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RESUMEN

La presente propuesta de disefio de mejora en el area clasificacion de
envases, en el area de almacenamiento retorno envases en la empresa CCU
s.a., los procesos que se desarrollan en la operacion , tales como la
recepcion,almacenamiento, clasificacion y entrega de envases a lineas , en
la actualidad se mantiene los mismos estandares del comienzo, siendo que
las tecnologias y los procedimientos de embotellacion han cambiado, lo que
genera una duda razonable de la efectividad de los procesos , no se han

actualizado ni medido nuevos métodos para tener resultados mas eficientes.

Con la finalidad de mejorar las deficiencias mencionadas anteriormente
se propone laimplementacion de nuevos procedimientos, con la participacion
de un equipo multidisciplinario, formado por control inventario, control calidad

y almacenamiento.

Es fundamental tener un equipo calificado para cumplir con las necesidades

del cliente interno y mantener los estandares requeridos por la industria. Un

equipo bien calificado no solo garantiza que se sigan los procedimientos

adecuados, manteniendo los estandares de calidad, sino que puedan contribuir

a la innovacion y la Mejora Continua dentro las zonas de clasificacion y

almacenamiento de envases.

Palabras claves: Nuevos procedimientos y Mejora continua




ABSTRACT

This design improvement proposal for the packaging classification area in
the returnable packaging storage area at CCU S.A. addresses the processes
involved in operations such as reception, storage, classification, and delivery of
packaging to production lines. Currently, the same standards from the beginning
are maintained, despite changes in technologies and bottling procedures. This
raises reasonable doubts about the effectiveness of the processes, as new
methods have neither been updated nor measured to achieve more efficient
results.

To address the aforementioned deficiencies, the implementation of new

procedures is proposed, involving a multidisciplinary team consisting of inventory
control, quality control, and storage.
It is crucial to have a qualified team to meet internal customer needs and maintain
industry-required standards. A well-qualified team not only ensures that
appropriate procedures are followed, maintaining quality standards, but also
contributes to innovation and continuous improvement within the packaging
classification and storage areas.

Keywords: New procedures and Continuous improvement
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Capitulo 1

Introduccion

En las uUltimas décadas tanto la logistica como la cadena de suministro
han tomado un protagonismo importante dentro de las organizaciones para
el desarrollo y competitividad dentro del mercado a nivel mundial, por lo cual
el considerar optimizar al maximo la implementacion de nuevas estrategias
de desarrollo tecnolégico aumentandoeficiencia y eficacia de los procesos se
torna vital dentro de la cadena de suministro parala gestion y coordinacion de
entregas de un producto final en tiempo, forma y lugar al cliente final.

Una gestion rigida y desactualizada afectara negativamente la
experiencia de los clientes internos (embotellacion), repercutiendo en la
imagen del proceso, por lo cual el mantener procesos rigidos vy
desactualizados dentro de un centro de distribucion o bodegas de
almacenamiento con un altonimero de articulos(envases) generaria una
disminucion importante de la eficiencia de la productividad, mermas de
mercancia, aumento en los tiempos de fabricacion, diferencias importantes
en el inventario, deficiencia de espacios fisicos de almacenamiento, retrasos
en los tiempos de entrega.

El mantener una gestién actualizada podra asegurar que el producto
correcto llegue al cliente correcto en la forma adecuada, teniendo como base
la informacibn completa de los cambios tecnologicos y nuevos
procedimientos, ya sea estado de producto, donde se encuentran
almacenados, de acuerdo con estandares actuales, todo esto en tiempo real
es necesario implementar herramientas o instrumentos que permitan

optimizar los recursos y demanda actuales de la empresa.

En base a lo anterior, el presente trabajo busca optimizar los estandares
de clasificacion, almacenamiento, y entrega de la bodega de la empresa CCU,
disminuyendoal maximo los rechazos y mermas producto de la entrega de un

envase gue no cumple con los estandares de clasificacién
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Capitulo 2

Antecedentes del Proyecto.

2.1. Justificacion del problema.
En la actualidad Empresas CCU esta separada operativamente en la parte
productora y transportes.
Transportes estd dedicado a todo el proceso logistico de la distribucion y
almacenamientos de los productos, ademas de disponer de algunos insumos
vitales para el funcionamiento de la productora como son los pallets y el envase
retornable.
En el caso del envase retornable se ha visto una oportunidad de mejora, el
rechazo de botellas esta en un promedio de 16% de todo el retorno a planta.
A través de analisis de Pareto de las principales causas de rechazo de botellas
en linea (informacién entregada por inspectores automaticos de Ultima
tecnologia), se definen nuevos estandares y se ponen a prueba para ver el

comportamiento de estos en |los procesos productivos.

competencia, 3% ca ntidad
contaminado, 5%

sucio, 39%

= Abollado = Craquelado sucio = contaminado = competencia

Como se puede observar en el grafico la mayor causa de rechazo en el proceso
de clasificacion es la excesiva suciedad con que llega el envase, de esta forma
se genera un proceso anexo de lavado de envase, se contrata jornal y se

compra hidro lavadora.
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Se analiza el costo-beneficio

A través del analisis de datos extraidos del ERP (Sistema de planificacion de
recursos empresariales) SAP, sobre los rechazos producidos en la etapa de

clasificacion de envases
El principal problema presente en el actual proceso es:

e Exceso de rechazo y envio a empresa de reciclaje (Se rechaza entre un 15% y
un 18% del envase retornado).

Lo que trae como consecuencia, aumento en los costos logisticos e

insatisfaccion en los clientes internos.

La principal probleméatica presentada seria la siguiente:

a. Control de inventarios: Actualmente existen inventarios insuficientes,
producto del excesivo rechazo en el que se incurre en el proceso de
clasificacion.

Las cantidades faltantes deben ser recuperadas en base a la inyeccion de

envase nuevo, lo que origina un aumento del valor promedio del insumo.

1. Exceso de rechazo: Silos envases retornables no se clasifican
correctamente, es probable que se produzca un exceso de rechazo de
envases que podrian haber sido reutilizados, lo que generaria pérdidas

econdmicas para la empresa.

2. Inventario desbalanceado: Una mala clasificacién puede llevar a un
desbalance en el inventario de envases retornables, lo que dificultaria la

planificacion de la produccion y la distribucion de las bebidas gaseosas.

3. Problemas de logistica: Si los envases retornables no estan correctamente
clasificados, puede haber dificultades en la gestion logistica, lo que podria

retrasar la entrega de los productos a los clientes.
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4. Impacto en laimagen de la empresa: Si los clientes reciben envases
retornables en mal estado o sucios debido a una mala clasificacién, esto
podria afectar la percepcion de calidad de los productos y la reputacion de

la empresa.

5. Costos adicionales: La mala clasificacion de envases retornables puede
generar costos adicionales en términos de tiempo y recursos empleados
para corregir los errores, asi como para reemplazar los envases
rechazados.

La mala clasificacién de envases retornables tiene un impacto
negativo en la eficiencia operativa, la satisfaccion del cliente y la rentabilidad
de la empresa productora de bebidas gaseosas. Es importante implementar
medidas adecuadas de control de calidad y clasificacion para evitar estos
problemas.

En la actualidad la empresa cuenta con una taza de rechazo del 14%.
Una de las metas es transformar la actual cifra en un 25%, quedando en un
10.5%

El funcionamiento del proceso desde sus inicios involucra muchos
procesos manuales, como, por ejemplo, la clasificacion se hace de forma
visual de acuerdo con estandares ensefiados durante induccién y apoyados
con material visual en el area de trabajo. De acuerdo a las nuevas normativas
gubernamentales y la prohibicién del envase plastico de un solo uso, tomo
mayor importancia el hecho de eficientar el proceso de clasificacion del
envase retornable que vuelve a ser reutilizado en los procesos de
elaboracion de bebidas gaseosas de 2.5 litros que es el foco de la

investigacion
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Merma Clasificacion Envases Modelo2023
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Resolucidén causas raices:

* Reinduccion todo el Personal de Clasificacion Modelo.

» Reinduccion Personal de Clasificacion de envases gaseosa trasversal. (Todos los
centros que clasifican)

» Creacion de grupo nacional de centro que clasifican para levantar desviaciones.

» Colocacion de Estandares fisicos en zona de clasificacion.

» Creacion de zona de Modos de fallos

Oportunidades descubiertas:

» Centralizacion de clasificacion de envases Zona Centro en Modelo

* Flexibilizacion de estandares de clasificacion.

» Seguimiento Modos de fallos.

 Lavado de Envases




Resultados histéricos del proceso de clasificacion de envases por formato

Rechazo
Formata Revuelto Clasificado
iCajas
PRE 1,25 22384 14,12% 3161 13223
PRE 2,0 70740 12.56% 2885 61855
PRE 2,5 385352 13,48% 52566 337386
VRE 1,0 4000 11,70% 463 3532
WRE 1,25 67256 13,24% 8505 58351
WRE 237 144634 12,26% 17738 1265845
WRE 350 45984 14,98% 6283 35056
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2.2.

2.2.1.

2.2.2.

Objetivos del proyecto de titulo

Disefio de una propuesta de mejora en el &rea de clasificacion de envases,

aplicar nuevos estandares y generar nuevos procedimientos de recuperacion

Objetivo General.

Disefio de una propuesta de mejora en el area de clasificacion de
envases, aplicar nuevos estandares y generar nuevos procedimientos

de recuperacion

Objetivos Especificos

Medir la situacion actual de clasificacion de envases. (Levantamiento y
analisis de la situacion actual para la identificacion de oportunidades de
mejora).

Analizar la satisfaccion del cliente interno. (Disefar una propuesta de mejora
a través de la metodologia DMAIC).

Analizar las causas raiz de los problemas. (Evaluacion técnico-econémica de
la propuesta de mejora disefiada).

Implementacion de las acciones de mejora. (Puesta en marcha de las
acciones propuestas).

Controlar las acciones implementadas. (Seguimiento de los indicadores
generados en la nueva propuesta).

Realizar una evaluacion técnico-econdmica de la propuesta de mejora

17
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2.3.

2.3.1.

2.3.2.

2.4,

Alcances y delimitaciones del proyecto.

Alcance

El presente proyecto se basa en la elaboracién y ejecucion de un proyecto de
mejora continua para la Empresas CCU s.a.

Se busca realizar mejoras para aumentar o mejorar la eficiencia del proceso
de clasificacién de envases en Av. Panamericana Norte 1500 comuna de
Renca

Se limitara el analisis de la clasificacion de envases retornables

Delimitaciones

Las principales limitaciones se presentan en mantener la confidencialidad
de la informacién econdmica de la empresa, es decir valores unitarios de
SKU, proyecciones de crecimiento o ingresos brutos reales, como asi también
mantener la confidencialidad de los codigos de proveedor, costos de

adquisicion y venta.

Marco tedérico

En este proyecto se utilizaran diversas herramientas que permite obtener un
cuadro detallado de los diversos motivos que pueden originar un efecto o

problema dentro del almacén, para esto se utilizan los siguientes diagramas:

El diagrama de causa-efecto también conocido como diagrama de Ishikawa,
permite visualizar las causas que explican un determinado problema, siendo
una de las herramientas de Gestidén de Calidad mas utilizada por la toma de

decisiones, analizando todos los factores involucrados en el proceso.
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24.1

El diagrama de Pareto es una herramienta de representacion gréfica que
identifica los problemas mas importantes en funcion al costo y tiempo de las
existencias dentro del almacén. Al presentar un sistema de Control de
Inventario ABC, basado en el principio de Pareto donde, el 20% de las
existencias del almacén generan el 80% de los movimientos del inventario, se
pueden identificar cuales presentan una mayor rotacion y cuales tienen mayor
tiempo almacenadas.

El diagrama SIPOC (Supplier, Inputs, Process, Outputs, Customers) qué es la
representacion grafica de las cinco fases de un proceso de gestion la que nos
permite identificar, visualizar y mapear los problemas especificos que presenta
el almacén entregando una visién general y estructurada de como es el

funcionamiento del area de mantenimiento.

Herramientas de Analisis

Lluvia de ideas (Brainstorming) que requiere de un intercambio de ideas en el
gue los participantes aportan ideas sin orden ni filtro, las ideas se recogen
primero sin evaluacion ni censura y luego se valoran.

El andlisis costo-beneficio se refiere a la evaluacidon de las mejoras realizadas
en el proceso de clasificacion de envases retornables, donde se identifican y
cuantifican los costos (como la inversion en tecnologia, capacitacion del
personal, mantenimiento de equipos, etc.) y los beneficios (como la reduccion
de tiempo en la clasificacion, disminucion de errores, aumento en la tasa de
retorno de envases, ahorro en costos de gestion de residuos, etc.).

