDOL-03-1
. ion:
Saejgr ACTADEREUNION Fecvh:_“'&'}wifm
FECHA: | | | HORANICIO: | | HORAFIN: | | LUGAR: |
ACTAN®
PARTICIPANTES

1

2

3

4

5

6

7

B

9

10

OBSERVACIONES

1

2

3

ACTIVIDAD FECHAINICIO FECHAFIN RESPONSABLE

1

2

3

4

5

Fuente: Autor

Con cada una de estas reuniones semanales se quiere dar a conocer aquellas inquietudes,

sugerencias y planes de mejora, dando a conocer cada una de las opiniones que los operarios

tengan acerca del proceso ya que ellos son una parte importante dentro de la empresa, de igual

manera que cada uno de los jefes inmediatos dentro del proceso de produccion. Para determinar

que cada uno a los acuerdos y soluciones que den oportunidades de mejora continua, con este
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formato se quiere evidenciar todas aquellas actividades se cumplan o se tomen acciones
correctivas.

Con el cumplimiento de estas actividades es aprender y trasmitir conocimientos de todas
aquellas situaciones para mejorar la calidad y crear cambios a largo plazo y eliminar actividades
que no agregan valor a el proceso de produccion.

Una propuesta optimizar tiempos en la linea de produccion de refrescos es en el proceso de
llenado y sellado del producto, debido a que es necesario colocar otro operario en esta linea para
que no se generen cuellos de botella, porgue en este proceso en la maquina solo se cuenta con
dos operarios y solo uno de ellos es el que se encarga de sellar el producto haciendo muchas
veces paradas de maquinas para sacar el producto ya elaborado para sacarlo de la maquina 'y

distribuir este producto en cestos en el area de reempaque.

Figura 25. Optimizar tiempos.

Fuente: Autor
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10.4 Propuesta VSM — Mapa de Valor en la linea de produccion de refrescos.

Después de realizar el diagndstico en el area de produccion procederemos a conocer el
proceso productivo de la linea de refrescos para asi identificar que oportunidades de mejora se
pueden realizar para aumentar su productividad, y se establecera el VValué Stream Mapping, ya
que es una de las herramientas que pertenecen a las herramientas de Lean Manufacturing, donde
analizaremos la recurrencia de compras que tiene el cliente para asi establecer una mejora
continua identificando cada uno de los flujos que tiene el proceso productivo mediante la
recoleccion de datos con cada uno de los trabajadores del area de produccion de la empresa,
partiendo cuando se recibe la materia prima, y el producto ya elaborado para asi entregarlo al
cliente final. Con esta herramienta estableceremos que procesos generan valor y de igual manera
los que no agregan valor, cuellos de botella, falta de productividad, falta de calidad al producto y
mal manejo de los inventarios.

Para poder iniciar con la herramienta del VSM primero identificaremos algunas variables que
son importantes en cuanto al proceso de produccion como por ejemplo: Las jornada de trabajo de
cada uno de sus trabajadores que son de 10 horas diarias porque solo se trabaja en un solo turno
de produccion y su horario de trabajo es de 7:00 am hasta las 4:00 pm de lunes a sabado cabe
resaltar que cuando hay eventos se hacen cambios de produccién y horarios, extendiéndose hasta
los dias domingos y cuando no se cumple entre semana con las cantidades de produccién se
hacen horas extras ya que como no se cuentan con maquinas avanzadas y todo se tiene que hacer
de forma manual no haya un buen nivel de productividad.

Para la elaboracion del VSM se tomara en cuenta todas las referencias del Kalla



Tabla 8. Tiempos para la elaboracion del Kalla en cada una de las etapas.
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Tiempo| Tamafio Tack Producto
Proveedor | Producto | Operacion enseg. | del lote Tlsrzg en | Capacidad Final
Recepcion y 1,500 -
pesadodeM.P| % | iTRos | 04 | Suficiente
Mezcla de 1,500 .
ingredientes 1.500 LITROS . Suficiente
Terminacion de
mezcla de 1500
Proveedor Kalua ingredientesen | 900 LITROS 0,6 Suficiente Kalua
de M. P tanque 0 de
2,000 L
Llenado y
1,500 -
sellado de 8.400 LITROS 5,6 Suficiente
producto
Etiquetado de 1,500 -
envase 5.400 LITROS 3,6 Suficiente

Fuente: Autor

De acuerdo a los datos obtenidos en la tabla anterior se elabora el VSM con los datos que se

obtuvieron.

Tabla 9. Calculo eficiencia trabajador.

Tiempo Produccion Eficiencia
Actividades Trabajador| Tiempo [seg] Disponible Diaria [L] Trabajador
[sed] [%0]
Laboral 28.800
Almuerzo 1800
16.800 1.500 58.33%

Tiempo de Aseo 9600
Pausas Activas 600

Fuente: Autor

Tiempo de Almuerzo: 0,5 Horas por turno.

Tiempo de Aseo: 2.6 Horas por turno.
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Pausas Activas: 0,16 horas por turno.

NUmero de turnos: 1 turno diario.

Dias trabajados en el mes: 26 dias al mes.

Demanda Mensual Cliente: 19,504 Litros.

Tiempo disponible: (8 h/ turno) - (0,5 h/ turno) — (2,6 h/turno) - (0,16 h/ turno) = 4.74 h/ turno.
Tiempo disponible: (4.74 h/ turno) * (60 min/ hora) = 284,4 min/ turno.

Tiempo disponible: (284.4 min/ turno) * (1 turno/ dia) * (60 seg/ min) = 17.064 seg/ dia.
Demanda diaria: (19.504 Lit/mes) / (26 dias/ mes) = 750,2 Litros/ dias.

Tiempo Tack: (17.064 seg/dia) / (750,2 Litros/ dias) = 22.74seg/ litros.

Entonces un cliente compra cada 22.74 seg un litro de refrescos, y el tiempo estandar por cada
pieza es de 22.74 segundos.

A continuacion, vamos a calcular el tiempo Tack.

Tiempo disponible: = 17.064 seg/ dia.

Demanda diaria: 813 Litros.

Tiempo Tack: 17.064 /813= 21 segundos/ Litros.
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Figura 26. VSM linea de refrescos.

=~ Wondershare
EdrawMax
Orrden Control de Demanda
Mensual producion M.P Mensual
Proveedor 36,120 LT 19,504 LT m

o

Orden
Semanal Demanda
9.032LT Diaria
813 LT

A 4 Entrega a cliente
Linea de
©—0O—©
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Tasporte de M.P e insumos

l o
Recepcion y Mezcla de Terminacion de LLenado y Etiquetado de

j i i la en tanque Sellad aals
pesaje de M.P i ingredientes mezc Sllade
- 0

D\ @)

o) - o)

6 dias 0,54 dias 0,54 dias 0,54 dias

600 seg 1,500 seg 900 seg 8,400 seg 5.400seg

Tiempo sin valor agregado: 8.16 dias
Tiempo del ciclo Total:16.800 segundos

Fuente: Autor

Después de haber realizado el VSM actual del proceso de la linea de refrescos se puede
evidenciar que si se cumple con la demanda del cliente de acuerdo a cada uno de sus tiempos que
se establecieron anteriormente. Sin embargo, se identificd que hay cuellos de botella en el area
de llenado y sellado del producto se debe tener en cuenta que el trabajador para que cumpla un
100% de eficiencia y rinda con la produccion no deberia moverse del lugar de trabajo, pero como

se presentan necesidades hay cansancio. De igual manera la linea de produccién de refrescos no

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO EN LA LINEA DE PRODUCCION DE REFRESCOS
UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA PASTEURIZADORA LA
MEJOR S.A. CUCUTA, COLOMBIA.
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cuenta con un sistema de medicion en la eficiencia de cada uno de sus trabajadores, y la

productividad por parte de los operarios se vea también afectada por las paradas de maquina que

se presentan en la linea de produccion, y la falta de personal para poder cumplir con las

cantidades de pedidos por parte de produccion, de acuerdo a esto se identificaron algunos

aspectos para mejorar en la linea de produccion de refrescos aplicando las herramientas de Lean

Manufacturing identificando las oportunidades de mejora en el proceso.

v

Necesidad de incluir otro operario para el area de llenado y envasado de el producto en la
maquina FOGG ya que en esta area hay cuellos de botella.

Falta de orden en el lugar de trabajo.

Aseo y limpieza en todo el lugar de trabajo.

Flujo constante de otros procesos por el area de refrescos.

Maquinas Obsoletas.

Mala adecuacién del lugar ya que se encuentra en un lugar descubierto.

