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RESUMEN

La empresa Panamericana de Alimentos (PANAL S.A.S) cuenta con unas maquinas tanto
manuales como automaticas para el dosificado y sellado de diferentes productos que produce esta
compafiia. Sin embargo, en muchas ocasiones los procesos de produccidn de estas maquinas se ven
afectados debido a la variacion de los pardmetros que se presentan en estas.

Teniendo en cuenta esto, la empresa tomd la decision de recolectar toda la informacion
posible acerca de cada una de las maquinas, con el fin de estandarizar procesos y parametros que
le permitieran controlar la calidad de los productos, lo que le permitiria reducir tiempos en
calibraciones de maquina, y reducir las pérdidas tanto del producto y del material de empaque.

Durante el desarrollo del proyecto se logré establecer y actualizar un conjunto de
parametros de trabajo de las maquinas, también se logrd desarrollar cada uno de los planos de
empaque de cada referencia, instructivos de los procesos de las maquinas y la elaboracion de fichas
técnicas del material de empaque en donde se especifican diferentes propiedades.

Toda esta informacién se clasificd, se organizo y se estandarizé en una biblioteca técnica
de ingenieria que facilita los procesos de produccion y sirve de apoyo a las diferentes areas de la
empresa. Informacidn que, al aplicarla en los procesos especificos de cada maquina, hacen que los
productos cumplan con lo establecido por las normas de BPM (buenas practicas de manufactura)

y de calidad que tiene la empresa.
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1 INTRODUCCION

La empresa Panamericana de Alimentos estd ubicada en el kilémetro 35.4 autopista
Medellin-Bogot4, fue fundada en el afio 2010, hace parte del grupo Levapan que funciona a nivel
nacional como internacional, algunas de las marcas mas comunes de los productos que hace la
empresa son: Respin, San Jorge, Bassi, entre otras. En ésta se cuenta con una gran variedad de
maquinas automaticas y manuales, tanto para la elaboracion, la produccion y el empaquetado de
alimentos.

Actualmente la compafiia usa la metodologia KAISEN y SMED para reducir o eliminar los
tiempos muertos de operacion, también se esta empezando a trabajar con filosofias como el TPM
iniciando en los 3 pilares iniciales que son mejoras enfocadas, mantenimiento planeado y
mantenimiento auténomo, con el fin de desarrollar e implementar diferentes acciones que permitan
mejorar la calidad de cada proceso.

Otra metodologia usada en la empresa son las 5S, con el fin de mantener un orden en toda
la empresa, permitiendo de esa manera tener un control, una organizacion y un estandar de todas
las actividades a realizar logrando aumentar el rendimiento a nivel individual y mejorando la
calidad de las actividades realizadas por cada individuo.

El area de investigacion y desarrollo (empaques) se encarga de realizar diferentes mejoras
en los empaques de los productos con el fin de reducir costos y tiempos de produccion, también
son los encargados de estandarizar parametros de maquina (temperatura, velocidades, presiones)
de acuerdo con cada producto que se desarrolla en esta compafiia.

El area donde se desarroll6 la practica es Investigacion y Desarrollo de Empaques y
Envases, la cual se focaliza en la evaluacion de materiales y tecnologias que permitan garantizar la
durabilidad de los alimentos y asegurar una funcionalidad desde el momento de envasado y en todo
el proceso hasta el consumidor final. Esta area es una de las encargadas de estandarizar y
documentar cada proceso con el fin de lograr un comportamiento estable que genere productos y
servicios que sean homogeneos y de bajo costo, otro de los objetivos de esto es reducir los tiempos
de montaje y de operacion generando procesos mucho mas rapidos y de mejor calidad.

A lo largo de los afios, se ha evidenciado una gran pérdida econdmica debido al reproceso

de produccién de los diferentes productos que se generan en la planta, dichos reprocesos se generan
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debido a fugas en el empaque, lo que hace que se contamine el producto y que no se pueda vender
debido a que causaria problemas de salud en la poblacion.

Es por esto por lo que la empresa ha tomado diferentes acciones para intentar controlar y
mitigar estos reprocesos. Sin embargo, para lograr esto es necesario conocer los sistemas de las
maquinas que trabajan con empaques flexibles, conocer el tipo de material y las propiedades que
este tiene, y las dimensiones de los empaques que cada maquina puede procesar, y partir de esta
informacidn generar un conjunto de estandares que permitan tener un mejor control a la hora del
proceso de produccion.

Anteriormente se han desarrollado algunos proyectos de modo que permitieran obtener
informacion acerca de los pardmetros que afectan a cada proceso. Sin embargo, a lo largo de los
afios algunos de estos han ido cambiando, debido a los cambios que se le hacen al material de
empaque y a las maquinas, generando de esta manera un conjunto de informacion incorrecta y
desactualizada. Fuera de eso no se tiene un control claro sobre la informacion de cada una de las
maquinas.

Teniendo en cuenta el tipo de maquina y los formatos que cada una de ellas trabaja, hay
una gran variedad de factores que afectan cada uno de los procesos de produccion de cada una de
ellas, entre los principales factores que afectan dichos procesos estan: el tipo de laminado (alta
barrera, metalizado), especificaciones técnicas del laminado (gramaje, calibre, COF dinamico, etc.)
temperatura, velocidad, presion, y capacidad dimensional de la maquina y tipo de producto.

Para cada proceso en estas maquinas la empresa tenia cierta informacién recolectada,
algunos estandares de parametros de acuerdo con el tipo de referencia y el laminado que se trataba,
fichas técnicas de los proveedores del material de empaque y algunos instructivos de maquina, sin
embargo, alguna de esta informacion estaba desactualizada y no correspondia a los parametros y
procesos con los que realmente trabajaba la maquina. También hacian falta los planos de maquina,
los planos de empaque, y algunos otros instructivos que influyen directamente sobre el proceso de
produccion.

De ahi nacid el proyecto, pues se requeria tener toda la informacion completa (estandares,
ubicacion de maquina en planta, manual de instrucciones, planos mecanicos de la maquina y del
empaque, instructivos, y especificaciones técnicas de cada empaque) sobre cada una de las

maquinas con el fin de tener una base estandar a la hora de empezar una nueva produccion y no
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perder tiempo en calibraciones innecesarias. Ademas, esto permite llevar un control y tener una
base para definir caracteristicas cuando se vaya a producir un nuevo producto.

Para empezar con el desarrollo del proyecto se realiz6 un diagndstico inicial que permitiera
conocer el estado actual de las maquinas, de los procesos que se realizan y de la informacion que
se requiere para el proceso de documentacion y estandarizacion de las diferentes lineas.

Posteriormente se siguid con la etapa de definicion y planeacion, en esta etapa se definieron
los objetivos que se querian alcanzar, ademas se realizé el cronograma con los tiempos estipulados
para el proyecto de modo que permitiera llevar un control sobre el avance y el estado del proyecto,
la siguiente etapa fue la de ejecucidn, en esta etapa se realizo la actualizacion de estandares, se
crearon diferentes instructivos, planos de maquina, planos de empaque y se actualizaron las fichas
técnicas con las propiedades de cada material, de modo que toda esta informacion se organizé de
acuerdo al tipo de maquina y a cada formato que estas trabajan después esta la etapa de resultados
de andlisis, que es donde se evalu6 el cumplimiento de los objetivos y por ultimo esta la etapa de
socializacion y cierre, que es la etapa donde se hace entrega oficial del proyecto al personal de
empaques, mejora continua, produccion y gerencia.