El objetivo es determinar si las mejoras implementadas generan un retorno
positivo que justifique la inversion realizada. Si los beneficios superan los
costos, se puede concluir que el proceso de clasificacion es mas eficiente y
sostenible, lo que puede contribuir a una mejor gestion ambiental y a la
rentabilidad del negocio.

Lista de actividades o Checklist que no son mas que listas de control o

seguimiento de actividades que se deben realizar.
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a.-

Continuando con la propuesta de solucione se encuentra la herramienta nivel
tactico de las 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke), la que encargara la

eficiencia y organizacion del almacén.

En este proyecto se utilizaran diversas herramientas que permitan identificar las
causas del problema y analizar todos los factores involucrados, con la
informacion recopilada se procede a la propuesta de mejora de las 5S que
describe:

Organizar (SEIRI): Para esto se debe definir la causa raiz del problema, a

través de andlisis de causa-efecto, diagramar el proceso actual entre otras
herramientas de investigacion, con el fin de organizar los procesos y métodos a

emplear

Ordenar (SEITON): Para esta etapa se procedera, a establecer el método
ABC, y la estandarizacion de procesos y disefiar el layout mas acorde al mismo

dependiendo de las necesidades de la organizacion.

Limpiar (SEISO): Al dar un orden especifico al area de trabajo, podemos
Implementar una politica de descarte, donde eliminemos todo lo innecesario

gue dificulte los procesos 0 que aumente el costo de mantencion del area

Estandarizar (SEIKETSU): En esta etapa ya se debe aplicar las politicas de
mejora del proceso y asi como establecer los pasos a seguir en cada una para

se cumpla adecuadamente en proceso de clasificacion de envases.
Mantener (SHITSUKE): En esta etapa es fundamental evaluar el impacto tanto

para el proceso, como econémico de la propuesta, asi como la revision

periddica del cumplimiento de esta.
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2.4.2

Herramientas de Propuesta de Mejora

Para llevar a cabo el presente proyecto en primer lugar, se estableceran
reuniones con diferentes areas que tienen que ver con el proceso, tales como
control de calidad, control de inventario y bodega.

Una vez identificadas las causas principales se pretende aplicar el Ciclo de
Deming, que es un enfoque de mejora que implica un proceso ciclico de
planificacion, ejecucion, evaluacién y ajuste continuo. Se trata de un método
iterativo que busca identificar oportunidades de mejora, implementar cambios,
medir los resultados y luego retroalimentar el proceso para hacer ajustes y
mejoras adicionales combinado con la metodologia 5s para la mejora continua,
buscando como objetivo que la empresa opere con los recursos que necesita,
gue preserve a los colaboradores, que siempre esté ordenada y que mantenga
un alto nivel de cumplimiento. Posteriormente se disefiara un nuevo sistema de
control que permita establecer politicas de almacenamiento, lo que mejorara el
ciclo del inventario y la satisfaccion de los clientes internos de la empresa, para
esto aplicaremos herramientas como el método ABC, sistema de codificacion
junto a un nuevo layout para identificar las nuevas ubicaciones dentro la zona
de almacenamiento de envases.

Para evaluar el impacto econdmico de la propuesta se debe identificar los
costos asociados a los cambios de estandares e implementacion de nuevos
procesos.

El inventario de envases y casilleros tiene como propésito fundamental proveer
a la empresa de los insumos necesarios para la elaboracion de gaseosas,
manteniendo una continuidad operativa dentro de la empresa, evitando
interrupciones inesperadas en la produccién de los productos, es decir, el
inventario tiene un papel vital para el funcionamiento acorde y coherente dentro
del proceso de produccion de la empresa.

En este proyecto se utilizaran varias metodologias y herramientas dependiendo

del proceso. A continuacion, se describe cada etapa.
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En el levantamiento de proceso actual se debe validar la correcta aplicacion de
las BPM, que permitan asegurar que todos los procesos cumplan con las
normas internas de almacenamiento y que cada operacién se realice conforme
a las normas pautadas. Posteriormente se realizara un diagrama SIPOC para
establecer la situacion actual del proceso y se utilizara el diagrama de Ishikawa

gue nos permitira identificar las causas del problema.

Para el disefio de la propuesta de mejora se utilizara la metodologia de las 5S,
iniciales de cinco palabras japonesas que busca mejorar la eficiencia, seguridad
y disponibilidad del envase. Al utilizar este tipo de metodologia se busca
optimizar los procesos, asignando labores y funciones especificas

para cada una de ellas con un estandar de trabajo apropiado para la maxima
optimizacion de los recursos, de igual manera se debe identificar los objetos

gue son innecesariOs dentro del proceso los que deben ser eliminados.

Para la cuantificacion de inventario se establecera el método ABC (El origen del
método ABC de gestion del stock proviene de la conocida regla del 80/20 o
principio de Pareto) en la cual, se pueden asignar los recursos de manera mas
eficiente mejorando la gestion de inventario e identificando los envases y
casilleros con mayor rotacion. La importancia del envase y el impacto
econdmico que conlleva mantener una eficiencia operativa de los

traslados hacia las zonas de produccion.
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3.1.

Capitulo 3: Analisis situacion actual

Presentacion de la empresa

CCU es una compafiia multicategoria de bebestibles, con operaciones en Chile,
Argentina, Bolivia, Colombia, Paraguay y Uruguay. Con una tradicion histérica
desde mas de 170 afos, en Chile es el principal actor en cada una de las
categorias en las que participa, como cervezas, bebidas gaseosas, aguas
minerales, néctares, vinos, piscos y destilados, entre otros. El origen de la
tradicion centenaria se remonta a 1850, cuando en Valparaiso Joaquin
Plagemann fund6 la primera fabrica de cerveza en Chile. Luego de varias
fusiones con otras fabricas, entre ellas la de Cerveza de Limache y de Cervezay
Hielo, en 1902 se constituye en una sociedad anonima con el nombre de
Compaiiias Cerveceras Unidas S.A. (CCU). Tres aflos mas tarde, obtiene la
licencia para producir Bilz, la primera gaseosa de CCU. Desde ese instante la
compafia se abre a un mundo de opciones y suma a su portafolio diferentes
sabores de bebidas, dando paso a su multicategoria de bebestibles.
Progresivamente fue innovando, lanzando productos y abriendo nuevas
categorias en el pais.

Ingreso al mundo del vino tras adquirir Vifia San Pedro, hoy VSPT Wine

Group es el productor de vino top 20 a nivel mundial, lider en ventas de vino y
espumante premium en Chile.

En tanto, tras asociarse Pisconor, filial de CCU, con la Cooperativa Agricola
Control Pisquero de Elqui y Limari Ltda. (Control), naci6 Compafia Pisquera de
Chile, CPCh, principal empresa de licores y destilados del pais.

En el 2000 CCU adquiere el 50% de Cerveceria Austral y en 2002 entra a la
propiedad de Cerveceria Kunstmann generando alianzas que han permitido a
esas cervezas artesanales llegar a todo el pais. En la actualidad, la compafia
esta presente en todas las etapas de su amplio portafolio de productos, desde su
elaboracién hasta su distribucion. Con mas de 100 mil clientes en todo el pais,
desde Arica a Punta Arenas, su liderazgo se cimenta en la busqueda constante

para dinamizar el mercado, con el objetivo de que las personas tengan cada dia
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mas opciones para elegir marcas y productos, sabores, tamafios y precios.

A lo largo de su historia, sus proveedores han sido aliados estratégicos para su
negocio. La innovacion y el valor compartido a largo plazo, fundado sobre una
relacion de confianza, son fundamentales para garantizar altos estandares de
calidad en sus productos y procesos. Asimismo, impulsa relaciones
colaborativas, las cuales se basan en el compromiso de contribuir al bienestar

actual y futuro del entorno con el que interactian.
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Factores Politicos

También existen factores politicos que regulan el uso de envase pet de un solo
uso y le da mayor presencia al envase Retornable (PRB).

A continuacion, se entrega un extracto de la ley que entrara en vigencia

LEY QUE REGULA ENTREGA DE PLASTICOS DE UN SOLO USO Y BOTELLAS PET
ENTRA EN VIGOR EL 13 DE FEBRERO Publicado: 28/01/2022

A contar de esa fecha, todos los establecimientos de expendio de alimentos no
podran entregar cubiertos, bombillas, revolvedores, palillos de plastico ni
utensilios de servicio de plumavit. Asimismo, todos los supermercados deberan
vender y recibir botellas retornables.

El préximo 13 de febrero entraran en vigor las primeras disposiciones de la Ley
21.368 que Regula la Entrega de Plasticos de Un Solo Uso y Botellas PET.

Esta ley, creada por las ONG’s Oceana y Plastic Oceans, y refundida con otros
6 boletines, fue aprobada por la Camara de Diputados en mayo de 2021 y
publicada en el Diario Oficial el 13 de agosto del mismo afio, con el objetivo de
“proteger el medio ambiente y disminuir la generacién de residuos, mediante la
limitacion en la entrega de productos de un solo uso en establecimientos de
expendio de alimentos, el fomento a la reutilizacion y la certificacion de los
plasticos de un solo uso, y la regulacién de las botellas plasticas desechables”.
En términos generales, la Ley 21.368 regula dos ambitos de accion:

1. Regulaciéon de envases de servicio de un solo uso en locales de expendio de
comida preparada (restaurantes, casinos, clubes sociales, cocinerias, fuentes de
soda, cafeterias, salén de té, panaderias, bares, u otros locales similares que
comercialicen comida preparada a lo largo del pais), que consta de 2 instancias
diferenciadas:

. Consumo dentro del local: se prohiben todos los envases de servicio
desechables (cualquier materialidad), exigiendo que se usen envases
reutilizables (cualquier materialidad).

. Consumo fuera del local, al paso o delivery: se permite entrega de envases
de servicio desechables de cualquier materialidad, salvo plastico, a menos que

se trate de “plastico certificado” (plastico compostable biobasado).
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Productos prohibidos: vasos, tazas, tazones, cubiertos (tenedor, cuchara,
cuchillo), palillos, pocillos, mezcladores, bombillas, platos, cajas, copas, envases
de comida preparada, bandejas, sachets, individuales y tapas que no sean de
botellas, en tanto no sean reutilizables.

2. Regulacién de botellas PET, que busca:

*Obligaciones de Retornabilidad para comercializadores de bebestibles. Todos
los comercializadores de bebestibles estaran obligados a ofrecer bebestibles en
botellas retornables y a recibir de los consumidores estos envases.

*Un reglamento determinara porcentaje de botellas de formato retornable
disponibles en vitrina a la venta que deben ofrecer los supermercados, para
cumplir con lo dispuesto en este articulo.

*Botellas plasticas desechables deben estar compuestas por un porcentaje de
plastico que haya sido recolectado y reciclado dentro del pais, en las
proporciones que determine el reglamento de la ley.

*De acuerdo con el Articulo Segundo de las Disposiciones Transitorias de la Ley,
estos porcentajes seran los siguientes: 15% al afio 2025, 25% al afio 2030, 50%
al aflo 2040, 60% al afio 2050 y 70% al afio 2060.

Cudles son los plazos

Luego de seis meses de publicada la ley en el Diario Oficial, es decir, el 13 de
febrero de 2022, todos los establecimientos de expendio de alimentos, como
restoranes, cafés y bares, no podran entregar cubiertos, bombillas, revolvedores
y palillos de plastico. Los utensilios de servicio de plumavit que se entreguen en
dichos lugares también quedaran prohibidos a contar de esa fecha.

En ese mismo plazo (6 meses), todos los supermercados deberan vender y
recibir botellas retornables, obligacion que a los dos afios se extenderda a
almacenes y tiendas de conveniencia.

A los tres afos de entrada en vigor la ley, los establecimientos de expendio de
alimento tendran la obligacion de utilizar productos reutilizables cuando el
consumo sea dentro de los locales, mientras que para el consumo fuera de ellos
o delivery, sélo se permitiran productos desechables de materiales distintos al

plastico o bien, fabricados de plastico compostable certificado.
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3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

Mision de la empresa

En CCU nos gusta el trabajo bien hecho, por el bien de las personas. Y nos
hemos propuesto como mision, gratificar responsablemente a nuestros
consumidores, en todas sus ocasiones de consumo, mediante marcas de alta

preferencia.

Vision de la empresa

Asegurar el valor de la compafiia a largo plazo. Esto se logra teniendo en
consideracion el bienestar actual y futuro de todas las personas con las que
interactuamos, el desarrollo de nuestras marcas y el cuidado del

medioambiente.

Principios y conductas de Empresas CCU

Nuestros Principios

El desarrollo de nuestro negocio esta guiado por principios basados en
convicciones solidas y profundas. Estas son el reflejo de la forma en que
trabajamos y deben ser el prisma con el que hacemos nuestro trabajo y

tomamos nuestras decisiones.

