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RESUMEN

Estudio de factibilidad de Implementacion de una Maquina
Empaquetadora de bebidas en la Planta Kola Shaler Industrial S.A

Un estudio preliminar.

Este estudio preliminar de caracter explicativo, compara los costos de
empaquetado con el sistema manual, en comparacion de los costos utilizando
una maquina empaquetadora automatizada. Se encontré en este estudio un
alto valor de rentabilidad del proyecto. El estudio también describe los costos
qgue se incurrirAn para el transporte y montaje del equipo, asi como una
descripcion del recorrido que realizara este equipo, desde la planta de la
industria Zegla en Brasil hasta la empresa Kola Shaler Industrial en Managua
Nicaragua.

Ademas incluye la tabla de los costos reales que asumio la empresa Kola
Shaler para realizar esta inversion, y una tabla donde se comparan los costos
utiizando el sistema manual versus los costos utilizando la maquina
empaquetadora ZEGLA.

Una de las principales conclusiones fue la seleccion de la maquina
empaquetadora de la empresa Brasilefia ZEGLA, ya que a partir de esta
seleccibn se determinaron todos los costos que incurriria la empresa
(inversion), y el periodo en que se recupera la inversion una vez iniciado el
proyecto.

Los resultados del beneficio/costo presentan un puntaje de 2.6, lo que
indica una alta viabilidad del proyecto. Ademas se logro determinar que la
inversion inicial del proyecto se puede lograr recuperar en aproximadamente 15
meses, proyecto que se espera un tiempo de vida de 10 afos.

A lalibertad por la Universidad 4
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INTRODUCCION.

Las mayorias de las industrias dedicadas a la elaboracién de bebidas
carbonatadas en Nicaragua cuentan hoy en dia en su area de empaque con
equipos automatizados, que brindan una mayor eficiencia en comparacion con
empresas que aun utilizan métodos artesanales para el empaquetado de sus
productos.

Los costos que se incurren en el area de empaquetados de bebidas
carbonatas y el método que se emplean son de gran importancia, por lo que es
este el problema que pretendemos dar solucion. Se tiene como objetivo
proponer alternativas y métodos que reduzcan estos costos de producciéon y
mejoren la calidad del producto. Este trabajo se enfoco principal mente en el
departamento de produccion, en el cual se realiza todo el proceso, desde el
lavado de botellas, hasta el almacenaje del producto, departamento en el cual
se encuentra el area de empaquetado.

Este trabajo investigativo contiene una evaluacion de costos actuales y
pronésticos de costos en el area de empaquetado, los que sirvieron para
determinar que tan rentable es la adquisicion de esta maquina. Ademas se
plantea los costos que se incurriran desde la compra del equipo, hasta la
puesta en marcha.

Este trabajo se realizo con el fin de proponer alternativas que logren
minimizar los costos que se incurren en el area de empaquetado,
beneficiAndose directamente los duefios de la empresa e indirectamente los
empleados de la misma ya que tendran un equipo que les brindara mayor
seguridad laboral.

A lalibertad por la Universidad 5
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OBJETIVOS.

OBJETIVO GENERAL.

Determinar a través de un estudio de factibilidad, la implementacion de
una maquina empaquetadora de bebidas carbonatadas Pet en la empresa Kola
Shaler Industrial S.A

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

» Determinar los costos del area de empaquetado de bebidas
carbonatadas Pet en todas sus presentaciones en la empresa Kola
Shaler Industrial S.A.

» Seleccionar entre las alternativas de diferentes maquinas
empaquetadoras, el equipo que cumpla con los requerimientos de la
empresa.

» Establecer el grado de factibilidad que traera la implementaciéon de una
maquina empaquetadora automatizada en la planta de produccion de la
empresa Kola Shaler Industrial S.A a través de herramientas tales como
la relacion beneficio-costo (B/C), VPN y PRI.

» Evaluar los costos del area de empaquetado comparando los costos,
usando el sistema manual, versus los costos de empaquetado utilizando
una maquina empaquetadora que se encuentra funcionando a partir de
agosto de 2008.

A lalibertad por la Universidad 6



Seminario de Graduacion, UNAN-Managua

ANTECEDENTES.

Alrededor del 60% de los empaguetados se destinan a bebidas y
alimentos, pero también son esenciales para cosméticos, productos del hogar,
productos eléctricos, medicinas, articulos para la salud, productos quimicos
para el campo, semillas, piensos y bienes industriales de todo tipo, como
repuestos para motores o software y hardware para ordenadores o
computadoras.

El empaquetado de bebidas carbonatadas tiene la funcion de preservar
los envases de agentes externos, ademas brinda la oportunidad de moldear las
botellas de manera que se puedan agrupar diferentes paquetes.

El presente trabajo es el primer estudio sobre la implementacion de una
maquina de empaquetado en la empresa Kola Shaler industrial S.A, por lo que
no se cuenta con material de referencia.

La empresa en el afio 2007 recibio propuestas por empresas proveedoras

de este tipo de maquinas, propuestas que fueron actualizadas y evaluadas
para realizar este estudio.

A lalibertad por la Universidad 7
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IDENTIFICACION DE LA EMPRESA.

Kola Shaler Industrial, S. A., es una fabrica embotelladora de bebidas
gaseosas que fue fundada a inicios del siglo XX. Actualmente, se encuentra
ubicada en el kildbmetro 2 carretera a Sabana Grande.

Produce ademas de Kola Shaler (su producto lider) Condor tipo
vermouth, Agua de Soda, Ginger Ale y Agua Toénica.

ANTECEDENTES DE LA EMPRESA.

HISTORIA DE KOLA SHALER

Kola Shaler S. A. es fundada a inicios del siglo XX, por el Sr. David
Robleto, como una empresa familiar bajo el nombre de “David Robleto y
sucesores” y desde entonces ha permanecido ofertando sus productos al
publico consumidor.

En ese entonces, las personas gustaban de los nombres de origen inglés,
es por esto que el Sr. Robleto decide nombrar a su bebida de cola: Kola Shaler.

Su producto lider ha sido la bebida Kola Shaler, pero también fabrica
productos ligadores como Soda Shaler, Quina Shaler y Ginger Ale Shaler. Asi
también se elabora un Vino bajo la marca Céndor en dos presentaciones.

Antiguamente se elaboraban cremas de sabores como Triple — Sec,
Amaretto, Chocolate, Naranja y Café. También se han fabricado otros
productos como Ron Calloso, cremas de Cacao, Menta, Mandarina, Cereza,
Fresa, Naranja y Coco.

En 1940, al morir el Sr. Robleto, el sefior Julio Cardenas Mc Adams se
establece en sociedad con Luisa Lang de Robleto y Amalia Morice de
Cérdenas, llamandose Robleto y Cia. Ltd.

Su antigua ubicacién en la Managua de antes de los 70°s, fue en la calle
Momotombo y luego en las cercanias del Cine Alcazar 1 c al sur, es ahi donde
se encontraba cuando ocurri6 el terremoto en el afio 1972, el cual la destruy6
totalmente, pues sus instalaciones se derribaron y un voraz incendio terminé
con lo que guedaba, por esa causa permanecio fuera del servicio por espacio
de nueve meses.

Es después del terremoto en 1973 el Sr. Julio Cardenas quedaba como
Unico accionista y establece sus instalaciones en el Km. 2 carretera a Sabana
Grande es en este afio que se constituye en una sociedad andénima con el
nombre de Kola Shaler Industrial, S. A., dirigida por el Sr. Julio Céardenas,
Aurora Robleto de Cardenas e hijos.

A lalibertad por la Universidad 8



Seminario de Graduacion, UNAN-Managua

En esta nueva etapa de la empresa se dedica a la elaboracién y
comercializacion de sus productos. Después del afio 1979, la produccion se
tenia que vender de una manera programada, ya que la demanda era mayor
que la produccion que se tenia debido a la maquinaria muy obsoleta, la
capacidad de produccion en esta etapa era entre 10,000 y 12,000 cajas
mensuales de Kola Shaler y 2,500 cajas de Vino Condor.

En el afio 1994, se decide cambiar la maquinaria, adquiriendo equipos de
mayor tecnologia que la existente a través de un préstamo proporcionado por
el BCIE. Con esta nueva maquinaria se cuenta con una capacidad de
produccion de 10,000 cajas semanales de Kola Shaler.

Actualmente cuenta con 72 trabajadores distribuidos en las diferentes
areas de la instalacion. Y ademas cuenta con 7 equipos de reparto que cubren
parcialmente el territorio nacional. Se exporta a Centro América y Norte
Ameérica a los mercados étnicos nicaraguenses.

A lalibertad por la Universidad 9
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MISION

Somos una empresa dedicada a la fabricacion y embotellado de bebidas
para consumo humano, con énfasis en bebidas gaseosas y vinos, con mas de
un siglo de prestigio y con reconocimiento de marca en el mercado nacional,
enfocada a satisfacer las necesidades de nuestros clientes y consumidores,
mediante la entrega de productos de calidad y con un servicio personalizado.

VISION

Consolidar nuestra presencia a nivel nacional y los mercados étnicos
nicaragienses en Centro y Norteamérica a través del desarrollo de estrategias
por marcas enfocadas a nuestros clientes y consumidores, ampliando la
variedad de productos, mejorando nuestro sistema de distribucién vy
permitiendo una entrega oportuna y personalizada.

ORGANIZACION DE LA EMPRESA.

1.3 ORGANIGRAMA ORGANIZACIONAL.
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OBJETIVOS DE LA EMPRESA

I. Aumentar la rentabilidad de la empresa a un 15%.

II. Consolidar el mercado nacional, de bebidas carbonatadas, con énfasis en la
zona del pacifico y central.

[ll. Incrementar nuestras exportaciones a un 2% de las ventas totales.

IV. Fomentar la mejora continua del Sistema de Gestion de Calidad, en la
organizacion.

V. Mejorar las competencias del talento humano en la organizacion.

ORGANIZACION ESTRUCTURAL

INSTALACIONES, DISENO Y CONSTRUCCION
Entorno de los alrededores:

Kola Shaler Industrial, S.A, esta ubicada en el kildmetro 2 de la carretera
a Sabana Grande, en su entorno se encuentra cercada con malla y en sus
patios se observa una area boscosa y area de jardines y de ambiente
agradable.

En la parte norte se encuentra la carretera a Sabana Grande, en la parte
sur y este se encuentra en linderos de personas vecinas y en la parte oeste un
callejon que comunica con el poblado llamado Américas 4.

En su entrada se encuentran 2 portones, lero para la entrada del
personal, de los camiones de distribucién y de sus clientes y proveedores y el
2do. Para la entrada de fulgones que traen materia prima.

Se distribuye en area administrativa rodeada de jardines y arboles; Area
de la planta de produccion, area de parqueo para personal, area de parqueo a
visitantes y area de descargue y carga, area de almacenes y el area de
comedor.

Entornos y vias de acceso:

Patios:

Las vias internas estan iluminadas, pavimentadas, y libre de elementos
extrafios, tienen desniveles hacia las alcantarillas para drenar las aguas, los
drenajes tienen tapas para evitar el paso de plagas. Se cuenta con un
programa mensual de limpieza y mantenimiento de los alrededores y las areas
verdes coordinado por el proceso de Gestion Humana.

A lalibertad por la Universidad 11
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VIAS DE ACCESO

Las vias de acceso (a los caminos) que rodean el establecimiento, y que
se encuentran dentro del recinto, estan pavimentadas, con acabado de
superficie lisa, son de facil limpieza y con pendiente hacia coladeras o rejillas
de desagie para facilitar el drenado, a fin de evitar encharcamientos.

EDIFICIOS:

Existen espacios suficientes que permiten las maniobras y el facil flujo de
equipos, materiales y personas, de igual manera para el libre acceso, la
operacion y el mantenimiento de equipos.

Las areas de proceso estan separadas fisicamente de las areas destinadas a
servicios para evitar cruces contaminantes, y estan claramente identificadas y
sefalizadas.

LAS INSTALACIONES DE LA EMPRESA CUENTA CON LAS SIGUIENTES
AREAS DEBIDAMENTE SEPARADAS Y SENALIZADAS:

Sala de jarabe: area de preparacion

Sala de llenado

Sala de vino

Almacén de envase vacio

Almacén de Materia Prima

Almacén de Producto terminado

Area de revision de envases

Area de Mercadeo y Ventas, atencion al cliente
Areas administrativas

Laboratorio

Oficina de Produccién y Gestion Humana

Area de Servicios Sanitarios para ambos sexos
Area de vestidores para Damas y para Caballeros

Las éareas de proceso estan separadas fisicamente de las areas
destinadas a servicios para evitar cruces contaminantes, y estan claramente
identificadas y sefalizadas.

O Las instalaciones de la empresa cuenta con las siguientes areas
debidamente separadas y sefnalizadas:

1) Area de recepciéon de Materia prima

2) Sala de jarabe: area de preparaciéon

3) Sala de llenado

4) Sala de vino

5) Almaceén de envase vacio

6) Almacén de Materia Prima

7) Almaceén de Producto terminado

8) Area de revision de envases

9) Area de Mercadeo y Ventas, atencion al cliente

OO0o0oO0O0oooo
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10) Areas administrativas

11) Laboratorio

12) Oficina de Produccion y Gestion Humana

13) Area de Servicios Sanitarios para ambos sexos
14) Area de vestidores para Damas y para Caballeros
15) Sala de tratamiento de agua

16) Taller de Mecénica Industrial

17) Taller de Mecanica automotriz

18) Area de despacho de camiones distribuidores

Oo0o0O0O0oooon

SERVICIOS SANITARIOS

Los Servicios sanitarios estan separados por sexo, un sanitario por cada
20 personas, un orinal por cada 15 hombres y un lavamanos por cada 20
personas.

No tienen comunicacion directa con las areas de produccion.

Estan dotados con papel higiénico, lavamanos con cepillo para manos,
soluciones desinfectantes, equipo automatico para el secado de las manos y
recipientes para la basura con sus tapas.

VESTIDORES

. Cada empleado de la planta de produccion dispone de un casillero para
guardar su ropa y objetos personales.

. No se permite depositar ropa ni objetos personales en las zonas de
produccion.

INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS EN ZONAS DE
PRODUCCION

. En la planta existe un lavamanos, un dispensador con jabén,
desinfectantes, para uso del personal que trabaja en las lineas de proceso.

A lalibertad por la Universidad 13
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ESTUDIO DE MERCADO.

Al estudiar el mercado de un proyecto es preciso conocer todos y cada
uno de los agentes que, con su actuacion, tendran alguan grado de influencia
sobre las decisiones que se tomaran al definir su estrategia comercial.

Nuestro proyecto no se trata del lanzamiento de un producto nuevo ya
que la empresa Kola shaler industrial S.A. ya tiene su producto posicionado en
el mercado nacional y ademas realiza exportaciones al mercado anglosajon;
por lo cual el estudio de mercado de nuestro proyecto estara orientado a hacer
un estudio de la demanda, observar su comportamiento y analizar si es
rentable o no realizar una inversion dentro de la empresa.

DEFINICION DEL PRODUCTO EN EL MERCADO.