Al finalizar el proyecto se obtuvo un conjunto de informacion disponible en diferentes areas
de la empresa que permiten tener un mejor control a la hora de tomar una decision, ya sea en el
proceso de produccion, proceso de mercadeo o de algin cambio que requieran las maquinas de la
empresa. El operario también tendra acceso a esto de modo que pueda tener como referencia de
trabajo los estandares y la documentacion ya establecida haciendo que el proceso sea mas rapido y
con una mejor calidad. Los datos obtenidos durante la realizacion del proyecto tienen una vigencia
hasta el 30 de diciembre de 2021 y en caso que después de ese tiempo se les hagan cambios a las
maquinas la empresa debe actualizar los datos que hay en la biblioteca técnica.

Para esto la empresa tiene una nomenclatura interna para la documentacién que se tiene,
diferenciando si es de tipo técnico o informativo, permitiendo de esta manera llevar un control

sobre las versiones de cada documento creado.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Elaborar, organizar y revisar estandares, instructivos, planos de empaque y planos de
maquina y especificaciones de los materiales de empaque de cada una de las maquinas de la linea
de empaques flexibles con el fin de generar una biblioteca técnica de ingenieria que sirva para
mitigar los reprocesos en produccion y ademas que sirva como base para nuevos proyectos en la

empresa, aplicando diferentes filosofias de mejora continua para la elaboracion de esta.
2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Actualizar y generar pardmetros de maquina, con el fin de estandarizar la calidad de los
diferentes procesos.

Revisar y documentar pardmetros de maquina validando que se cumplan en cada una de las
maquinas de empaques flexibles.

Revisar y hacer levantamiento de planos mecénicos de los empaques de producto.

Revisar y hacer levantamiento de planos mecénicos de las maquinas de la linea de flexibles.
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3 MARCO TEORICO

3.1 LEAN MANUFACTURING

Es un sistema de organizacion del trabajo que pone el foco en la mejora del sistema de
produccidn. Para esto se basa en la eliminacion de aquellas actividades que no aportan valor al
proceso ni al cliente. Estas se denominan despilfarros o desperdicios, y son aquellas tareas que
implican la sobreproduccién, altos tiempos de espera o desperfectos en los productos.

Gran parte de los pilares fundamentales del Lean Manufacturing encuentran su origen a
principios del siglo XX en Estados Unidos, donde F.W. Taylor y Henry Ford, padres del automovil
moderno y de las primeras lineas de fabricacion industrial, introdujeron algunas técnicas para
optimizar sus propios procesos de produccion en serie.

No obstante, estos primeros esfuerzos de Taylor y Ford, fueron llevados a un grado de
excelencia y sofisticacion paradigmaticos por los japoneses a lo largo de todo el siglo XX.

Una de las figuras mas relevantes de esta cultura de fabricacion, la encontramos en Sakichi
Toyoda, que junto a su hijo Kiichiro fundarian en 1937 la Toyota Motor Company.

El germen de lo que ha terminado siendo el Lean Manufacturing y el Toyota Production
System lo encontramos en los exitosos telares inventados por Sakichi Toyoda, quien incorporo a
sus maquinas un dispositivo, al que Illamé Jidoka, capaz de detectar incidencias y problemas de
calidad en la confeccidn, a través del cual se avisaba con una alerta en tiempo real a los operarios
cuando se rompia un hilo.

Hoy en dia el Lean Manufacturing System de Toyota se aplica en su totalidad o en variantes
a todo tipo de empresas. La Metodologia Lean ha ido evolucionando a nuevas aplicaciones
especificas como el Lean Health, el Lean Construction y el Lean Office. El punto en comun entre
todos es la actuacion conjunta de directivos, mandos intermedios y operarios, instaurando unos
principios de calidad para optimizar el trabajo, mejorar los resultados y aplicar para siempre la
Mejora Continua en todas las areas empresariales.

Entre las compariias mas importantes del mundo las cuales usan este método como mejora
continua estan: Nike, Caterpillar Inc., Intel, Illinois Tool Works. Al hacerlo estas empresas

mejoraron produccion, calidad, y disminuyeron el tiempo de ejecucion en sus proyectos.



15

3.2 5S

El método de las 5S, asi denominado por la primera letra del nombre que en japonés designa

cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en cinco principios simples.
3.2.1 18S—CLASIFICACION (SEIRI)

Consiste en identificar y clasificar los materiales indispensables para la ejecucion del
proceso. El resto, se considerard material innecesario y por lo tanto se eliminara o separara. A partir
de ese momento, se realizard un inventario estandar de cada puesto de trabajo. De esta forma, el
trabajador dispone de las herramientas que realmente necesita y ya no existiran otros elementos

que puedan dificultar su trabajo.
3.2.2 22S—ORGANIZACION (SEITON)

Consiste en ordenar los materiales indispensables, facilitando las tareas de encontrar, usar
y reponer estos Utiles. Con ello se consigue eliminar tiempos no productivos asociados a la
basqueda de materiales y desplazamientos innecesarios. Se debe marcar la ubicacién de cada
material, componente o herramienta, para ello nos servimos de etiquetas, moldes, dibujos, sefiales,

etc.
3.23 3 S-LIMPIEZA (SEISO)

Es indispensable localizar y eliminar la suciedad del puesto de trabajo, asi como su correcto
mantenimiento. Disponer de un estdndar adecuado de limpieza y organizacién repercute
directamente en la motivacién del personal, ademas de reducir en gran medida los accidentes y

lesiones.
3.24 4*S-ESTANDARIZAR (SEIKETSU)

El proceso de estandarizar trata de distinguir facilmente una situacion “normal” de una
“anormal”, es decir, el personal debe ser capaz de discernir cuando las tres “s” anteriores se estan
aplicando correctamente y cuando no. Es imprescindible que todo el personal de planta disponga
de la formacion adecuada para identificar este tipo de situaciones. De esta forma, el personal se
siente méas valorado y aumenta su motivacion. A su vez, los operarios son mas polivalentes y son
capaces de detectar pequefios fallos en su puesto, que a posterior pudieran desencadenar problemas

mas graves.
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3.25 5*S-SEGUIR MEJORANDO (SHITSUKE)

Las 5S no tienen un fin definido. Es un ciclo que se repite continuamente y en el que se
debe de disponer de una disciplina para mantener un puesto de trabajo ordenado y limpio. El éxito
en la implantacion de las 5S genera un espacio de trabajo mucho mas agradable, se reducen stocks,
accidentes y se aumenta la productividad y satisfaccion del personal de la empresa. Por ello la
prioridad es mantener esta disciplina de una forma rigurosa y constante. (Manzano, 2016)

3.3 ESTANDARIZACION

La estandarizacion de procesos tiene como objetivo estandarizar y organizar los flujos de
trabajo con el fin de aumentar la productividad y hacer efectivos los beneficios.
Las principales ventajas de la estandarizacion son:

. Permite utilizar correctamente los recursos disponibles.
. Beneficia la operacionalizacion del proceso.
. Aumenta la productividad.
. Desarrolla la calidad de los productos.
. Toma el control del proceso.
. Reduce costos.
. Facilita el compromiso de los funcionarios.
3.4 KAIZEN

El crecimiento de las empresas genera irregularidades en el proceso productivo, por eso es
importante que una compafiia aprenda a controlar la mayor cantidad de variables posibles de un
proceso para incrementar su eficiencia. La metodologia Kaizen es un sistema de mejora continua
mediante el cual una fabrica trata de eliminar todos los factores que no agregan valor al proceso
productivo, volviéndolo ineficiente y costoso. Esta metodologia es de origen japonés y se acoge
bien en muchas compafiias debido a que reta el crecimiento constante de la empresa y genera
proyectos de mejora continua que optimizan el proceso productivo. (Lean, 2013).