10.4.1 Oportunidades de Mejora con la aplicacion de la herramienta VSM.

De acuerdo con la elaboracion que se hizo en el proceso de la linea de refrescos con el VSM

se requiere hacer un estudio de con cada uno de los jefes inmediatos de la planta, para que se

tomen las siguientes oportunidades de mejora segun las necesidades que se identificaron:

v

v

Falta de otro operario para la parte de llenado y sellado debido a que e esta area hay
cuellos de botella y acumulacién de producto en la maquina.
Tiempos muertos de produccion debido a que se acumula producto el operario debe parar

la maquina para despachar el producto envasado.
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v Necesidad de optimizar tiempos de produccion en el lugar de trabajo.

v Incentivar que las actividades de aseo se hagan en menos tiempos y pausas activas.

v’ Capacitacion a los colaboradores del lugar de trabajo.

v Necesidad de tener un area de almacenamiento de materia prima.

v’ Falta de capacitacion a los colaboradores en cada uno de los procesos que involucra su

trabajo de produccion.

v Reprocesos por desperdicio de producto.

v’ Establecer un calendario de mantenimiento a cada uno de las maquinas para que no se

presenten tantas paradas de maquinas.

De acuerdo con la siguiente informacidn se establecieron 9 items para establecer

oportunidades de mejora y proponer cambios en la linea de produccién de refrescos.

Tabla 10. Clasificacién oportunidades de mejora.

Clasificacion

Descripcion

Seguimiento y Control de produccion.

Falta de otro operario para la parte de llenado y
sellado debido a que esta area hay cuellos de
botella y acumulacién de producto en la maquina.

Tiempos muertos de produccion debido a que se
acumula producto el operario debe parar la
méaquina para despachar el producto envasado.

Necesidad de optimizar tiempos de produccién en
el lugar de trabajo.

Falta de herramientas y Capacitaciones

Incentivar que las actividades de aseo se hagan en
menos tiempos Yy pausas activas.
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Clasificacion

Descripcion

Capacitacion a los colaboradores del lugar de
trabajo.

Falta de capacitacion a los colaboradores en cada
uno de los procesos que involucra su trabajo de
produccion.

Mala distribucion de las areas de trabajo.

Necesidad de tener un area de almacenamiento de
materia prima.

Produccion

Reprocesos por desperdicio de producto.

Mantenimiento

Establecer un calendario de mantenimiento a cada
uno de las maquinas para que no se presenten
tantas paradas de maquinas.

Fuente: Autor

10.4.2 Analisis de las herramientas propuestas.

A continuacion, se estableceran alternativas de mejora buscando solucionar oportunidades a

cada uno de los puntos criticos que se identificaron en la linea de produccion de refrescos y

aplicar las herramientas de Lean Manufacturing.

De acuerdo con la tabla anterior donde se establecen cuatro categorias, se procedera a realizar

una matriz con el fin de ver la aplicacion de un conjunto de herramientas que logren mitigar las

inconformidades encontradas y que impacto genera esta herramienta.
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Figura 27. Clasificacion de las oportunidades en cada una de las herramientas de Lean Manufacturing.

Fuente: Autor

Con la informacion anterior se procede a realizar una propuesta de mejora que tenga un
impacto realmente significativo para la empresa a nivel econdémico y productivo, de igual forma
el objetivo de esta propuesta es definir los estandares de elaboracién de cada uno de los lugares
de trabajo para reducir costos y tiempos de produccion como soporte mediante registros y
controles para registrar procesos de nivel interno, dando seguimiento a cada uno de los
diagndsticos que se pudieron evidenciar en los pasos anteriores y esto se realizara con cada uno
de los jefes de produccion, lider de mantenimiento y Gestion de Calidad, de igual manera se hara
con cada uno de los colaboradores de la linea de produccién de refrescos con el fin de que cada
uno de los miembros que estén involucraos en el proceso se comprometan a realizar una cultura

de mejora para aumentar su productividad.

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO EN LA LINEA DE PRODUCCION DE REFRESCOS
UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA PASTEURIZADORA LA
MEJOR S.A. CUCUTA, COLOMBIA.



10.4.3 VSM futuro de la linea de refrescos.

Una vez establecidas las oportunidades de mejora ya mencionada en los pasos anteriores se

elaborara el VSM futuro de la linea de refrescos, donde se incluira el nuevo tiempo de mejora 'y

se calculara la nueva eficiencia por colaborador en la linea de produccion de refrescos.

Tabla 11. Eficiencia trabajador - VSM Futuro.

Tiempo Produccion Eficiencia
Actividades Trabajador| Tiempo [seg] Disponible Diaria [L] Trabajador
[sed] [%0]
Laboral 28.800
Almuerzo 1800
19.080 2.000 66.25%

Tiempo de Aseo 7320
Pausas Activas 600

Fuente: Autor

Con la siguiente informacion se puede evidenciar como la eficiencia del trabajo incremento a
un 66.25% aumentando su productividad y eliminando las horas extras que realizan cada uno de
sus colaboradores y poder terminar a tiempo todo el proceso de produccion que establecen hacer

durante el dia.

Tabla 12. Tiempos elaboracion del producto - VSM Futuro.

L Tiempo Tamafio Tack . Producto
Proveedor | Producto Operacion del lote . Capacidad .
[s] L] Time [s] Final
Recepcion y -
pesado de M. P 680 1,700 0,4 Suficiente
Proveedor . . Mezc_l ade 1.700 1,700 1 Suficiente .
Kalua ingredientes Kalua
de M. P ——
Terminacion de
mezcla de 1.020 1,700 0,6 Suficiente
ingredientes en
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L Tiempo Tamano Tack i Producto
Proveedor | Producto Operacion del lote . Capacidad .
[s] L] Time [s] Final

tanque 0 de

2,000 L

Llenadoy
sellado de 9.560 1,700 5,62 Suficiente

producto

Btiquetadode | 615 | 1700 | 36 | Suficiente
envase

Fuente: Autor
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Figura 28. VSM Futuro linea de produccion de refrescos.
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11 Desarrollo Tercer Objetivo

111 Costos implementacion de la propuesta de mejoramiento

Después de haber realizado y completado los dos objetivos propuestos en la linea de
produccidn de refrescos se hard una evaluacion econémica, tomando en consideracion la
demanda y produccion de los meses de enero, febrero y abril; sin tener en cuenta el mes de
marzo, ya que fue un mes atipico debido a las elecciones. Todo esto, con la finalidad de
identificar los costos y gastos de la implementacion de la propuesta de mejoramiento en la linea
de produccion de refrescos, ademas de identificar los beneficios econdmicos que se obtendrian
con esta misma.

11.1.1 Costos implementacion SMED

Para identificar estos costos, debemos tener en cuenta que actualmente un solo operario se
encarga de realizar el aseo con una duracion de 2 horas con 40 minutos, las cuales son tomadas
de las 8 horas que se laboran por dia, para minimizar el tiempo de aseo y asi optimizar el tiempo
de disponibilidad del operario es necesario seguir lo establecido en la herramienta SMED. Para
poner en conocimiento a todo el personal acerca de lo establecido en la herramienta se hace
necesario realizar capacitacion en tres secciones por 2 horas cada una.

Los costos asociados a la implementacion de la herramienta SMED, se relacionan en la

siguiente tabla:

Tabla 13. Costos implementacion SMED.

Actividad Tiempo [Horas] Costo/Hora Total, Costo
Capacitacion SMED 6 $ 150.000 $ 900.000

Fuente: Autor
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11.1.2 Costos implementacion 5°S
En esta herramienta los costos son relacionados a capacitaciones para poner en conocimiento
a cada uno de los operarios cada una de las fases de la herramienta 5°S para garantizar la
disciplina, el orden y la limpieza. Se estimara los costos de cada una de las capacitaciones y
charlas informativas, estableciendo un tiempo de 5 semanas para dar a conocer la
implementacion de la herramienta 5°S. A continuacion, se presentan los costos relacionados para

la implementacion de esta herramienta en la siguiente tabla:

Tabla 14. Costo implementacion 5°S.

Actividad Semana Horas Costo Por Hora | Total, Costo
Capacitacion Seiri 1 4 $ 150.000 $ 600.000
Capacitacion Seiton 2 4 $ 150.000 $ 600.000
Capacitacion Seiso 3 4 $ 150.000 $ 600.000
Capacitacion Seitketsu 4 4 $ 150.000 $ 600.000
Capacitacion Shitsuke 5 4 $ 150.000 $ 600.000
Costo Total Capacitacion $ 3.000.000

Fuente: Autor

11.1.3 Costos implementacion KAIZEN
Para aplicar esta herramienta es necesario tener en cuenta las propuestas que se identificaron
en Kaizen, optimizar los tiempos de llenado y sellado del producto donde se establece incluir
otro operario en la linea de produccion. Ademas, teniendo en consideracion capacitacion para
poner en conocimiento al personal acerca de esta herramienta, que se dispondra de 4 secciones
por dos horas cada una. En la siguiente tabla se muestran los costos relacionados a la

implementacion de la herramienta Kaizen:
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Tabla 15. Costo implementacion KAIZEN.