Excelencia

Somos apasionados por la calidad y el trabajo bien hecho

Entrega

Procuramos el bien de los demas y el de nuestro entorno, en armonia con
nuestros legitimos intereses

Integridad

Cumplimos con las normas que nos regulan, siempre inspirados en actuar
Correctamente

Empoderamiento

Nos mueve una actitud emprendedora, innovadora y proactiva
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3.1.4. Organigrama organizacional

GERENTE
OPERACIONES
LOGISTICAS

SUBGERENTE

SECRETARIA GERENCIA| OPERACIONES
LOGISTICAS

JEFE DE OPERACIONES JEFE DE OPERACIONES
INGENIEROS DE LOGISTICAS :.E)FCEIE'IFI&PSESI:S\IICE):\\I‘Ei LOGISTICAS LINEAS
PROCESOS INTERPLANTA PRODUCCION
]
SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE SUPERVISOR SUPERVISOR DE
OPERADOR WEP OPERACIONES OPERACIONES OPERACIONES OPERACIONES

LOGISTICAS LOGISTICAS LINEAS DE LOGISTICAS ACTIVOS

INTERPLANTA LoTElismIEAts [FIRAv T PRODUCCION FIIOS

CHEQUEADOR- CHEQUEADOR- SUPERVISOR EXTERNO

DESPACHADOR DESPACHADOR OPERAE’&EESE GRUA SUPERVS\‘C\’/FZSEE(TERNO BANDEJAS Y
INTERPLANTA PREVENTA CASILLEROS

OPERADOR DE GRUA CLASIFICADOR DE
OPERADOR DE GRUA OIFEHARIIR DIz A CLASIFICADOR ENVASE BANDEJAS Y BANDEJAS Y

OPERADOR DE GRUA ENVASE
PREVENTA
INTERPLANTA CASILLEROS CASILLEROS

PICKEADOR PREVENTA
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3.151.1

3.1.54.2.

3.1.54.3.

3.1.544.

3.1.54.5.

3.1.5.4.6.

3.1.54.7.

3.1.5.4.8.

3.1.54.9.

Gerencia General Operaciones Logisticas: Es la encargada de planificar,
dirigir y coordinar las estrategias para que se cumplan los objetivos operacionales
y Logisticas de la compafia. Encabezada por el gerente, esta es capaz de llevar
y apoyar a Gerencia general enla toma de decisiones de tipo estratégicas de la

compaiia.

Subgerente de Operaciones Logisticas: Brinda apoyo y contribuye con la
implementacién de las mejoras necesarias para el desarrollo de las actividadesque
faciliten la evaluacion de los resultados del negocio y toma de acciones

necesarias.

Ingenieros de Procesos: Brinda apoyo y contribuye con herramientas de

ingenieria a la solucion de problematicas que se presenten.

Jefe de Operaciones Logisticas Inter planta: Encargado del area Inter planta
se preocupa de mantener recursos materiales, humanos y logisticos para el

traslado de productos a lo largo de nuestra red de centros de distribucion.

Jefe de Operaciones Logisticas Preventa: Encargado del area preventa, se
preocupa de mantener recursos materiales, humanos y logisticos para el traslado

de productos a nuestros clientes (Supermercados, negocios, mayoristas etc.)

Jefe de Operaciones Logisticas Lineas de Produccion: Encargado de
atencion lineas de produccion, se preocupa de la adecuada recepcion y
almacenamiento de productos, que no falten insumos basicos (pallet, casilleros,

envases, operadores de grua etc.)

Operador WEP: Brinda apoyo con las problematicas que pudieran surgir con
nuestro sistema WMS (WEP)

Supervisor de Operaciones Logisticas Inter planta: Encargado de coordinar

cargas a diferentes CD dentro del pais y dar trabajo a operadores de grua

Supervisor de Operaciones Logisticas Preventa: Encargado de coordinar y
supervisar los trabajos de operadores de grua, camiones de porteo y proceso de

picking
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3.1.5.4.10. Supervisor de Operaciones Logisticas Lineas de Producciéon: Encargado de
recepcion de producciones, y zonas de almacenamiento, asignar tareas a

operadores de grua y procurar cumplimiento del FEFO

3.1.5.4.11. Supervisor de Operaciones Logisticas Activos Fijos: Encargado de la
administracién y control de las cantidades necesarias de pallet, casilleros y

envases dentro de los diferentes procesos productivos

3.1.5.4.12. Chequeador-Despachador Inter planta: Encargado de capturar los datos de

camiones que entran y salen del CD

3.1.5.4.13. Chequeador-Despachador Preventa: Encargado de revisar las cantidades de

los pallets de diferentes pedidos durante el proceso de preventa

3.1.5.4.14. Operador de grua Lineas: Encargado de recibir, capturar informacion de

producto y posteriormente almacenar

3.1.5.4.15. Supervisor Externo Envases: Supervisor externo encargado de registrar
dotacion, produccion y normas internas de personal a cargo de la clasificacion de

envases

3.1.5.4.16. Supervisor externo Bandejas y Casilleros: Supervisor externo encargado
de registrar dotacién, produccion y normas internas de personal a cargo de la

clasificacion de bandejas y casilleros

3.1.5.4.17. Operador de Gruaa Inter planta: Carga producto en camiones y descarga
camiones de otros centros de distribucion, captura informacion para el

despecho y almacenamiento de productos

3.1.5.4.18. Operador de grua Preventa: Es el encargado de cargar camiones de porteo,

registrando cada uno de los pallets para dar origen a guia de despacho

3.1.5.4.19. Operador de grua Clasificacion de envases: Encargado de descargar
envase, cargar canchas de clasificacion, almacenar de forma correcta segun

color y formato

3.1.5.4.19. Clasificador de envases: Operador altamente capacitado para diferenciar el

envase apto para produccién y el que esta destinado al rechazo.
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3.1.5.4.20. Operador de Grua Bandejas y Casilleros: Encargado de descargar bandejas
y Casilleros para su clasificacion y cargar para su uso en los distintos procesos
de la planta.

3.1.5.4.21. Clasificador de Bandejas y Casilleros: Operador encargado de la revision y
clasificacion de casilleros y bandejas, separando lo malo de lo apto para su uso

en los diferentes procesos productivos de la planta

3.1.5.4.22. Pickeador Preventa: Encargado de preparar los pedidos de clientes y dejarlos

separados para su despacho
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Layout actual Area Clasificacion de envases

Esquema 3: Layout bodega, Fuente. Informacién facilitada por empresa.
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Imagenes Area Clasificacién de envases
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3.1.3.1 Antecedentes del area de Clasificacion

Objetivo: El objetivo del proceso de clasificacién de envases y casilleros, es cuidar la
inocuidad y calidad de los activos, resguardando la seguridad y salud de las personas y
controlando los impactos al medioambiente, en los centros de distribucion de Logistica
CCU Cahile.

Alcance: Estos objetivos aplican a todos los Centros de Distribucién de Logistica CCU
Chile donde se realiza clasificacion de envases y casilleros, quienes tienen la
responsabilidad de controlar adecuadamente dicha actividad.

Los Centros de distribucion deben ser autorizados por Gerencia de Logistica para
realizar la actividad de clasificacion de envases y casilleros Manual, la cual debe

cumplir con todas las exigencias declaradas en este documento.

Responsabilidades: El personal de Logistica CCU Chile y/o externo tienen la R&A de

controlar y asegurar la ejecucién adecuada del presente procedimiento.

Abreviaciones

CM : Clasificacion manual

R&A : Responsabilidad y Autoridad

EPP : Elementos de Proteccion Personal.
PPA : Parar, Pensar y Actuar

CD : Centro de Distribucion

Definiciones

Bandeja: Estructura base, plastico o madera para la disposicion de productos (pallet
vacio)

Cancha: Lugar destinado para la disposicion de pallets y/o bandejas

Casillero: Caja plastica que se utiliza para contener envases
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Desencajonar: Retirar envases del interior del casillero

Desenroscado; Accion de retirar la tapa del envase

Despalletizado: Accion de desarmar un pallet con envase

Encajonar; Depositar envases dentro de las divisiones interiores del casillero

Envase Clasificado: Envase que cumple con estandar de calidad, agrupado por color,
tipo y formato.

Estandarizacion: Proceso que se encarga de separar en categorias, formato y color.
Envase Revuelto: Conjunto de botellas de envase de diferente color, tipo y formato.
Pallet: Conjunto de casilleros con o sin botellas de envase sobre una bandeja.
Palletizado: Posicionamiento de un conjunto de casilleros con envases sobre una
bandeja.

Perchas: conjunto de pallet.

Trasvasije: Proceso que se encarga de depositar envases nuevos segun color, tipo y

formato en casilleros plasticos.

3.1.3.2. Descripcién del procedimiento de clasificacion manual

El proceso comienza con la recepcion de envases y casilleros revueltos y
estandarizados. Posteriormente, estos son enviados al proceso de clasificacion de
envases y casilleros, actividad que se encarga de ordenar pallets con casilleros
revueltos, de acuerdo a color, tamafo y tipo. Esto se realiza segun el estandar TCCU-
EST-BOD-QA-003 Estandar de clasificacion de envases y casilleros, resguardando su
integridad. Los envases y casilleros no deben tener ningun tipo de dafio como, por
ejemplo: trozos faltantes o roturas, sin suciedad tipo gallinero, sin exceso de liquido y
sin tapas.

El trabajo se realiza en el area destinada para tal proceso. El personal debe asegurar
los requerimientos previamente definidos por Logistica CCU Chile al inicio de cada

turno.
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La clasificacion de envases tiene un proceso de Clasificacion Manual (CM).

——
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El personal externo involucrado en el proceso es el que aparece en la siguiente

descripcion.
Cargo Funcién
Supervisor Instruir, monitorear, y controlar el proceso
Operador de grua Realizar carga y descarga de envases, desde y hacia camiones recepcionados

Posicionar envases revueltos en canchas segiin demarcacién del drea, retiro de
Operador de grua clasificacion
envases clasificados y casilleros

Clasificador-Trasvasijador Despalletizar, clasificar envases y casilleros de acuerdo a estandares de calidad, y
(operario a piso) palletizar lo clasificado
Operario de aseo Realizar limpieza general y retiro de residuos generados en el proceso

Tabla: Personal involucrado en el proceso
Se deja expresa constancia que todos los operadores de los procesos de clasificacion
de envases deben contar con los implementos de seguridad necesarios para trabajar

en las instalaciones donde se ejecuta la actividad.

Descripcion del Proceso Clasificacion Manual

La clasificacion de envase y casilleros manual se divide en:

Inspeccidén de orden y limpieza: Supervisor de turno revisa al inicio y al término del
turno que el sector esté despejado, ordenado y libre de residuos como carton, film,
vidrio y sélidos generales. En caso de que el sector no se encuentre en condiciones,
se debe dar aviso a empresa de aseo, para la eventual limpieza del sector segun
procedimiento (Limpieza de areas externas).

Seguridad: Para esta tarea se deben utilizar conos de seguridad para identificar la zona
de trabajo. Esta metodologia indica a operador de Grua cual es su alcance para el
movimiento de pallet.

Armado de canchas: el operador de grua, de acuerdo al procedimiento Operacion de
Grua Horquilla, posiciona pallet con envase revueltos en canchas definidas

previamente, respetando la demarcacion existente.
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Desenroscado y clasificacion: En esta etapa el operario a piso debe retirar las tapas
corona (, ya sea con destapador de botellas de forma manual para luego clasificar el
envase y casillero revuelto, de acuerdo al color, tipo, formato y estandar de calidad.
Luego el envase es encajonado en los casilleros ya clasificados. (Inspeccionar pallet,

eliminar film o residuos que puedan entorpecer la tarea, o provocar accidentes).

En el caso de casilleros que no cumplan con estandar de calidad deben ser dispuestos
boca abajo en una bandeja para ser Palletizado (40 casilleros) y envueltos con film. De
igual forma, para los envases que no cumplan con el estandar estos son descartados.
En el caso que se encuentren botellas quebradas, estas deben ser descartadas y
arrojadas en bines.

Paletizado: A medida que el operario a piso completa los casilleros con envases
clasificados, estos son posicionados sobre una bandeja apta para la operacion, hasta
conformar un pallet completo solo con envases y casilleros de un mismo tipo (color,
tamafo y formato), Si la bandeja disponible para trasvasijar el envase clasificado no
cumple con la condicidén de apta para la operacion, se debe solicitar el recambio de

esta.

Aperchado: Una vez que el operario a piso complete la cantidad de pallets definidos
con envases clasificados, se debe informar a supervisor y este dara aviso a operador
de grua para realizar el retiro de estos y apercharlos en la zona de almacenamiento de

envases clasificados.