Generar este tipo de metodologias de mejora continua en una empresa es de gran ayuda sin
importar el tipo de empresas, dichas metodologias se pueden aplicar, pero antes de esto es de gran

importancia conocer el proceso al que se va a aplicar. Para la industria de envases y empaques de
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alimentos metalicos es importante identificar los elementos que afectan directamente el producto

final.
3.5 INSTRUCCIONES DE TRABAJO ESTANDARIZADAS (SWI1)

son instrucciones disefiadas para asegurar que los procesos son consistentes, oportunos y
repetibles. A menudo las SWI se imprimen y colocan cerca de la estacion de trabajo del operario.
Los objetivos y resultados reales de la utilizacion de las SW1 son mejoras en:
e Calidad del producto terminado.
e Consistencia del producto terminado.
e Rendimiento del proceso.
e Seguridad del operario.
Las SWI son el resultado l6gico de otras iniciativas de mejora de proceso. También son
Utiles en proyectos posteriores de mejora de proceso, pueden ahorrar tiempo al entrevistar operarios
en un proyecto. (World Class Manufacturing, 2020)

3.6 EMPAQUES FLEXIBLES

La capacidad del plastico para tomar gran variedad de formas ademas de su bajo peso y
buenas propiedades mecanicas hacen que sea uno de los empaques favoritos para la industria
alimenticia.

Los empaques plasticos flexibles para productos alimenticios, los mismos que necesitan
cumplir con estrictos parametros de calidad y buenas practicas de manufactura para mantener su
contenido apto para el consumo. Los alimentos tienen distintos comportamientos dependiendo de
la naturaleza del ambiente donde se conservan, por lo que su desarrollo debe estar ligado a las
condiciones atmosféricas locales, tiempo de vida en anaquel y el material que se va a empacar.
(Coplas, 2019)

3.6.1 Alta Barrera

Laminado compuesto por un poliéster transparente impreso al dorso y un polietileno
pigmentado blanco de baja densidad y de alta barrera con excelentes propiedades mecanicas y de

sellabilidad. Los materiales de alta barrera son aquellos que minimizan el paso de gases a través
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del empaque. La barrera a constituir en el empaque o en la pelicula coextruida que es convertida
en empaque depende de la aplicacion final de la misma. (Alico, 2019)

Un material multicapa consiste en una estructura formada por una capa externa de material
que aporta propiedades estructurales (PA, poliésteres), una capa central de que constituye la capa

de barrera (EVOH, PVdC) y una capa interna de material con buena soldabilidad (PE, ion6meros).

Upper Laminate

1 Upper
2 Membrane
3 Lining

llustracion 1. Estructura multicapa
3.6.2 Metalizado

Laminado compuesto por un poliéster transparente impreso al dorso, laminado con un
poliéster metalizado y un polietileno transparente de baja densidad con excelentes propiedades

mecanicas y de sellabilidad. (Alico, 2018)
3.6.3 Propiedades de los empaques flexibles

A continuacion, se presentan algunas propiedades de los materiales flexibles.
Resistencia a la Tension

Expresa la fuerza necesaria para la ruptura de un material al estirar una seccion transversal

del mismo. Los pléasticos tienen una resistencia elevada.
Resistencia al Rasgado

Determina el uso final de numerosas peliculas para envases y embalajes.

El Polietileno ofrece buena resistencia al rasgado mientras que las peliculas de poliéster
tienen una resistencia muy baja. (Coplas, 2019)

Resistencia al Impacto

Es necesaria para la fabricacion de embalajes para productos pesados o para contenedores

que sufren golpes durante el transporte.
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Rigidez

Es necesaria cuando se maneja peliculas plasticas en maquinarias automaticas, tanto para
envases como embalajes.
Estabilidad Térmica

A determinada temperatura la estructura rigida de los plasticos comienza a romperse.
Resistencia a Humedad

Algunos productos necesitan proteccion contra la humedad del aire, otros requieren envases

y embalajes que impiden la evaporacién de la humedad propia.
Barrera contra Gases
Se necesita dejar salir algunos gases e impedir el ingreso de otros.
Elasticidad
Facultad del material de recuperar su forma original, después de ser sometido a un esfuerzo.
Estabilidad dimensional

Depende de la humedad relativa y por ella envases y embalajes pueden alargarse o

retraerse.
Deslizamiento o coeficiente de fricciéon

Deslizamiento de la superficie por frotamiento con otros plasticos o superficies que toca

en la maquina de envasado.
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4 METODOLOGIA

A continuacién, se describe el conjunto de pasos que se desarrollaron con el fin de lograr
el objetivo principal de esta investigacion, generar una biblioteca técnica que contenga toda la
informacién de cada una de las maquinas de empaques flexibles, generando estandares de
pardmetros y de calidad, elaboracion de fichas técnicas actualizadas con las propiedades de los
materiales de empaque utilizados, planos mecénicos de empaque y de maquina e instructivos de
trabajo. Todo esto con el fin de tener un control sobre cada uno de los procesos de produccion

permitiendo reducir los tiempos muertos de produccion y aumentar la calidad de los productos.
4.1 INICIACION

La empresa panamericana de alimentos S.A.S cuenta con un conjunto de maquinas para el
sellado y dosificado en formatos de Doy packs y Sachet. Teniendo capacidad para producir
productos con formatos sachet de 7g, 8g, 10g, 20g, 25 cm3, 50g, 90g, 100g, para ello se cuenta con

cuatro maquinas las cuales son las siguientes:
411 Tecmar 1y Tecmar 2

Maquinas envasadoras verticales automaticas, modelo Tecmar 4C-300 LF-LFB-6, del afio
2003 y 2009 respectivamente. La Tecmar 1 se usa en sachet laminado alta barrera de formato 8g.
La Tecmar 2, se usa para formatos de 7g, 8g, 10g y 20g en laminado metalizado y alta barrera,
adicionalmente para vinagre en sachet de 25 cm3, y otros formatos como 50g, 90g, 100g en alta

barrera y en metalizado. Ambas maquinas funcionan con 6 cafios para el llenado del sachet.



llustracion 2. Maquina Tecmar 1y Tecmar 2.
412 6LV

Maquina dosificadora vertical automatica de origen nacional, de la empresa Empacando
S.A.S. con referencia Marzio 6LV, entregada en 2012. Se usa para el llenado en Vertical de
producto en sachet. Se tiene funcionando con 4 cafios, para laminados metalizados y alta barrera
en formatos de 50g, 65¢g y 90g, 100g.

llustracion 3. Maquina 6LV.
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4.1.3 Tecmar 3

Magquina envasadora vertical y estuchadora automatica Tecmar 4C-400 — LF100 — EV250
del afio 2017. Usada en el envasado de sachet de 90g, 100g, con 6 cafios, ademas se encarga de

empacar los sachet en display automaticamente.

llustracion 4. Maquina TECMAR 3.