Trabajador Puesto Cantidad Salario/Mes Anual
Operario Sellado refrescos 1 $ 1.200.000 | $14.400.000
Actividad Tiempo [Horas] Costo/Hora Total, Costo
Capacitacion KAIZEN 8 $ 150.000 | $ 1.200.000
Costo Total KAIZEN $ 15.600.000

Fuente: Autor

11.1.4 Costos implementacion VSM
El objetivo de implementar esta herramienta es identificar aquellas actividades que tengan
valor o no tengan valor afiadido, desde la recepcidn de la materia prima hasta su entrega final de
producto terminado, con la implementacion de esta herramienta se busca establecer en que
puntos se pueden generar oportunidades de mejora, para esto es necesario poner en conocimiento
por medio de una capacitacion al personal y poner en funcionamiento las oportunidades de
mejoras identificadas en la herramienta. Los costos asociados a la implementacion de VSM

corresponderian a los siguientes:

Tabla 16. Costo implementacion VSM.

Actividad Tiempo [Horas] Costo/Hora Total, Costo

Capacitacion VSM 3 $ 150.000 $ 450.000
Fuente: Autor

11.1.5 Resumen costos con la implementacion de las herramientas
A continuacion, se presentan los costos totales asociados a la implementacion de las
herramientas de Lean Manufacturing determinadas en la propuesta de mejoramiento en la

siguiente tabla:
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Tabla 17. Costo total con la implementacion de todas las herramientas propuestas.

Herramienta Costo
SMED $  900.000
58S $ 3.000.000
KAIZEN $ 15.600.000
VSM $  450.000
Total $19.950.000

Fuente: Autor

Es de resaltar que KAIZEN es la que representa un valor alto, esto se debe a que se toma el
costo anual del operario. De forma muy general, teniendo en cuenta la tabla anterior el costo de
la implementacion de las herramientas equivale a $19.950.000.

11.2 Beneficios econdmicos de la propuesta de mejoramiento en la linea de
produccioén de refrescos

El anélisis de los beneficios que se pueden obtener con la propuesta de mejoramiento se tiene
apreciando el estado actual y mejorado; con respecto a los tiempos de disponibilidad en el area
de produccion y el aumento de los litros producidos diariamente. Cabe resaltar que el estado
mejorado se obtiene con la implementacién de las herramientas de Lean Manufacturing

propuestas. En la siguiente tabla se muestra el beneficio obtenido:

Tabla 18. Célculo beneficio con la implementacién de las herramientas.

Tiempo ., . -

. ) Produccion | Produccion Beneficio
Estado dlsp[z?lble [L/dia] [L/mes] Valor [$/mes] [$/mes]
Actual 16.800 1.500 36.000 $44.243.280

Mejorado 19.080 1.700 40.800 $50.142.384 $5.899.104

Fuente: Autor
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Para realizar el anterior célculo, fue necesario tener en cuenta el costo del litro de refresco y

asi poder establecer en promedio el valor mensual del refresco en cada uno de los estados; de

11.3

Calculodela TIR

esta manera con la diferencia de los valores se obtiene el beneficio mensual.

Para el célculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR), se realizé de manera bimestral, tomando

en cuenta una inversion inicial de $5.550.000, la cual hace referencia a cada una de las

capacitaciones de las herramientas. El costo de $2.400.000 de manera bimestral, hace referencia

al salario del nuevo obrero que se propone en la herramienta Kaizen. Por ultimo, se tiene la

diferencia entre el beneficio y costo.

Lo anteriormente mencionado, se puede apreciar en la siguiente tabla:

Tabla 19. Calculo de la TIR.

Bimestral Beneficio Costo Diferencia TIR
0 - $ 5.550.000 | -$ 5.550.000 169%
1 $11.798.208 $ 2.400.000 $ 9.398.208
2 $11.798.208 $ 2.400.000 $ 9.398.208
3 $11.798.208 $ 2.400.000 $ 9.398.208
4 $11.798.208 $ 2.400.000 $ 9.398.208
5 $11.798.208 $ 2.400.000 $ 9.398.208
6 $11.798.208 $ 2.400.000 $ 9.398.208

Fuente: Autor

Podemos observar, que para el bimestre 0 no se tiene beneficio, esto es debido a que se daria

inicia a las actividades de capacitacion de cada una de las herramientas. De forma general, se

observa que la TIR seria igual al 169%, lo cual representa un valor bastante bueno y viable para

la empresa.
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12 Conclusiones
Por medio del diagnostico realizado a la linea de produccidén de refrescos, mediante las
entrevistas realizadas a los operarios y a los jefes de linea se identificaron las paradas de
maquinas en el afio 2021 se presentaron mas paradas de maquinas con un valor de 7,88
intervenciones en el mantenimiento de cada maquina. Ademas, se pudo identificar mediante el
diagnostico la necesidad de un nuevo operario en la etapa de llenado y sellado de refrescos para

que no se presente la acumulacion del producto y no se deban hacer paradas en el proceso.

Después de haber realizado un analisis a la linea de produccion de refrescos en la empresa
Pasteurizadora La Mejor por medio de la herramienta VSM, se puede concluir que es posible
optimizar los tiempos de produccion y se obtuvo mediante la reduccion de tiempos de aseo;
pasando de tener un tiempo de productividad actual de 16.800 segundos a obtener 19.080
segundos con la aplicacion de las herramientas realizadas en la propuesta, produciendo 1.500L y
1.700L al dia respectivamente. Se pudo identificar que con la herramienta de las 5’S hay
desorden, falta de limpieza y falta de espacio para acomodar todos los materiales que llegan al
area de refrescos, aplicando esta herramienta se quiere llevar un control y seguimiento a cada una
de las actividades de limpieza, y para que cada una de estas actividades se lleven a cabo, se hace
la propuesta de que se hagan capacitaciones al personal para que se apropien y tengan sentido de
pertenencia. Una propuesta de mejora por medio de la herramienta Kaizen es mejorar cada uno
de sus procesos productivos eliminando desperdicios, en el area de llenado y sellado del

producto incluyendo otro operario mas en la linea de produccién. Con la herramienta SMED se
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pudo identificar que haciendo un analisis de la situacion si se incluye otro operario en las
actividades de aseo, el tiempo que antes se gastaba en el aseo era antes de 160 minutos y
aplicando las propuestas de cada actividad del SMED este tiempo de aseo se redujo a 122
minutos optimizando el tiempo de aseo, y poderlo aprovechar en el tiempo de produccion en la

elaboracion del producto.

Se concluye que por medio del célculo de la TIR se obtuvo una inversion inicial de
$5.550.000, que se realizaran por cada capacitacion de las herramientas propuestas y se pudo
observar que para el bimestre 0 no se obtuvo ningun beneficio, pero para los proximos meses
siguientes si se obtuvo un beneficio TIR de 169%, lo cual nos indica que valor fue bastante

bueno y viable para la empresa.
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13 Recomendaciones
Es de vital importancia que la empresa siempre busque la mejora continua de cada uno de sus
procesos, en este caso que se mejore la linea de produccion de refrescos mediante la propuesta de
mejoramiento que se trabajo en este proyecto, con el objetivo de que cada miembro involucrado
en el proceso de produccion (jefes de linea, directores y operarios) estén capacitados y puedan

dar solucién a cualquiera de los inconvenientes que se presenten en la linea de produccion.

Se recomienda sobre todo trabajar en la organizacion del producto final, ya que son apilados
en cestos en medio de la zona de trabajo, pudiendo ocasionar accidentes laborales. Que se pueda
establecer una zona para almacenar el producto final y de esta manera, se vea mas organizada el
lugar de trabajo. Todo esto, con lo establecido por el ministro de salud y proteccion social que
nos dice “El tamafio de los almacenes o depositos debe estar en proporcion a los volimenes de
insumos y de productos terminados manejados por el establecimiento, disponiendo ademas de
espacios libres para la circulacion del personal, el traslado de materiales o productos y para
realizar la limpieza y el mantenimiento de las areas respectivas” (EL MINISTRO DE SALUD Y

PROTECCION SOCIAL, 2013).
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AnNexos

Anexo A: Produccion Kalta

Anexo A.1: Boli 120ml Enero - Mayo

PASTEURIZADORA LA MEJOR S.A.
INFORME LIBRO DE KARDEX VALORIZADO Y AJUSTADO POR INFLACION
| Cant
Consec. Fecha Tipo D cto.
Tipo Mvto || Saldo Ant. Entradas