La industria Kola Shaler S.A se dedica a la elaboracion de bebidas
carbonatadas, las cuales tienen diferentes presentaciones: vidrio 12 onzas, pet
12 onzas, pet 16 onzas, pet 2 litros, ademas se dedica al llenado de vino
coéndor en las presentaciones de botella y media botella.

El producto es una bebida agradable, muy diferente a las bebidas
carbonatadas tradicionales (coca cola y pepsi), por su compaosicion.

Las diversas presentaciones obedecen a las caracteristicas del mercado
consumidor y estan destinadas a satisfacer el gusto y las necesidades del
cliente, si lo quiere para consumo personal (pet 12 y 16 onzas) o para consumo
familiar (pet 2 litros).

DELIMITACION DEL MERCADO.

Las diferentes presentaciones del producto son adquiridas por un
segmento de mercado muy selectivo compuesto por personas mayores de
edad y jovenes que degustan de la excelente calidad que este presenta. Este
segmento de mercado ha ido y sigue creciendo desde el lanzamiento del
producto al mercado, lo cual demuestra la buena calidad de la bebida vy la
buena aceptacion de esta por parte del mercado consumidor.

El producto es distribuido en el mercado nacional en los diferentes
supermercados y pulperias donde el cliente puede adquirir las diferentes
presentaciones. Ademas del mercado nacional se realizan exportaciones a los
Estados Unidos donde el producto ha tenido una buena aceptacion y se espera
un aumento en la demanda.

A lalibertad por la Universidad 14
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ANALISIS Y EVALUACION DE LA DEMANDA.

Como se puede observar en la tabla que reflejan los voliumenes de ventas
desde el afio 2003 hasta el 2007, las ventas han ido creciendo en los ultimos
afos lo cual refleja una demanda del producto con prondsticos crecientes para
los futuros afos.

Afo Ventas (cajas)
2003 187,449.24
2004 231,079.84 -
Ventas 5005 544,567 52 Pronosticos de eventas
Reales —
2006 311,583.90| = 900000
800000
2007 373,045.20 700000
600000
2008 405,056.00 | | <0000
2009 450,226.00 400000
300000
2010 495,396.00 200000
2011 540,566.00| | %%
Pronostico 2012 585,736.00 P PO PN PO IS N N N
de ventas 2013 630.906.00 S S S I S S U S S S I N
2014 676,076.00 e Afi0 = \entas (cajas)
2015 721,246.00
2016 766,416.00
2017 811,586.00

Fuente: Informes de venta, Kola Shaler.
Este incremento de la demanda trae consigo un incremento en las
utilidades y segun los prondsticos estas utilidades seguirdn aumentando.

Esta demanda creciente obliga a la empresa a realizar cambios tanto en
SUS procesos COmMoO en sus equipos para mejorar tiempos de entrega, tener
inventarios en caso de pedidos no programados, para ello debe realizar
inversiones que seran sufragadas por las utilidades que las ventas generen y
los beneficios que se obtengan con los cambios realizados.

ANALISIS Y EVALUACION DE LA OFERTA.

La empresa debe adaptar su produccion a la demande existente, en este
caso la demanda obliga a un incremento en el nivel de oferta. Se debe hacer
una planeacion de requerimientos de manera que se cumplan en tiempo y
forma los pedidos y asi ganar prestigio en el mercado para lograr consolidarse.

La produccion estimada para los afios siguientes posibilita cubrir con la

demanda, en caso contrario se deben hacer ajustes al proceso para
incrementar la capacidad de produccion.

A lalibertad por la Universidad 15
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BALANCE OFERTA DEMANDA.

En este proyecto ya se tiene delimitado el mercado, el producto ya esta
establecido y se conocen los datos de la oferta y la demanda.

FIJACION DE PRECIOS.

En lo que se refiere a la fijacion de precio al producto esta obedece a los
siguientes parametros: Precios de la competencia, precio de lanzamiento o
conquista del mercado, obtencion de utilidades etc.

Una vez posicionado el producto en el mercado la fijacion del precio
obedece a la obtencién de utilidades libres de todos los costos de producir.

COMERCIALIZACION Y ESTRATEGIA COMERCIAL.

La distribucion del producto es de manera directa en la cual la empresa
hace uso de camiones distribuidores con rutas ya definidas que distribuyen el
producto en diferentes puntos del pais y hace uso de diferentes estrategias
como la comercializacion a ventas mayoristas por region ademas de promocion
del producto en los diferentes supermercados con el fin de llevar el producto a
personas que no lo han consumido. La empresa se encuentra actualmente en
la estrategia de realizar ventas a su lista de clientes a través de su nueva
pagina web.
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DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO
Kola Shaler

El proceso productivo va, desde la inspeccion de entrada de materia
prima, hasta el almacén de productos terminado. Se hard una descripcion
desde el proceso de purificacion de agua hasta el almacenamiento del producto
terminado.

Tratamiento de agua:
Kola Shaler cuenta con tres tipos de fuentes.

Fuente de agua cruda: 1.5, 3.00 ppm de cloro, agua proveniente del
agua del servicio privado, trasladado a la empresa a través de la red de
distribucion utilizado principal mente en riego de areas verdes, sistema de
lavado de rinser, lavadora de botellas, lavado de piso y bafios.

Fuente de agua tratada: Es la que provee la planta a través de la sala de
tratamiento, consiste en el tratamiento del agua de la cisterna del pozo, el cual
se utiliza para la preparacion de jarabe, tanque, utensilio, equipos y consumo
del personal.

Fuente de agua municipal: agua potable brindada por la empresa ENACAL, la
cual se utiliza en caso de emergencias.

Proceso:

se agrega agua técnica en el tanque de reaccion quimica, sulfato de
aluminio, cloruro de calcio, y complementos de sodio para aglomerar las
sustancias de naturaleza organica presentes en suspension del agua, tales
como el bicarbonato de calcio y el magnesio, principalmente, luego se
sedimentan.

Los sedimentos se eliminan mediante purgas.

El agua tratada pasa por filtros de arena y carbon activado, el filtro de
arena retiene todos los sélidos, el carbén activado elimina los malos olores y
residuos de cloro, finalmente pasa por el filtro pulidor que retiene cualquier tipo
de particulas (5ppm).

Elaboracion del jarabe terminado.

Es la operacion méas importante, el fin fundamental es elaborar jarabe
terminado en diferentes sabores segun los estandares de calidad y sanidad
especificados, ya que representa el principal insumo para la preparacion de
bebidas.

Dado a su huso, el jarabe terminado representa el factor mas costoso

del proceso productivo, asi sus rendimientos deben ser monitoreados, ya que
inciden directamente en los costos del producto.
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La obtencion del jarabe terminado inicia con la elaboracion de
caramelina, haciendo uso del agua tratada que es vertida al tanque, luego se
agrega azucar refinada en cantidades determinadas para cada remesa y se
mezcla uniformemente pro el tiempo necesario donde se hierve a una
temperatura maxima de 200 °C. Después la mezcla es verificada en su
color y viscosidad, pasa a ser filtrada con una tela filtrante y una malla, y
posteriormente envasada.

Paralelamente, se va realizando otro proceso donde se utiliza agua tratada
para diluir la materia prima como son el acido salicilico, benzoato de sodio,
esencia de kola y la caramelina obtenida.

El siguiente paso es la verificacion del color de la mezcla, prueba de
sabor, color para obtener el jarabe terminado que es filtrado y depositado en el
tanque, donde reposa para luego ser envasado.

Proceso de embotellado.
El proceso de embotellado de Kola Shaler, se divide en dos tipos:
embotellamiento de bebidas en botellas Pet y botellas de vidrio.

Envase de botellas vidrio _Kola Shaler: las cajas de botellas vacias
pasan primero por la desempacadora que consiste en una serie de bandas que
toman las botellas, para colocarlas en el transportador.

Luego ingresan a la lavadora que consiste en un equipo con 200
canastas, donde cada canasta tiene una capacidad de 30 botellas, solo se
utilizan 24. Las botellas pasan por una serie de enjuagues, las cuales son
lavadas por un sistema de irrigacion con agua y soda cautica a través de
rociadores internos a una temperatura de trabajo de 65 °C.

E - T : % . ..

Las botellas provenientes de la maquina de lavado son conducidas por
una banda transportadora hacia el equipo de llenado. En el transportador que
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conduce las botellas hacia la llenadora, un operario verifica que las botellas no
posean cualquier impureza visible, de ser asi se retira la botella de la linea.

Las botellas ingresan a la maquina llenadora, la cual toma a las botellas
a través de una serie de cuadrantes. La llenadora que cuenta con 40 valvulas a
una velocidad promedio de llenado de 170 botellas por minuto.

La bebida que entra a la llenadora es la mezcla de jarabe terminado,
agua tratada y dioxido de carbono (CO2), en cantidades normadas, cuya
mezcla es enfriada a una temperatura promedio de 4°C, todo el proceso de

= ,._.;-

Una vez que las botellas han sido llenadas, pasan por el coronador, el
cual a través de una serie de pistones, se colocan las tapas a las botella. Las
tapas se almacenan en una tolva en la parte superior de la maquina la cual a
través de una carrilera son conducidas hasta un mecanismo que colocara la
tapa en las botellas.

Luego de que la botella pasa por el coronador, las botellas siguen su
recorrido a través del transportador, donde las botellas pasan a través de un
lente, en el cual un operador verifica de manera visual el nivel de las botellas y
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gue ninguna contenga material extraiio en su interior. Siguiendo su recorrido,
las botellas pasan por un contador mecanico, para llevar su control.

Las botellas que siguen el recorrido de la banda, pasan por un
codificador, que consiste en un aparato electrénico activado a través de un
sensor fotovoltaico, el cual activa al codificador al momento de pasar la botella,
este imprime a través de un chorro de tinta la fecha de vencimiento del
producto y el numero de lote.

Envase de botellas Pet Kola Shaler:

La diferenciacion del proceso de llenado de botellas Pet y botellas vidrio,
es que las botellas Pet no pasan por la lavadora, si no que son sometidas a un
enjuague, otro proceso que se diferencia del llenado de botellas vidrio es que
las botellas Pet no se les coloca las tapas en el coronador, si no que pasan a
través de un rascador. El otro proceso que se diferencian, es que las botellas
de vidrio son depositadas en cajillas plasticas mientras las botellas pet son
empacadas en cajas de carton envueltas con plastico termo incogible, a
continuacion se explican cada uno de estos procesos:

Rinser: Esta maquina consiste en una serie de rociadores, los cuales a
través de un sistema de bandas, las botellas son trasportadas realizando un
giro de 360° donde son enjuagadas a través de rociadores, luego las botellas
siguen el recorrido del transportador boca hacia abajo en donde van
depositando el agua en una bandeja, luego de hacer este recorrido son
colocadas nuevamente en los transportadores de cadena hasta llegar a la
llenadora. e T

Rascador: El roscador consiste en una maquina de ocho pistones, en el
cual las botellas entran a través de un colocho hasta llegar a un plato giratorio
(plato roscador), en donde se da el torque necesario en las botellas para su
sellado (aprox. 12 a 16 psi).
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Empaguetado.

Las botellas llenas y sellada, son conducidas a través de una banda
transportadora, hasta el proceso de empacado, donde las botellas son
recepcionadas por un operador, el cual toma las botellas de la linea y las
coloca sobre una caja de cartbn y en algunas presentaciones solo son
envueltas por una bolsa plastica. Luego de que son colocadas en la caja de
carton son tomadas por otros 3 operadores los cuales envuelven con bolsas
de plastico termo encogible, una vez envuelta la caja, esta es colocada sobre
un transportador el cual las conduce hacia un horno a una temperatura entre
200 y 240 °C, por un tiempo de aproximadamente 7 segundos, el plastico se
encoge y envuelve la caja con las bebidas, dandole mayor proteccion ante
agentes externos.
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MARCO TEORICO.

Determinacion de los Costos de Producciéon y de Administraciéon

¢.Como se determinan
Administracion, el proceso del costeo?

Costos de Producciéon y de

a. Costos de Produccion: Son todos aquellos costos relacionados con
los procesos productivos en forma directa o indirecta. Generalmente se

utilizan las siguientes categorias:

MATEEIAS FPEIMAS

MO, DEEECTA,

WO INDIRECTA

O

AT, INMEBIRECTOS:

Materias Primas: bienes que
pasan, mediante procesos de
transformacién, a formar parte del
producto terminado. Estos costos, a
demas del costo de adquisicion de
la materia prima en si, también
incluyen fletes de compra, de
almacenamiento y manejo.

Mano de Obra Directa: es la
utilizada para la transformacion de su
materia prima en el producto
terminado. Ejemplo: un operador de

Mano de Obra Indirecta: es la necesaria
en el éarea de produccion que no
interviene  directamente en la
transformacién de la materia prima. Por
ejemplo: personal de supervision. Puede
que inicialmente se tenga un personal
reducido, pero tenga planificado que éste
es un costo de produccion que puede
tener en un futuro

Materiales Indirectos: forman parte
auxiliar en la presentacion del
producto terminado sin ser el
producto en si. Por ejemplo: envases
y etiquetas.
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Costos de los Insumos: son
servicios publicos como agua,
energia eléctrica, combustibles,
detergentes, gases industriales
especiales. La lista se puede
extender, todo dependera del tipo
del proceso que se requiera para
producir determinado bien o
servicio.

COSTOE DE NG LWADS

Costos del Mantenimiento o Reparacion: Dependiendo del
negocio se incurre en reparaciones y mantenimientos preventivos
y correctivos de maquinaria y equipos.

Depreciacion y Amortizacion: Conforme a las legislaciones
vigentes en cada pais, se establecen las formas de contabilizar
estos conceptos.

b. Costos de Administracion: Estos realizan las funciones de conduccion
general, de apoya financiero y administrativo de los procesos
productivos. Entre ellos se encuentran:

Costos de la gestion general de la empresa: Si la empresa
estd o se quiere dedicar a un solo negocio, el importe debe ser el
total. Si es uno de varios se aplica en forma proporcional. En
estos costos esta el sueldo del gerente y de quienes lo apoyan
directamente en cumplir sus funciones.

Costos del apoyo y soporte financiero y administrativo: En
estos se incluyen, los sueldos del personal administrativo, los
gastos generales y los correspondientes costos de depreciacion
y amortizacion de los equipos y muebles de oficinas, entre otros.

c. Costos de Comercializacion: Son todos aquellos costos que implica el
proceso de negociacion y venta del producto, tales como:

Costos de Gestion y Ampliacion de la cartera de clientes.

Costos de Negociacion con clientes y comision de venta.

Costo de Distribucion y entrega del producto.

En algunos casos los costos de promocion del producto en el
mercado.

Existe otra manera de visualizar y contabilizar los costos que también es
de gran utilidad para comprender los recursos comprendidos en el negocio,
ademas facilita la toma de decisiones sobre voliumenes de equilibrio, tamafio
de la estructura de la empresa. Esta es la que considera:

Costos Fijos: Estos son todos los gastos que se deben hacer para
mantener el negocio, independientemente de cuanto se produzca o se
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venda. Es decir, corresponden a aquellos costos que aungque no se
produzca o tampoco se venda, igual ellos generan gastos. Por ejemplo:
arriendo, depreciaciones, amortizaciones, pago de intereses, servicios
basicos o sueldos del gerente y la planta fija del personal.