Para los productos en Doy Pack se tienen varios formatos de presentaciones, 110g, 170g,
200g, 380g, 400g, 5009, 600g, 1000g, para esto se cuentan con maquinas automaticas como la
BOSSAR, ENFLEX, VOLPAK 1, VOLPAK 2, y también con maquinas manuales las cuales

requieren una bolsa preformada para su posterior empacado y sellado.

4.1.4 Bossar

Maquina envasadora horizontal automatica, modelo Bossar B-2500/STU, adquirida
aproximadamente en el afio 2000. Se usa para productos doy pack de 170g, 200g, tanto de laminado
metalizado como alta barrera.
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llustracion 5. Maquina BOSSAR.

415 Enflex

Magquina envasadora horizontal automética Enflex F-14-Dpk-ce-R del afio 2005. Esta
maquina es usada para doy pack en formato de 170g, 200g, solo se usa actualmente para laminado
metalizado.

llustracion 6. Maquina ENFLEX.

4.1.6 Volpak 1-2

Maquina envasadora horizontal automatica VVolpak SP 17 del afio 2019. Esta maquina es
usada para doy pack en formato de 110g, 200g, 400g, 500¢g para la Volpak 1, mientras que la
Volpak 2 empaca productos de 200g, 400g, 500g, 600g, 1000g.
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llustracion 7. Maquina VOLPAK 1-2.

4.1.7 Doy pack manual (1, 2, 3y 4)

Las maquinas envasadoras manuales se usan para productos de laminado metalizado y alta
barrera, para formatos de 110g, 200g, 400g, 600g y 1000g. Cuentan con una boquilla de llenado,

un par de mordazas en caliente para el sello y otro par de mordazas en frio para para asegurar el
buen sellado.

lustracion 8. Maquinas DOY PACK MANUALES.
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4.2 DEFINICION Y PLANEACION

Se definieron los objetivos del proyecto y se establecié con claridad lo que se buscaba con
el desarrollo de este. Se definid un cronograma, asignando tiempos para el desarrollo de cada
actividad de modo que se llevara un control sobre el avance del proyecto.

El proyecto tuvo una duracion de 6 meses, se inicio el 6 de julio de 2021 y se culminé el 30
de diciembre de 2021, cumpliendo a cabalidad con el cronograma que se establecid en esta etapa.

4.2.1 Definicion de la estructura de la biblioteca técnica

En esta etapa se cred la estructura de la biblioteca técnica, y con base en esta se empez0 a
construir la informacion que se requeria, es decir, a actualizar y generar estandares de parametros
de méquina, a realizar las fichas técnicas con las especificaciones del material de empaque de

acuerdo con cada referencia, instructivos de procesos y de maquinas.
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llustracion 9. Estructura biblioteca técnica.
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Nota: la estructura esta definida para tres maquinas, sin embargo, esta estructura se replica
para todas las maquinas de empaques flexibles (VOLPAK 1, TECMAR 1,2,3 ENFLEX, DP

MANUALES 1,2,3,4).

Esta estructura se disefi¢ para separar la informacion de acuerdo con cada maquinay a partir

de esta se empez0 a clasificar la informacion en cuatro ramas distintas que son:
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4.2.1.1 Formatos de trabajo

Esto se refiere a los formatos que trabaja cada maquina, es decir, si es sachet son 7¢, 8g,
10g, 20g, 25cm”3, 50g, 659, 90g, 100g. Y si es en doy pack los formatos son 110g, 170g, 200g,
380g, 4009, 500g, 600g, 1000g, estos se clasificaron segun la maquina en las cuales se trabajan
dichos formatos.

Dentro de esta parte de la estructura, quedaron lo que son los estandares de maquina
(estandar de temperatura, presiones de plancha, velocidad de maquina y tiempo de cambio de rollo,
estandar de especificaciones de sachet o doy pack segun sea el caso, estandar de peso de producto,
etc.).

También quedarian lo que son los planos de empaque, para los cuales se tendrian los de
lamina de empaque, los del producto final, los planos de bobina y en caso de sachet, los planos de
los display en los cuales se empacan estos productos.

Por ultimo, estan las referencias, que se refiere a todas las marcas y productos que se
procesan en cada una de las maquinas y a partir de esta definir las propiedades del material de

empaque, generando las fichas técnicas con las especificaciones del material de empaque.
4.2.1.2 Instructivos

Estos son los SWI de cada una de las maquinas, con los cuales se definen y se estandarizan
un conjunto de pasos para ejecutar ciertas actividades, permitiéndole al operario generar procesos

mucho mas rapidos y de mejor calidad.
4.2.1.3 Planos de maquina y manual de operacion

En esta parte van los manuales que manda el proveedor de la méaquina y los planos de
maquina que se realizan para el proyecto, con el fin de definir las ubicaciones exactas de cada

elemento de acuerdo con el formato que se va a trabajar.
4.2.1.4 Ubicacion en planta

Es un plano donde se muestra la ubicacion de la maquina dentro de la planta.
4.2.2 Nomenclatura de codificacion

Para realizar la nomenclatura de los documentos creados y tener un control sobre la
actualizacién de estos, la empresa cuenta con ciertos formatos para nombrar los archivos y de esta

manera determinar su caracter dentro de la planta.
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INSTRUCTIVO IN-PC-53
Area Responsable Cargo Responsable Fecha de Publicacion Version
OBJETIVO

lustracion 10. Formato codificacion instructivos.

En la ilustracion 10 se puede observar el formato para codificacion de los instructivos, en
este se especifica el cddigo de la carpeta y el nimero del archivo donde se encuentra el documento
creado, del mismo modo se especifica el area responsable, el cargo responsable, la fecha de

publicacion y la versién del instructivo.

| AN-PC-NN
PARAMETROS DE TRABAJOS PARA MAYONESA 50g
panol 58 : VERSION

llustracion 11. Formato codificacion de estandares

En lailustracion 11 se puede observar el formato para la codificacion de estandares, en este
se indica la ubicacion de del archivo dentro de la carpeta de PANAL S.A.S, en este se indica el
tipo de archivo y a ubicacién de este, ademas se pone la version del documento.

Para la nomenclatura de los planos basta con poner el consecutivo de la creacion de este,
seguido de las letras PMF y el nombre del plano, con estos queda plenamente identificado y va a
la seccidon de planos en la carpeta de PANAL diferenciando si es un plano de empaque, de

maquinaria o de planta.
4.3 EJECUCION

Esta fue la fase méas demorada del proceso, pues fue donde se realizaron los instructivos de

proceso de cada maquina, los planos de las piezas que mas influyen en el proceso de sellado de los
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doypack y sachet, y los planos de empaque (de acuerdo con el tipo de formato y el tipo de maquina
en el que se trabaja), sé realizo la verificacion y actualizacion de los estandares que ya se habian
establecido sobre cada una de las maquinas de empaques flexibles.

Para la elaboracion de los planos se disefié una plantilla propia del area de investigacion y
desarrollo, tanto para el programa de SOLID EDGE, como para AUTOCAD, esta plantilla incluye
el nombre de quien realiza los planos, quien los revisa, quien los aprueba y quien los disefia, ademas
de la fecha de elaboracion del plano, la escala, el titulo del plano, la cantidad y las unidades de

medicion. A continuacion, se muestra la plantilla disefiada.