Producto:15 013/KALUA | BOLIX 12 |0 CC

6090049474 |122.01.03 EN 609 | 0 5.670,00
6090049475 |22.01.03 EN 609 | 5.670,00 308
6090049570 |22.01.03 EN 609 | 5.978,00 6.138,00
6090049483 |22.01.03 EN 609 | 12.116,00 2.224,00
6090049495 |22.01.05 EN 609 | 14.340,00 5.854,00
6090049519 |22.01.07 EN 609 | 20.194,00 5.640,00
6090049545 |22.01.11 EN 609 | 25.834,00 5.770,00
6090049547 |22.01.11 EN 609 | 31.604,00 350
6090049571 |22.01.13 EN 609 | 31.954,00 4
6090049633 |22.01.13 EN 609 | 31.958,00 7.148,00
6090049579 |22.01.14 EN 609 | 39.106,00 5.280,00
6090049579 |22.01.14 EN 609 | 44.386,00 2.078,00
6090049602 |22.01.17 EN 609 | 46.464,00 7.024,00
6090049622 |22.01.17 EN 609 | 53.488,00 17
6090049696  |22.01.18 EN 609 | 53.505,00 4.114,00
6090049675 |22.01.19 EN 609 | 57.619,00 30
6090049680 |22.01.24 EN 609 | 57.649,00 5.524,00
6090049716 |22.01.25 EN 609 | 63.173,00 6.274,00
6090049704 |22.01.25 EN 609 | 69.447,00 3.154,00
6090049735 |22.01.29 EN 609 | 72.601,00 5.610,00
6090049735 |22.01.29 EN 609 | 78.211,00 2.490,00
6090049738 |22.01.29 EN 609 | 80.701,00 8
6090049760 |22.02.01 EN 609 | 80.709,00 5.974,00
6090049773 |22.02.02 EN 609 | 86.683,00 6.210,00
6090049817 |22.02.07 EN 609 | 92.893,00 7.054,00
6090049831 |22.02.08 EN 609 | 99.947,00 7.024,00
6090049858 |22.02.10 EN 609 | 106.971,00 7.234,00
6090049864 |22.02.11 EN 609 | 114.205,00 2.500,00
6090049872 |22.02.12 EN 609 | 116.705,00 7.910,00
6090049892 |22.02.14 EN 609 | 124.615,00 7.804,00
6090049903 |22.02.15 EN 609 | 132.419,00 8.314,00
6090049913 |22.02.16 EN 609 | 140.733,00 6.874,00
6090049951 |22.02.18 EN 609 | 147.607,00 5.374,00
6090049951 |22.02.18 EN 609 | 152.981,00 1.504,00
6090049969 |22.02.19 EN 609 | 154.485,00 8.284,00
6090049982 |22.02.21 EN 609 | 162.769,00 7.054,00
6090050032 |22.02.23 EN 609 | 169.823,00 7.594,00
6090050047 |22.02.24 EN 609 | 177.417,00 3.064,00
6090050052 |22.02.25 EN 609 | 180.481,00 12.236,00
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6090050068 22.02.28 EN 609 | 192.717,00 8.970,00
6090050100 22.03.02 EN 609 | 201.687,00 7.710,00
6090050107 22.03.03 EN 609 | 209.397,00 7.500,00
6090050114 22.03.04 EN 609 | 216.897,00 9.180,00
6090050125 22.03.05 EN 609 | 226.077,00 (9]
6090050136 22.03.07 EN 609 | 226.077,00 7.890,00
6090050165 22.03.09 EN 609 | 233.967,00 7.020,00
6090050177 22.03.10 EN 609 | 240.987,00 13.830,00
6090050199 22.03.12 EN 609 | 254.817,00 7.704,00
6090050211 22.03.12 EN 609 | 262.521,00 7.590,00
6090050248 22.03.14 EN 609 | 270.111,00 7.920,00
6090050254 22.03.16 EN 609 | 278.031,00 14.031,00
6090050276 22.03.16 EN 609 | 292.062,00 6.570,00
6090050284 22.03.16 EN 609 | 298.632,00 7.050,00
6090050300 22.03.18 EN 609 | 305.682,00 7.710,00
6090050310 22.03.19 EN 609 | 313.392,00 6.660,00
6090050321 22.03.23 EN 609 | 320.052,00 9.810,00
6090050337 22.03.24 EN 609 | 329.862,00 6.330,00
6090050346 22.03.24 EN 609 | 336.192,00 8.250,00
6090050371 22.03.26 EN 609 | 344.442,00 8.134,00
6090050379 22.03.26 EN 609 | 352.576,00 4.624,00
6090050379 22.03.26 EN 609 | 357.200,00 2.404,00
6090050400 22.04.01 EN 609 | 359.604,00 (o]
6090050399 22.04.01 EN 609 | 359.604,00 7.500,00
6090050417 22.04.04 EN 609 | 367.104,00 6.870,00
6090050431 22.04.05 EN 609 | 373.974,00 6.510,00
6090050438 22.04.05 EN 609 | 380.484,00 8.126,00
6090050444 22.04.06 EN 609 | 388.610,00 5.760,00
6090050453 22.04.07 EN 609 | 394.370,00 1.020,00
6090050463 22.04.08 EN 609 | 395.390,00 9.540,00
6090050494 22.04.11 EN 609 | 404.930,00 6.030,00
6090050494 22.04.11 EN 609 | 410.960,00 1.988,00
6090050523 22.04.13 EN 609 | 412.948,00 8.104,00
6090050537 22.04.18 EN 609 | 421.052,00 8.010,00
6090050548 22.04.19 EN 609 | 429.062,00 7.200,00
6090050570 22.04.21 EN 609 | 436.262,00 8.254,00
6090050635 22.04.25 EN 609 | 444.516,00 8.520,00
6090050642 22.04.25 EN 609 | 453.036,00 64
6090050667 22.04.26 EN 609 | 453.100,00 4.440,00
6090050678 22.04.26 EN 609 | 457.540,00 5.036,00
6090050749 22.04.26 EN 609 | 462.576,00 6.660,00
6090050672 22.04.28 EN 609 | 469.236,00 3.094,00
6090050669 22.04.28 EN 609 | 472.330,00 5.040,00
6090050704 22.04.30 EN 609 | 477.370,00 8.164,00
6090050716 22.05.02 EN 609 | 485.534,00 6.274,00
6090050732 22.05.03 EN 609 | 491.808,00 8.434,00
6090050765 22.05.05 EN 609 | 500.242,00 7.804,00
6090050768 22.05.05 EN 609 | 508.046,00 300
6090050778 22.05.06 EN 609 | 508.346,00 10.594,00
6090050818 22.05.09 EN 609 | 518.940,00 8.618,00
6090050830 22.05.10 EN 609 | 527.558,00 8.640,00
6090050852 22.05.12 EN 609 | 536.198,00 8.280,00
6090050861 22.05.13 EN 609 | 544.478,00 7.890,00
6090050867 22.05.14 EN 609 | 552.368,00 8.340,00
|
T —
Subtotal >> | 560708
|
N
TOTAL GENER |AL >> | 560708
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Anexo A.2: Hawaian 120ml Enero — Mayo

PASTEURIZADORA LA MEJOR S.A.