Costos Variables: Son aquellos que estan directamente relacionados
con la produccion y venta del producto; o sea, que a mayor produccion y
venta, mayores seran los costos variables totales. Por ejemplo: materias
primas, insumos de maquinarias, sueldo o mano de obra asociados
directamente al proceso productivo, comisiones de venta o0
subcontrataciones.

Costos Totales: La suma de los costos variables mas la suma de los
costos fijos.

¢,Como y donde se registran los Costos?

Muy importante en toda empresa es saber disefiar y llevar los registros de
los diferentes costos que implica el negocio. Para ello se recomienda tener
libros o planillas fisicas o electrénicas, que contemplen los diferentes tipos de
costos. A continuacion se presenta un modelo sencillo, pero cada empresa
puede disefiar sus propios modelos:

Detalle | Costos de Produccion Lo de | Costos de
del Comercializacién Administracion COSTOS
Mat. Mano Otros | Comis. | ... Otros | Sueldos Gasto | TOTALES
Gasto :
Prima | Obra Ventas Gral.
TOTAL
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ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Es un método mas cuantitativo cuyo objetivo es determinar si los

beneficios obtenidos superan sus costos y cuanto. Requiere cuatro pasos:

PR

Determinar qué ha variado en virtud del disefio.

Expresar los cambios en unidades monetarias, cuantificar.

Determinar el costo para implantar los cambios

Dividir el costo entre el beneficio, la razon menor determina la mejor
solucion.

Los puntos mas criticos son los pasos uno y dos, pues de no contar con

datos préximos a la realidad y de proseguir con los demas pasos, a pesar de
realizar calculos complejos, se obtendra un error muy grande que llevara a una
decision erronea. El secreto esta en la validez de los datos.

La informacion requerida para los primeros pasos es:

a. Lavida del proyecto o de la aplicacion.

Puede estar determinada por la duracion del equipo o por la vida del
producto. También se debe tener en cuenta el volumen por afio, el costo
de la mano de obra por hora, los costos indirectos, entre otros.

b. Los costos anuales.

Se determinan calculando el costo por unidad y multiplicandolo
por el volumen anual. Se debe incluir:

La mano de obra directa realizada especificamente en esta
operacion, el costo de reemplazo u operador suplente, el tiempo
ocioso en que los trabajadores estan desocupados o en otras
estaciones de trabajo

Los costos de inspeccion del trabajador y los inspectores

El mantenimiento o costo de conservacion de equipo, el material
directo que se emplea en el producto, los materiales indirectos
como los suministros, las herramientas perecederas que se
desgastan en el proceso, la reparacion de las herramientas

Los costos de servicio como energia eléctrica, agua, calefaccion y
alumbrado.

La calidad del producto (mejoramiento o deterioro) en términos de
garantias, clientes o aceptacion. El costo de la calidad (retoque y
desperdicio) antes de que salga del departamento.
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C.

Costos primos.

Se incluye el costo de compra del equipo incluyendo impuestos y
entrega, las plantillas y accesorios que se requieren para usar el
equipo, el costo de instalacion, el readiestramiento del operador y
los costos de ingenieria.

Ademas de los pasos mencionados anteriormente, el analista Ricardo

Gomez brinda los siguientes criterios para el analisis de costo-beneficio:

a.

~ o

El enfoque de sistemas debe utilizarse para evaluar los costos y
beneficios resultantes de un proyecto en particular, es decir, deben
tomarse en cuenta los costos y beneficios de todos los sistemas
afectados por la decision.

Deben utilizarse los costos y beneficios diferenciales o de incremento, es
decir, las diferencias en costo y beneficio resultantes de la implantacion
0 no implantacion del sistema.

Los costos y beneficios externos al sistema deben ser considerados en
todo lo posible

Deben considerarse apropiadamente los costos de oportunidad.

Deben considerase proyectos de duracion comparable.

No deben agregarse depreciacion o amortizacion, como un costo
adicional, porque la recuperacion de capital ya esta incluida en el
procedimiento de descuento cuando se calcula valor presente de costos
y beneficios

Es aconsgjable utilizar costos y beneficios totales, sin reducir ningunos costos de
los beneficios totales, debido a que esto puede cambiar la consistencia de la
relacion costo-beneficio y las relaciones obtenidas.
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METODO PERIODO DE RECUPERACION (PR)

La metodologia del Periodo de Recuperacién (PR), es otro indice
utiizado para medir la viabilidad de un proyecto, que ha venido en
cuestionamiento o en baja. La medicion y analisis de este le puede dar a las
empresas el punto de partida para cambias sus estrategias de inversion frente
alVPNyalaTIR.

El Método Periodo de Recuperacion basa sus fundamentos en la
cantidad de tiempo que debe utilizarse, para recuperar la inversién, sin tener
en cuenta los intereses. Es decir, que si un proyecto tiene un costo total y por
su implementacion se espera obtener un ingreso futuro, en cuanto tiempo se
recuperara la inversion inicial.

El periodo de recuperacion de la inversion - PRI - es uno de los métodos
gue en el corto plazo puede tener el favoritismo de algunas personas a la hora
de evaluar sus proyectos de inversion. Por su facilidad de calculo y aplicacion,
el Periodo de Recuperacion de la Inversion es considerado un indicador que
mide tanto la liquidez del proyecto como también el riesgo relativo pues permite
anticipar los eventos en el corto plazo.

Es importante anotar que este indicador es un instrumento financiero que
al igual que el Valor Presente Neto y la Tasa Interna de Retorno, permite
optimizar el proceso de toma de decisiones.

¢En qué consiste el PRI? Es un instrumento que permite medir el plazo

de tiempo que se requiere para que los flujos netos de efectivo de una
inversion recuperen su costo o inversion inicial.
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PREGUNTAS DIRECTRICES

¢,Cuales son costos del area de empaquetado de bebidas carbonatadas
Pet en todas sus presentaciones en la empresa Kola Shaler Industrial
S.A?

Los costos del area de empaquetado son altos debido a que la
empresa utiliza mucha mano de obra y materiales adicionales como las
charolas (carton) en comparacion a otras empresas de bebidas
carbonatadas.

¢Qué alternativas de diferentes maquinas empaquetadoras, cumple
con los requerimientos de la empresa?

De las alternativas de maquina empaquetadoras incluidas en este
estudio de pre-factibilidad, la mejor opcion es la compra de la maquina
de la empresa Interbeb de Argentina, debido a que en Nicaragua ya
existen empresas de bebidas carbonatadas que tienen este equipo y les
proporcionado buenos resultados.

¢, Cual es el grado de factibilidad que traera la implementacién de una
maquina empaquetadora automatizada en la planta de produccion de la
empresa Kola Shaler Industrial S.A a través de herramientas tales como
la relacion beneficio-costo (B/C), VPN y PRI?

Se estima que porcentaje de disminucién de costos sea de un 50% de
los costos de empaquetado, ya que con la adquisicion de una maquina
empaquetadora no se utilizara las charolas (carton) el cual representan
un alto costo del area de empaquetado.
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VARIABLES

Las variables de investigacion que se utilizaran en el presente trabajo
son:

Variables independientes.
- Precio de las maquinas.
- Capacidades.
- Asistencia técnica.
- Costo de mtto. de la maquina.

Variables dependientes.
- Seleccion de la maquina
- Indicadores financieros (B/C, VPN y PRI)
- Costos de empaquetado.

Variables Independientes:

Precio de maquinas: estos precios ya estan dados por las proforma de
los proveedores, los cuales seran de gran importancia para la seleccion
de la maquina.

Capacidades: es un parametro que permitira comparar los
requerimientos con la linea de produccion, es establecido por datos
suministrados por los porveedores.

Asistencia técnica: permite evaluar el tiempo de respuesta ante el
requerimiento de servicio profesional por parte del proveedor, a mayor
distancia se incurre a mayores gastos de transporte y un tiempo mayor
de respuesta.

Costo de mantenimiento de la maquina: Permite pronosticar los costos
de operacion a corto, mediano y largo plazo. Los costos de
mantenimiento son determinados a través de datos del proveedor.

Variables dependientes:

Seleccion de la maquina: dependera del comparativo de todos los
paradmetros tales como: precio, capacidades, costo de mantenimiento y
asistencia técnica.

Indicadores financieros (B/C, VPN vy PRI): estos indicadores
determinaran si se debe o no realizar la inversion.

Costos de empaqguetado: esta variable dependerd de la maquina a
seleccionarse, y servira como parametro para la comparacion de costos.
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DISENO METODOLOGICO

Esta investigacion fue realizado bajo un estudio explicativo sobre la
evaluacion financiera y el indice de rentabilidad de la implementacion de la
maquina empaquetadora en el area de empaquetado de la empresa Kola
Shaler industrial.

El universo de este trabajo es la empresa Kola Shaler Industrial S.A, de la
cual se tomo como unidad de andlisis el area de empaquetado,
correspondiente al departamento de produccion.

Los instrumentos utilizados para la recoleccion de datos fue la guia de
estudio documental que permitio la revision de la informacion existente (fuentes
secundarias), de la cual se realizaron los prondsticos de ventas, evaluacion
financiera y determinacién de costos de produccion:

Hojas de costos de materia prima para el area de empaquetado.
Planilla de trabajadores.

Informes de ventas y produccion 2004-2007.

Factura proforma.

Facturas de energia.

El procedimiento consistio en:

1. Inicialmente se determinaron los costos de produccion en el area de
empaquetado a través del numero de trabajadores, consumo de materia
prima, energia, etc.

2. Luego se establecieron los prondésticos de ventas para los proximos 10
afos (tiempo de vida del proyecto), con estos prondsticos se establecio
los prondsticos de costos de la maquina actual.

3. Determinacion de costos de inversion a través de datos del proveedor
(proforma), costos de envid, impuestos, montaje y puesta en marcha.

4. Determinacion de costos de produccion de nueva maquina y su
correspondiente prondstico de costos.

5. Evaluacion financiera (VPN, B/Cy TRI).

6. Evaluacion de costos a través de una tabla comparativa de los costos
del sistema anterior versus los costos actuales utilizando la maquina
empaquetadora ZEGLA.
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EVALUACION FINANCIERA

COMPARATIVO DE COTIZACIONES DE MAQUINA EMPAQUETADORA
AUTOMATICA 2008

Proveedores
Caracteristicas ZEGLA INTERBEB PROCOMAC H.M.O
Fecha de 13/05/08 11/03/08 10/05/07 13/05/08
cotizacion
Capacidad
produccion 16 12 a 25 16 20
(pac/min)
_ Potencia 43.75 41.54 32.16 32.16
instalada (cv)
Origen Brasil Argentina Brasil Brasil
AS|§ten0|a Salvador Argentina Brasil Brasil
Técnica
Garantia (mes) 12 12 6 12
Plazo de 3 3.4 4 5
entrega
Costo FOB
(US$) 51, 820 56, 545 54, 443 47, 000
Costo CIF 57,720 - 66, 443 -
Fuente: Proformas de maquinas empaquetadoras 2007-2008, Kola Shaler.
Nota:
H.M.O

Desventaja: trabaja para confecciones de paquetes de 500ml a 1750ml en
pac de 4 x 3 y 3 x2. (No aplica para 2 litros). No se considera esta
propuesta.
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Criterios para la seleccion de maquina empaquetadora.

Caracteristica ZEGLA INTERBEB PROCOMAC
Puntaje Total | Puntaje | Total | Puntaje | Total
Precio: 0.40 0.8 0.32 0.6 0.24 0.6 0.24
Capacidad: 0.20 0.8 0.16 0.9 0.18 0.8 0.16
AS|s_tenC|a 0.20 0.9 0.18 0.5 0.1 0.5 0.1
técnica:
Tiempo de 0.20 0.8 0.16 0.8 0.16 0.6 0.12
entrega
. Puntaje Puntaje
Puntaje Total 0.82 Total 0.68 Total 0.62

Se selecciona la maquina de la empresa Brasilefia ZEGLA, la cual
ofrece una maquina con una capacidad del doble de la requerida por la
empresa Kola Shaler (capacidad que se utilizara con proyecciones de colocar
otra linea de llenado en paralelo), ademas la asistencia técnica que ofrecen
presenta mayor ventaja en tiempo y costo debido a que Zegla posee oficinas
en el salvador lo cual facilita el tiempo de respuesta de asistencia técnica, en

caso de necesitarse.

A lalibertad por la Universidad

32




Seminario de Graduacion, UNAN-Managua

Descripcion técnica de la maquina empaquetadora automatica
marca ZEGLA modelo RZ/E-1000

Caracteristicas

1 | -Maquina empacadora monoblock, estructura tubular en acero al
carbono SAE 1020, pintado con pintura epoxi blanco horneado.

2 | - Maquina apta para formar paquetes con filme plastico termocontractil,
con unidad formadora de paquetes, agrupador de botellas por medio
de transportador de entrada con barras sincronizadas.

3 | -Desbobinador superior y desbobinador inferior del filme motorizados
automaticos con sistema de tencion del filme.

4 | -Unidad selladora y corte de filme por barra caliente auto limpiante con
control de temperatura y regulador digital.

5 | -Tunel para el filme, con aislamiento en fibra de vidrio y recubrimiento
con chapa de acero inoxidable AISI 304 pulido brillante, sistema de
calentamiento por medio de 10 resistencias eléctricas de disefio
especial para la disipacion del calor y una turbina de aire para obtener
una distribucion homogénea del calor dentro del tunel.

6 | -Controlador de temperatura con regulador electrénico digital.

7 | -Cortinas de telas siliconadas en ambos extremos del horno.

8 | -Transportador de paquetes con malla en acero galvanizado, accionado
por motorreductor comandado por un variador de frecuencia.

9 | -Estacion enfriadora de paquetes con dos ventiladores.

10 | -Transportador de salida de paquetes construido en acero inoxidable
con rodillos también de acero inoxidable.

11 | -Cuadro de comando construido en acero inoxidable con componentes

eléctricos marca SIEMENS, y componentes neumaticos marca
PARKER.
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Caracteristicas Técnicas

Capacidad de produccién:

Regulable hasta 16
paguetes/minuto.

Consumo

Motorreductor transportador de entrada: Y cv
Motorreductor desbobinador superior: Yacv
Motoreductor desbobinador inferior: Yacv
Turbina de aire del tinel: 1% cv
Motorreductor transportador de paquetes: Y4 cv
Ventiladores de enfriamiento: Y% cv
Resistencias de 3500 watt c/u. 38 cv
Resistencia de regla de corte: 2 cv
Potencia Instalada total: 43,75 cv
Consumo de aire: 12 lts/ciclo
Presion de trabajo: 4,5 BAR
Filme con polimero deslizante, espesor: 65/70 micras
Estiramiento transversal: 30%
Ancho de bobina: 460 mm
Largo: 8,100 mm
Ancho: 1,310 mm
Alto: 2,600 mm
Peso aproximado: 2,100 kg

Fuente: Proforma de Maquina Empaquetadora ZEGLA 2008, Kola Shaler.
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Costos Actuales en el Area de Empaquetado

(Sistema Manual).