PANAL SAS

AREA DE INVESTIGACION Y DESARROLLO|ESLAL

FECHA:
TITULO DEL PLANO CANTIDAD:
m - , UNIDALES:
oot oo = JOISEND: DIBUJO: NO:
T IAPROBUO-: REVISO-

llustracion 12. Plantilla SOLID EDGE.
Con base en la plantilla disefiaba se elaboraron todos los planos, tanto los de empaque como
los de maquina. A continuacién, se muestran algunos de los planos de doypack y sachet ya
terminados, no se muestran los de bobina y plantilla de laminado por acuerdo de confidencialidad

que hay con la empresa, ya que esto puede poner en riesgo la divulgacion de estos.
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L)

0o

-TODAS LAS MEDIDAS EN mm.
[ TOLERANCIAS ANGLLARES O 1°

- TOLERANCIAS DIMENSIONALES DE 1mm.

00

PANAL SAS

AREA DE INVESTIGACION Y DESARROLLO

SCALA 1

FECHA: 251072

E QISEND

FLAND DP 110g VOLPAK 1

ANTIDAD N/A

UMIDADES: M/A

JDIBUIG: nawr Fuoked

NO: VERSION 1

eanol aas

o~ IAPROBD

JREVISO:

HOK A3

llustracion 13. Plano DPx110g.

Del mismo modo y con la misma plantilla se elaboraron los planos de maquina, estos se

hicieron en el programa de AUTOCAD, para ello se trabaj6 con esta plantilla, que es muy similar

a la de Solid Edge, pero fue disefiada para el programa AUTOCAD.

PANAL SAS

AREA DE

INVESTIGACION Y DESARROLLO

ESCALA:

FECHA:

TITULO DEL PLANO

CANTIDAD:

UNIDADES:

DisE: LI

NO:

gt REV

llustracion 14. Plantilla de AUTOCAD para PANAL S.A.S.
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A lo largo del proceso, se logro construir y recolectar la siguiente informacion:
4.3.1 Estandares

Para cada una de las maquinas que trabajan con empaques flexibles, las cuales ya fueron
mencionadas anteriormente, se establecieron y se actualizaron un conjunto de estandares como lo

son:
4.3.1.1 Estandares de control peso

En este se determina un rango de peso (para sachet o doypack) para cada formato,
asegurandose siempre que el peso neto siempre mayor o igual al que se especifica en el sachet, ya

que al incumplir con el peso puede llevar a consecuencias legales a la empresa.
4.3.1.2 Estandar de enhebrado

Este estandar es para establecer como se enhebra el laminado en cada maquina, y se realizo
con el fin de evitar errores al momento de hacer esta actividad pues se puede prestar para

confusiones.
4.3.1.3 Estandar de temperatura de sellado

El sellado de los sachets o doypacks es muy importante, debido a que este es el que
determina si se generan fugas o no, es por esto, que se establecieron los rangos de temperatura con
los que trabaja cada méaquina dependiendo del tipo del laminado y del producto, asegurando de este
modo un estandar que permite tener un control sobre las fugas.

Sin embargo, en ocasiones se seguian presentando fugas debido a problemas con la
maquina, es decir, se descalibraban las mordazas, las resistencias funcionaban correctamente, etc.

Generando desperfectos en el producto final.
4.3.1.4 Estandar de especificacion de empaque

Este es un estandar de las dimensiones finales que debe tener cada sachet o doypack, el
formato que se uso para se especifica el alto del sobre, el ancho, sellado lateral izquierdo y derecho,
sellado superior e inferior, largo de la media luna, largo mitad punzonado a altura media luna,

valvula largo superior, valvula largo inferior y valvula largo lateral.
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ESTANDAR DE ESPECIFICACIONES DEL DOY PACK

D

MAQUINA: BOSSAR

TABLA DE TOLERANCIA DIMENCIONAL

MEDIDAS NOMINAL MiNIMO MAXINMO
ANCHO 110 109 111
LARGO 160 158 162
SELLADO LATERAL IZQUIERDO 8 & 10
SELLADO LATERAL DERECHO [ 4 8
SELLADO SUPERIOR 10 E] 12
SELLADO INFERIDR 2 1 3
LARGO MEDIA LUNA 35 34 36
LARGO MITAD PUNZONADO A 10 9 1
ALTURA MEDIA LUNA
VALVULA LARGO SUPERIOR 35,8 338 37,8
VALVULA LARGO LATERAL 35,8 333 37,8
PLANOS MECANICOS DEL DOY PACK 170 y 200 g |
¥,
/ // / =
o
")

L] / 2

<] 4

2N /]

A 2 4N ER;
=8| ~ =g
""] s el [/ ™~
10

llustracion 15. Ejemplo de estandar de especificacion de empaque.
4.3.1.5 Estandar de prueba de plancha

Este es el estandar en el cual se especifican las presiones a las que debe estar sometido el
producto terminado, con el fin de verificar que no se presentan fugas en el empaque y determinar

la calidad del sellado.
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Presentacion Dimensiones

Presion plancha (PSI)

llustracion 16. Formato de estandar de prueba de plancha
4.3.1.6 Estandar de velocidad

En este estandar se especifica el producto que se trabaja en la maquina con su respectiva
velocidad de produccién en la maquina, este se establecié usando la mayor cantidad de unidades
por minuto sin que la maquina dejara de cumplir con su funcionamiento. Pues si se superan ciertos
rangos de velocidad las maquinas se empiezan a descalibrar y se producen muchos productos

defectuosos.
4.3.2 Planos de empaque

Los planos de empaque que se hicieron con base a la capacidad dimensional de cada una
de las maquinas, también se hicieron de acuerdo con los formatos que cada una de ellas trabaja,

teniendo en cuenta las especificaciones dimensionales que debe cumplir el producto final.
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4.3.3 Especificaciones de empaque

Para establecer las especificaciones del material de empaque, se usé un formato el cual la
empresa ya habia generado anteriormente (mas adelante se muestra como es y un ejemplo), el cual
es una ficha técnica donde se muestran las propiedades de cada material de empaque de acuerdo
con el producto trabajo. Entre las propiedades que se especifican son:

e Calibre.

e Gramaje

e COF (coeficientes de friccion).

e Fuerza de laminacion.

e Fuerza de selle.

e Ancho de bobina.

e Diametro core.

e Distancia entre fotoceldas.

e Almacenamiento.

e Propiedades de barrera (contra el agua y al oxigeno).

e Rendimiento.
4.3.4 Planos de maquina y manuales de operacion

Los planos de maquina se hicieron tomando las medidas de las mordazas, las cuchillas y
los sistemas de enfriamiento (los que lo tienen), tomando también la separacion entre ellos con el
fin de tener una base en caso de que se descalibre la maquina y se tenga que llevar a un punto cero.

Los manuales de operacion se consiguieron con el proveedor debido a que estos son los que

tienen una informacion mas completa y clara sobre cada una de las maquinas.
4.3.5 Instructivos

Estos se realizaron con el propdsito de generar un conjunto de pasos que se requieren que
el operario realice para el correcto funcionamiento de las maquinas.
Entre los instructivos que se recolectaron y se realizaron estan:
e Configuracion de la velocidad de la maquina en GPM (golpes por minuto).
e Configuracion de la temperatura segun el estandar.

e Cambio de rollo en la maquina.
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e Configuracion de parametros de operacion.
e Empaque de unidades.
e Prueba de plancha.

e Cambio de formato.
4.3.6 Ubicacion de maquina en planta

Es un plano que se realizo, en este se especifica la ubicacion en planta de cada una de las

maquinas.
44 RESULTADOS Y ANALISIS

Para cada una de las maquinas, se actualizaron los estandares y se crearon los que hacian
falta, de modo que se valido en planta si efectivamente los estdndares establecidos tenian una
informacidn correcta y cumplian con los criterios de BPM y de calidad que tiene la empresa.