INFORME LIBRO DE KARDEX VALORIZADO Y AJUSTADO POR INFLACION

| Cant
Consec. Fecha Tipo D cto.
Tipo Mvto || Saldo Ant. Entradas

Producto:15 [946/KALUA | HAWAIAN P |UNCH X 12 |0 CcC

6090049483 [22.01.03 EN 609 | 0 5.764,00
6090049476 [22.01.04 EN 609 | 5.764,00 120
6090049504 [22.01.06 EN 609 | 5.884,00 5.520,00
6090049504 22.01.06 EN 609 | 11.404,00 2.618,00
6090049511 |22.01.06 EN 609 | 14.022,00 90
6090049561 22.01.11 EN 609 | 14.112,00 8.220,00
6090049563 [22.01.12 EN 609 | 22.332,00 4
6090049593 [22.01.14 EN 609 | 22.336,00 4.860,00
6090049593 [22.01.14 EN 609 | 27.196,00 3.548,00
6090049621 22.01.15 EN 609 | 30.744,00 8.404,00
6090049696 |22.01.18 EN 609 | 39.148,00 4.864,00
6090049704 |22.01.25 EN 609 | 44.012,00 2.974,00
6090049725 [22.01.26 EN 609 | 46.986,00 8.220,00
6090049748 [22.01.28 EN 609 | 55.206,00 8.464,00
6090049777 22.02.03 EN 609 | 63.670,00 8.404,00
6090049788 |22.02.03 EN 609 | 72.074,00 90
6090049845 22.02.09 EN 609 | 72.164,00 8.460,00
6090049864 [22.02.11 EN 609 | 80.624,00 8.314,00
6090049930 [22.02.17 EN 609 | 88.938,00 8.220,00
6090049933 22.02.17 EN 609 | 97.158,00 4
6090049990 22.02.21 EN 609 | 97.162,00 330
6090050013 22.02.22 EN 609 | 97.492,00 11.104,00
6090050013 [22.02.22 EN 609 | 108.596,00 5.554,00
6090050058 [22.02.27 EN 609 | 114.150,00 8.370,00
6090050083 |22.03.01 EN 609 | 122.520,00 16.800,00
6090050130 22.03.05 EN 609 | 139.320,00 7.890,00
6090050147 22.03.08 EN 609 | 147.210,00 10.260,00
6090050183 22.03.11 EN 609 | 157.470,00 30
6090050191 |22.03.12 EN 609 | 157.500,00 16.740,00
6090050199 |22.03.12 EN 609 | 174.240,00 60
6090050224 22.03.14 EN 609 | 174.300,00 6.270,00
6090050238 [22.03.15 EN 609 | 180.570,00 8.250,00
6090050263 22.03.17 EN 609 | 188.820,00 16.590,00
6090050310 |22.03.19 EN 609 | 205.410,00 8.070,00
6090050337 |22.03.24 EN 609 | 213.480,00 8.070,00
6090050355 [22.03.28 EN 609 | 221.550,00 11.160,00
6090050355 22.03.28 EN 609 | 232.710,00 5.648,00
6090050410 22.04.02 EN 609 | 238.358,00 6.544,00
6090050410 22.04.02 EN 609 | 244.902,00 1.740,00
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6090050438 [22.04.05 EN 609 | 246.642,00 626
6090050453 |22.04.07 EN 609 | 247.268,00 1.380,00
6090050514 [22.04.12 EN 609 | 248.648,00 8.344,00
6090050530 [22.04.16 EN 609 | 256.992,00 8.344,00
6090050559 |22.04.20 EN 609 | 265.336,00 8.074,00
6090050582 [22.04.22 EN 609 | 273.410,00 8.520,00
6090050690 [22.04.26 EN 609 | 281.930,00 26
6090050665 |22.04.27 EN 609 | 281.956,00 8.554,00
6090050684 [22.04.29 EN 609 | 290.510,00 8.374,00
6090050751 [22.05.04 EN 609 | 258.884,00 5.854,00
6090050751 [22.05.04 EN 609 | 304.738,00 2.464,00
6090050800 |22.05.07 EN 609 | 307.202,00 8.550,00
6090050867 [22.05.14 EN 609 | 315.752,00 8.460,00

I

| ___________
Subtotal >> | 324212

I

| ...........
TOTAL GENER AL >> | 324212
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Anexo A.3: Kaltua 240ml Enero — Mayo

PASTEURIZADORA LA MEJOR S.A.
INFORME LIBRO DE KARDEX VALORIZADO Y AJUSTADO POR INFLACION
| Cant
Consec. Fecha Tipo D cto.
Tipo Mvto || Saldo Ant. Entradas

Producto:15 |[009/KALUA | CITRUS BO |T 240 CC

6090049474 22.01.03 EN 609 | 624 2.848,00
6090049495 22.01.05 EN 609 | 3.472,00 3.562,00
6090049519 22.01.07 EN 609 | 7.034,00 2.849,00
6090049547 22.01.11 EN 609 | 9.883,00 2.849,00
6090049549 22.01.11 EN 609 | 12.732,00 48
6090049571 22.01.13 EN 609 | 12.780,00 2.848,00
6090049633 22.01.13 EN 609 | 15.628,00 2.849,00
6090049579 22.01.14 EN 609 | 18.477,00 2.849,00
6090049602 22.01.17 EN 609 | 21.326,00 2.852,00
6090049612 22.01.17 EN 609 | 24.178,00 110
6090049663 22.01.19 EN 609 | 24.288,00 2.970,00
6090049680 22.01.24 EN 609 | 27.258,00 3.048,00
6090049760 22.02.01 EN 609 | 30.306,00 2.850,00
6090049773 22.02.02 EN 609 | 33.156,00 2.849,00
6090049787 22.02.02 EN 609 | 36.005,00 440
6090049803 22.02.02 EN 609 | 36.445,00 152
6090049808 22.02.02 EN 609 | 36.597,00 162
6090049817 22.02.07 EN 609 | 36.759,00 2.852,00
6090049831 22.02.08 EN 609 | 39.611,00 2.853,00
6090049858 22.02.10 EN 609 | 42.464,00 2.853,00
6090049864 22.02.11 EN 609 | 45.317,00 2.141,00
6090049890 22.02.14 EN 609 | 47.458,00 1.167,00
6090049908 |22.02.14 EN 609 | 48.625,00 1.300,00
6090049903 22.02.15 EN 609 | 49.925,00 2.850,00
6090049913 22.02.16 EN 609 | 52.775,00 2.850,00
6090049933 22.02.17 EN 609 | 55.625,00 2.850,00
6090049951 22.02.18 EN 609 | 58.475,00 2.853,00
6090049982 |22.02.21 EN 609 | 61.328,00 2.853,00
6090050032 22.02.23 EN 609 | 64.181,00 3.563,00
6090050047 22.02.24 EN 609 | 67.744,00 3.567,00
6090050068 22.02.28 EN 609 | 71.311,00 3.560,00
6090050100 22.03.02 EN 609 | 74.871,00 3.560,00
6090050107 22.03.03 EN 609 | 78.431,00 2.850,00
6090050114 22.03.04 EN 609 | 81.281,00 2.850,00
6090050136 22.03.07 EN 609 | 84.131,00 3.565,00
6090050155 22.03.08 EN 609 | 87.696,00 5
6090050165 22.03.09 EN 609 | 87.701,00 3.560,00
6090050174 22.03.10 EN 609 | 91.261,00 3.842,00
6090050177 22.03.10 EN 609 | 95.103,00 6.413,00
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6090050188  [22.03.11 EN 609 | 101.516,00; 15
6090050193  [22.03.12 EN 609 | 101.531,00 15
6090050199  [22.03.12 EN 609 | 101.546,00 750
6090050211  [22.03.12 EN 609 | 102.296,00 4.277,00
6090050224  [22.03.14 EN 609 | 106.573,00, 1.765,00
6090050279  [22.03.14 EN 609 | 108.338,00 3.560,00
6090050248 [22.03.14 EN 609 | 111.898,00 3.560,00
6090050231  [22.03.15 EN 609 | 115.458,00 6
6090050238 22.03.15 EN 609 | 115.464,00 948
6090050241  [22.03.15 EN 609 | 116.412,00, 2.117,00
6090050284 22.03.16 EN 609 | 118.529,00 3.560,00
6090050264  [22.03.17 EN 609 | 122.089,00: 556
6090050265  [22.03.17 EN 609 | 122.645,00 3.010,00
6090050269 22.03.17 EN 609 | 125.655,00 400!
6090050300 [22.03.18 EN 609 | 126.055,00 2.850,00
6090050309 22.03.23 EN 609 | 128.905,00 3.370,00
6090050321  [22.03.23 EN 609 | 132.275,00 1.420,00
6090050344 22.03.26 EN 609 | 133.695,00 2.850,00
6090050371  [22.03.26 EN 609 | 136.545,00 2.850,00
6090050379  [22.03.26 EN 609 | 139.395,00 2.850,00
6090050386  [22.03.30 EN 609 | 142.245,00 98!
6090050388  [22.03.31 EN 609 | 142.343,00 192
6090050400 [22.04.01 EN 609 | 142.535,00: 1.218,00
6090050399 22.04.01 EN 609 | 143.753,00 2.342,00
6090050417  |22.04.04 EN 609 | 146.095,00 3.560,00
6090050438 22.04.05 EN 609 | 149.655,00 130
6090050448  [22.04.05 EN 609 | 149.785,00 3.948,00
6090050453 22.04.07 EN 609 | 153.733,00 3.563,00
6090050463  [22.04.08 EN 609 | 157.296,00, 3.560,00
6090050514 22.04.12 EN 609 | 160.856,00 3.290,00
6090050517  [22.04.12 EN 609 | 164.146,00 2.356,00
6090050523  [22.04.13 EN 609 | 166.502,00 2.413,00
6090050537 22.04.18 EN 609 | 168.915,00 3.360,00
6090050548  [22.04.19 EN 609 | 172.275,00, 2.850,00
6090050570 22.04.21 EN 609 | 175.125,00 2.859,00
6090050595  [22.04.21 EN 609 | 177.984,00 771
6090050615 22.04.23 EN 609 | 178.755,00 1.197,00
6090050635  [22.04.25 EN 609 | 179.952,00 1.938,00
6090050642  [22.04.25 EN 609 | 181.890,00: 918
6090050674  [22.04.26 EN 609 | 182.808,00 4
6090050677  |22.04.26 EN 609 | 182.812,00, 2.310,00
6090050690 [22.04.26 EN 609 | 185.122,00 2.000,00
6090050749 22.04.26 EN 609 | 187.122,00 1.682,00
6090050665  [22.04.27 EN 609 | 188.804,00: 2.854,00
6090050669 22.04.28 EN 609 | 191.658,00 2.008,00
6090050684  |22.04.29 EN 609 | 193.667,00 2.853,00
6090050704 22.04.30 EN 609 | 196.520,00 2.853,00
6090050716  |22.05.02 EN 609 | 199.373,00 2.853,00
6090050732 22.05.03 EN 609 | 202.226,00 2.853,00
6090050765  |22.05.05 EN 609 | 205.079,00 3.571,00
6090050778 22.05.06 EN 609 | 208.650,00 4.287,00
6090050818 22.05.09 EN 609 | 212.937,00 2.852,00
6090050830 22.05.10 EN 609 | 215.789,00 2.850,00
6090050842 22.05.11 EN 609 | 218.639,00 3.565,00
6090050852 22.05.12 EN 609 | 222.204,00 2.850,00
6090050861 22.05.13 EN 609 | 225.054,00 2.850,00
|
T ==
Subtotal >> | 227280
|
Ll e
TOTAL GENER _[AL >> | 227280
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Anexo A.4: Kalua 500ml Enero — Mayo