Para la realizacion del presente estudio se evaluaron todos los costos
relacionados al area de empaque de bebidas carbonatadas en presentaciones

Pet, los cuales son:

Material de empaque directo.

- charolas.

- Plastico termo encogible (mangas).
Material de empaque indirecto.

- grapas.
Mano de obra.
Costo de energia.
Costo de Mtto.

Céalculos de costos

Materia prima: costos por cajas.

Costos de Materia Prima

Bolsas
Presentacion Charolas $ Mangas $ Grapas $ |Costo Total $
12 Onzas Pet 6x4 0.1425 0.0855 0.2280
6x4 0.1751 0.1166 0.0089 0.3006
16 Onzas Pet 3x4 0.0492 0.0870 0.1362
3x2 - 0.0855 0.0855
2 Litros Pet 2X2 - 0.0575 0.0575

Fuente: Informe de costos de materia prima, Kola Shaler.

Mano de obra directa (Costo fijo):

Tomando como poblacién los 6 trabajadores en el area de empaquetado,

con un salario basico de $ 103.09 mensual.

Pronostico de Gasto de Mano de Obra

variacion
Salario a | promedio
devengar | de % de | Salario a Total
Salario | por mes salario | devengar % AP 2% Treceavo gasto (6
Afo | basico $ (Industria) | anual AL |antig.| (15%) | (INATEC) mes Vac. Gasto traba.)
2008 | 103.09 | 103.09 10.06% | 1,237.08 | 77.32 185.56 24.74 103.09 103.09 | 1,653.56 | 9,921.38
2009 | 103.09 | 116.55 10.06% | 1,398.64 |87.42| 3% | 209.80 27.97 116.55 116.55 | 1,869.52 | 11,217.11
2010| 103.09 | 118.62 10.06% | 1,423.38 |88.96| 5% | 21351 28.47 118.62 118.62 | 1,902.59 | 11,415.54
2011|103.09 | 120.68 10.06% | 1,448.13 |90.51| 7% | 217.22 28.96 120.68 120.68 | 1,935.66 | 11,613.97
2012 | 103.09 | 122.74 10.06% | 1,472.87 |92.05| 9% | 220.93 29.46 122.74 122.74 | 1,968.73 | 11,812.40
2013| 103.09 | 123.77 10.06% | 1,485.24 |92.83| 10% | 222.79 29.70 123.77 123.77 | 1,985.27 | 11,911.61
2014 | 103.09 | 124.80 10.06% | 1,497.61 |93.60| 11% | 224.64 29.95 124.80 124.80 | 2,001.80 | 12,010.82
2015| 103.09 | 125.83 10.06% | 1,509.98 |94.37| 12% | 226.50 30.20 125.83 125.83 | 2,018.34 | 12,110.04
2016 | 103.09 | 126.86 10.06% | 1,522.35 |95.15| 13% | 228.35 30.45 126.86 126.86 | 2,034.88 | 12,209.25
2017] 103.09 | 127.89 10.06% | 1,534.72 |95.92| 14% | 230.21 30.69 127.89 127.89 | 2,051.41 | 12,308.47
Total a pagar 14,530.00 2,179.50 | 290.60 | 1,210.83 |1,210.83|19,421.77|116,530.60
Fuente: Elaboracion Propia.
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Pronostico de Gasto de Mano de Obra
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Fuente: Elaboracion Propia.

Se observa en el diagrama que costo de mano de obra se comporta de
manera ascendente a partir del 2008 ya se tomaron en cuenta la variacion
promedio del salario mensual segun el BCN y el porcentaje de antigliedad.

Costo de energia: (produccion 2007)

Capacidad instalada del horno termo incogible actual: 23.24 KW
Costo por KW-h: $0.1264
Jornadas de trabajo promedio al mes (produccion pet): 12
Horas de explotacion promedio de una jornada laboral: 9.6 h

23.24kwx 9.6h « 12dia XS 0,1264kw

da mes
Costo promedio mensual de energia: $ 338,40
M =$0,0115/cjs
29,384.01cjs
Costo de energia por caja: $0.0115

=$338,40/ mes

Energia =

Costos de maquina engrapadora:

Costo de maquina: $ 1 128,21
Ciclo de vida: 3 afos.
Valor de salvamento: 0
Depreciacion anual: $ 376,07

$376,07
22.392,72¢js

Nota: el promedio de 22 392,72 cajas por mes corresponde solo a la

presentacion Pet 16 onzas, ya que solo en esta presentacion se utilizan grapas
para las cajas de Kola Shaler.

Costo por unidad de caja 16 onzas Pet: Costo = = $0.0168/cjs
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Costos de Mantenimiento de horno.

$ 100.00 al mes (aproximadamente)

Costos variables por Caja
Materia Maquina Costo
Presentacion Prima $ Energia$ | Engrapadora Total $
12 Onzas Pet |[6x4 0.2280 0.0115 0.2395
6x4| 0.3006 0.0115 0.0168 0.3289
16 Onzas Pet |3x4 0.1362 0.0115 0.1477
3x2| 0.0855 0.0115 0.0970
2 LitrosPet |2x2| 0.0575 0.0115 0.0690
Pronostico de Costos de Empaquetado por Presentaciéon Sistema Manual
Costo Costo
12 Onzas| PorCj 16 Onzas | Costo Por | 2 Litros Por Cj
N° | Afio | Pet(cj) | $0,2395 Pet (cj) | Cj$0,3289 | Pet (cj) $0,097 M.O Mtto. | Costo Total
1 |2008|18,916.12| 4,530.41|278,354.48| 91,550.79| 48,971.27| 4,750.21| 9,921.38|1,200| $111,952.79
2 12009 |21,025.55| 5,035.62|309,395.31| 101,760.12 | 54,432.32 | 5,279.94| 11,217.11| 1,200 | $124,492.79
3 [2010|23,134.99| 5,540.83 | 340,436.13| 111,969.44 | 59,893.38 | 5,809.66 | 11,415.54 | 1,200 | $135,935.47
4 12011 |25,244.43| 6,046.04 | 371,476.96 | 122,178.77 | 65,354.43 | 6,339.38 | 11,613.97| 1,200 | $147,378.16
5 (2012 |27,353.87| 6,551.25|402,517.78| 132,388.10| 70,815.48 | 6,869.10| 11,812.40| 1,200 | $158,820.85
6 | 2013 |29,463.31| 7,056.46 | 433,558.60 | 142,597.42 | 76,276.54 | 7,398.82| 11,911.61 | 1,200 | $170,164.32
7 12014 |31,572.75| 7,561.67 | 464,599.43 | 152,806.75| 81,737.59 | 7,928.55| 12,010.82 | 1,200 | $181,507.80
8 |2015|33,682.19| 8,066.88 | 495,640.25| 163,016.08 | 87,198.64 | 8,458.27 | 12,110.04 | 1,200 | $192,851.27
9 | 2016 |35,791.63| 8,572.09 | 526,681.08 | 173,225.41 | 92,659.69 | 8,987.99 | 12,209.25| 1,200 | $204,194.74
10|2017|37,901.07| 9,077.31|557,721.90 | 183,434.73| 98,120.75| 9,517.71| 12,308.47 | 1,200 | $215,538.22
Pronostico de Costos de Empaquetado por
Presentacion Sistema Manual
$250,000.00
$200,000.00
$150,000.00
$100,000.00
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Fuente: Elaboracién Propia.

En el grafico se presenta la proyeccion de costos de empaquetado hasta
el afio 2017, con un crecimiento ascendente debido a la proyeccion de la
demanda del mercado.
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Costos de Operacion de Maquina Empaquetadora
ZEGLA

Costos de energia:
Consumo operacional de energia: 26.1 KW/hora.

23.24Kw — $ 0.0115/c]

26.10Kw — X Costo por caja de maquina ZEGLA X=$ 0.0129/cj
Pronésticos de costo de energia
Pronostico de cajas Pronostico de Costo de energia
ARo al afo Produccién Pet (cj) ($0,0129)
2008 405.056,00 365.239,00 $4.711,58
2009 450.226,00 405.968,78 $5.237,00
2010 495.396,00 446.698,57 $5.762,41
2011 540.566,00 487.428,36 $6.287,83
2012 585.736,00 528.158,15 $6.813,24
2013 630.906,00 568.887,94 $7.338,65
2014 676.076,00 609.617,73 $7.864,07
2015 721.246,00 650.347,52 $8.389,48
2016 766.416,00 691.077,31 $8.914,90
2017 811.586,00 731.807,10 $9.440,31
Pronosticos de Costos de Energia

$10,000.00
$9,000.00 -
$8,000.00 —
$7,000.00 -
$6,000.00 -
$5,000.00 -
$4,000.00 -
$3,000.00 -
$2,000.00
$1,000.00 -

S0.00
2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Fuente: Elaboracion Propia.

Se presenta un aumento de costo de energia debido que a mayor sea la
demanda, mayores seran las horas de uso de energia para al area de
empaquetado.
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Mano de obra:

Con la utilizacion de la maquina empaquetadora de ZEGLA, se estima
menor uso de mano de obra, por lo cual solo se utilizara el uso de dos
trabajadores.

Pronostico de Gasto de Mano de Obra Empaquetadora ZEGLA

variacion
Salario a | promedio

devengar | de % de | Salario a Total
Salario | por mes | salario |devengar % AP 2% Treceavo gasto (2

Afo | bésico $ (Industria) | anual AL |antig.| (15%) |(INATEC) mes Vac. Gasto traba.)
2008 | 103.09 103.09 10.06% | 1,237.08 | 77.32 185.56 24.74 103.09 103.09 | 1,653.56 | 3,307.13
2009 | 103.09 116.55 10.06% | 1,398.64 |87.42| 3% | 209.80 27.97 116.55 116.55 | 1,869.52 | 3,739.04
2010 | 103.09 118.62 10.06% | 1,423.38 |88.96| 5% | 21351 28.47 118.62 118.62 | 1,902.59 | 3,805.18
2011 | 103.09 120.68 10.06% | 1,448.13 |90.51| 7% | 217.22 28.96 120.68 120.68 | 1,935.66 | 3,871.32
2012 | 103.09 122.74 10.06% | 1,472.87 |92.05| 9% | 220.93 29.46 122.74 | 122.74 | 1,968.73 | 3,937.47
2013 | 103.09 123.77 10.06% | 1,485.24 |92.83| 10% | 222.79 29.70 123.77 123.77 | 1,985.27 | 3,970.54
2014 | 103.09 124.80 10.06% | 1,497.61 |93.60| 11% | 224.64 29.95 124.80 124.80 | 2,001.80 | 4,003.61
2015 | 103.09 125.83 10.06% | 1,509.98 |94.37| 12% | 226.50 30.20 125.83 125.83 | 2,018.34 | 4,036.68
2016 | 103.09 126.86 10.06% | 1,522.35 |95.15| 13% | 228.35 30.45 126.86 126.86 | 2,034.88 | 4,069.75
2017 | 103.09 127.89 10.06% | 1,534.72 |95.92| 14% | 230.21 30.69 127.89 127.89 | 2,051.41 | 4,102.82
Total a pagar 14,530.00 2,179.50 290.60 | 1,210.83|1,210.83|19,421.77 | 38,843.53

Fuente: Elaboracién Propia.

Pronostico de Gasto de Mano de Obra
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Al igual que en la proyecciona utilizando el sistema manual, el gasto de mano de obra
tendra un comportamineto ascendente.

Costos de Mantenimiento.
Costo mensual: $ 200.00 (resistencias, rodamientos, etc.)

Costo Anual: $ 2 400.0
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Costos de materia Prima (plastico termo encogible):

Pronostico de costo de materia prima por Presentacion (Plastico)

12 Onzas | Costo Por | 16 Onzas | Costo Por 2 Litros Costo Por
N° | Afio | Pet (cj) Cj $0,0855 Pet (cj) Cj $0,1166 Pet (cj) Cj $0,0855 | Costo Total
1/2008| 18,916.12| $ 1,617.33 | 278,354.48 | $32,456.13 | 48,971.27| $ 4,187.04 | $38,260.50
2 |2009| 21,025.55| $ 1,797.68 | 309,395.31| $36,075.49 | 54,432.32| $ 4,653.96 | $42,527.14
3 |2010| 23,134.99| $ 1,978.04 | 340,436.13 | $39,694.85 | 59,893.38| $ 5,120.88 | $46,793.78
4 [2011| 25,244.43| $ 2,158.40 | 371,476.96 | $43,314.21 | 65,354.43| $ 5,587.80 | $51,060.42
5 12012| 27,353.87| $ 2,338.76 | 402,517.78 | $46,933.57 | 70,815.48| $ 6,054.72 | $55,327.05
6 12013| 29,463.31| $ 2,519.11 | 433,558.60 | $50,552.93 | 76,276.54| $ 6,521.64 | $59,593.69
7 |2014| 31,572.75| $ 2,699.47 | 464,599.43 | $54,172.29 | 81,737.59| $ 6,988.56 | $63,860.33
8 |2015| 33,682.19| $ 2,879.83 | 495,640.25| $57,791.65 | 87,198.64| $ 7,455.48 | $68,126.96
9 12016| 35,791.63| $ 3,060.18 | 526,681.08 | $61,411.01 | 92,659.69| $ 7,922.40 | $72,393.60
102017 | 37,901.07| $ 3,240.54 | 557,721.90 | $65,030.37 | 98,120.75| $ 8,389.32 | $76,660.24
Pronostico de costos Empaquetadora ZEGLA
Pronostico de Costo Maquina Empaquetadora ZEGLA
N° | Afo Costo de energia M.O Mtto. Materia Prima Costo total
1 | 2008 $4,711.58 $3,307.13 | $2,400.00 $38,260.50 $48,679.21
2 | 2009 $5,237.00 $3,739.04 | $2,400.00 $42,527.14 $53,903.18
3 | 2010 $5,762.41 $3,805.18 | $2,400.00 $46,793.78 $58,761.37
4 | 2011 $6,287.83 $3,871.32 | $2,400.00 $51,060.42 $63,619.56
5 2012 $6,813.24 $3,937.47 | $2,400.00 $55,327.05 $68,477.76
6 | 2013 $7,338.65 $3,970.54 | $2,400.00 $59,593.69 $73,302.88
7 12014 $7,864.07 $4,003.61 | $2,400.00 $63,860.33 $78,128.00
8 [ 2015 $8,389.48 $4,036.68 | $2,400.00 $68,126.96 $82,953.13
9 | 2016 $8,914.90 $4,069.75 | $2,400.00 $72,393.60 $87,778.25
10| 2017 $9,440.31 $4,102.82 | $2,400.00 $76,660.24 $92,603.37
Pronostico de Costos Maquina Empaquetadora
ZEGLA
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demanda del mercado.

Fuente: Elaboracién Propia.