El proceso anteriormente descrito aplica para envases que retornan desde los
consumidores, mientras que para envases nuevos existe un proceso denominado
trasvasije, el cual se encarga de conformar pallet, depositando envases nuevos en
casilleros segun color, tipo y formato. Posteriormente, estos son aperchados
transitoriamente en el mismo sector, a la espera para ser trasladados a la linea cuando

lo requiera.
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El siguiente diagrama de flujo muestra el proceso de la clasificacién de Envases.

-

CLASIFICACION DE ENVASES

éEsto éBondejos estdn éCasillero cumple iEnvose cumple éSe encuentran
limpio y aptos para con estdndor de con estandar de envoses mal
ordenado? operacion? calidad? calidad? clasificados?
Inspeccionar i -
p Iniciar _ P Inspeccionar w Revision de
ordeny R Clasificar percha envases S
limoi clasificacién s o | indicadores
. Impieza clasificados (FTR)
Inicio del N0 Fin del
proceso p \l - proceso
[
|(_)rde_nary Retirar bandeja y . Descartar Resoaknenat; o lRedef:e chE
imoiar eiiar il sbetor Palleuzar. envases que personal y realizar ndicadores (CT,
de clasificacion de boca abajo no cumplan capacitacion Detalle  de
bandejas en bandeja con esténdar merma)

Reponer Reponer
bandeja casillero

R T

Esquema 1: Diagrama de flujo Clasificacién de Envases
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Estandar de Calidad de Envases y Casilleros

El estAdndar de Calidad se refiere a una clasificacién de acuerdo a las
condiciones que entregan los envases y casilleros de cerveza o gaseosas.
Esta se divide en:

Envases

Defecto Menor: Se define como menos severa y normalmente, este
defecto no afecta a la botella para desempefiarse en el propdésito que fue
disefiada y es cosmético por naturaleza. Por lo tanto, este envase debe ser

aceptado.

Se refiere al envase que esta integro, la boquilla y superficies no presentan
trizaduras detectadas a simple vista, ademas que el envase puede tener

polvo, pero este debe ser facil de remover.

Nota: De acuerdo a estandar aplica para criterios de craquelado de hombro

y fondo, envase gallinero, scuffing.

Defecto Mayor: Se define con severidad intermedia y defecto objetable.

Sin embargo, este envase debe ser aceptado.

Se refiere al envase que puede tener defectos visibles de boquilla y
superficies asociadas a trizaduras, ademas que el envase puede tener
polvo, pero este debe ser facil de remover.

Nota: De acuerdo con estandar aplica para criterios de craquelado de

hombro y fondo, envase gallinero, scuffing.

Defecto Critico: Se define como la mas severa, por tanto, este envase
debe ser rechazado y descartado.

Se refiere al envase que presenta cualquier tipo de trizaduras, craquelado o
rotura, en boquilla o superficie, otro punto a considerar es el envase gallinero

gue se refiere a la suciedad excesiva dentro o fuera de los envases.

Nota: Aplica para todos los criterios del estandar excepto scuffing.
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Casilleros

Buenos: Se refiere al casillero integro, es decir, sin roturas y abolladuras
en el fondo, separaciones y manillas. Ademas, se debe considerar la

limpieza del mismo.

Malos: Se refiere al casillero marcado con una cruz de color rojo en alguna
de sus caras, con presencia de roturas o abolladuras en fondo,
separaciones y/o manillas, otro punto a considerar es la limpieza del

casillero, es decir, suciedad excesiva dentro o fuera del casillero.

Los envases y casilleros clasificados deben cumplir con lo establecido como
aptos para la operacion, por tanto, luego de la clasificacion de envases y
casilleros o del trasvasije deben ser revisadas, con el registro Control sector
clasificacion de envases y casilleros segun la norma Chilena 44, con plan
de muestreo simple para inspecciéon reducida (M), que validara que los
envases Yy casilleros cumplan con las condiciones minimas (sin trizaduras,
trozos faltantes, y/o residuos), este registro lo realizard persona externa a

este proceso, la cual sera definida por cada centro de distribucion.
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Riesgos asociados al area, medidas preventivas y de control

Riesgos

Medidas preventivas

Medidas de control

Atrapamiento

- Prohibicién de usos joyas colgantes

- Uso de ropa adecuada y calzado de

seguridad

- Charla de seguridad diaria a inicio

de turno

- Mantener distancia segura con

grua horquilla

- Charla de seguridad diaria a inicio

de turno

- Disminuir velocidad en

- Observacion de velocidad

sobre algun obstaculo encontrado

Atropello
intersecciones y tocar bocina apropiada.
- Mantener orden y no obstruir - Observacion de luces, dispositivos
pasillos seguridad y conductas inseguras

- Transito por pasos peatonales - Charla de seguridad diaria a inicio
Caida del habilitados del drea de turno
mismo o - Observar en todo momento el - Identificacién de factores de
diferente entorno riesgos

nivel - Dar aviso de inmediato a jefatura

Tabla: Riesgos asociados a la clasificacion de envases
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Desviaciones y acciones por seguir

Botella fuera de estdndar: Toda botella que no cumplan con el estdndar
establecido por Logistica CCU Chile son apartadas del proceso por el
operario a piso. El supervisor del area entrega la directriz de enviar todas
estas botellas a sector determinado (punto verde). Se debe esperar

directriz final de Operaciones.

Casillero fuera de estandar: Todo casillero que no cumplan con el
estandar establecido por Logistica CCU Chile son apartadas del proceso
por el operario a piso y ubicadas en una bandeja al revés (boca abajo).
Finalmente son marcados para evitar reingreso al proceso. Se debe
esperar directriz final de Operaciones.

Botella con liquido en exceso (Gaseosa/Cerveza): Toda botella que
tenga liquido en su interior es apartada en una bandeja por el operario a
piso. Supervisor de area debe enviar todas estas botellas al sector de
Derrame o sector de subestandar dependiendo del CD/CL, y luego estas

deben reingresar al proceso para ser clasificadas.

Botella con liquido extrafio (Gaseosa/Cerveza): Toda botella que
contenga un liquido extrafio, o ajeno a su contenido original, debe ser
tapado y dispuesto en residuos segun su categoria (peligroso/no
peligroso), previa revision de Operaciones.

En el caso de los envases que por condiciones climatolégicas (lluvia) estén
evidentemente con agua, deben ser trasvasados a recipiente dispuesto para
liquidos (agua y restos de gaseosa), separados y enviados como “envases

para derrame”.

Presencia de vectores: En caso de que durante el proceso se visualice la
presencia de cualquier tipo de vector (perros, gatos, ratones, aves, etc.)
y/o fecas de estos, se debe dar aviso inmediato a supervisor del area para

contactar al encargado de control de plagas del CD.
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Limpieza Area

Una vez finalizado el turno de clasificacion, la zona, bodegas, areas
externas y bafios debe quedar limpia.

No se debe iniciar actividad de clasificacién de envases si el area no se

encuentra limpia y ordenada.

Monitoreo / Verificacion

El monitoreo de la operacion es responsabilidad de Supervisores y jefes de
operacion, mediante registros que se realizaran en una frecuencia estipulada
por los procedimientos existentes.

Se tienen que tomar en cuenta para la verificacion items tales como:
Inspeccion de envase clasificado

Merma de envase

Circularidad del envase

De esta forma se pueden efectuar las correcciones necesarias para el proceso
como:

Conversar con el supervisor del area para instruir al personal en las
desviaciones detectadas, de acuerdo con el estandar de calidad.

Reclasificar envases y/o casilleros con defectos.

Dar aviso al jefe de Operaciones

Si se evidencia desviaciones recurrentes en el seguimiento de reportes, el jefe
de operaciones solicitara una reunion extraordinaria con las jefaturas de dichas

empresas para buscar una correccion definitiva en conjunto.
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Anexos

ANEXO 1. Revision por lote segin Norma Chilena 44.( extracto de documento

oficial)

Cantidad de cajas Tamatiade:ls Acept
clasificadas mue.stra (AQL

(cajas)
2 El 8 2 (
9 3 15 3 (
16 3 25 5 (
26 a 50 8 (
51 3 90 13 (
91 Bl 150 20 ]
11 - Q0N e 5et 1

Concepto de Revision por Lote:

La revision por lote implica la inspeccidn y evaluacion de un grupo especifico de
envases retornables que han sido recolectados y que estan listos para ser
reutilizados. Este proceso busca garantizar que todos los envases dentro del

lote cumplan con los estandares de calidad establecidos por la norma.

Aspectos Clave de la Revisidon por Lote:

1. Tamafio del Lote: Se define un tamafio de lote que puede variar segun el tipo

de envase y las especificaciones de la norma.

2. Inspeccion Visual: Se realiza una inspeccion visual para detectar dafios,
contaminantes o cualquier defecto que pueda comprometer la calidad del

envase.
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3. Pruebas de Calidad: Dependiendo de la norma, se pueden realizar pruebas

adicionales para verificar la resistencia, la limpieza y la integridad del envase.

4. Documentacion: Es fundamental llevar un registro de los resultados de la
revision, incluyendo cualquier accion correctiva que se haya tomado en caso de
gue se detecten envases no conformes.

ANEXO 2. Configuracion de Pallet

o Clasificacion de Envases

BOTELLAS GASEOSA
Tamano N° de Casilleros
Vidrio 237 CC. 60 casilleros.
Vidrio 350 CC. 50 casilleros.
Vidrio Litro. 40 casilleros.
Vidrio 1.250 CC. 40 casilleros.
PRB 1.250 CC. 40 casilleros.
PRB 2 Litros. 40 casilleros.
PRB Verde 2 Litros. 40 casilleros.
PRB 2.5 Litros. 40 casilleros.
[ =)



« Clasificacion de Casilleros y estandar de envases desenroscados.

ARMADO PALLET CASILLERO

GASEOSA

Tamarno N° de Casilleros
Casillero x 12 40
Casillero x 9 (S/D) 40
Casillero x 6 40
Casillero x 24 Alto 50
Casillero x 24 Bajo 96
Casillero 237 60

——

GASEOSA
Vidrio 237 CC. Sin Tapa y Sin Bombillas
Vidrio 350 CC. Sin Tapa y Sin Bombillas
Vidrio 1 Litros. Sin Tapa
Vidrio 1.250 CC. |Sin Tapa
PRB 1.250 CC. [Sin Tapa
PRB 1.5 CC. Sin Tapa
PRB 2 Litros. Sin Tapa
PRB 2.5 CC Sin Tapa
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SIPOC DE BODEGA

Proveedor

Entrada

Proceso

Centros de
distribucion Zona
Centro , Centro
MNorte y Centro Sur

Solicitado por
departamento de
planificacidn

Serevisa gue
producto cumpla con
cantidad y
descripcion en guia
de despacho

Salida Cliente
Se clasifica y se
determina gue
4 Area de

producto esta apto
para el proceso de
elaboracion

embotellacion

Plasco Envase PRE

Solicitado por
departamento de
planificacidn

Se destina a sector
trasvasije

Se dispone de
envases en casilleros
para su uso en
embotellacidn

Area de
embotellacion

Cristalerias Chile

Solicitado por
departamento de
planificacion

Se destina a sector
trasvasije

Se dispone de
envases en casilleros
para su uso en
embotellacidn

Area de
embotellacion
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Una vez reunida toda la informacion cualitativa y cuantitativa de los procesos
internos de los procesos internos que se desarrollan dentro proceso de
clasificacion de envases , con la finalidad de identificar las principales
problematicas presentes dentro del proceso de recepcién, almacenamiento y
clasificacion que estén generando perdidas en los tiempos de trabajo y dificultad
para el manejo de inventario, se implementaran algunas herramientas
ingenieriles con el fin de identificar las principales causas de la problematicay los

efectos que estos estan repercutiendo en los procesos.