PASTEURIZADORA LA MEJOR S.A.
INFORME LIBRO DE KARDEX VALORIZADO Y AJUSTADO POR INFLACION
| Cant
Consec. Fecha Tipo D cto.
Tipo Mvto || Saldo Ant. Entradas

Producto:15 |008/KALUA | CITRUS PE |T X 500ML

6090049474 |22.01.03 EN 609 | 6 472
6090049495 |22.01.05 EN 609 | 478 709
6090049519 |22.01.07 EN 609 | 1.187,00 234
6090049547 |22.01.11 EN 609 | 1.421,00 642
6090049633 |22.01.13 EN 609 | 2.063,00 474
6090049579 |22.01.14 EN 609 | 2.537,00 470
6090049602 |22.01.17 EN 609 | 3.007,00 475
6090049612 |22.01.17 EN 609 | 3.482,00 0
6090049663 |22.01.19 EN 609 | 3.482,00 712
6090049716 |22.01.25 EN 609 | 4.194,00 1.423,00
6090049739 |22.01.29 EN 609 | 5.617,00 0
6090049760 |22.02.01 EN 609 | 5.617,00 709
6090049773 |22.02.02 EN 609 | 6.326,00 709
6090049817 |22.02.07 EN 609 | 7.035,00 712
6090049831 |22.02.08 EN 609 | 7.747,00 473
6090049858 |22.02.10 EN 609 | 8.220,00 713
6090049864 |22.02.11 EN 609 | 8.933,00 363
6090049903 |22.02.15 EN 609 | 9.296,00 548
6090049913 |22.02.16 EN 609 | 9.844,00 588
6090049933 |22.02.17 EN 609 | 10.432,00 310
6090049951 |22.02.18 EN 609 | 10.742,00 627
6090049982 |22.02.21 EN 609 | 11.369,00 476
6090050047 |22.02.24 EN 609 | 11.845,00 711
6090050107 |22.03.03 EN 609 | 12.556,00 710
6090050136 |22.03.07 EN 609 | 13.266,00 235
6090050165 |22.03.09 EN 609 | 13.501,00 472
6090050341 |22.03.13 EN 609 | 13.973,00 191
6090050214 |22.03.14 EN 609 | 14.164,00 56
6090050216 |22.03.14 EN 609 | 14.220,00 5
6090050224 |22.03.14 EN 609 | 14.225,00 190
6090050279 |22.03.14 EN 609 | 14.415,00 237
6090050248 |22.03.14 EN 609 | 14.652,00 235
6090050238 |22.03.15 EN 609 | 14.887,00 24
6090050284 |22.03.16 EN 609 | 14.911,00 381
6090050260 |22.03.17 EN 609 | 15.292,00 19
6090050261 |22.03.17 EN 609 | 15.311,00 50
6090050265 |22.03.17 EN 609 | 15.361,00 166
6090050277 |22.03.18 EN 609 | 15.527,00 326
6090050309 |22.03.23 EN 609 | 15.853,00 710
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6090050340 [22.03.25 EN 609 | 16.563,00 207
6090050344 [22.03.26 EN 609 | 16.770,00 473
6090050371 |[22.03.26 EN 609 | 17.243,00 235
6090050379 [22.03.26 EN 609 | 17.478,00 470
6090050388 [22.03.31 EN 609 | 17.948,00 472
6090050417 |[22.04.04 EN 609 | 18.420,00 235
6090050431 [22.04.05 EN 609 | 18.655,00 235
6090050453 [22.04.07 EN 609 | 18.890,00 471
6090050463 [22.04.08 EN 609 | 19.361,00 475
6090050523 [22.04.13 EN 609 | 19.836,00 713
6090050548 [22.04.19 EN 609 | 20.549,00 475
6090050570 [22.04.21 EN 609 | 21.024,00 238
6090050615 [22.04.23 EN 609 | 21.262,00 444
6090050634 [22.04.25 EN 609 | 21.706,00 9
6090050635 [22.04.25 EN 609 | 21.715,00 300
6090050642 [22.04.25 EN 609 | 22.015,00 168
6090050674 22.04.26 EN 609 | 22.183,00 35
6090050677 |[22.04.26 EN 609 | 22.218,00 180
6090050678 22.04.26 EN 609 | 22.398,00 6
6090050690 [22.04.26 EN 609 | 22.404,00 200
6090050665 [22.04.27 EN 609 | 22.604,00 238
6090050684 22.04.29 EN 609 | 22.842,00 478
6090050704 [22.04.30 EN 609 | 23.320,00 478
6090050716 [22.05.02 EN 609 | 23.798,00 443
6090050732 [22.05.03 EN 609 | 24.241,00 478
6090050758 [22.05.05 EN 609 | 24.719,00 285
6090050762 [22.05.05 EN 609 | 25.004,00 29
6090050768 [22.05.05 EN 609 | 25.033,00 234
6090050778 |[22.05.06 EN 609 | 25.267,00 713
6090050809 [22.05.06 EN 609 | 25.980,00 23
6090050818 [22.05.09 EN 609 | 26.003,00 477
6090050830 [22.05.10 EN 609 | 26.480,00 475
6090050852 [22.05.12 EN 609 | 26.955,00 235
6090050861 [22.05.13 EN 609 | 27.190,00 475

|

i
Subtotal >> | 27659

|

[
TOTAL GENER |AL >> | 27659
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Anexo A.5: Kalta 1L Enero — Mayo

PASTEURIZADORA LA MEJOR S.A.
INFORME LIBRO DE KARDEX VALORIZADO Y AJUSTADO POR INFLACION
| Cant
Consec. Fecha Tipo D cto.
Tipo Mvto || Saldo Ant. Entradas

Producto: 15 006/KALUA [ CITRUS1 [LITRO GAR [R |AFA

6090049474 |22.01.03 EN 609 | 160 152
6090049519 |22.01.07 EN 609 | 312 465
6090049547 |22.01.11 EN 609 | 777 146
6090049571 |22.01.13 EN 609 | 923 464
6090049602 |22.01.17 EN 609 | 1.387,00 156
6090049612 |22.01.17 EN 609 | 1.543,00 4
6090049663 |22.01.19 EN 609 | 1.547,00 468
6090049901 |22.02.01 EN 609 | 2.015,00 25
6090049773 |22.02.02 EN 609 | 2.040,00 153
6090049887 |22.02.14 EN 609 | 2.193,00 50
6090049908 |22.02.14 EN 609 | 2.243,00 76
6090049913 |22.02.16 EN 609 | 2.319,00 153
6090049933 |22.02.17 EN 609 | 2.472,00 153
6090049982 |22.02.21 EN 609 | 2.625,00 156
6090050047 |22.02.24 EN 609 | 2.781,00 309
6090050054 |22.02.25 EN 609 | 3.090,00 140
6090050100 |22.03.02 EN 609 | 3.230,00 153
6090050114 |22.03.04 EN 609 | 3.383,00 153
6090050341 |22.03.13 EN 609 | 3.536,00 127
6090050241 |22.03.15 EN 609 | 3.663,00 170
6090050300 |22.03.18 EN 609 | 3.833,00 30
6090050295 |22.03.22 EN 609 | 3.863,00 123
6090050321 |22.03.23 EN 609 | 3.986,00 153
6090050379 |22.03.26 EN 609 | 4.139,00 125
6090050378 22.03.30 EN 609 | 4.264,00 28
6090050393 |22.04.01 EN 609 | 4.292,00 13
6090050400 |22.04.01 EN 609 | 4.305,00 140
6090050431 [22.04.05 EN 609 | 4.445,00 153
6090050453 |22.04.07 EN 609 | 4.598,00 153
6090050537 |22.04.18 EN 609 | 4.751,00 153
6090050550 |22.04.19 EN 609 | 4.904,00 13
6090050564 |22.04.21 EN 609 | 4.917,00 120
6090050570 |22.04.21 EN 609 | 5.037,00 156
6090050633 |22.04.25 EN 609 | 5.193,00 23
6090050644 122.04.26 EN 609 | 5.216,00 12
6090050650 |22.04.26 EN 609 | 5.228,00 25
6090050656 |22.04.27 EN 609 | 5.253,00 5
6090050665 |22.04.27 EN 609 | 5.258,00 151
6090050671 |22.04.28 EN 609 | 5.409,00 19
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6090050684 [22.04.29 EN 609 | 5.428,00 70
6090050716 |22.05.02 EN 609 | 5.498,00 80
6090050741 |22.05.04 EN 609 | 5.578,00 25
6090050759 [22.05.05 EN 609 | 5.603,00 120
6090050765 |22.05.05 EN 609 | 5.723,00 36
6090050772 |22.05.06 EN 609 | 5.759,00 155
6090050778 |22.05.06 EN 609 | 5.914,00 1
6090050842 [22.05.11 EN 609 | 5.915,00 135
6090050861 [22.05.13 EN 609 | 6.050,00 80