En el grafico se presenta la proyeccion de costos de empaquetado hasta
el afio 2017, con un crecimiento ascendente debido a la proyeccion de la
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Comparativo de prondsticos de Costos Sistema Manual vs. Maguina

Empaquetadora ZEGLA
Comparativo de costos Sistema Manual vs Maquina ZEGLA
N° | Afo. Sistema Manual Maquina ZEGLA Ahorro
1 2008 $111,952.79 $48,679.21 $63,273.58
2 2009 $124,492.79 $53,903.18 $70,589.61
3 2010 $135,935.47 $58,761.37 $77,174.10
4 2011 $147,378.16 $63,619.56 $83,758.60
5 2012 $158,820.85 $68,477.76 $90,343.09
6 2013 $170,164.32 $73,302.88 $96,861.44
7 2014 $181,507.80 $78,128.00 $103,379.79
8 2015 $192,851.27 $82,953.13 $109,898.14
9 2016 $204,194.74 $87,778.25 $116,416.49
10 | 2017 $215,538.22 $92,603.37 $122,934.84
$250,000.00 -
$200,000.00 -
$150,000.00 -
we Sistema Manual
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/ = \aquina ZEGLA
$50,000.00 -
5000 | T T T T T
$ O O VNI DI N 6 oA
OV 07 &Y &Y &Y &Y &Y & & &y
WA DA A A A D AR AP

Fuente: Elaboracion Propia.

Se puede apreciar en la grafica que los costos al utilizar la maquina

empaquetadora se reducen en un 56%, debido principalmente a la reduccion
de componentes de empaquetado y mano de obra.
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Pronostico de Costos de Empaqguetadora Brasil-Kola Shaler Nicaragua

Precio CIF (Puerto Limon Costa Rica) $57,800.00
1,1 Impuesto DAI (10% del CIF) $5,780.00
1,2 Tramite electrénico $5.00
1,3 Peso de maquina ($0,50 x 3 ton) $1.50
2 Total costo para IVA (CIF+1,1+1,2+1,3) $63,586.50
2,1 IVA (15 %) $9,537.98
3 Costo en Aduana Puerto Limén $123.30
Carga y Descarga de contenedor. $9.50
Muellaje mag. Eq. y veh. $17.48
Montacargas costado buque $15.45
Montacargas en bodegas y patios $0.77
Almacenaje ($5,34 Ton/dia * 2,3ton) 5 dias $80.10
4 Transporte (Puerto limon-Kola Shaler) $1,300.00
5 Empresa Aduanera (ADENICA) $350.00
6 Montacarga (transporte a lugar de montaje)-NUKO $277.15
7 Montaje $5,060.00
Personal de Instalacion Zegla $3,360.00
Personal Kola Shaler $200.00
Material de instalacion $1,500.00
Costo Total $80,234.93

Fuente: Cotizacién Empresa ZEGLA y Proveedores.

La compra de la maquina se realizara con precio CIF, esto incluye el
seguro y transporte, la empresa Kola Shaler tendra que realizar los pagos de
DAI, trasporte puerto Limon Costa Rica-Kola Shaler y todos los gastos internos.

La empaguetadora de la empresa Brasilefia Zegla partira desde el puerto
de Rio grande Brasil via maritima, recorrera el atlantico hasta llegar a puerto
Limon-Costa Rica y por ultimo sera transportada via terrestre hasta las
instalaciones de la empresa Kola Shaler Industrial S.A (ver en anexos:

recorrido de Empaquetadora Brasil-Nicaragua).

A lalibertad por la Universidad
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METODO DE EVALUACION BENEFICIO/COSTO.

Para la realizacion de la evaluacién financiera de este proyecto, se
tomaran como beneficio todos los ahorros proyectados en los 10 afios de vida
del proyecto.

Tabla de Flujos

TMAR= 26% Tasa Inflacionaria=9.6%

Afos Inversion Inicial Ingresos Egresos VPN B/C
2008 $80,234.93 $63,273.58 $48,679.21

2009 $70,589.61 $53,903.18

2010 $77,174.10 $58,761.37

2011 $83,758.60 $63,619.56

2012 $90,343.09 $68,477.76

2013 $96,861.44 $73,302.88

2014 $103,379.79 $78,128.00

2015 $109,898.14 $82,953.13

2016 $116,416.49 $87,778.25

2017 $122,934.84 $92,603.37

>VP $80,234.93 $208,975.71 $159,156.22 $128,740.79 $2.60

Valor presente neto.

VPN= -inversion inicial + VP ingresos.
VPN=-80 234,93 + 208 975,71
VPN= $128, 740,79

Relacion Beneficio/Costo.

Beneficio = $208 975,71.

Costo (Inversion Inicial) = $80, 234.93
B/C = 2.60

El proyecto de la implementacién de la nueva maquina empaquetadora

representa ser muy factible, ya que por cada dolar invertido en el proyecto, se
recuperaran en proporcion de 1.60 veces su valor.

Para el estudio financiero de esta maquina no se tomaron en cuenta

préstamo bancario, ya que la adquisicion de la maquina se realizo atreves de
capital de la empresa.
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Periodo de recuperacion de la inversion (PRI).

Tabla de Flujos

TMAR= 26% Tasa Inflacionaria 9.6%
Afos Inversion Inicial FNE Vp
2008 $80,234.93 $63,273.58 $46,524.69
2009 $70,589.61 $38,164.80
2010 $77,174.10 $30,679.97
2011 $83,758.60 $24,483.52
2012 $90,343.09 $19,417.82
2013 $96,861.44 $15,307.97
2014 $103,379.79 $12,013.33
2015 $109,898.14 $9,390.29
2016 $116,416.49 $7,314.16
2017 $122,934.84 $5,679.18
>VP $80,234.93 $208,975.71

Periodo de recuperacion (sin considerar el valor del dinero en el tiempo).

Periodo 1=$ 63 273.58.
Periodo 2=$ 70 589.61

Inversion Inicial — periodo 1 = (80 234.93 — 63 273.58) = $16 961.35 / periodo
2=0.2403

Periodos de recuperacion= 1.24 afios, aproximadamente 15 meses.

Periodo de recuperacion (considerando el valor del dinero en el tiempo).

Periodo 1= $ 46 524.69
Periodo 2= $ 38 164.80

Inversion Inicial — periodo 1 = (80 234.93 — 46 524.69) = $33 710.24 / periodo
2=0.8833

Periodos de recuperacién= 1.88 afios, aproximadamente 23 meses.
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Comparativo de Costos Reales de Empaquetado del Sistema

Manual vs Maquina Empaquetadora

Ahorro(+) /
Sistema Maquina Aumento de Costo
Presentacion Concepto manual | Empaquetadora ()
Costos variables (unid de
cj)$
Charolas 0.1741 0.1741
16 Onzas
(caja) 24 Mangas 0.1166 0.1402 -0.0236
Unid. Grapas 0.0089 0.0089
Total 0.2996 0.1402 $0.1594
Charolas 0.1425 0.1425
120nzas | Mangas 0.0855 0.1175 -0.0320
(caja) 24
Unid. Grapas _ _
Total 0.228 0.11748 $0.1105
Charolas 0 -
2 Litros (caja) | Mangas 0.0855 0.1398 -0.0543
6 Unid.
Grapas 0 -
Total 0.0855 0.1398 -$0.0543
Energia (costo por cj.) 0.0056 0.0075 -0.0019
Total ahorros Variables $0.2137
Costo de Mano de Obra (Mes) 618.54 206.18 $412.36
Ahorro mensual de Consumo de combustible de Montacarga (Cilindro $34.60
de gas). '
Fuente: Elaboracién Propia. (evaluacion de costos mes de octubre 2008).
Ver andlisis de resultados.
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Costo Reales de Empaquetadora Brasil-Kola Shaler Nicaragua

Precio CIF (Kola Shaler - Managua) $57,800.00
1,1 Impuesto DAI (10% del CIF) $5,780.00
1,2 Tramite electrénico $5.00
1,3 Peso de maquina ($0,50 x 3 ton) $1.50
2 Total costo para IVA (CIF+1,1+1,2+1,3) $63,586.50
3 IVA (15 %) $9,537.98
4 Montacarga (transporte a lugar de montaje)-NUKO $282.05
5 Montaje $779.05
5.1 Material de instalacion $611.09
Cable conductor TPG 3x4 $459.46
Cable conductor Thhn n° 8 verde $47.93
Terminales de ojo p/calibre n° 4 $3.68
Breaker 100 A $100.02
5.2 Material para modificacion de transportador $167.96
Balineras de parche 207-20 NTN $97.14
Ejes de @ 40 mm x 110 cm $70.83
Personal de Instalacion Zegla $856.00
Personal Kola Shaler $200.00
Costo Total $75,241.58

Fuente: Reporte de costos mensuales, Kola Shaler.

Esta tabla de costos incluye desde la compra de la maquina hasta las
modificaciones que se realizaron al trasportador donde se acoplaria la maquina

empaquetadora.
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Comparativo de Costos de Empaquetado Pronosticados vs
Costos Reales de Magquina Em

paquetadora Actual.

Presentaciéon Concepto Pronosticado Real % de Aceptacion
Costos variables (unid de
ci)$
16 Onzas
(caja) 24
Unid.
Mangas 0.1166 0.1402 83.17%
12 Onzas
(caja) 24
Unid.
Mangas 0.0855 0.1175 72.78%
2 Litros
(caja) 6
Unid.
Mangas 0.0855 0.1398 61.16%
Energia (costo por cj.) 0.0129 0.0075 58.14%
Costo de Mano de Obra (Mes) 206.18 206.18 100.00%
Inversién Inicial 80234.93 75241.58 93.78%
Total 78.17%
Ver andlisis de resultados.
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ANALISIS DE RESULTADOS

Se determinaron los costos de produccion actuales del area de
empaquetado, lo cual indica para el afio 2008 un costo de $ 111 952,79
con un aumento promedio a causa del pronostico de la demanda a 10
afos del 10 al 11%. Estos costos incluyen mano de obra, materia prima
y mantenimiento.

Entre las alternativas presentadas en la seleccion de equipo, se escogio
la propuesta realizada por la empresa brasileia Zegla, ya que ofrece
mayores ventajas como es una sucursal en el salvador, esta ventaja se
traduce a menor tiempo de respuesta ante algin evento o la adquisicién
de repuestos. (ver tabla COMPARATIVO DE COTIZACIONES DE
MAQUINA EMPAQUETADORA AUTOMATICA 2008).

Se obtuvo a través del analisis financiero que el proyecto de
implementacion de la maquina empaquetadora es altamente rentable,
esto se debe a que los ahorros al implementar una empaquetadora
automatizada son significativos, con estos ahorros y el costo de la
inversion inicial (costo de la maquina puesta en marcha en la planta), se
logro determinar que tan viable es realizar la inversion, obteniéndose un
indicador de B/C de 2.60, lo que representa que ademas de recuperarse
la inversion, la empresa ganara 1.60 veces el valor de la inversion, es
decir que por cada délar invertido se obtendran de ganancia 1.60
dolares.

Todos los pronédsticos de costos tanto utilizando el sistema manual y
utilizando la maquina empaquetadora tienden a aumentar en el tiempo
debido a que el prondstico de produccion tiende a aumentar por cada
afo.

Comparativo de costos reales versus proyectados.
Presentauon 16 Onzas Pet:

En esta presentacion los ahorros en costos de empaquetados variables
presentan un ahorro de $0.1594, debido a que no se utilizaran las charolas
(caja de cartdn) y las grapas. El costo de las mangas (plastico) aumento en un
20.24% debido a que el calibre del plastico vario de 250 a 275, este aumento
del calibre se debe a que al no utilizarse las cajas de cartén (charolas) se
reduce la resistencia del empaque.

Presentacion 12 Onzas Pet:

Esta presentacion presenta un ahorro de $0.1105, al igual que 16 onzas
no se utiliza la caja de carton (charola). El aumento del costo de la manga es
debido a que el ancho del plastico es mayor para poder reducir la ojiva y
mejorar el agarre.
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Presentacion 2 Litros Pet:

Esta presentacion presenta un aumento del 38.84% del costo de
empaquetado, este se puede reducir realizando pruebas pilotos con la
reduccion del ancho de bobinas, disminuyendo el dimetro e la ojiva.

Costo de energia:

Se pudo identificar un aumento de 34% del costo en energia, debido a
que la maquina empaquetadora ZEGLA cuenta con controles automaticos y
motoreductores en comparacion al sistema manual, es por esto que la maquina
empaquetado requiere mayor consumo de energia para su funcionamiento.

Consumo de combustible Montacarga:

El periodo de evaluacion se pudo constatar que se ha reducido el
consumo de combustible para el monta carga en un 25%, esto es debido a la
reduccion en distancia que se realizo con la maquina empaquetadora desde la
salida de las cajas ya empacadas a la bodega de producto terminado,
disminuyendo los costos de combustible en $ 34.60. (Ver anexos: Proceso de
Embotellado Kola Shaler Pet con Maquina Empaquetadora).
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CONCLUSIONES

Como primera conclusion tenemos la determinacion de costos de
empaquetado por presentacion, los costos que se lograron determinar
se dividen en costos variables y fijjos (M.O y Mtto).

Costos variables por Caja
Materia Maquina Costo
Presentacion Prima $ Energia $ | Engrapadora $ Total $
12 Onzas Pet |6x 4 0.2280 0.0115 0.2395
6x4 0.3006 0.0115 0.0168 0.3289
16 Onzas Pet |3x4 0.1362 0.0115 0.1477
3x2 0.0855 0.0115 0.0970
2 LitrosPet |2x2 0.0575 0.0115 0.0690

Fuente: elaboracién propia

Mtto: $ 100.00 al mes

M.O: $ 103.09 al mes por operario. (6 operarios), ver (Pronostico de
costo de Maquina Actual).

Se logro comprobar la primera hipétesis planteada, ya que los costos de
empaqueta resultaron ser alto debido a los gastos que se incurre en
mano de obra y material adicionales, lo cual se muestra en la tabla
anterior.

Se establecieron cuatro propuestas, de las cuales solo tres se tomaron
en consideracion, de donde se crearon criterios de seleccién como es el
precio, capacidad, asistencia técnica y tiempo entrega; de estos criterios
obtuvo una puntuacidbn mayor la maquina empaquetadora Brasilefia
Zegla con un puntaje de 0.82. quedando de esta manera seleccionada.

Esta maquina ofrece mayores ventajas como es una sucursal en el
salvador, esta ventaja se traduce a menor tiempo de respuesta ante
algun evento o la adquisicion de repuestos. (Ver tabla COMPARATIVO
DE COTIZACIONES DE MAQUINA EMPAQUETADORA AUTOMATICA
2008).

Gracias a esto se comprobd que la segunda hipotesis planteada era
nula, debido a que segun los parametros de seleccion, la mejor inversion
a realizarse era la maquina Zegla y no la planteada en la segunda
hipotesis.