Analisis Diagrama de Ishikawa Causa — Efecto

Con la finalidad de identificar las causas del problema principal como es la
falta de actualizacion de los estandares de clasificacion , el cual abarca el total
de las problematicas indicadas al inicio del presente documento, como es el
control de inventarios, ubicacién de existencias, distribucién de la Bodega, la
coordinacion y optimizacion de todos los movimientos dentro del proceso deben
estar comunicados y enconocimiento de todo el personal en tiempo real, de esta

forma se podria disminuir los errores y mermas dentro del inventario.
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A continuacion, se presenta el Diagrama de Ishikawa enfocado al proceso de clasificacion de envase:

“DIAGRAMA DE ISHIKAWA ENFOCADO AL

PROCESO DE CLASIFICACION DE ENVASE”

MAQUINARIA

{? MANO DE OBRA

MATERIA PRIMA \ o nay uzo de g}R\
C

@ Solo Grdas para L
\ Material usado traszlado d= ESDE‘CIaL]Zada
retormable material
Envase Lr‘aba]cl:
e EXCESO
RECHAZO
Directrices ENVASES
i obsoletas
Almacenamiento
intemperie
Apoyo visual
F@(gggi;ign L sol
luvia Aoty =
@ﬁj METODO DE
MEDIO TRABAJO
AW AW W W AMBIENTE NSNS

Esquema 2: Diagrama de Ishikawa de bodega. Fuente: Elaboracién Propia
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Para comprender mas por qué estas causas estan
significando una problematica, se procede a describir

algunos puntos:

Materia Prima:
Envase retornable usado: Dependemos de la retornabilidad que va

en directa proporcion de las ventas

Envase nuevo: El envase nuevo depende del porcentaje de rechazo
y la proyeccion del programa de produccion de productos de
gaseosa retornable

Maquinaria:

Falta Maquinaria: No hay maquinaria destinada al proceso de
clasificacion, el proceso es 100 % manual

Gruas horquilla: Este recurso solo se utiliza para la conformacién de

canchas de trabajo y traslado a zona de almacenamiento

Mano de Obra:

Especializada:La mano de obra debe ser especializada con una
robusta induccion y experiencia. Se debe evitar la excesiva rotacion

de personal.

Trabajo Manual: ElI éxito del trabajo de clasificacion depende
exclusivamente del desempefio de los clasificadores y su expertis en

el tema.

Medio Ambiente:
Almacenamiento intemperie: Los espacios de almacenamiento del
envase clasificado estan a la intemperie, expuestos a las

inclemencias del sol y la lluvia.
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e. Método de trabajo

» [Estandares obsoletos: Existen estandares que se han mantenidos
desde el inicio del proceso de clasificacion, los productos y

maquinarias han cambiado, no adecuandose a los nuevos tiempos

» . Apoyo visual: El proceso depende mucho del apoyo visual que se

pueda entregar, ya que es un proceso de revision continua

3.3 Diagrama de Pareto
En base a la informacion recopilada mediante la Matriz Causa-
Efecto se procede a graficar los valores totales de las salidas y
entradas del proceso mediante un Pareto, estocon la finalidad de
identificar cuales son las principales causas que generan mayores

efectos negativos en los procesos de bodega.
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Juan Pablo Meracdo

Bastian Gonzalez -Adeline

Laguere

13-dic

330

264

12%
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Envases PRB (Plastico) 2500 CC 729 234 389 986 164

Envases PRB (Plastico) 2000 CC 656 345 456 1024 171

Envases PRB (Plastico) 1250 CC 768 376 5 345 0 1149 96
[ Totaiers | 3159 431

Planilla de reconocimiento manual y visual que se hace al final de cada turno y alimenta la informacion

sobre las desviaciones que aparecen en el proceso de clasificacion

Botella GRB 237 CC 7 1 1
Botella GRB 350 CC 3 3 1
Botella GRB 1000 CC 1 10 5 17 1
Botella GRB 1250 CC 1 5 3 El 1
[ Totalers | 77 5
#DIV/0! #iDIV/0!




Diagrama de Pareto sobre entradas del proceso

Las principales causas de entradas que estan generando mayor
impacto sobre los procesos de bodega segun la grafica son las

siguientes:

Pareto Incidencia de Modo fallo Rechazo

45000

40000 38458
35500
35000

30000
25000

20000
16764

15000

10000
4931

5000 . 2958
0 ]

Sucio Abollado Craquelado contaminado Competencia

Envase sucio: En el proceso de clasificacion el envase sucio es
descartado y se envia al area de reciclado

Envase abollado: Envase que presenta hundimiento en su estructura
y que es rechazado en el proceso de clasificacion

Envase craquelado: Envase que presenta fisuras, grietas en el cuello

y fondo de la botella

Envase contaminado: Envase que se encuentra con liquidos y
sustancias nocivas, se descarta de inmediato.
Envase competencia: Envase de otras empresas productoras de

gaseosas




Capitulo 4:

Disefo propuesta mejora

Tras la informacion recopilada anteriormente mediante el levantamiento de
informacion cualitativa y cuantitativa facilitada por la empresa, la cual permitié
realizar undiagnostico completo del estado y funcionamiento actual del proceso
de clasificacion de envases , desde la recepcion desde los centros de distribucion
hasta la entrega al proceso de embotellacién , se logré evidenciar que la empresa
pese a realizar la mayoria de sus procesos de forma manual la gestién
operacional ha sido optima gracias al conocimiento de cada uno de los procesos
por parte de los colaboradores que desarrollan sus labores dentro de la

clasificacion de envases .

Para realizar la evaluacion de aquellas problematicas que pudiesen estar
presentes dentro de todos los procesos que involucran a la clasificacion de
envases considerando que los procesosoperacionales han funcionado de buena
forma hasta el momento, primero se analiz6 el Layout del area , el cual muestra
un sistema de distribucion y almacenamiento mediante un orden cadtico
dependiendo de la disponibilidad de la ubicacion respectiva, cabe destacar que
los envases se almacenan segun formato y color , es decir si un pedido de una
formato y color determinado tiene mayor salida que otro no influye en el
posicionamiento dentro del almacenamiento de lazona de clasificacion , lo que
puede generar impactos negativos en los tiempos de envio a las zonas de

elaboracion .

En segunda instancia se realizd un levantamiento de todos los estandares
del proceso de clasificacion de envases, con el fin de revisar la eficacia de estos.
Todos estos estandares vienen dados desde los inicios de los procesos y ya

no son las mismas maquinarias ni materia prima.
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Una vez revisados estos estandares se hicieron pruebas bajando los niveles
de exigencia y se midi6 el nivel de rechazo por parte de la productora

Para medir de forma ingenieril cuales son las principales problematicas
presentes en el proceso, mediante la herramienta de Brainstorming se
identificaron las posibles causas que producen el alto porcentaje de rechazo en
el proceso de clasificacion. Estas causas fueron esquematizadas mediante un
Diagrama de Ishikawa y valorizados en una matriz de correlacion, todo esto se
grafica mediante un Pareto, el cual indica cuales son las principales
problematicas del proceso, siendo el envase sucio, el envase abollado, y el
envase craquelado los factores que inciden mayormente en los niumeros de la

actividad.

En base a las probleméticas mencionadas anteriormente, se mostrara las
oportunidades de mejora mediante la implementacion del Ciclo de Deming, el cual
tiene como finalidad la mejora continua del proceso.

Se espera que la empresa CCU considere una mejora en los estandares de
clasificacion, realizando las pruebas necesarias para su validacion y posterior

puesta en marcha
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4.1. Andlisis de mejora continua
Con el propésito de identificar mejoras dentro del proceso de clasificacion de
envases, almacenamiento, orden y envio, a continuacion, se trabajara con la
metodologia PDCA, el cual tiene como finalidad generar una mejora continua en
el sistema mediantela Planificacion (Plan) de actividades, poner en practica lo
planificado mediante el “hacer”’(Do), verificar los resultados obtenidos (Check) y
finalmente corregir las fallas detectadas(Act).

PLANIFICAR
(PLAN)

HACER (DO)

VERIFICAR
(CHECK)

Esquema 6: Ciclo de Deming PDCA. Fuente, Elaboracion Propia
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4.1.1. Planificacion (Plan)

Una de las principales problematicas identificadas dentro del proceso de
clasificacion de envases son la cantidad de procesos manuales que se deben
realizar, y la nula actualizacion de procesos en mucho tiempo

Lo primero que se realizara sera un analisis ABC para identificar los envases
gue tienen mayor rotacion e ingresos econdémicos para la empresa, dado que en
la actualidad los materiales se encuentran almacenados segun su orden de
llegada y procesamiento , la finalidad de proponer mejoras en el Layout actual de
la zona de almacenamiento clasificacién de envases , dejando los productos con
denominacion “A” mas cerca del area de envio generando un mayor control sobre
el inventario de estos productos, con esto también se busca optimizar los espacios
dentro de bodega.

Para la optimizacion de los procesos manuales y tiempos en los procesos
se propone la implementacion de un sistema mejora de procedimientos, es decir
se identificaran las zonas en donde almacenar los productos de clases A, Bo C

segun lo indicado anteriormente.

Con la finalidad de dar a conocer al personal de la empresa los beneficios
gue se presentarian con la implementacion de un plan de mejora en el sector
clasificacion de envases, se realizara una descripcion y disefio de los beneficios,
necesidades y costos de la implementacion de estos cambios.

Para la implementacion y buen funcionamiento de las mejoras se debera
invertir encapacitaciones del personal, apoyo visual e incentivos a la produccion

Para el control de las mejoras mencionadas anteriormente se propone la
implementacion de KPI's, como medir los nuevos porcentajes de produccion,
mantener bajos numeros de rechazo, la exactitud del inventario, medicion de los
tiempos de reaccion, espacios disponibles dentro del area almacenamiento y
gestion de productos segun clasificacion A, B y C, manteniendo un control de

productos sin rotacién.

Para mantener una mejora continua de los procesos, se debe realizar

constantemente andlisis ABC de los envases almacenados para tener siempre
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los productos con mayor rotacién e ingresos econémicos para la empresa bajo
control, se debera capacitar constantemente al personal y buscar errores que
puedan generar atrasos en la operacion, perdidas de control de inventario y

generar mejoras constantemente.

A continuacién, se presenta la organizacion de los diferentes objetivos

planeados anteriormente en base a la planificacién del andlisis PDCA:

Estrategia de Seguimiento de
Objetivos Metas Mejora Continua
mejora mejoras
Optimizar Actualizary Reducir al maximo el Capacitar
disponibilidad de mejorar ingreso de envase constantemente al
envase estandares nuevo personal
Optimizacién de los Reducir los tiempos de | Implementacién
Nuevo layaout de Realizar la
espacios fisicos en entrega a areas de de indicadores de
bodega repeticion del Ciclo
bodega proceso mejora (KPI)
PDCA dentro de
Ordenamiento Implementacién
Control de tiempo Reducir los tiempos de bodega de forma
Segun andlisis de indicadores de
real de inventario toma de Inventario continua a lo largo
ABC mejora (KPI)
del tiempo
Optimizar los
Disminuir los tiempos
tiempos de Aplicacion de un Implementacién
destinados al
recepcion y analisis ABC de indicadores de
almacenamiento
despacho mejora (KPI)

4.1.2. Hacer (Do)

En esta segunda etapa del ciclo de mejora continua se realizara la
implementacionde las propuestas de mejora para la optimizaciéon proceso de
clasificacion de envases, control de inventario y disminucion de los

tiempos de los procesos dentro del area.
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Presentacion del problema

CHEQUEO - Envases Retornables Modelo

Problema: Durante el Primer Cuatrimestre de 2024 se presenta una baja disponibilidad envasesy
casilleros por aumento de pérdida de envase y casilleros en procesos de clasificacion Modelo, todo
esto en relacion a incremento de volumenes de produccion Lineas retornables.