Toda la informacion que se levantd, quedo asignada en cada “Libro de consulta” que tiene
la empresa para cada una de las maquinas, en este se especifica toda la informacion obtenida,
dandole asi una base de procedimientos y de calibraciones de maquinas que le permiten al operario

generar un mejor proceso en la produccion.
45 SOCIALIZACION Y CIERRE

Se realiz0 la socializacion de los resultados obtenidos el dia 15 de diciembre a las 10am en
la reunion de pre-factibilidades, en la cual estuvieron presentes los gerentes (gerente general,
gerente de planta, gerente de innovacion, gerente de gente y cultura), jefe de calidad, jefe de
mantenimiento, jefe de produccion, jefe de investigacion y desarrollo, jefe de proyectos, jefe de
mejora continua, jefe de compras y todas las personas que hacen parte del grupo de trabajo de cada
uno de los jefes.

Dicha reunidn se realiz6 por medio de TEAMS vy fue grabada.
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5 RESULTADOS Y ANALISIS

Al finalizar el proyecto se lograron generar un conjunto de estandares, especificaciones de
material de empaque y planos obtenidos de cada uno de los procesos de las maquinas, obteniendo
de esta manera un conjunto de informacion que le permite a la empresa controlar muchos de los
procesos que se llevan a cabo en la planta, y con ello evitando reprocesos y perdidas en los
productos y el material de empaque debido al rechazo de calidad.

En total quedaron 65 instructivos los cuales se organizaron y se codificaron segun el tipo
de maquina al que aplicaban, 78 planos de empaque los cuales se nombraron segun el tipo de
maquina y el tipo de empaque que estas procesaban (planos de empaque, de todas las referencias
(79, 89, 10g, 20g, 25g, 50g, 659, 90g, 100g, 110g, 170g, 200g, 380g, 400g, 500g, 600g, 1000g),
planos de bobina de estas referencias, planos de display para los productos que aplican), 54
estandares (comprenden los de la seccion 4.3.1), 100 fichas técnicas de los materiales de empaque
de cada producto (en algunos casos el material usado es el mismo, solo cambia la presentacion),
12 planos de méaquina con sus respectivos puntos cero de cada una, 9 manuales de operacion (uno

para cada maquina) los cuales provienen del proveedor.
5.1 ESTANDARES

5.1.1 Estandar de temperatura

Para ello se usé el formato mostrado anteriormente (figura 10), en donde se logro establecer
un rango de temperatura de las mordazas de acuerdo con cada material de empaque y al tipo de
méaquina que lo procesa. Para dicho rango de temperatura, los productos cumplen con los

requerimientos de sellado que exigidos por el area de calidad y de BPM.
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ESTANDAR DE TEMPERATURA DE SELLADO DP MANUAL #1

CODIGO

VERSION

Tipo de material

Doy Pack manual 1

Estructura

Mordaza

Temperatura (°C)

Min

Max

Tiempo(seg)

Min

Max

061858 ADEREZO MAYO 0% COLESTEROL S/J D P x200g
061826 MAYONESA LIGHT DP SJ 24X200g
062026 MAYONESA MBGC DP SJ 12X380g
096395 MAYONESA MBGC DPx12 PAGUE 300g LLEVE 380 N
061858 ADEREZO MAYO 0% COLESTEROL S1J D.Px380g FEFOE ALTA BARRERA capas dal matert!

PET: Polietilena tereftalato
030189 MAYONESA MBGC DP RESPIN 12X400g PE: Polietilens
061824 MAYONESA MBGC DP SJ 12X600g Bilaminado |ALTA BARRERA: Propiedad del materlal para Superior 130 160 06 08
096521 MAYONESA MBGG DPx12 PAGUE 480g LLEVE 600 proteger el producto del oxigeno y humedad del
096396 MAYONESA MBGC DP SJ 12X600g P.E. lamblente.
061857 ADEREZO MAYQ 0% COLESTEROL S/J D.P.x600g ’
061827 MAYONESA MBGC DP SJ 10X1000g
096397 MAYONESA MBGC DP SJ 10X1000g P.E.
030185 MAYONESA RGC RESPIN DP 10 X 1000 g
062728 SALSA CON MAYONESA DEL CAMPO 10X1KG PA-PE MEDIA BARRERA--> Capas de material PA:

Poliamida
062727 SALSA TARTARA DEL CAMPO 10X 1KG PE: Polietilanc
002483 SALSA CON MAYONESA D/C NUEVA X 1 KG MEDIA BARRERA: Ofrece media barrera al vapor | Superior (Sellado 135 150 g 1
002479 SALSA TARTARA DIC NUEVA X1KG de agua y oxigeno. . La coextrusién con poliamida manual)

lofrece buenas propiedades fisicas y mecdnicas
002478 SALSA ROSADA DIC NUEVA X1KG [como resistencia a la deformadion, ruptura,
062725 SALSA ROSADA DEL CAMPO 10 X 1KG punzado y un amplio rango de selle.
062050 SALSA TARTARA DP S.J 24X200g
062041 SALSA ROSADA DP SJ 24X200g
062748 SALSA S1J CON MAIZ DP 24 x 2009
062745 SALSA SIJ CON ESPECIAS DP 24 x 200g PET-PET MET-PE-—-> capas de material
062747 SALSA S1J CON AJO DP 24 x 200g [PET: Polietileno tereftalato

Superior 14! 1 )

062044 SALSA ROSADA DP SJ 12X380g PET MET: Polietileno tereftalato metalizado = 3 6 06 02
062746 SALSA S/J CON AJO DP 12 x 400g IPE: Polietileno
062743 SALSA 5/ CON ESPECIAS DP 12 x400g
062744 SALSA S/J CON MAIZ DP 12 X 400g
096391 SALSA DE TOMATE DP §J 10 X 1000g

llustracion 17. Estdndar de temperatura doy pack manual 1.
5.1.2 Estandar de velocidad y tiempo de cambio de laminado

Se usé un formato en el cual se establece una velocidad estandar de produccion de modo
que esta genere la mayor utilidad posible sin generar variaciones en la maguina, permitiendo de
esta manera llevar un mejor control sobre el proceso de produccion.

Sin embargo, con el fin de no hacer muy largo el informe del proyecto solo se muestra un

formato de ejemplo aplicado a una de las maquinas.
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ESTANDARES DOY PACK 1
ponel sas

ESTANDAR DE VELOCIDADES POR MAQUINA aluatull]
veLocioso

DP 1000g Tomate y mayonesa 13

DP 1000g Otros 9

DP 110g Mostaza 20

DP 200g Tomate, mayonesa, meremelada 20

DP 200g mermelada light 17

DP 380g y 400g Todos 20

DP 500g Todos 18

DP 600g Todos 18

llustracion 18. Estandar de velocidad doy pack manual 1.
5.1.3 Estandar de enhebrado y laminado

Este estandar se desarroll6 principalmente en las maquinas que manejan rollos con material
de empaque, en el caso de las manuales se utilizan bolsas preformadas y no requieren de este
estandar.