Se concluye que la implementaciéon de una maquina empaquetadora
automatica, como es el caso de la maquina de la empresa Zegla es
rentable. Debido a que los ahorros al implementar esta maquina son
altos, aproximadamente el 56.52% de los costos utilizando el sistema
manual. Con la utilizacion de este equipo, no se requerira el uso de
charolas (cajas de cartdn), grapas y la maquina engrapadora, ademas
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del ahorro en reduccidon de operarios en el area de empaquetado de 6 a
2 operarios. El gasto de operarios en el area de empaquetado
pronosticado para el 2008 era de $ 9 921.38, el que se redujo a $ 3
307.13. los cuatro operarios restantes fueron reubicados a otras areas
de la empresa que requerian mas apoyo.

Se obtuvo un indicador utilizando el método de beneficio costo de 2.60,
utilizando una TMAR de 26% y una tasa inflacionaria de 9.6%. Ademas
se logro determinar que la inversion inicial (costo de la maquina mas
transporte y montaje) se logra recuperar segun los prondésticos de ventas
en aproximadamente 15 meses.

Podemos afirmar que la hipotesis numero tres es bastante acertada con
respecto a la disminucién de los costos de produccion.

Con respecto al comparativo de costos el porcentaje de aceptaciéon de

los costos pronosticados fue muy alto (78.17%) con relacion a los costos

reales que se incurren a la hora de poner en marcha la maquina

empaquetadora.

El porcentaje de aceptacion de se cumplié debido a :

o Costo de Mangas en presentacion 16 Onzas: $0.0236 mas segun

lo pronosticado (16.86%):
Esto se debe a que al no utilizarse la caja de carton (charola) la
formacion del empaque se vuelve inestable por lo que se tuvo que
aumentar el calibre del plastico.

o Costo de Mangas en presentacion 12 Onzas: $0.032 mas segun
lo pronosticado (27.22%):
En esta presentacion no se aumento el calibre del plastico pero
se tuvo que aumentar el ancho de la manga, con el objetivo de
crear una ojiva en dos lados del paquete que pueda permitir un
mejor agarre para su manejo.

o Costo de Mangas en presentacion 2 Litros: $0.0543 mas segun lo
pronosticado (41.86%):
Esta presentacion esta utilizando la misma bobina de la
presentacion en 12 Onzas, la cual es aun muy ancha para 2
Litros. Se recomendé fabricar bobinas mas pequefias en esta
presentacion con el objetivo de establecer un empaque mas
optimo y disminuir los costos.

A lalibertad por la Universidad 51



Seminario de Graduacion, UNAN-Managua

RECOMENDACIONES.

Recomendamos la implementaciéon de una maquina empaquetadora, ya
que al realizarse esta inversion se reduciran los costo de operacion en el
area de empaquetado en un 56.52%.

Gracias a las conclusiones obtenidas recomendamos la compra de la
maquina empaquetadora ZEGLA de origen brasilefio ya que fue la de
mejores resultados financieros y puntuaciones en cuanto a sus
caracteristicas.

Se recomienda una vez que se adquiera la maquina empaquetadora, un
redisefio de la planta que permita un mayor aprovechamiento del area y
un menor consumo de energia de la Monta-carga (ver Proceso de
Embotellado Kola Shaler Pet con Maquina Empaquetadora en
ANEXOS).

Antes de poner en marcha la maquina que se escogié realizar la
capacitacion adecuada del operario que la va a manipular.

Recomendamos que se gestione para la instalacion de la maquina,
soporte técnico de El Salvador donde tiene sucursal de asistencia
técnica ZEGLA con el objetivo de minimizar costos de transporte del
personal encargado de la instalacion de la maquina Empaquetadora.

Revisar los aspectos legales con la empresa ZEGLA para la compra de
la maquina con el objetivo de evitar conflictos futuros entre ambas partes
(Ver aspectos legales en anexos).

Una vez puesta en operacién la maquina se recomienda seguir las
instrucciones del Manual de operacion Maquina Empaquetadora ZEGLA
RZ/E-1000 (ver anexos), en la que se especifican las acciones para la
puesta en marcha, seguridad y plan de mantenimiento preventivo por
horas de explotacion.
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ASPECTOS LEGALES

Condiciones generales de suministro.

Los plazos de entrega estan expresados en dias utiles y seran contados a
partir de la fecha de recibida de la orden de compra, contar con todos los datos
técnicos solicitados, lay-out aprobado y muestras de botellas, que deberan
estar en nuestra fabrica para dar inicio continuo al proceso de proyecto y
fabricacion.

El atraso en la recepcion de cualquiera de estos requisitos impedira el inicio del
proceso de proyecto y fabricacion, ocasionado atraso proporcional en la
entrega de los requisitos sin responsabilidad de la vendedora.

El envidé de muestras sera por cuenta y cargo del cliente y debera ser realizado
juntamente con la orden de compra.

Garantizamos la buena calidad y el buen funcionamiento de los equipos, asi
como la instalacion y servicios realizados por el plazo de doce meses a partir
de la puesta en marcha, siempre y cuando la instalacion, y / o el Star-up sea
efectuado por agente y / o técnicos del vendedor con la supervision del
vendedor, contra cualquier defecto de mano de obra o de materiales, siendo
sustituidas cualquier pieza sin cargo FOB Bento Gocalves.- RS- Brasil, siempre
que las fallas no fueron provocadas por descuido, mala utilizacién o desgaste
normal. Los componentes eléctricos y / 0 elementos que no son fabricados por
Zegla tendran la garantia de nuestros proveedores.

La garantia estard automaticamente cancelada caso constante las siguientes
irregularidades en los equipos:

v reparacion por terceros o sus componentes originales fueran
sustituidos por otros de fabricacion diferente.

v Modificaciones mecanicas diferentes a las originales, con sustitucion de
componentes, piezas y accesorios originales.

v" Modificaciones efectuadas por la compradora sin previo aviso con
consentimiento expreso por la vendedor.

Los precios indicados en la presente propuesta técnica econdmicamente son
FOB Puerto Rio Grande- RS-Brasil.

Caso de atraso en los pagos segun bases contratadas, esto causara un atraso
proporcional en la entrega de los equipos, o paralizacion en la fabricacion hasta
la normalizacion de los mismos.

Debido a la posibilidad de venta previa, los plazos de entrega indicados seran
objetos de confirmacion en el momento de la confirmacién del pedido.

En el caso que la compradora cancele el pedido luego del conocimiento de la
orden de compra, los cargos seran los siguientes:
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8 a 16 semanas previas al embarque 35% del precio de compra
6 semanas previas al embarque 50% del precio de compra
4 semanas previas al embarque 70% del precio de compra
2 semanas previas al embarque 100% del precio de compra
Luego del embarque 100% del precio de compra

Es de exclusiva responsabilidad por parte del cliente, el pago del flete y seguro.
Instalacion y montaje:

Las tareas realizadas por nuestro personal especializado en servicio y montaje
estan sujetas a las siguientes condiciones generales:

Costo hora hombre:

7:00 h. hasta las 18:00 h US$ 30.00
Después de las 18:00 h US$ 45.00
Sabados, domingos y feriados US$ 60.00
Alojamiento:

El cliente proveera habitaciones en hoteles tres estrellas, como si también
lavanderia durante todo el tiempo que dure el montaje y tres comidas diarias
incluyendo sabados, domingos y feriados.

Pasajes aéreos:
Seran por cuenta del cliente y se aplicara de Bento Goncalves RS-brasil hasta
el lugar de destino y regreso.

Transporte Local:
El cliente tendra a su cargo el traslado desde el hotel hasta la obra y viceversa.

Permisos de trabajos y visas:
El cliente sera responsable del otorgamiento de permisos de trabajo y visas en
los casos que sean requeridos.

Tiempo de estadia:

Si el mismo excede los dos meses o si en medio del mismo se ubican las
fiestas de navidad o afio nuevo, el cliente debera proveer un pasaje ida y vuelta
al lugar de residencia de los técnicos.

Gastos de teléfono — fax — e maiil:

Estardn a cargo del cliente, cuando estos servicios son usados por motivos
inherentes a las tareas.
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SISTEMA ARANCELARIO CENTROAMERICANO (SAC)
Generalidades

El Arancel Centroamericano de Importacion esta constituido por el SISTEMA
ARANCELARIO CENTROAMERICANO (SAC) y los correspondientes
Derechos Arancelarios a la Importacion (D.A.L).

El cddigo numérico de S.A.C. esta representado por ocho digitos que
identifican, los dos primeros, al capitulo; los dos siguientes, a la partida; el
tercer par, a la subpartida; y los dos ultimos, a los incisos.

La identificacion de las mercancias se hara siempre con los ocho digitos de
dichos cddigo numérico.

La presente edicion incluye las modificaciones a los Derechos Arancelarios a la
Importacion (DAIl) aplicables en el marco del Tratado General de Integracion
Econdmica Centroamericana, Tratado de Libre Comercio de la Republica de
Nicaragua y los Estados Unidos Mexicanos en la columna “DAI MEX” y Tratado
de Libre Comercio entre Centroamérica y Republica Dominicana en la columna
“DAI DOM”.

También contiene los impuestos internos establecidos en la Ley N ° 453, Ley
de Equidad Fiscal, publicada en “ La Gaceta ", Diario Oficial N° 82 del 06 de
mayo del 2003 y Decreto N° 46-2003, Reglamento de la Ley N ° 453, Ley de
Equidad Fiscal, publicado en “ La Gaceta ", Diario Oficial N° 109 y 110 del 12 y
13 de junio del 2003, respectivamente, y Acuerdo Interministerial N° 02-2003
del MHCP — MIFIC — MAGFOR, publicado en “ La Gaceta ", Diario Oficial N°
218 del 17 de Noviembre del 2003.

Las modificaciones o enmiendas a la Nomenclatura del Sistema Armonizado de
Designacion y Codificacion de Mercancias, incluyendo sus Notas Explicativas,
que en el futuro sean aprobadas por el consejo de Cooperacion Aduanera, asi
como las modificaciones a los Derechos e impuestos que gravan la importacion
de mercancias, derivados de las negociaciones internacionales y las reformas
fiscales, se daran a conocer a través de los medios correspondientes.

VERSION OFICIAL APLICABLE EN LA REPUBLICA DE NICARAGUA
MAQUINAS Y APARATOS, MATERIAL ELECTRICO Y SUS
PARTES; APARATOS DE GRABACION O REPRODUCCION DE
Seccion: 16 SONIDO, APARATOS DE GRABACION O REPRODUCCION DE
IMAGEN Y SONIDO EN TELEVISION Y LAS PARTES Y
ACCESORIOS DE ESTOS APA

DAI | DAl | DAl DAI

PARTIDA DESCRIPCION DAI | ISC | IVA Mex| rD lcartal Twi

84224090000

CONTINENTES ANALOGOS, LAS DEMAS MAQUINAS Y
APARATOS PARA EMPAQUETAR O EN-- - OTROS.

10 0 15 0 0 0 9
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TARIFAS PORTUARIAS
PUERTO LIMON COSTA RICA

Por resolucion RRG-3223-2003, publicado en la Gaceta#211 del 3 de noviembre del
2003.

EL REGULADOR GENERAL RESUELVE:

1. Fijar & siguiente pliego de tarifas, para su aplicacion en el Complejo Portuario de
Limén administrado por JAPDEVA:

1 Atencién anaves

1,1 Cuotafijabugue mas 300 TRB. UND. 636.79
1,2 Cuotafijabuqgue hasta 300 TRB. UND. 110.75
1,3 Atencién anaves puerto variable T.R.B. 0.14
2 Estadia-atraque
2,1 Enpuerto M.E.H. 1.27
2,2 Enradaportuaria Buque 127.36
3 Pasajeros en trénsito UND. 2.09
4 Muellge
41 Muelge genera TON 0.87
4,2 Muedlgechass UND. 175
4,3 Muélgetaracont.y furg. Vacios UND. 3.50
4,4 Muédlae vehiculos (menor 4 UND. 3.50
Tons.)
45 Muelgemag. Eg. y veh. (més 3.1 UND. 17.48
Ton.)
5 Atencidén naves pasajeros UND. 5,864.07
6 Canon y tarifas por alg. Areas M2/mes 5.17
7 Remol cador
7,1 Remolcgeconl T.R.B. 0.18
7,2 Remolcaje con 2 T.R.B. 0.36
7,3 Remolcgecon 3 T.R.B. 0.54
7,4 Remolcaje costado buque HRS. 1,666.61
7,5 Remolcgefuerarada HRS. 1,666.61
8 Montacargas
M ontacargas costado buque:
8,1 Montacargasde2 a3.4 Tons. HRS. 15.45
8,2 Montacargasde3.5a9.9 Tons. HRS. 30.77
8,3 Montacargas de 10 en adelante HRS. 49.45
Montacargas en bodegas y patios:
84 Montacargas2a3.4 Tons. TON 0.77
8,5 Montacargas3.4a9.9 Tons. TON 0.62
8,6 Montacargas masde 10 Tons. TON 0.69
9 Almacenaje TON/DIA 5.34
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10  Suministro de agua potable TON

11  Movilizacion de contenedores:

11,1 Asistido/Stradler Carrier MOV-UND

11,2 Asistido/Cabeza MOV-UND

11,3 Asistido/Grua portica MOV-UND

11,4 Asistido/Gruaporticasist. Conv. HRS.

11,5 Cargay descargacont. y furg. MOV

11,6 Reciboy despacho cont. MOV

12 Servicio de contenedores Refrig. KW/HORA

13  Sewvicio delancha VIAJE

14  Operador de montacargas HRS

15 Cargarec. Fuerade manifiesto CON/TON

15,1 CargaRFM en contenedor CON

15,2 CargaRFM por tonelada TON

16  Demoragrua puente HRS

17  Consolidacion y descons. Merc. VEHICULO
Pto.

18  Estac. Cont. Y furg. més periodo UND
gracia

19  Estacionamiento en rada portuaria

19,1 Buqgues mas 300 TRB BUQUE

19,2 Buques hasta 300 TRB BUQUE

20  Canon derecho Cias. Estibadoras TONS

21  Demoras Cias. Naviera M.E.H.

22  Demoras Cia. Estibadora M.E.H.

23  Aperturade Bodegas y Patios HORA/FRACC

24  Canon trasiego de Petréleo y Camioén hasta 20
Derivados Toneladas

25  Canon ventade Alimentos a Barco Camion hastab
(SHIP CHANDLER) Toneladas

26  Canon Trasiego para Extracciéon y Camioén hasta 12
Transporte de Desechos Toneladas

4.00

18.86
16.98
48.20
883.83
9.50
18.86
1.65
33.47
9.95

100.00
5.00
500.00
16.39

10.79

116.4
23.70
0.16
0.48
0.48
17.10
20.65

5.16

12.39

* INFORMACION RECIBIDA DEL DPTO. DE PLANIFICACION.
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ENFOQUE DE MARCO LOGICO

Andlisis de Participacion

Perjudicados/

Beneficiarios Beneficiarios Excluidos/ oponentes
directos indirectos Neutrales potenciales
Duefios de laEmpresa | Empleados que Clientesde Kola Trabajadores del area
Kola Shaler trabganenel areade | Shaler de empague que van a
empague que seran ser despedidos o
capacitados cambiados de area

Empresaalaquesele
compraralamaguina

Gerente de produccion

Proveedores delas
materias primas de

Proveedores de las

empacadora (ZEGLA) | delaKola Shaler plastico cajas de empague de
cartén (charolas)
Todas empresas y
personas que tengan

que ver con €l traslado
eimportacion dela
magquina desde Rio
Grande-Brasil, hasta
Managua-Nicaragua

Resumen del proyecto.