El problema se define de la siguiente manera con 5W+1H:

% Produccion Lineas Retornables 2024

QUE: Baja disponibilidad de envases y casilleros en relacion a requerimiento de produccién.
DONDE: CL Modelo.
CUANDO: Primer Cuatrimestre 2024 30% 27%
QUIEN: Enwvase y Casilleros Retornables 25%
CUALES: Lineas Retornables Modelo 20%
CcOMO: 15%
10% 6%
. H1: Incremento en merma de envases en clasificacion de Modelo para produccién de Lineas 5%
. H2: Indisponibilidad de casilleros gaseosa Modelo para produccion de Lineas 0% =
. H3: Mula. Compra de envase. 5% Enéro U Abril
. H4: Nula. Volumen de Venta -10%

. H5: Mula. Indice de Retornabilidad. = Total Retornable  --oooee Lineal (Total Retornable)

——
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ANALISIS -

Envases Retornables Modelo

Problema Visible: H1: iIncremento en merma de envases

Andlisis + Serealiza Andlisis 3W enfocadas en H1
Causas potenciales
Proble:
~ Hr:a § ﬁ a '§ 'E Causa(s) Raices
s Forgue 1 = Por que 2 a Por qué 2 = Por qué 4 = Por qué & o]
] m " w ™
> > - = >
Falta de un plan de [a]
Faltz de capacitacidén del (1] reinduccién permznente € Fzlta de un plan de reinduccidn
personal K permanents
Desviacion de = exls:_;enma o Alta rotacién o
de lz clasificacion K K
Alto nivel respecto de lo establecido
exigencia de a Falta de control de o Fuers de los focas de o Falta de Control de estandares
Incremento Ia K estandares de segregacion . trabai - de segregacion de merma fuera
&n merma de clasificacién de merma rERae de oz focos de trabajo
Eenvases en
clasificacion Falta de capacitacion dsl o Fzlta de un plan d= reinduccion
de Modelo o personal K permanente
para Falta de supervizidn
produccion de K Fuera de los focos de o
Lineas trabajo K
M isti; rt
© EXIstla spariurs par Q Fuera de los focos de o] Fzlta de Control de estandares
modo de falle y no se e _ R
Alto nivel de daba foco K trabajo K de segregacion de merma fuera
4] de loz focos de trabajo
merma por K
envase sucio Alta exigencia pars este o Mo existe una definicidn o
modo de fallo sin medidas K respecto lavado de K
para acotarlo envases.
Causas Raices: = Falta de un plan de reinduccién permanente

= Control de estandares de segregacidn de merma fuera de los focos de trabajo




PLANIFACION -

Envases Retornables Modelo

Merma Clasificacion Envases Modelo2024

L6005
L1400
12,000
10,00
B0
600
400
100

0.00%

Enera

B,38%

9.83%

Febrero

14,99%
Marm

5%
i 785%
Rl My

I % Merma Clasificacion 2023

LiTs

Junii

1,70% o 1,99%
Il [l

hlio Agosto  Septiembre  Octubre

o

 Lineal (% Merma Clasificacién 2023)

335%

2,05%
il

Noviembre  Diciembre

Planificacion

Resolucién causas raices:

Reinduccidn todo el Personal de Clasificacién Modelo.
Reinduccion Personal de Clasificacidn de envases gaseosa
trasversal. (Todos los centros que clasifican)

Creacidn de grupo nacional de centro que clasifican para
levantar desviaciones.

Colocacién de Estandares fisicos en zona de clasificacion.

Creacion de zona de Modos de fallos

Oportunidades descubiertas:

Centralizacion de clasificacion de envases Zona Centro en
Modelo

Flexibilizacion de estandares de clasificacion.
Seguimiento Modos de fallos.

Lavado de Envases




ANALISIS -

Analisis = Se realiza Anélisis 3W enfocadas en H2

Envases Retornables Modelo

Causas potenciales

Problema Visible: Hz: Indisponibilidad de casilleros gasecsa Modelo para produccion de Lineas

Prn_h_ ﬁ § -ﬁ t§ ‘§ Causals) Raices
il Porque 1l - Por que 2 - Porqué 3 = Por qué 4 = Por qué & -
™ - m m =
= = - - -
BEJE_ i . - Uso compartido de casilleros
Retornzbilidad Casilleros Utilizados . . e
N (0] o] Estandar definido entre |2 logisticz inversa y
de casilleros = para resmpague y e - ceg
K K hasta ese entonces K produccion segun definicion de
Maodelo de derrame [Otros centros) =
|z compania
otros centros
. . Fzltz de preparacion SE (e per_sonal L EDEREIC Mala gestion de la empresa
Incorrecta clazificacion o o] entre procesos sin o} |z empresa a
- del perzonal de o o = o tercera a cargo del proceso
de los casilleros K . . K capacitacion ni supsrvision K tercers s cargo K
clasificacion
. o adecuads del proceso
Casilleros K
clasificadas
camao malos, Mezcla d ill
=2cia 8 casleTes 0 | FeltzdeSsenel 0 .
que estaban buenas y malos despugs K . K Falta de 55 en el area
buenos de clasificacion sre=
a Casilleros sucios se o N exls:lla :p-:_nl::Jra o :alta de Cnr!t'm:jde Iest:nda_nres
K daban de baja K por modo de falloy K e segregacion de clasificacion

no se le daba foco

de casilleros

Causas Raices:

= Mala gestion de la empresa tercera a cargo del proceso

= Faltade 55en el area

= Uso compartido de casilleros entre la logistica inversa y produccidn segin definicién de la compafiia.




PLANIFACION -  Envases Retornables Modelo

Gestién de Casilleros Modelo 2024 Planificacion

Resolucién causas raices:

Capacidad Activos (Ervases Gaseoss) Modelo CL

* Creacion de Estandar de casilleros para Reempaque y

cZuU (,,,";) T TS
— ucc&!ggyﬂ PUNTO T e nnuwno\‘-l 3 Derrame
i
™ de Coanilercn OO At Y .l . s .
iy s * Reclasificacion Casilleros Obsoletos
P fogamea tow 'm
Cwmmcacin | _ Cungera * Cambio de empresa proveedora de servicios terceros y

Commtmtone o m r— | [

LY. nseas

reinduccion todo el Personal de Clasificacion Modelo.

Come Vs ruosren | gt owe L _tumene

Lon canlieros recuperadon. serdn parmitdon pars Uso Exclusivo dentro de los procesos de
reempaque y derrame. jos formatos @ uthzar serde xB, a8, x12 y sin divisién Los cuales se
encontrarss identiicados de i sguente manera:

REEMPAQUE

*  Definicién y demarcacion de nuevo layout para garantizar

orden del area y 5S.

*  Seguimiento Modos de fallos.
CLASIFICACION DE CASILLEROS MODELO

by * lavado de casilleros.

"
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HACER -

Promedio de Merma Clasificacion de

Envases disminuyo 73%

Ahorro estimado por sustitucion de casilleros
para reempagque y derrame
$89.894.940

Ahorro estimado en disminucion

de merma de envase
$220.833.648

Incremento de Volumen de

Produccion en Lineas Retornables
11%

Envases Retornables Modelo

16.00% 14.89%
a0
12,000
9,93%

10,00 B,55%

B35% . 7.85%
800
s 4,10%
400 250% EEL

% 1,59% ! 2,05%

. [ n B n
0o .

Enero Febrero Marzo Abrll Mayo Jurio bulls Agosto Septiembre  Octubre  Nowlembre  Diclembre

Y Mermia Clasificacin 2023 Lineal (% Merma Oasificacidn 200 %)

60%

49%

——
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4.1.2.1. Anédlisis ABC

Dentro de la bodega de almacenamiento de la empresa se manejan

diferentes formatos y colores de envase.

En la actualidad las posiciones para almacenamiento dentro de la bodega
estan dadas por el orden de llegada de los productos.

Una de las soluciones planteadas para mejorar la eficiencia en los
procesos de almacenamiento es cambiar la distribucion del envase
gestionandolos por rotacion, ubicando los items A que tienen mayor rotacion
cerca de las salidas y a menor distancia de las zonas de produccion,
minimizando los trayectos y ganado mayor traslado por tiempo de carga.

Para comenzar el proceso de implementacion de mejora sera necesario
primeramente reorganizar la bodega segun clasificacion ABC como lo fue

indicado en capitulos anteriores

o

Formato Disponible

PRB 2,5 337386 Disponible
VRE 237 126046 400000

PRB 2.0 51855

VRE 125 58351 330000

VRE 350 39096
PRB 1,25 19223

300000
VRE 1,0 3532 230000
200000
150000
100000
50000
D 11 5 - _

PRB2,5 VRE237 PRB2,0 VRE1,25 VRE350 PRB1,25 VRELD

M~
O0O|D|m|wm|m|(=|S

El criterio utilizado para el cambio de Layout es dejar mas accesible los envases
con mayor rotacion y asi minimizar los tiempos de traslado.
Envases con mayor rotacion son el PRB 2.5 y GRB 237 segun estadisticas de

utilizacidon de zona de almacenamiento
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Nueva disposicion de almacenamiento de envase segun analisis ABC

[ Tayor otacien 4050 posiciones FRE 25, FRE 2,0, GRE 237 ]
e Fiotacian intermedia 1905 posiciones GRE 1,25 1 GRE 350 |
[CIEsrotasin 426 posiciones GRELITRO Y PRE 125 ]
il
GALPON =
TRASVASIJE 5]
E
[30]
GALPON E
: 7]
CLASIFICACION H
[3]
ED
[20]
IEEEEENEEEEE é [2]
IEE D RS EEEE ] El
EEEE IEEEE [2]
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IEEEIN B TEEEE o
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HEEEEEEEEEEE
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378 IEEEEE ANEEEE 44444||4||4||4||44-143
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O (EEEEEE IR ONEEEE AEEE OEEE
A M

39 1880 pallet FRE 278 pallet PRE 1865 pallet GRb
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4.1.2.2 Mejora estdndares y procedimientos

Los estandares y procedimientos se han mantenido por mas de 20 afios. La
maquinaria y las materias primas no son las mismas

Después de estudios y pruebas en los equipos de produccion se sacan los
siguientes resultados de los diferentes modos de fallo de clasificacion de

envases.

Envase Contaminado: Este envase no esta apto para su uso y debe ser

rechazado, no hay forma de recuperarlo

Envase competencia: Nada podemos hacer con este tipo de fallo, pero su

incidencia en los niumeros finales es menor

Envase Sucio: El envase sucio no es un envase apto para su utilizacion, y
actualmente se rechaza, pero la maquinaria mas moderna que se usa
actualmente permite recuperar mucho de este envase.

Ademas de la inversion en la compra de una maquina hidro lavadora y la
contratacion de 4 jornales para el lavado de este tipo de envase se logré una

mejora en la recuperacion después de la clasificacion de un 51.28%

Envase abollado y craquelado: Envases que anteriormente eran rechazados,
ahora con las nuevas tecnologias que usan menor cantidad de presion en sus
procesos, podemos permitir que botellas con un problema de abollado y

craquelado menor puedan tener mayor vida Util siendo reutilizados mas veces.
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1.

CCU
CHILE

PROCEDIMIENTO

RECEPCION ENVASES Y PALLETS NUEVOS

Numero de revisidon: 03
Edicién: 02/01/2025

Pagina9de5

GFI-PRO-TCCU-043

Detalle nuevo procedimiento

OBJETIVOS

El presente procedimiento tiene por objetivo establecer las normas de operacion y

control que deberan llevarse a cabo durante el proceso de recepcion de Envases

Retornables, Casilleros y Pallets Plasticos nuevos comprados a los proveedores.

ALCANCE

El procedimiento es aplicable a los Inventarios de Envases Retornables, Casilleros
y Pallets para las unidades de CCU CHILE, VSPT, AGUAS CCU NESTLE y CPCH

en los Centros de Distribucion y Almacenes administrados por TCCU (No incluye

Area Industrial).

——
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CCU
CHILE

PROCEDIMIENTO

RECEPCION ENVASES Y PALLETS NUEVOS

Numero de revisidon: 03
Edicién: 02/01/2025

Pagina2de5

GFI-PRO-TCCU-043

3. RESPONSABILIDAD

La matriz RASCI permite identificar las actividades claves que forman parte del proceso,

indicando los roles y responsabilidad para su correcto cumplimiento.

R : Responsable por la ejecucion

A : responsable por la Aprobacion

S : encargado de dar Soporte en caso de ser requerido

C : persona con conocimiento de las actividades y que puede ser Consultado

| : persona que debe ser Informado

S =
D c
© [T
— o O -
S 28] o £
D @ = ®©
[«B]
5] o] B =
> — c ©
o = S
o o c 3
n - o
i o
. & @
# Actividades
Informar envio de Envases Retornables, Casilleros y Pallets | | R
1 Plasticos
2 Enviar Envases Retornables, Casilleros y Pallets Plasticos. R
3 Identificar zona para descargar.
4 Validar OC existente S

——
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Revisar Carga, Guia de Despacho y/o Factura.

Descargar Envases Retornables, Casilleros y Pallets Plasticos en
la zona dispuesta.

Realizar recepcion en SAP (tx MIGO).

Notificar devolucion o diferencias en la carga.

59

——
| —



CCuU PROCEDIMIENTO

CHILE

RECEPCION ENVASES Y PALLETS NUEVOS

Numero de revisidn: 03 o A —
Edicién: 02/01/2025 Pagina3de5

4. FLUJOGRAMA DE PROCESO

NA
nformar envio de
Frvases Retornables,
Casilleros y Pallets
Plasticos.

Proveedor

4

iar Envases
etornables,
Casilleros y

Pallets Plasticos

Recepcion Envases y Pallets Nuevos

Personal de Bodega

Plazo, 24 horay

’ habil
iExiste correo de it JHubo
respaldo desde S
i diferencias/anomalias
P : en carga’

0. Notificar
“devalucion o
diferencias en la
carga

isar Carga, pscargar Frvases
% % i ] 5i (@."‘ s @ el  Realzar
Tentificar zona alidar OC . = o ~ Guiade tornables, Casilleros AR
pata descargar exstente J r e

’[ Despacho y/o y Pallets Plésticos en SAP (b MIGO)

Factura la zona dispuesta

¥ Derivara

Aprovisonamiento
para validar
recepcion
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CCU
CHILE

PROCEDIMIENTO

RECEPCION ENVASES Y PALLETS NUEVOS

Numero de revisidon: 03
Edicién: 02/01/2025

Pagina4 de 5

GFI-PRO-TCCU-043

5. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

zona dispuesta.