I

T
Subtotal >> | 5970

|

T
TOTAL GENER |AL >> | 5970
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Anexo A.6: Kalua 2L Enero — Mayo

PASTEURIZADORA LA MEJOR S.A.
INFORME LIBRO DE KARDEX VALORIZADO Y AJUSTADO POR INFLACION

| Cant

Consec. Fecha Tipo D cto.
Tipo Mvto || Saldo Ant. Entradas

Producto:15 004/KALUA | CITRUS 2 LITROS G |A RRAFA
6090049468 22.01.03 EN 609 | 124 38
6090049474 22.01.03 EN 609 | 162 40
6090049633 22.01.13 EN 609 | 202 81
6090049579 22.01.14 EN 609 | 283 78
6090049612 22.01.17 EN 609 | 361 2
6090049663 22.01.19 EN 609 | 363 162
6090049760 22.02.01 EN 609 | 525 78
6090049831 22.02.08 EN 609 | 603 80
6090049908 22.02.14 EN 609 | 683 78
6090049951 22.02.18 EN 609 | 761 65
6090050032 22.02.23 EN 609 | 826 81
6090050054 22.02.25 EN 609 | 907 100
6090050193 22.03.12 EN 609 | 1.007,00 2
6090050212 22.03.14 EN 609 | 1.009,00 16
6090050237 22.03.14 EN 609 | 1.025,00 61
6090050300 22.03.18 EN 609 | 1.086,00 42
6090050295 22.03.22 EN 609 | 1.128,00 36
6090050321 22.03.23 EN 609 | 1.164,00 79
6090050371 22.03.26 EN 609 | 1.243,00 79
6090050388 22.03.31 EN 609 | 1.322,00 21
6090050417 22.04.04 EN 609 | 1.343,00 61
6090050420 22.04.04 EN 609 | 1.404,00 10
6090050463 22.04.08 EN 609 | 1.414,00 79
6090050548 22.04.19 EN 609 | 1.493,00 79
6090050664 22.04.27 EN 609 | 1.572,00 4
6090050665 22.04.27 EN 609 | 1.576,00 14
6090050671 22.04.28 EN 609 | 1.590,00 71
6090050716 22.05.02 EN 609 | 1.661,00 79
6090050778 22.05.06 EN 609 | 1.740,00 82
6090050852 22.05.12 EN 609 | 1.822,00 79

|

T
Subtotal >> | 1777

|

T
TOTAL GENER |AL >> | 1777




Anexo B: Demanda Kalua

Anexo B.1: Demanda Kalta mes Enero

1/6/22, 15:12 Pas eurizadora Ls Mejor S.A

{ P 3 /,
T
e CUCUTA KN

#. Reportes |, Clientes |, Pedidos Pedidos

Reporte de Productos

Fecha Inicio: 2022-01-01 Fecha Fin: 2022-01-31 Todos los Vendedores v | Buscar |

§£ | Exportar Hoja de Calculo

| Codigo Nombre Producto i Linea L{‘::\m: 3:;\?-3:: veLriu‘drl‘:!sos Ccaar::g;d
12929  AGUA CON VALVULA BOLSA 6 LITROS AGUA 6 22731 136386 219 |
12924  AGUA NAT. X 300 CC EN BOLSA X 20 UND AGUA 6 458 2748 0 i
o 12006  AGUA NAT.BOTELLA 600 CC PAGUE 6 X 7 AGUA 4.2 28 117.6 0
12923 AGUA NATURAL UND X 300 CC AGUA 0 0 0 1
12010  AGUA PET BOTELLA 300CC X 12 AGUA 3.6 231 831.6 0!
12009  AGUA PET X 300 CC AGUA 0.3 0 0 1
12007  AGUA PET X 600 CC PACK X 12 AGUA 7.2 7 50.4 0
51125  ANCHETA AMOR COMESTIBLES 0.5 3 1.5 0
17015 AREQUIPE HORNO X 5 KILOS AREQUIPE 5 275 1375 0
10 17016  AREQUIPE REPOST X S KILOS AREQUIPE 5 211 1055 3
11 17003 AREQUIPE VASO 50 GRS AREQUIPE 0.05 15 0.75 ag
12 17002 AREQUIPE VASO X 250 GR AREQUIPE 0.25 1130 282.5 15
11403 AVENA ULTRAP. X 200 CC X 6 UND AVENA 1.2 18 200 21840 11
11402  AVENA ULTRAPASTEURIZADA X 200 CC AVENA 0.2 1 0.2 205
11401 AVENA ULTRAPASTEURIZADA LITRO AVENA 1 822 822 3 |
16 17017  DISP AREQUIPE 50 GR X 6 UNIDADES AREQUIPE 0.3 2381 714.3 3|
17828  GELATI 120 GR X 4 UND GELATINA 0.48 7073 3395.04 13
17103 GELATINA KOLA X 120 GR GELATINA 0.12 8828 1059.36 221
17104  GELATINA MANZANA VERDE X 120GR GELATINA 0.12 a8 5.76 12
20 17107  GELATINA UVA X 120 GR GELATINA 0.12 65 7.8 8
21 15013  KALUA BOLI X 120 CC KALUA 0 o o 91
15006  KALUA CITRUS 1 LITRO GARRAFA KALUA 1 372 372 7
15004  KALUA CITRUS 2 LITROS GARRAFA KALUA T2 56 112 8
15014  KALUA CITRUS 200CC UND BOLSA KALUA o 0 0 24
15840  KALUA CITRUS 240 X 6 UND KALUA 1.44 2397 3451.68 3
15009  KALUA CITRUS BOT 240 CC KALUA 0.24 0 [ 114
15845  KALUA CITRUS PET 500 ML 6 UND KALUA | 0 335 0 1
15841  KALUA CITRUS PET SOOML 6X 7 UND KALUA 35 142 497 0
29 15008 KALUA CITRUS PET X SOOML KALUA 0.5 0 [ 55
15012 KALUA CITRUS UND X 300CC KALUA 0 6 o 0
15942  KALUA DISP 120 CC X 30 UND KALUA 3.6 1094 3938.4 s
15947 KALUA HAWAIAN PUNCH X 120 CC X 30UND KALUA 36 1083 3808.8 L
14847  KUMIS BOLSA 200 CC X 6 UND YOGURT - KUMIS 0 498 0 2
14201  KUMIS LIQ. BOLSA X 200 CC YOGURT - KUMIS 0.2 0 0 53
14861  KUMIS VASO 150 GR YOGURT - KUMIS 0.15 0 0 2
3 14860  KUMIS VASO 150 GR 4 UND YOGURT - KUMIS 0.6 50 30 0
| 37 14858 KUMIS VASO 200GR X 4 UND YOGURT - KUMIS 0.76 1 0.76 o

38.186.191.101/desarrollo/lamejor/scripts/?var=aUZtTjF JRO8y SWpOalJt TmpOMk5qUkdCMIHTWEWVO8xUW 1aekig TWHhGV 1hxb2ILY kpg TTIRBWJo. .. 1/3

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO EN LA LINEA DE PRODUCCION DE REFRESCOS
UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA PASTEURIZADORA LA

MEJOR S.A. CUCUTA, COLOMBIA.
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Anexo B.2: Demanda Kalta mes Febrero