Estudio de Factibilidad de Implementacion
de una Maguina Empaquetadora de bebidas en la
Planta Kola Shaler Industrial S.A

Este estudio preliminar de carécter
descriptivo compara los costos de empaguetado con
el sistema actual, versus los costos utilizando una
maguina empaguetadora automatizada. Se encontrd
un alto valor de rentabilidad ddl proyecto. El estudio
también describe los costos que se incurriran para €
transporte y montgje del equipo, asi como una
descripcion del recorrido gue realizara este equipo,
desde la planta de la industria Zegla en Brasil hasta
la empresa Kola Shaer Industrial en Managua
Nicaragua.

Los resultados del beneficio/costo presentan un
puntgje de 2.6, lo que indica una alta viabilidad del
proyecto. Ademas se logro determinar que la
inversion inicial del proyecto se puede lograr
recuperar en aproximadamente 15 meses, proyecto
gue se espera un tiempo de vida de 10 afios.
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Baja utilidades en
el producto
terminado

Arbol de Problemas

Exceso de
trabajadores en el
area de empaque

Alto costos de empaque del
producto terminado

Falta de modernizacion
y altos costos en el
area de empaque del
producto terminado

Falta de nuevas

No hay motivaciéon
por parte de los
dueiios de la

Falta de innovacion

. empresa a por parte de los
tecnologias ;
modernizar la gerentes
empresa
Politicas del : .. :
o . Falta de - - No existen inexistencia
Maquinarias gobierno no C Mision y Vision e .
comunicacion capacitaciones | | de convenios
nuevas a apoyan a . con falta de
entre las areas ) para los con empresas
altos costos las comprension L
de la empresa gerentes tecnoldgicas
empresas

61
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Arbol de Objetivos

Determinar los costos del area de
empaquetado de bebidas carbonatadas
Pet en todas sus presentaciones en la
empresa Kola Shaler Industrial S.A.

Seleccionar entre las
alternativas de diferentes
maquinas empaquetadoras,
el equipo que cumpla con los
requerimientos de la
empresa.

Establecer el grado de factibilidad que
traera la implementacion de una
maguina nueva en la planta de
produccion de la empresa Kola Shaler
Industrial S.A a través de herramientas
tales como (B/C), VPNy PRI.

Determinar a través de un estudio
de factibilidad, la implementacion de una
maquina empaquetadora de bebidas
carbonatadas Pet en la empresa Kola

Shaler Industrial S.A

|

Traer nuevas
tecnologias

—

|

Compra de maquinas
nuevas

.

Innovacion por parte de
los gerentes

l

Politicas del

Maquinarias - Comunicacion Mision y Vision
. gobierno . . -
nuevas a bajos entre las areas de bien definidas y
apoyan a las .
costos la empresa comprendidas
empresas

Existencia de
Capacitacion para convenios con
los gerentes empresas
tecnolégicas

A lalibertad por la Universidad
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Analisis Cualitativo de Alternativas

Alternatival: Alternativa2: Alternativa3:  Alternativa4: Alternativa 4:

Criterios Comprar una  Aumentar los Buscar nuevos  Redisefiar €l Quedarse con la
nuevamaguina  precios de proveedores proceso del maquinaviga
empaquetadora venta del gue ofrezcan areade

producto mejores empaquetado
precios
Costo Alto Bgo Medio/Bgo Medio Bajo
Tiempo Bao Bao Medio Medio Bajo
Concentracion
sobrelos : : - - Bajo
beneficiarios Medio/dto Bao Bajo Bajo
Impacto de _ _ . .
Genero Bgo Bgo Bao Bgo Bgjo
Impacto . . . .
Ambiental Bgo Bgo Bao Bgo Bgjo
Riesgos

socialesy Bgo Alto Bajo Medio/Bgo Medio

econdémicos

Viabilidad Alto Bajo Medio Medio Bajo

63
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Analisis Cuantitativo de Alternativas

Alternatival: Alternativa2:  Alternativa 3: Alternativa 4: Alternativa 5:
Criterios Coeficiente  Comprar una  Aumentar los  Buscar nuevos Redisefiar €l Quedarse con la
nuevamaquina  preciosde proveedores proceso del &reade méaquinade
empaquetadora  ventadel gue ofrezcan empaquetado empaquetado actual
producto Mejores precios
Costo 3 5 15 1 3 2 6 3 9 1 3
Tiempo 2 1 2 1 2 3 6 3 6 1 2
Concentracion
sobrefos 5 4 20 1 5 1 5 1 5 1 5
beneficiarios
Impacto de
Genero 4 1 4 1 4 1 4 1 4 1 4
Impacto
Ambienta 4 1 4 1 4 1 4 1 4 1 4
Riesgos sociales y
econémicos 3 1 3 5 15 1 3 2 6 3 9
Viabilidad 5 5 25 1 5 3 15 3 15 1 5
Totad 73 38 43 49 32

A lalibertad por la Universidad
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Matriz de Planificacién del Proyecto

Indicadores Objetivamente Fuentesde Verificacion | Supuestos/Hipotesis/ Factores Externos

Verificables

Logica de laintervencion

[eruws O

L os costos de materia prima de empaque
no varian.

Estados financieros de la
empresa

L os costos de empaguetado se reducen
en un 50%. El estudio financieroy la
matriz de decision indican que se debe
comprar lamaguinay lacantidad en
gue bajan los costos.

Determinar através de un estudio de pre-factibilidad,
laimplementacion o no implementacion de una
magquina empaquetadora de bebidas carbonatadas Pet
en laempresa Kola Shaler Industrial S.A

» Determinar los costos del area de Los costos de empague del producto | Estados financieros de la

091199053 O

empaquetado de bebidas carbonatadas

Pet en todas sus presentaciones en la
empresa Kola Shaler Industrial S.A.

> Seleccionar entre las alternativas de

diferentes maquinas empaquetadoras,
el equipo que cumpla con los
requerimientos de la empresa.

» Establecer el grado de factibilidad que

traera la implementacion de una

maquina empaquetadora automatizada

en la planta de produccion de la
empresa Kola Shaler Industrial S.A. a
través de herramientas tales como la
relacion beneficio-costo (B/C), VPN y
PRI.

terminado son muy altos por lo que las
utilidades tienden a disminuir.

Lamejor alternativa de comprade las
maquinas resulto ser la zegla por los
criterios de seleccidn que se utilizaron.

El grado de factibilidad de la
implantacién de la maquina
empaquetadora estén plasmadas en la
parte financiera donde se obtuvieron
altos indices como € B/C= 2.6

empresay estudio
realizado.

Se reducen considerablemente |os costos

de empaque.

A lalibertad por la Universidad
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Automatizacién en laempresa.

Menor dependencia de personal.

Registros de recursos
humanos.

Se capacitaraal personal que operara el
equipo.

Disminucion de procesos en el area de empaguetado.

Sereduce lostiempos en el &reade
empaguetado.

Informes de control de
operaciones.

Aumento de productividad

Aumento de utilidades de la empresa

Aumento de utilidades en la reduccion
de costos.

Estados financieros de la
empresa

El costo del producto terminado se
reduce, aumentando las utilidades

La capacidad de produccién en el area

Capacidad instalada de

La maquina empaquetadora tiene

Mayor capacidad de produccion de empaquetado es 60% superior. la maguina capacidad de poder instalar otralineade
empaguetadora. produccion
Realizar un estudio de pre factibilidad para escoger Recursos Documento de pre Se logra obtener proformas de diferentes
asi la maquina mas adecuada. factibilidad maquinas.
Se Obtiene en € estudio de pre
Hacer los contactos pertinentes parala comprade la N° de Preformas de proveedores Contactos factibilidad una maguina adecuada ala

maquina.

produccion de la empresa

Ejecutar lacompray hacer los arreglos de entrega a
través de contratos.

Documentos legales

Setiene e capital suficiente pararealizar
la compra de la méaquina.

Instalar la maquina después de ser entregada.

% de cumplimiento de instalacién.

Costos

Lamaquinallegaalaempresaen el
tiempo acordado y en excelentes
condiciones.

Poner a prueba la maguinay comenzar a hacer la
evaluacién del proyecto.

Costos

La maquina queda bien instalada

NOTA: las actividades estén generalizadas y se desglosan en CPM y PERT.

A lalibertad por la Universidad
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CPM Y PERT DEL PROYECTO

Actividad

Simbolo

Comprar méquina empaguetadora, pago del 40% de su valor

Fabricacion de M aguina Empaquetadora

w| >

Transporte de la maguina a Puerto Limén Costa Rica

Llegada del equipo alaempresa

Movimiento ainterior de laplanta

Planeacion de ubicacion de méaquina en linea de produccion

Solicitud y compra de materiales necesarios para la instalacion de la maguina

Desmontaje del transportador en linea donde se ubicarala maguina

Movimiento de maguina empaquetadora a ubicacion en linea

Trabgj os en transportador de entrada de maguina empaquetadora

Prueba de marcha en presentacion de 16 oz.

Traduccion de manua de maquina empaguetadora Portugués-Espafiol

Prueba de marcha en presentacion de 12 oz.

Prueba de marcha en presentacion de 2 Its.

Ultima Prueba de presentacion de 16 oz.

Fase de evaluacion del proyecto

9 OIZIZrRaul—ITIOTMMO0O

Actividad Duracion (dias) Predecesor (es)
a m b Inmediato ()
A 1 2 3 -
B 50 60 90 A
C 6 7 15 B
D 2 3 4 C
E 1 1 1 D
F 1 1 1 A
G 1 1 2 D
H 1 2 3 D
I 1 1 2 H
J 2 3 5 I
K 1 1 2 J
L 3 5 8 D
M 1 1 2 K
N 1 1 2 M
0] 1 1 2 N
P 30 60 90 o]
67
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Matriz del Pert

Activity Activity Immediate Predecessor [list Optimistic time | Most likely time | Pessimiztic time
Mumber Mame number/name, separated by '.°] [a] [m] (bl
1 A 1 2 3
2 B! 1 50 60 90
3 C 2 5] 7 15
4 D 3 2 K] 4
L] E 4 1 1 1
b F 1 1 1 1
i G 4 1 1 2
a8 H 4 1 2z 3
9 | 8 1 1 2
10 d 9 2 3 L]
11 K 10 1 1 2
12 L 4 3 LT g
13 M 11 1 1 2
14 N 13 1 1 2
15 o 14 1 1 2
16 P 15 30 60 a0
11-25-2008| Achwity | On Cntical | Achivity Earhest | Earliest Latest L atest Slack Activity Time | Standard
23:10:48 Hame Path Mean Time | Start Finizh Start Finizh [L5-E5] Distribution Deviation
1 A Yes 2 0 2 0 2.0000 0 3-Time estimate . 0.3333
2 B Yes 63.3333 2 653333 | 20000 653333 0 3-Time estimate 6.6667
3 C Yes 81667 653333 735 65.3333 73.5000 0 3-Time estimate 1.5
4 D Yes 3 736 76.5 73.5000 76.5000 0 3-Time estimate  0.3333
5 E no 1 765 ¥rh 1465000 1475000 70.0000 | 3-Time estimate 0
53 F no 1 2 3 146.5000 147.5000 144.5000 3-Time estimate 0
7 G no 11667 76.5 | F7.6B67 |146.3333 1475000 B9.8333 | 3-Time estimate  0.1667
8 H Yes 2 76.5 78.5 76.5000 78.5000 0 3-Time estimate 0.3333
9 | Yes 1.1667 785 796667 | 78.5000 79 6666 0 3-Time estimate 0.1667
10 J Yes 31667 796667 828333 796666 828333 0 3-Time estimate 0.5
11 K Yes 11667 828333 84.0000 828333 84.0000 0 3-Time estimate  0.1667
12 L no 51667 765 81.6667 | 142 3333 1475000 658333 3-Time estimate  0.8333
13 M Yes 11667 840000 851666 &4.0000 851666 0 3-Time estimate 0.1667
14 | Yes 11667 851666 86.3333 851666 B86.3333 0 3-Time estimate 0.1667
15 i} Yes 11667 86.3333 87.5000 86.3333 87.5000 0 3-Time estimate  0.1667
16 P Yes b0 875000 1475000 875000 1475000 0 3-Time estimate 10
Project | Completion Time = 147.50 dias
Mumber of | Crtical Pathis] = 1

A lalibertad por la Universidad
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Diagrama de Ruta Critica

1 | 1 | Expected Project Completion Time = 147.50 DIAs | 2 | T | 11 | 1z

Diagrama de Gantt

i) a7 105 113 111 110 137 145
" T T T T
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Matriz de CPM

Acthivity Activity Immediate Predecessor [list Mormal Crash Mormal Crazh
Humber Hame number/name, separated by "] Time Time Cost Cost
1 Ai 2 1 266 399
2 B 1 60 h0 RO00O 0000
3 C 2 ¥ [ 7800 8914.28
4 D 3 3 2 1300 1733.33
5 E 4 1 1 27775 2¥7.7h
G F 1 1 1 300 300
¥ G 4 1 1 1700 1700
g H 4 2 1 90 135
) | g 1 1 27775 2F7.7h
10 J ) 3 2 135 180
11 K 10 1 1 2546 2546
12 L 4 L] 2 202 J&0
13 M 11 1 1 1638 1638
14 H 13 1 1 1638 1638
15 o 14 1 1 2546 2546
16 P 15 60 30 1011 1516
11-26-2008 | Activity | On Critical | Activity | Earliest Earliest Latest | Latest Slack
00-25:56 Hame Path Time Start Finizh Start | Finish [LS-E5]
1 A Yes 2 0 2 1] 2 0
2 B Yes 60 2 62 2 62 0
3 C Yes ¥ 62 63 62 63 0
4 D Yes 2 69 72 69 72 0
5 E no 1 72 73 141 142 69
6 F no 1 2 ) 141 142 139
¥ G no 1 ¥z 73 141 142 63
g H Yes 2 72 74 72 74 0
9 | Yes 1 74 75 74 75 0
10 J Yes ) 75 i 75 i 0
11 K Yes 1 78 Fi: i Fi: 0
12 L no L] 72 7 137 142 G5
13 M Yes 1 79 80 79 80 0
14 | Yes 1 80 a1 80 a1 0
15 0 Yes 1 a1 g2 a1 g2 0
16 P Yes G0 g2 142 82 142 0
Project Completion Time =
Total Cost of Project = $ 69.247.75]
Mumber of  Cnhcal Pathl[z] =

A lalibertad por la Universidad
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Proceso de embotellado Kola Shaler Pet actual
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Proceso de Embotellado Kola Shaler Pet con Maquina Empaquetadora
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Manual de operacion Maquina Empaquetadora
ZEGLA RZ/E-1000

KOLA SHALER INDUSTRIAL S.A
SEPTIEMBRE 2008
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indice

Manual de operacion Empaquetadora ZEGLA RZ/E- 1000

Generalidades

Preparacion del equipo

Colocarla en funcionamiento

Proceso de trabajo

Interrupcion de la produccién

Indicador de defectos

Precauciones para un perfecto funcionamiento
Situaciones para una perfecta operacion

Mantenimiento

Seguridad

Mantenimiento Periddico

Diariamente o cada 10 horas de servicio
Diariamente o cada 50 horas de servicio
Diariamente o cada 200 horas de servicio
Diariamente o cada 5000 horas de servicio
Lubricacion

Plan de Lubricacion

Tabla de Lubricantes

Fin del trabajo

Seguridad
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Manual de operacion
Empaquetadora ZEGLA RZ/E- 1000

Generalidades
La empaquetadora ZEGLA es una maquina total mente automatica y de simple operacion,
teniendo como finalidad empaquetar recipientes de vidrio y/o plastico.