# Actividad Descripcion (Qué, Dande, Para qué) Ejecutantes Area
Informar envio de Aprovisionamiento deberd informar mediante correo
| |Envases Retornables, | dirigido al proveedor y al personal de bodega que| Ingeniero de Aprovisionamie
Casilleros y Pallets realizara la recepcion, el N? de OC y la fecha de | aprovisionamiento nto
Plasticos. despacho desde el proveedor.
El Proveedor recibe la orden de compra, coordina v
. ) envia los Envases Retorables, Casilleros y/o Pallets
Enviar Envases Plasticos de acuerdo 2 la solicitud realizada y 21 pl
2 | Retornables, Casilleros do S1C0s de acﬁ adoa 4 SOUCtiud reaizaca y i plat Proveedor Proveedor
v Pallets Plasticos. entrega coar con Transportes CCU Ltda, en
comunicacion permanente con las Subgerencias de
Aprovisionamiento v Planificacién de CCU Clule.
. El Personal de Bodega en el Proceso de Interplantas Operaciones
3 ﬁent:lﬁcar Zona para debe asignar un staging de recepcion al camidn para Pm;r;al de Bodega v
scargar. su posterior revision (Guia / fisico) v descarga. Bodega Distribucion
El Personal de Bodega debera validar que cuenta con
el correo de aviso previo, junto con la OC asignada P Al de Operaciones
4 | Vahdar OC existente  |para esta recepcion. En caso contrario no se podra a;s;r; Bodega v
descargar mi recepcionar la carga hasta contar con el =4 Distribucion
correo informativo de Aprovisionamietto.
El Personal de Bodega a cargo del Proceso de
Interplantas debe inspeccionar visualmente que los
Envases Retornables, Casilleros y/o Pallets Plasticos
estén en condiciones adecuadas para su uso.
Control visual:
S Revisar Carga, Guiade |* Fecha elaboracion v fecha de expiracién s1 Personal de Ogﬁfdiﬂi')ﬂ?s
Despacho y/o Factura corresponde. Bodega Joccgay
s  Estado fisico de los materiales, envoltorio o Distribuctén
correcta rotulacin.
»  Codigo del articulo.
*  Certificado de Calidad en caso que corresponda.
En segunda instancia se debe revisar que concuerde la
carga fisica con lo descrito en la guia.
] g:;iagl:fein(‘:iiimos a.: persona encargada de 1_1ti1iza: la gria debe Personal de Operaciones
5 Pallets Plisticos en la smontar la carga ¥ n_de_par en la zona de Bodega Bod@ga_}:
almacenamiento correspondiente. Distribucidn
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En caso de no existir problemas con la OC, en un
plazo maximo de 24 horas habiles desde la descarga
de envases o pallets, se debe ingresar a la Tx MIGO
v seguir los siguientes pasos:

1. Seleccionar el codigo de actividad A0l
) 3 ‘Entrada de mercancias™. ) Operaciones
Realizar recepcidn en 2. Seleccionar el documento de referencia Personal Bodega v
. 23y
SAP (tx MIGO) RO1 “Pedido™ de T
o . . Dhstribucion
3. Digitar el mimero de Pedido (Orden de Bodega
Compra).
4. Seleccionar el o los items del Pedido v
modificar las cantidades segin guia de
despacho, posteriormente contabiliza el
documento.
El personal del Proceso de Interplantas si identifica
alguna de las siguientes anomalias debe realizar lo
siguiente:
s 51 existe diferencia en la carga, debe dejar 0 -
Notificar devolucidn o notificado en la correspondiente Guia de Personal Bodf;i?s
diferencias en la carga. Despacho v/o Factura para su posterior aviso v de Ay
e Chstribucion
regularizacion con el proveedor. Bodega

* 51 se presentan defectos en los mateniales
recepcionados, este debera ser devuelto al

proveedor emitiendo una Guia de Despacho.

57

——
| —




cCu

CHILE

POE Clasificacion de TPM {h}

LEHAY T A,

Enua sSes Codigo: TCCU-DOC-GEN-2A-005

Revizion: 01

Edicion: Agosto 2024

[Procedimiento operativo estandar)

Objetivo

Obtener un proceso estable en el tiempo

Alcance

Recepcion de envase de ruta v entrega de envase clasificadao

Responsabilidad

Subgerente vy jefe de operacicnes

Desarrmollo

Planificar
*Payout v logistica del proceso
*Besponsable del proceso
s Plan de accion semanal
Hacer

sPublicar estandares vigentes en el lugar fisico donde se realiza el proceso
*Publicar en pizarra TPM esténdares vigentes vy LUP que aplican al proceso
*Publicar en pizarra TPM Indicadores relacionados a la clasificacion (segun
necesidad o prioridad)

sZapacitar al personal que realiza el proceso de clasificacion

*Realizar inspeccion de envase clasificado (formato online)

sBtilizar tarja de identificacién en los pallet de envase clasificado

Verificar

*El personal nuevo debe ser capacitado

sPublicacién de los estdndares vigentes y gue sean conocido por los operarios
#El supervisor debe tener conocimiento completo del proceso, esténdares y
seguimiento de indicadores (FTR Conformidad enwvase clasificado)
sCumglimiento del estéandar

sRealizacion de la inspeccion de envase clasificado

*El supervisor debe retroalimentar a los operadores en la calidad de la
clasificacion

#5i el centro clasificador abastece de envase directamente a una productora,
debe solicitar y verificar los indicadores de rechazo entregados por la linea de
forma diaria.

Actuar

s Bepin comportamiento de los indicadores tomar acciones para mantener el
proceso controlado

Documentos y
Registros

TCCU-LUP-0A-D03 Estdndar de bandejas plasticas

Revimada por lefe de Calidad

Aprobsdo por Subgerente TPR Documento controlado
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4.1.4. verificar (Check)

Con la finalidad de analizar los resultados obtenidos en base a los cambios
propuestos con la implementacion del propuesta de mejora en el area de
clasificacion de envases ,se propone realizar la medicion de las mejoras y metas
planteadas en base a IndicadoresClave de Desempefio o también conocidos
como KPI (Key Performance Indicators), estocon la finalidad de mantener
parametros cuantitativos, permitiendo verificar si las mejoras propuestas han
generados cambios positivos en el proceso en comparacion con el
funcionamiento de periodos anteriores, ademas permitira identificar aquellos
problemas o fallas que estén generando no cumplimiento con lo esperado,

ayudado asi con la tomade decisiones para la mejora continua de los procesos.

'-n_‘AAAr;"

Imagen .- Se muestran los resultados del area, generando compromiso y

empoderamiento de personal.
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4.1.5. Actuar (Act)

Como ultima etapa del ciclo Deming (PDCA) se realizara un analisis de las
mejoraslogrados con los cambios propuestos, efectuando una comparativa con el
funcionamientoprevio a ser implementado los procesos de mejora. Se realizan
varias acciones ya sea para el mejoramiento del desempefio o para corregir
desviaciones que se tienen en el transcurso de la implementacion. En caso de
lograr los objetivos planteados se estandarizan los procesos y las nuevas
actividades o tareas a realizar, se definirdn los nuevos procedimientos y la
capacitacion debida y cémo dar un seguimiento. En caso de no lograr los
objetivos se lograra decidir si realizar los cambios para ajustar y lograr los
resultados esperados, o desechar la idea de forma definitiva.

Una vez concluida la ultima etapa de todo este ciclo, se debera regresar
a la primera etapa para realizar el analisis de nuevas oportunidades de mejora
gue se presentan constantemente en una organizacion replicando la idea de
mejora continua detodos los procesos. en la cual se analiza las causas de la
diferencia entre las actividadesplaneadas y las realizadas, para implementar
medidas que rectifiquen las fallas en las actividades realizadas para evitar que
estas se vuelvan a presentar. Esta etapa fortalecey consolida las acciones
correctamente realizadas, a la vez que se actualiza el procedimiento hasta
estandarizarlo mediante la documentacion definitiva del proceso. Ademas de
definir lineamientos para una nueva planificacion de un ciclo de mejora,

comenzando nuevamente con el analisis de nuevos objetivos de mejora.
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Capitulo 5: Analisis Costo Beneficio

En el presente capitulo se presenta un analisis de los costos asociados a
la implementacion del disefio de una propuesta de mejora en el area de
clasificacion de envases, enla cual en base a las propuestas de mejoras
presentadas en capitulos anteriores se debe ndrecursos econémicos y de capital
humano.

Con la finalidad de realizar la toma de decisiones sobre la implementacion
del proyecto, se presenta a continuacion un analisis de los costos que se deben
considerar para la implementacion del nuevo procedimiento, asi como también

se presentaran losbeneficios econdmicos generados por el proyecto.

5.1. Costos asociados alaimplementacion de la propuesta de mejora
A continuacion, se presentaran los costos asociados a la implementacion
de la propuesta de mejora en el area de clasificacion de envases empresa CCU,
con la finalidad de facilitar la toma de decisiones para la puesta en marcha del
sistema mencionado anteriormente.
5.1.1. Comparacion situacion actual con mejora sugerida
Toda la informacion esta expresada en cajas de envase, y representa los
resultados actuales del proceso de clasificacion de envases.
Resultados proceso de clasificacion de envases
Rechazo
Formato Revuelto Clasificado
% Cajas
PRB 1,25 22384 14,12% 3161 19223
PRB 2,0 70740 12,56% 8885 61855
PRB 2,5 389952 13,48% 52566 337386
VRE 1,0 4000 11,70% 468 3532
VRE 1,25 67256 13,24% 8905 58351
VRE 237 144684 12,26% 17738 126946
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VRE 350 45984 14,98% 6888 39096
Detalle por modo de fallo rechazo de envase
Competencia contaminado Sucio Craquelado Abollado
Formato Merma
3% 5% 39% 17% 36%

PRB 1,25 3161 95 158 1233 537 1138
PRB 2,0 8885 267 444 3465 1510 3199
PRB 2,5 52566 1577 2628 20501 8936 18924
VRE 1,0 468 14 23 183 80 168
VRE 1,25 8905 267 445 3473 1514 3206
VRE 237 17738 532 887 6918 3016 6386
VRE 350 6888 207 344 2686 1171 2480

2958 4931 38458 16764 35500

* Resultados economicos actuales del proceso de clasificacion de envases,

considerando todas las aristas como costo de mano de obra y materia prima

Situacion Actual (Requerimiento mensual)

En base al trabajo de:

Formato Requerimiento Disponible Valor Faltante

PRB 1,25 27.980 19.223 S 711.265 8.757
PRB 2,0 88.425 61.855 $2.288.637 26.570
PRB 2,5 487.440 337.386 $12.483.299 150.054
VRE 1,0 5.000 3.532 S 130.684 1.468
VRE 1,25 84.070 58.351 $2.158.998 25.719
VRE 237 180.855 126.946 $ 4.696.992 53.909
VRE 350 57.480 39.096 $ 1.446.537 18.384

Trato cajas $23.916.413

20 clasificadores $10.000.000

2 op.grua $ 1.600.000

1 supervisor $ 1.200.000

1 prevencion S 750.000

[ o)

20 clasificadores $ 500.000
2 operadoresdegrida S 800.000
1 supervisor $ 1.200.000
1 prevencidn $ 750.000
4 trasvasijadores $ 500.000

Clasificacion

valor caja $37

Trasvasije

valor caja $18




Total $37.466.413
10% +
Valor Valor total
Formato Envase nuevo | Valor botella Botellas x caja Valor Envase S trasvasije
Casillero Trasvasije
PRB 1,25 9.632 | $ 131 12 $15.141.949 S 1.100 S 173.381 $ 25.910.841
PRB 2,0 29.227 | $ 176 9 $ 46.295.470 S 1.062 S 526.085 $ 77.860.564
PRB 2,5 165.059 | $ 178 6 $176.282.887 | $ 1.004 $2.971.060 | $ 344.951.521
VRE 1,0 1.615 | $ 410 12 S 7.944.816 S 1.100 S 29.066 S 9.750.162
VRE 1,25 28.291 | S 415 10 $117.405.840 | S  1.100 S 509.230 $ 149.034.690
VRE 237 59.300 | S 221 30 $393.160.222 | S  1.300 $1.067.403 | S 471.317.864
VRE 350 20.223 | S 326 24 $158.223.528 | S  1.205 S 364.011 $ 182.956.065
Valor envase $914.454.711 $ 5.640.237
Subtotal $1.261.781.708
4 Trasvasijador | $  2.000.000
Total $1.263.781.708

Costo total por cubrir requerimiento de lineas (situacion

Actual)

Implementacion de mejora

S 1.301.248.122

Después de la implementacion de mejoras, tales como actualizacion de

estandares, proceso de lavado de envase sucio, capacitacion constante a los

clasificadores, auditorias, controles de gestion, pruebas practicas en lineas de

produccion.