Este estandar se cred debido a las confusiones que se pueden generar a la hora de poner un
rollo de laminado nuevo debido a la complejidad del sistema.
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ESTANDAR ENHEBRADO LAMINADO
TECMAR 2

AN-PC-35

VERSION 2

D Lamina

@= Debobinador

e“a Pisa papel
O Rodillo

lustracion 19. Estandar de enhebrado y laminado maquina TECMAR 2.
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5.1.4 Estandar de especificaciones

Para este estandar se desarroll6 un formato en donde se especificaré las diferentes medidas
del plano de empaque que debe generar la maquina, en el formato se especifican las areas de
sellado, el area del corte del troquel (para las doypack), el area con producto, y el producto para el

cual aplica dicho plano.

m ESTANDAR DE ESPECIFICACIONES DE SACHET

eonol  IMAQUINA: TECMAR 2

TABELA DE TOLERANCIA DIMENCIONAL
MEDIDAS MEDIDA ESTANDAR

MiNIMO MAXIMO

SELLADO LATERAL IZQUIERDO [ 5,5 6,5
SELLADO LATERAL DERECHO 3 55 6,5
SELLADO SUPERIOR 3 55 6,5
SELLADO INFERIOR 5 55 6,5
LARGO CAVIDAD DE PRODUCTO 68 67,5 58,5
ANCHO CAVIDAD DE PRODUCTO 41,8 41,3 42,3

| PLANOS MECANICOS DEL SACHET 7 ml y 8g |

. 538 .
WO
T
_ _Area de sellado _ 4
f | ;
I |
| |
| |
| |
21 =
=) 1=
El s
w ! lay %
ol B
=1 =
| |
| |
| |
(V] | |
¥ ' !
Area de sellodo
Iy
6 | | | |6

llustracion 20. Estandar de especificaciones de sachet TECMAR 2.
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5.1.5 Estandar de prueba de plancha

En este se estandariza la presion a la cual deben ser sometidos algunos de los productos

para una prueba de calidad en el sellado del material, verificando de esta manera de que no hallan
fugas en el empaque.

Presentacion Dimensiones

. - g Presion
o, Presentacion Dimensiones
Presion plancha (PSI)

plancha (PSI)
2 \\5\, \\z
'

2 , A
Doy Pack bt ] o Doy Pack
<| e fermrmona o a2 32
110g s racE Auns 2 500g al 2l
2 ol
~ i |
e t + o ‘
~ & 6« ! 1 S
= 6 6
100 ol s = llIlL i
- 130 -
‘. —
=1 l_ll /7
= = '
r . 2
— - 9 <
Doy Pack - Doy Pack Lcl s || 2 "
200g & 2 6008 o e g
B
s | J %
\ 41 B ==
P . g el %
e | < - \ 1
el
40 &

|
m1
o
/g\ '

/)‘\,5.
o 4 \
) // -, H
g N KA ]
< 3 cf : EY
Doy Pack ° n Doy Pack 2
380g; 400g i 2 1000g g
€ ' = =l
J=— 2 :JZ BT '
6 e ! L1 | B el &
B i 130 —H— 165

lHustracion 21. Estandar de prueba de plancha DP.
52 PLANOS DE EMPAQUE

Los planos de empaque se realizaron de acuerdo con los productos que trabaja la planta,
entre los planos que se realizaron estan:

5.2.1 Planos de bobina

En este plano se especifican las dimensiones del rollo de bobinado que contiene el material
de empaque, entre las principales dimensiones se presentan: diametro del CORE, didmetro externo

de la bobina y el ancho. Estos planos se elaboraron para las maquinas TECMAR 1,2 VOLPAK 1,2,
6LV, TECMAR 3, BOSSAR Y ENFLEX.
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NOTAS:
TOOAS LAS MEDIDAS EN MM.
TOLEREANCIA DOE + 2ZMM.

ESCALA: 13
TAMARO DE HOUA AZ

lHustracion 22. . Plano de bobina TECMAR 2.
5.2.2 Planos de sachet o doypack

En este se especifican las medidas de los empaques una vez se termina el proceso de
produccion en cada maquina, dichas medidas son con las que el producto sale al mercado final.
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PANEL FRONTAL PANEL TRASERO

llustracion 23.Plano sachet de 7g maquina TECMAR 2.
5.2.3 Planos de display

En estos se define el disefio y el espacio para introducir cierta cantidad de sobres en sachet,
dicha cantidad puede variar de acuerdo con el producto y al tipo de maquina en la que se procesa,

este es uno de los empaques secundarios del producto en sachet.
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llustracion 24. Plano display sachet mermelada de 90g.

5.2.4 Planos de lamina

44

NOTA:
TODAS LAS MEDIDAS EN MM
~ REPRESENTA CORTES
— ~ REPRESENTA DOBLES
REPRESENTA PERFORALIONES

Los planos de lamina especifican las dimensiones de los cortes que debe realizar la maquina

para determinar el tamafio que va a tener el Display o Sachet al final del proceso, también se definen

las areas de sellado tanto la laterales, inferiores y superiores.
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llustracion 25. Plano lamina completa 110g VOLPAK 1.

5.3 ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LOS MATERIALES DE EMPAQUE

Los materiales usados para cada uno de los productos de la planta de la panamericana de
alimentos son muy diferentes, y para ello se creé un formato propio de la empresa en el cual se
especifican las diferentes caracteristicas de los materiales flexibles. Entre las caracteristicas
principales estan.

e Gramaje.

e Calibre

e Fuerza de sellado.

e Fuerza de delaminacion.

e Barrera al agua y al oxigeno.

e Coeficientes de friccion.

e Rendimiento.

e Condiciones de estibado y almacenamiento

e Propiedades dimensiones.
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Descripcion del material de empaque:

PET TRAMNS/ PET MET /PE COEX

Formato: Doy pack 170g, 200g, 380g, 400g, 500g.
Presentacion: Rollo.

Aplicacion: Salsa de tomate, salsa rosada, mermelada, BBQ,
mostaza, salsa tartara.

Maguina y/o linea: VOLPACK

Proveedor: Flexospring, Plasticel

Cadigo material de empagues:
Ver anexo 1.

Plano mecanico: PMF 380g V01
Plano mecanico: PMF 400g V01

Plano mecanico: PMF 500g V01

Plano mecanico: PMF 170g-200g V01

*PMF 170g-400g VO1: Plano Mecanico Flexibles 170g, 200g,380g,
400g Version 01.

DESCRIPCION DE LOS COMPONENTES DE LA ESTRUCTURA Y/O MATERIAL

Laminado compuesto por un poliéster transparente impreso al dorso, laminado con un poliéster metalizado y un
polietileno transparente de baja densidad con excelentes propiedades mecanicas y de sellabilidad.