116122, 15:12

Pasteurizadora La Mejor S.A

I;m:ms ». Cientes |57 Pedidos Pedidos i
Reporte de Productos : ‘
; |
‘ Fecha Inicio:  2022-02-01 Fecha Fin:  2022-02-28 Todos los Vendedores v ; Buscar ]
#%| Exportar Hoja de Calculo
| oo Noie oo v | e | e, | T
} 12929 AGUA CON VALVULA BOLSA 6 LITROS AGUA 6 15 890 95340 211 i
2 12924 AGUA NAT. X 300 CC EN BOLSA X 20 UND AGUA 6 320 1920 2|
12006 AGUA NAT.BOTELLA 600 CC PAGUE 6 X 7 AGUA / 4.2 51 2142 0|
l : 12010 AGUA PET BOTELLA 300CC X 12 AGUA 3.6 280 1008 o
12005 AGUA PET BOTELLA 600 CC AGUA | 0.6 0 0 1
’ £ 12009 AGUA PET X 300 CC AGUA 0.3 0 0 1
| 12007 AGUA PET X 600 CC PACK X 12 AGUA 7.2 2 14.4 0
! 17015 AREQUIPE HORNO X S KILOS AREQUIPE 5 312 1560 0|
] 17016  AREQUIPE REPOST X 5 KILOS AREQUIPE 5 248 1240 3|
{0 17003 AREQUIPE VASO 50 GRS AREQUIPE 0.05 51 255 79
17002 AREQUIPE VASO X 250 GR AREQUIPE 0.25 733 183.25 31
11403 AVENA ULTRAP, X 200 CC X 6 UND AVENA 1.2 16 984 20380.8 11
11402 AVENA ULTRAPASTEURIZADA X 200 CC AVENA 0.2 5 1 159
14 11401  AVENA ULTRAPASTEURIZADA LITRO AVENA 1 719 719 33
17017 DISP AREQUIPE S0 GR X 6 UNIDADES AREQUIPE 0.3 2111 633.3 1
5 17828  GELATI 120 GR X 4 UND GELATINA 0.48 5706 2738.88 5
1 17103 GELATINA KOLA X 120 GR GELATINA 0.12 8133 975.96 219 |
17104  GELATINA MANZANA VERDE X 120GR GELATINA 0.12 26 312 10
| 19 17107  GELATINA UVA X 120 GR GELATINA 0.12 76 9.12 4 }
o 17631 GELATINA VASO X 12GR PACK X4 UNID (FESA- _ceam o & i
21715013 KALUA BOLI X 120 CC KALUA 0 1 0 a1
22 15006  KALUA CITRUS 1 LITRO GARRAFA KALUA 1 307 307 7
27 15004  KALUA CITRUS 2 LITROS GARRAFA KALUA 2 70 140 8
24 15840 KALUA CITRUS 240 X 6 UND KALUA 1.44 5298 7629.12 2
15949 KALUA CITRUS BOLSA X 200CC PCK X 10 UND KALUA 2 1 2 o
26 15009 KALUA CITRUS BOT 240 CC KALUA 0.24 1 0.24 53
15842 KALUA CITRUS PET 500 12 X 13 KALUA 6.5 1 6.5 0
25 15845  KALUA CITRUS PET 500 ML 6 UND KALUA 0 373 0 0
29 15841  KALUA CITRUS PET 500ML 6X 7 UND KALUA 35 39 136.5 0
15008 KALUA CITRUS PET X 500ML KALUA 0.5 16 8 28
1 15942 KALUA DISP 120 CC X 30 UND KALUA 36 1535 5526 3
37 15947 KALUA HAWAIAN PUNCH X 120 CC X 30UND KALUA 3.6 1454 w 2
[T TaEaT KUMIS BOLSA 200 CC X € UND YOGURT - KUMIS o 413 o 1]
| 14201 KUMIS LIQ. BOLSA X 200 CC YOGURT - KUMIS 0.2 0 0 70 |
14861  KUMIS VASO 150 GR YOGURT - KUMIS 0.15 0 0 6|
14860 KUMIS VASO 150 GR 4 UND YOGURT - KUMIS 06 25 15 1
YOGURT - KUMIS 0.76 2 1.52

14858 KUMIS VASO 200GR X 4 UND

138.186.191.101/desarrollolamejor/scripts/?var=PT1 nWjVRbUSpQIRNNUIGTWpSVFo1 WVRaalJtWmtkVE4zWXpZeGdgWTFZV 11I6MGxLcWO5V3prek ...
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Anexo B.3: Demanda Kalta mes Marzo

116122, 15:04

Pasleurizadora La Mejor S.A

w. Reportes 7 Clientes .| Pedidos Pedidos

Reporte de Productos ‘
Fecha Inicio: 2022-03-01 Fecha Fin: 2022-03-31 Todos los Vendedores v | Buscar
¥%] Exportar Hoja de Calculo

Codigo. Nombre:Producto Linea o | Vs | i | S |l
12929 AGUA CON VALVULA BOLSA 6 LITROS AGUA 6 21638 129828 329 |

12924 AGUA NAT. X 300 CC EN BOLSA X 20 UND AGUA 6 464 2784 7

. 12006  AGUA NAT.BOTELLA 600 CC PAGUE 6 X 7 AGUA 4.2 50 210 5
12923 AGUA NATURAL UND X 300 CC AGUA 0 0 0 15 |

12010 AGUA PET BOTELLA 300CC X 12 AGUA 36 316 1137.6 0
| ¢ 12007 AGUA PET X 600 CC PACK X 12 AGUA 7.2 5 36 o

| 7 17015 AREQUIPE HORNO X 5§ KILOS AREQUIPE 5 461 2305 0

1 17016  AREQUIPE REPOST X § KILOS AREQUIPE H 368 1840 3
17003  AREQUIPE VASO 50 GRS AREQUIPE 0.05 7 0.35 48 |

17002 AREQUIPE VASO X 250 GR AREQUIPE 0.25 723 180.75 48

11403 AVENA ULTRAP. X 200 CC X 6 UND AVENA 1.2 18 701 22441.2 19

‘ 11402 AVENA ULTRAPASTEURIZADA X 200 CC AVENA 0.2 2 0.4 314

| 12 11401 AVENA ULTRAPASTEURIZADA LITRO AVENA 1 760 760 38

14 17017 DISP AREQUIPE 50 GR X 6 UNIDADES AREQUIPE 0.3 1986 595.8 18
15 17828  GELATI 120 GR X 4 UND GELATINA 0.48 6371 3058.08 23 |
| 15 17103 GELATINA KOLA X 120 GR GELATINA 0.12 9447 1133.64 389 ‘

17 17104 GELATINA MANZANA VERDE X 120GR GELATINA 0.12 57 6.84 12
18 17107  GELATINA UVA X 120 GR GELATINA 0.12 68 8.16 10 i
17831 :seumnn mso X 12GR PACK X4 UNi[i(_FRESA- SeTa 0.8 5 .08 nj

20 15013 KALUA BOLI X 120 CC KALUA 0 25 0 231

7 15006  KALUA CITRUS 1 LITRO GARRAFA KALUA 1 378 378 19
15004  KALUA CITRUS 2 LITROS GARRAFA KALUA 2 120 240 1]
23 15014  KALUA CITRUS 200CC UND BOLSA KALUA 0 35 0 0|
24 15840  KALUA CITRUS 240 X 6 UND KALUA 1.44 6 567 9456.48 2|
15949 KALUA CITRUS BOLSA X 200CC PCK X 10 UND KALUA 2 1 2 0|
15009  KALUA CITRUS BOT 240 CC KALUA 0.24 7 1.68 63 .
27 15845  KALUA CITRUS PET 500 ML 6 UND KALUA 0 427 0 1]
24 15841  KALUA CITRUS PET S00ML 6X 7 UND KALUA 35 21 735 0 :
9 15008 KALUA CITRUS PET X 500ML KALUA 0.5 8 4 35 |

( 15012 KALUA CITRUS UND X 300CC KALUA 0 0 0 14
15542 KALUA DISP 120 CC X 30 UND KALUA 3.6 2209 7952.4 24 ‘

15947 KALUA HAWAIAN PUNCH X 120 CC X 30UND KALUA 3.6 DL N[ M _i+

= 14847 KUMIS BOLSA 200 CC X 6 UND YOGURT - KUMIS 0 505 0 2

- 14201  KUMIS LIQ. BOLSA X 200 CC YOGURT - KUMIS 0.2 0 0 46

14861  KUMIS VASO 150 GR YOGURT - KUMIS 0.15 0 0 27

i 14860  KUMIS VASO 150 GR 4 UND YOGURT - KUMIS 0.6 28 16.8 1

14202,  KUMIS VASO X 190 YOGURT - KUMIS 0.19 0 0 2

138.186.191.101/desarrollo/lamejor/scripts/?var=PT1nTmpsVESqUm1 aalYyWXhnall3Y3pNeVkyWWisalk1UXpOMmtqTmtaelkOMGxLcWOSVZNVVES...  1/3
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