Resultados proceso de clasificacion de envases

Formato Revuelto Rechazo Clasificado
% Cajas
PRB 1,25 22384 9,74% 2181 20203
PRB 2,0 70740 8,67% 6131 64609
PRB 2,5 389952 9,30% 36270 353682
VRE 1,0 4000 8,08% 323 3677
VRE 1,25 67256 9,14% 6144 61112
(&)




VRE 237 144684 8,46% 12239 132445
VRE 350 45984 10,34% 4753 41231
Detalle por modo de fallo rechazo de envase
S e Competencia contaminado Sucio Craquelado Abollado
4,35% 7,25% 27,53% 17,39% 43,47%
PRB 1,25 2181 95 158 601 379 948
PRB 2,0 6131 267 444 1688 1066 2665
PRB 2,5 36270 1577 2628 9987 6308 15770
VRE 1,0 323 14 23 89 56 140
VRE 1,25 6144 267 445 1692 1069 2671
VRE 237 12239 532 887 3370 2129 5321
VRE 350 4753 207 344 1309 827 2067
2958 4931 18736 11833 29583
Situacion Actual (Requerimiento mensual)
Formato Requerimiento Disponible Valor Faltante
PRB 1,25 27.980 20203 | S 747.511 7.777 En base al trabajo de:
PRB 2,0 88.425 64609 | $2.390.533 23.816 20 clasificadores
PRB 2,5 487.440 353682 | $13.086.234 133.758 2 operadores de grua
VRE 1,0 5.000 3677 | S 136.049 1.323 1 supervisor
VRE 1,25 84.070 61112 | $2.261.144 22.958 1 prevencién
VRE 237 180.855 132445 | $4.900.465 48.410 4 trasvasijadores
VRE 350 57.480 41231 | $1.525.547 16.249 4 Jornales + bonos
Trato cajas $25.047.483
20 clasificadores $10.000.000 Clasificacion
1 Hidro lavadora $ 2.500.000 valor caja S
4 Jornales $ 3.000.000
2 op.graa $ 1.600.000 Trasvasije
1 supervisor $ 1.200.000 valor caja S
1 prevencién S 750.000
Total $44.097.483

Producto del mejor aprovechamiento del envase retornable reutilizado debido al

uso de nuevos estandares, tenemos que el ingreso al proceso productivo de

nevase nuevo (mas costoso) es menor, lo que origina una baja consistente de los

costos de elaboracion de bebidas gaseosas.

——
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Formato Envase nuevo Valor botella Botellas x caja Valor Envase Vélor Strasvasije .
Casillero Valor total Trasvasije

PRB 1,25 8.555 | & 131 12 |5 13.447.988 | 5 1.100 | 5 153.985 | & 23.012.143
PRB 2,0 26.198 | & 176 9|5 41.496.998 | 5 1.062 | 5 471.557 | 5 69.790.406
PRB 2,5 147.134 | § 178 6|5 157.138.898 | S 1004 | S 2.648.408 | 5 307.490.438
VRE 1,0 1.455 | 5 410 12 |5 7.160.076 | 5 1.100 | & 26.195 | 5 8.787.101
VRE 1,25 25.254 | 5 415 10| 5 104.803.270 | 5 1.100 | 5 454.568 | 5 133.037.018
VRE 237 53.251 | § 221 305 353.054.130 | 5 1.300 | 5 958.518 | 5 423.238.948
VRE 350 17.874 | 5 326 4|5 139.845.394 | 5 1.205 | S 321.730 | & 161.705.173

Valor Envase S 816.946.755 Trasvasije |5  5.034.962

Sub total ] 1.127.061.229
| 4 |Trasvasijador 3 2.000.000

Total 5 1.1259.061.229

Costo total por cubrir requerimiento de lineas ( situacion Actual )

Resultados con aplicacion de mejora

Resultados situacion actual

$ 1.173.158.712
$ 1.301.248.122
$ 128.089.410 9,84%
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Conclusién

En resumen, la implementacién del proyecto de mejora en el proceso de
clasificacion de envases ha demostrado ser una estrategia efectiva y
beneficiosa, tanto desde el punto de vista econdmico como operativo. A través
del analisis detallado de los procesos actuales y la identificacion de
oportunidades de optimizacion, se logré una reduccién significativa del 9,84%
en los costos asociados a la clasificacion de envases, lo que se traduce en un
ahorro total estimado de $128 millones. Este ahorro no solo representa una
mejora en los calculos de costos del producto final, sino que también impacta
positivamente en el margen de utilidad, lo cual es esencial en un entorno

altamente competitivo.

La disminucién de costos obtenida contribuye directamente al fortalecimiento de
la ventaja competitiva de la organizacion. En la industria actual, donde la
eficiencia operacional es un factor clave para la sostenibilidad, lograr
reducciones sostenibles en los costos operacionales permite a la empresa
posicionarse de manera mas solida en el mercado. Al reducir los costos sin
comprometer la calidad del producto o el cumplimiento de los requisitos de
produccion, la empresa no solo mejora su rentabilidad, sino que también

fortalece su imagen frente a los clientes y socios estratégicos.

Esta mejora, sin embargo, no debe considerarse como un esfuerzo aislado, sino
como el punto de partida para un proceso continuo de optimizacion. Para
asegurar que los resultados obtenidos se mantengan en el tiempo, es
imprescindible establecer mecanismos de control y seguimiento que permitan
verificar el cumplimiento de los nuevos estandares definidos. Esto incluye la
implementacion de controles periddicos, auditorias internas, y la utilizacion de
indicadores clave de desemperio (KPI) que sirvan para monitorear tanto el

proceso como los resultados esperados.

En este contexto, la metodologia TPM (Total Productive Maintenance) juega un

rol fundamental. TPM es una herramienta de gestion enfocada en maximizar la
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eficiencia de los equipos y procesos a través del involucramiento de todos los
niveles de la organizacion, desde la alta direccion hasta los operarios de linea.
La aplicacién de esta metodologia permitird no solo la estandarizacioén de los
procesos mejorados, sino también el desarrollo de una cultura organizacional

orientada a la mejora continua.

Una de las principales ventajas de implementar TPM es la creacion de registros
detallados y sistematicos del proceso productivo. Estos registros seran
esenciales para realizar analisis histéricos, detectar desviaciones tempranas, y
tomar decisiones informadas con base en datos concretos. Ademas, estos
documentos facilitaran la transferencia de buenas practicas entre distintas areas
o plantas de produccion, permitiendo que las mejoras se puedan replicar o

adaptar a otros contextos de manera eficiente.

Otro aspecto relevante es la necesidad de capacitar al personal involucrado en
la operacion y mantenimiento del proceso. La mejora sera sostenible en el
tiempo solo si las personas que forman parte del sistema comprenden la
importancia de los cambios implementados y estan debidamente formadas para
operarlos segun los nuevos estandares. En este sentido, la formacion continua,
el empoderamiento del personal, y la creacion de equipos autbnomos de mejora
son pilares fundamentales para asegurar que la implementacion del proyecto no

pierda fuerza con el tiempo.

Asimismo, se recomienda establecer una rutina de revision periddica de los
resultados obtenidos, donde se analicen los avances, se identifiquen posibles
desviaciones y se propongan nuevas acciones correctivas o preventivas segun
sea necesario. Estas revisiones deben contar con la participacion activa de las
diferentes areas implicadas, como produccién, calidad, mantenimiento y
finanzas, para asegurar una vision integral del impacto de las mejoras

implementadas.

Cabe destacar que, ademas del ahorro econémico directo, la mejora en los

procesos de clasificacion también puede generar beneficios colaterales como
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una mayor velocidad de produccion, reduccion en los niveles de desperdicio,
mejor utilizacion del recurso humano y mayor satisfaccion del cliente al

garantizar entregas mas rapidas y con menor margen de error.

Por ultimo, es importante mencionar que la mejora de procesos debe alinearse
con los objetivos estratégicos de la organizacion. En este sentido, la reduccion
de costos operacionales y la mejora en la eficiencia productiva son
componentes clave de cualquier estrategia orientada al crecimiento sostenible y
la rentabilidad a largo plazo. Este proyecto, por tanto, se enmarca dentro de un
esfuerzo mayor por consolidar una cultura de excelencia operativa y de mejora

continua dentro de la organizacion.

En conclusion, el proyecto de mejora implementado ha demostrado ser una
inversion estratégica con resultados tangibles y sostenibles. La reduccion del
9,84% en los costos de clasificacion de envases y el ahorro correspondiente de
$128 millones no solo representan un beneficio inmediato, sino también una
oportunidad para seguir impulsando la eficiencia, la calidad y la competitividad
en todos los niveles de la organizacion. La clave para el éxito futuro radica en
mantener el enfoque en la mejora continua, apoyarse en herramientas como
TPM, y asegurar el compromiso de todo el equipo en la busqueda constante de

la excelencia operativa.
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Métodos de auditoria, seguimiento y control de mejoras

Apoyo visual: Gigantografias de estandares en el drea para reforzar el cumplimiento de

personal a piso.

Estandar Estandar

de clasificacion de clasificacién

de envases retornables 5
de gaseosas de casilleros

Envases rechazados § Casilleros rechazados §

Casillero roto
Envase craquelado . ensu estructura lateral.
en fondo, hombro y boquilla.
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5 Seguimiento de la merma de envases: Debemos asegurar el cumplimiento de
los estandares mediante el uso de herramientas administrativas como

formularios Google.

Para recopilar la informacion del detalle de las mermas generadas en el
proceso de clasificacion por descarte de envase que no cumple con el
estandar, se debe llenar un formulario Google, el cual se puede acceder
mediante este QR:

Cada centro debe realizar la revision total de todo el envase que descarta. Esta

informacion debe ser detallada por formato y por modo de fallo.
Unidad de medida: envase/botella. Frecuencia: muestreo diario

Cantidad de envases clasificados: envases clasificados como buenos Cantidad

de envases mermados: sumatoria de los envases con defectos

e Circularidad del envase:

Para recopilar la informacion se debe llenar un formulario Google, el cual se

puede acceder mediante este QR

Cada centro debe registrar por turno 120 botellas para cada formato, se debe
registrar la fecha del muestreo y la fecha de elaboracion que aparece en el

envase (PRB: tapa; Vidrio: Cuerpo del envase)
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6 Inspeccion de envase clasificado:

Para recopilar la informacion se debe llenar un formulario Google, el cual se

puede acceder mediante este QR

Cada centro debe realizar una muestra del envase clasificado de forma diaria,
se debe muestrear como minimo n pallet por clasificador con el objetivo de

auditar la calidad del proceso.

Planificar

sLayout y logistica del proceso
sresponsable del proceso
*Plan de accion semanal

Hacer

*Publicar estandares vigentes en el lugar fisico donde se realiza el proceso
*Publicar en pizarra TPM estandares vigentes y LUP que aplican al proceso
*Publicar en pizarra TPM Indicadores relacionados a la clasificacion (segun
necesidad o prioridad)

«Capacitar al personal que realiza el proceso de clasificaciéon

*Realizar inspeccion de envase clasificado (formato online)

Utilizar tarja de identificacion en los pallets de envase clasificado

Verificar

*El personal nuevo debe ser capacitado
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*Publicacién de los estandares vigentes y que sean conocido por los operarios
*El supervisor debe tener conocimiento completo del proceso, estdndares y
seguimiento de indicadores (FTR Conformidad envase clasificado)
*Cumplimiento del estandar

*Realizacion de la inspeccion de envase clasificado

*El supervisor debe retroalimentar a los operadores en la calidad de la
clasificacion

*Si el centro clasificador abastece de envase directamente a una productora,

debe solicitar y verificar los indicadores de rechazo entregados por la linea de

forma diaria.
Actuar
*Segun comportamiento de los indicadores tomar acciones para mantener el

proceso controlado
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Inspeccion de en
clasificado

Identificar los pallet de envase
clasificado

(o

Permite asegurarse que las personas
conozcan el estandar, resolver dudas y
que se vayan capacitando con las

|_ﬁ|

diferentes actualizacion. .

Es un material de apoyo que refuerza
los conocimientos y son de facil acceso
durante la operacion.

(- , .
Herramienta ~ para  verificar el
cumplimiento del estandar y monitorear
el desempario de los clasificadores.

N

<]

(- . .

Poder realizar una trazabilidad del
envase desde que es clasificado hasta
que es utilizado en las lineas.

<]
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