CALIBRE (Micras) GRAMAIJE (g/m?)
MATERIAL +f-10% +/- 10%
PET Trasparente 12 17
Tintas 1 1.6
Adhesivo 3 3,2
PET metalizado 12 17
Adhesivao 3 3,2
PE COEX. 117 1104
Total 148 152,4
CARACTERISTICAS DE INSPECCION EN LA RECEPCION
Propiedades ”:::::’:“ Min | Normal | Max |Critiddad| C°™™ | Método de Andlisis
Ver INGC.12 DEFECTOS
Inspeccion visual anexo 2 Critico | 5GI COMTROLABLES
POR ATRIBUTOS
Ancho de bobina mm Ver Critico | 5GI DIMEMNSIONAL
Distancia entre fotocelda mm anexo 1 Critico | 5GI DIMENSIOMAL
Diametro de Core mm 151 152 153 Mayor | 5GI DIMENSIOMAL
INGC.59
. INSTRUCTIVA
Gramaje g/m? 137,2 1524 |167.6| Mayor | 5GI DETERMINACION
PESO BASE.
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SGl INGC.65
COF cinético INSTRUCTIVA
cara — cara (pasar) N/A 0,10 0,25 0,40 Mayor DETERMINACION
COF
INGC.65
COF cinético INSTRUCTIVA
dorso- dorso (pasar) N/A 0.10 0.20 030 Mayor | SGI DETERMINACION
COF
INGC.65
COF cinético INSTRUCTIVA
dorso - metal N/A 010 | 020 (030 Mayog |Sal DETERMINACION
COF
CARACTERISTICAS ADICIONALES PROVEEDOR
Tension de bobina M/A Mayar M/A
Prueba de presion M/A Mayor | C.C M/A
Fuerza de selle gFfinch = 2000 T= 180°C Critica | C.C Cﬂ]DIt‘:};?:g;:ND:
Fuerza de laminacion gF/inch =200 Mayor | C.C CODIGO INTERNO:
IT.ACOS
Color de la fotocelda Unidades de . Mayor | C.C FICHA TECNICA
color anexo 1
Dimensiones de la
fotocelda mm 10x% Mayor | C.C DIMENSIONAL

Rendimiento unidad / kg |

Peso por unidad

Ver anexo 1

*C.C: Certificado de Calidad

Proveedor
Cantidad.

LI Sl

bebidas”.

IDENTIFICACION DEL MATERIAL EN FiSICO- EMBALAJE
Las bobinas vienen en bolsa pldstica, con protector plastico en el core y estan identificadas con los siguientes datos:
1. MWombre del producto.

Fecha de fabricacion.
Orden de produccion, lote v linea de produccion
Personal asociado al proceso

*Estas especificaciones seran suministrada por el proveedor para validacidn en caso de algun incumplimiento de las mismas.

MOTA: La identificacion del material de empague debe contener la leyenda “Apto para el contacto con alimentos y

llustracion 26. Especificaciones técnicas del material de empaque salsa de tomate x400g.

5.4 PLANOS DE MAQUINA

En estos planos se especifican las dimensiones y forma de las partes mas importantes en el

proceso de produccion, entre dichas partes se encuentran, cuchillas de corte, mordazas (inferiores,

superiores y laterales), sistemas de enfriamiento (para las maquinas que lo tienen) y sistemas de

corte (troquel o tijera). Permitiendo obtener las restricciones dimensionales de parte de la maquina

para procesar los diferentes materiales de empaque.
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llustraciéon 27. Planos mecéanicos de la TECMAR 3.
Una vez generada y actualizada toda esta informacién se hizo una presentacion en planta
de los resultados obtenidos, del mismo modo esta informacién también sirve como medio de

consulta por las diferentes areas de la empresa en caso de que se presente algin problema en una
produccién.
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6 CONCLUSIONES

Estandarizacion en los procesos de sellado de las 9 maquinas de empaques flexibles
(Tecmarl,2,3, 6LV, BOSSAR, ENFLEX, VOLPAK 1,2, DPMANUAL), especificando
temperaturas de sellado, presiones de sellado y dimensiones del sellado.

Los documentos creados durante el proyecto se clasificaron de acuerdo al tipo de
informacion que se gener6 del mismo modo se establecié en la nomenclatura tal como lo tiene
designado la empresa para el control de las versiones de cada documento creado.

Se elaboraron un total de 78 planos de empaque los cuales se dividen en planos de lamina,
planos de bobina planos se sachet y planos de doypack de cada una de las referencias que trabaja
la empresa (79,89,10g,20g,259,509,909,1009,1109,170g,2009,3809,4009,5009,6009g,10009).

Se elaboraron un total de 12 planos de maquina en los cuales se establecen el punto cero de
las maquinas 6LV, TECMAR1,2,3, VOLPAK 1,2, ENFLEX, BOSSAR.

Es de gran importancia tener toda la informacion disponible de las maquinas que se tienen
en planta, pues esta informacion es la base para controlar los sistemas y los medios de produccion,
evitando de esta manera el despilfarro y el reproceso de los diferentes productos obtenidos en la
planta de produccion.

Las filosofias de mejora continua como “Lean Manufacturing”, “Kaizen”, entre otras, se
pueden aplicar a cualquier tipo de planta de produccion, pues al aplicarlas de manera correcta
podemos mitigar muchos gastos innecesarios, ademas de obtener procesos mucho mas
estandarizados y con una mejor calidad.

Cada una de las maquinas de empaques flexibles tienen comportamientos diferentes en
cuanto al procesamiento de los materiales de empaque, es por esto por lo que muchos de los
procesos no funcionan igual en cada una de las maquinas, es decir, en la BOSSAR trabajando el
mismo laminado que en la ENFLEX, y con las mismas condiciones de temperatura, el producto
obtenido puede ser diferente e incluso puede pasar que una de las dos no funcione.

Para el correcto funcionamiento de las maquinas envasadoras automaticas en general, es de
gran importancia el control del COF y el espesor, debido a que son las especificaciones que
permiten el movimiento a través de los rodillos y me regulan la tension que se da al momento de

halar la bobina del laminado.
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En la gran industria se enfrentan a problemas diariamente, los cuales hay que resolverlos
en el menor tiempo posible y con la mejor eficiencia, es por esto que la academia nos ensefia a
pensar, a razonar y a ver las cosas de una manera distinta pues nos ayuda a entender muchos de los
fendmenos con los cuales podemos atacar de raiz este tipo de problemas, permitiéndonos tener
soluciones réapidas y acertadas.

El trabajo en equipo es fundamental para lograr el buen desarrollo de los proyectos, pues
este es la base para afrontar cada una de las dificultades que se puedan presentar en la vida laboral.

Generar estandares de parametros, de procesos y de calidad, permite llevar un control sobre
la produccion, ademés nos evita en muchos casos los reprocesos y las pérdidas econdémicas que
estos generan, fuera de eso, también permite generar procesos con una mejor calidad y mucho mas
rapidos, elevando de esta manera los niveles de produccion y calidad del producto que se le ofrece

al cliente.
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7 RECOMENDACIONES Y PROPUESTA DE MEJORA

La informacion recolectada a lo largo del desarrollo del proyecto se consiguié a lo largo de un
seguimiento que se venia haciendo desde hace aproximadamente 5 afios, los resultados de este se
obtienen a partir de un conjunto de informacién ya establecida anteriormente y otra la cual se
construyo en el tiempo de desarrollo del proyecto.

Sin embargo, esta informacion quedo actualizada y validada hasta diciembre del 2021, del
mismo modo queda organizada y estandarizada para cada uno de los procesos que se llevan a cabo
en la planta de produccion principalmente en los procesos de las maquinas de empagues flexibles.

Pero a lo largo del tiempo la empresa genera nuevos procesos, 0 cambian caracteristicas de
los materiales de empaque y de las maquinas, cuando suceda esto, se dejaron un conjunto de
archivos editables en donde se puede ir actualizando la informacion a medida que esta vaya
cambiando.

Se recomienda realizar un analisis de la actualizacion de los datos con un minimo de cada
6 meses, pues a lo largo del desarrollo del proyecto se encontr6 mucha informacién que no
correspondia a la época actual y que aun se seguia utilizando, generando parametros erroneos y

procesos equivocados.
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