La empaquetadora estd compuesta por una via de entrada, dos desbobinadores, una regla de
sello, un prensador de garrafas, un tunel de encogimiento, una via de salida y un panel
eléctrico, incluida una alimentacién automatica, dispositivo de seguridad para paquetes
completos, regulador de tiempo de regla, regulador de velocidad de produccion, regulacién de
velocidad de tunel y regulacidn de temperatura de tunel.

Inicialmente los recipientes pasan por un sistema que los obligara a que se agrupen en seis.
Estos seran envueltos con un filme plastico, que serd aun sellada y prensada, posterior el
paguete sera calentado y en secuencia enfriado para garantizar el encogimiento del plastico y
con esto obtendremos un paquete firme y compacto.

Panel de control

Descripcion Simbolo

Botdn de velocidad de via (transportador) de ESTEIRA
entrada. o i

E;.LJ, »

--.'-.:--
7 N

VELOCIDADE

Botdn de velocidad de via (transportador) de ESTEIRA
tl’JnEI DO TUMEL

\\\"I,f!f
ol F=u
- S
7 N

VELOCIDADE

Botdn de emergencia (STOP)
Cuando es presionado para todo el sistema de
entrada del equipo, excepto el tunel.

Botdn de seleccion de manual y automatico. MANUAL AUTOM.
- Para produccién normal seleccionar
en automatico.
- Durante una prueba, mantenimiento
o lubricacidn seleccionar manual.

Temperatura de Regla.
Panel en donde se mostrara la temperatura
de regla, a la que debe ser controlada.

TEMPERAT URA
DA REGUA

77
A lalibertad por la Universidad




Seminario de Graduacion, UNAN-Managua

Boton de conexidn general.
Localizado al lado del panel eléctrico
(conforme indicado en el equipo).

Botdn de emergencia de tunel (STOP).
Localizado a un lado del

Operacion Central
F1=TEMPO
B I

F5 Fé F7 Fa
F1 F2 F3 F4 \ 4

SHIFT ES0 ENTER

Tiempo de sellado.

F5
Presione  Fj Tiempo.

- Presione EMER para selecciona sellado.

- Presione para aumentar o disminuir el tiempo de sellado (tiempo
normal par%pera*\ 7 décimos de segundo).

- Presione para pasar a pantalla general.
ENTER

Sellado manual.
- Seleccionar el modo manual.
- Presione latecla " SIM™ para sellado manual o presione " NAO™ para accionar las
compuertas.
- Posterior al procedimiento de sellado manual pasar a modulo automatico.
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Prepar acion del equipo

Tunel calorifico en vinculo rotor, motor de entrada y las resistencias a una
temperatura maxima de 180 2C.
- Colocar las bobinas de plastico al desboblnador y pasar el plastico a los roletes.

-
iy ra ~

o :{o;
Hf_l_g,m‘:]

-
-
-
-

K'

-

1_u"

.. =T

QO i o -
\\ - LY "-i'
1ol

- Calentar la regla aproximadamente 130 2C, de modo que esta selle y corte el plastico.
- Verificar la regulacion conforme sigue:

(0]

(0]

Regular la abertura de las dos compuertas conforme el didametro de las garrafas
(1).

Regular las paletas que detectan la falta de garrafas, de modo que, cuando la
primera compuerta permanezca cerrada y siesta la botellas debajo del sensor, la
paleta acciona el sensor (2).

Regular el avance de las compuertas conforme el diametro de las botellas (3).

79
A lalibertad por la Universidad



Seminario de Graduacion, UNAN-Managua

Regular la altura del prensador, aflojando los tornillos de las guia laterales.

s
.P'--FF-FF-
-'Hd"-
.P'-FF--FF-'—F--
.:-"'"';F i1
T

.EH.H

¢+ Pasar primero el paguete con unavelocidad baja auxiliandolo con lamano €
pasgje en laregla

¢ Verificar € caentamiento de regla, aproximadamente 180 °C, tiempo de sellado
0.7 seg.

s Veificar € calentamiento del tunel, controlando latemperatura del horno de 220
°C y velocidad de laentrada en torno a47 Hz.

+ Regular las paletas que detectan la falta de garrafas, de modo que, cuando la
primera compuerta permanezca cerrada y siesta lagarrafa debajo del sensor, la
paleta acciona el sensor (2).

¢ Regular € avance de las compuertas conforme € diametro de las botellas (3).

Colocarla en funcionamiento.

Si es necesaria una limpieza inicial completa del equipo.

Solamente al colocar el equipo en funcionamiento, verificar que ha sido revisada y
hacer:

>

% Acciona llave de conexién general.

Accionar el dispositivo de seguridad localizado al lado de la llave de
conexién general para conectar las resistencias.

Soltar el STOP:

Iniciar la produccion.

L)

X/
L %4

X/ X/
LS X4

Proceso de trabajo.
Durante la produccion:
+¢ Observar al iniciar el funcionamiento la presién minima de trabajo a 6
Kg/cm? (85 PSI).
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++» Observar la entrada y salida del transportador no existan recipientes vacios,
tumbados, quebrados o embotellamiento y eliminar la falla.
++ Evitar el exceso de humedad en el cuadro de comando.

Interrupcidn de la produccién.
Al fin de evitar un accionamiento involuntario de la maquina antes a un intervalo de
produccién:

+»* Presionar el boton STOP.

+»* Accionar al modulo manual.

En caso de que ocurra alguna perturbacion durante el funcionamiento del equipo,
observar el capitulo "Precauciones para un perfecto funcionamiento™.
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Indicador de defectos

**+*TEMPERATURA BAIXA DO** '
ek o s ek o T N L%k ok kkeok ek

F& F& =i F8

F1 F2 F3 F4 ‘

SHIET ESC BENTER

Verificar que la llave de seguridad este bien conectada asi como el botén de STOP
accionado para garantizar que las resistencias estén conectadas.
Verificar que las resistencias no estan quemadas.

**+*TEMPERATURA BAIXA DA** f
ok ke sk ko (5| A % ok ek k

F5 F6 F7 F8
F1 F2 F3 F4 '.'

SHIFT ESC [LENTER

Verificar en el panel la temperatura que se encuentra la regla (temperatura normal de
180 2C). Efectuar ajuste descrito en primer funcionamiento.
Verificar el funcionamiento del termopar.

****kFALTA DE PLASTICO**** ',
FREEREEEREERREREEEEREREEEE

F5 Fé F7 F8

F1 F2 F3 F4 '.'

SHIFTS ESC | ENTER

Verificar si falta la colocacion de bobina conforme descrito en preparacién de
maquina.

Precauciones para un perfecto funcionamiento.
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Al seguir estas descritas posibles soluciones para eventuales casos de perturbacién o
errores que sus propios funcionarios puedan reparar (operador, mecanico,

electricista).

En caso de surgir algun problema al cual no esta descrito en este manual o que no se
consiga ser resuelto, entre en contacto con el departamento de asistencia técnica de

ZEGLA.

Situaciones para una perfecta operacion.

Ocurrencia

Posible solucidn

Parada de vias (transportadores).

Verificar falta de bobina, recolocar.
Equipamiento, ver alimentacion, verificar.

Resistencias no conectadas

Verificar si el rotor esta desconectado, o
la mejor la llave de seguridad esta bien
conectada asi como el botdn de STOP

accionado.

Regla no suelta

Verificar si la temperatura de la regla esta
muy baja (debajo de 180 2C el equipo no
ejecutara el sello).

Plastico se desgarra en soldadura

Verificar si la temperatura estd muy
elevada (arriba de 180 2C dafiara la
pelicula, temperatura normal 130 C, 0.7
seg o tiempo de sellado).

Plastico se pega a la regla

Verificar si la temperatura esta muy
elevada (arriba de 250 9C, bajar a 180 2Cy
verificar si el tefléon de revestimiento de la
regla esta dafado, en caso de esto ocurra

proceder a cambiarlo).

Plastico sale perforado o con alguna falla

Disminuir la temperatura de tunel de
encogimiento (220 2C) o aumentar la
velocidad de entrada.

Paquete sale flojo (no esta compacto)

Aumentar la temperatura del tunel de
encogimiento (220 2C), y disminuir la
velocidad de la entrada (47 Hz).

Quema de resistencias.
Ocurre debido a grandes oscilaciones de

caida de energia

Evitar que ocurra con gran frecuencia la
caida de energia, se puede usar un
estabilizador.

83

A lalibertad por la Universidad




Seminario de Graduacion, UNAN-Managua

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

*

M antenimiento
Para obtener un buen desempefio de sus equipos es necesario al gunos cuidados
basi cos con referencia a mantenimiento y conservacion.

A través de un mantenimiento cuidadoso se evitan muchos defectos y
reparaciones.

Todas las partes méviles estan sujetas a desgastes que pueden ser atendidas con
el uso de lubricantes. Como los desgastes mecani cos son inevitables por friccion
y e uso de material es especificos para cada lugar: rodamientos, bronce, plasticos
no impiden que el desgaste ocurra. Dar cuidados con lubricacion, cambiar todas
las partes desgastadas después de su vida Util son iniciativa para una mejor
manutencion de cual quier equipo, ademés |os equipos que trabajan en
condiciones dificiles, sujetos a humedad, presion y desgaste.

Bajo condiciones ambiental es extremamente severas, como altas temperaturas u
otros, se recomienda acortar |os interval os de mantenimiento.
Para cada mantenimiento gjecutar € plan de lubricacion.

Recomendamos hacer unarevision general anualmente o cada 2000 horas de
servicio.

Seguridad:

*

*

Para efectuarse el proceso de mantenimiento a equipo debe encontrarse
desconectado (el éctrico, neumético e hidraulico).

Proteger componentes el éctricos y el ectronicos contra agua, acido y soluciones
cauticas. No utilizar detergentes excesivamente acidos o acalinos.

Efectuar trabajos de nuestras construcciones neuméticas o hidraulicas solamente
con el sistema despresuri zado.

Siempre que e equipo presente algun ruido anormal investigar inmediatamente.

Al probar el equipo no colocarlo en velocidades muy altas inicialmente.
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M antenimiento Periédico

Diariamente o cada 10 horasde servicio

Donde Material

Como

Equipo en generd

Verificar constantemente presiones,
abastecimientos, sistemas el éctricos, g ecucion
de pinzas de fin de curso.

Equipos, partes y partes Cepillo, escoba, pario,
constructivas

y bases.

esponja, aguatibiay acidos

Remover residuos con e cepillo, limpiar la
grasa con un paio de limpieza. Limpiar con
esponja y/o pano. Eventualmente enjuagar con
agua. Verificar que las roscas, tuercas y
similares estén bien apretados. Verificar
compuertas y S existe algin desgaste en las
partes.

Protecciones y patas
y sodadiluida.

Un pafio suave, aguatibia

Efectuar limpieza con materiales indicados.

Equipo en general

Verifique el sincronismo del equipo conforme
descripcién preparada en € manual de este

equipo.
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M antenimiento Periédico

Diariamente o cada 50 horas de servicio

Donde Material Como

Verificar viay s es necesario sustituir.
Verificar su superficie bien como €l
resto de los eslabones, flexibilidad de
via, perfil de desgaste y via de retorno,
elonjamiento de viacon un error de 25
mm por metro. Enclavamiento de vias
en engrangje. Desgaste de placas en
error entre medio de espesores origina
y desgaste acentuado de perfiles.

Viatransportadora

Verifique desgastes y lubricacién de

Rodamientos rodamientos.
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M antenimiento Periédico

Diariamente o cada 200 horasde servicio

Donde Material

Como

Ejecutar el ciclo completo de lubricacion y
Lubricacion

supervisarlo. Observar la ocurrencia de
bloqueos en puntos de lubricacion.

Conforme tabla de
lubricacion

Revisar presién de conjuntos roscados,
rodamientos, partes dentadas como su
desgaste y lubricacion. Compuertas y
conexiones en cuanto a fugas y desgastes.
Cuando sea necesario efectuar cambio.

Partes en general

Verificar desgaste de dientes y lubricacion
cuando tenga un desgaste acentuado o
irregular consultar la asistencia técnica de
Zegla, para eventuales sustituciones. La
lubricacion debe ser uniformemente
distribuida (debe de haber lubricacién en
engranajes de acero pero que no tengan

contacto con engranajes de plastico).

Engranajes

Accionamiento

Verifique el estado, tensién y desgaste.
(corriente)

Conforme la tensién de corriente efectuar
ajustes. En Caso de que tenga desgaste la
tension de corriente efectuar cambios.
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M antenimiento Periédico

Diariamente o cada 5000 horasde servicio

Donde Material Como

Setiene necesidad de solicitar la
presencia de un técnico de Zegla
Equipo | e parala evaluacion general del

equi po.
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X/
L X4

X/
L X4

L ubricacion
Una lubricacion adecuada evita el desgaste prematuro de las partes 'y con eso
disminuyen los costos de mantenimiento.

El periodo inicial de funcionamiento es de 350 horas de servicio, siendo los
mecani Smos engranajes, correas y poleas |o bastante exigido durante estas
primeras horas de trabajo. Mas alla de las primeras 50 horas debera de ser
exigido al equipo un rendimiento maximo.

Ejecutar los primeros cambios de aceite durante €l periodo inicial de
funcionamiento conforme tablas a seguir presentadas.

L os puntos de lubricacién deben de estar limpios para gue no sean introducidas
particulas de suciedad en el sistema durante la lubricacion.

El exceso de grasa debe ser removido dejando solamente |o suficiente para
proteger contra suciedad y humedad.

Para limpieza de los puntos de lubricacion no se debe utilizar solvente, usar
solamente un pafio de limpiezalimpio y no fibroso.

Ejecute siempre | os trabaj os de mantenimiento y posterior |os de lubricacion.
Un plan de lubricacion bien gecutado garantiza durabilidad, menor costo de
paradas imprevistas y menor costo de mantenimiento.

Recuerde que grandes cantidades de grasas no garantizan un largo periodo sin
lubricacion.

Procure adquirir siempre productos de buena calidad y buenaresistencia al agua.
Para dientes de engrangjes y guias, usar grasas que posea buena adherencia
asegurando su permanencia en los puntos que seran lubricados.

Al almacenar lubricantes escoger un local fresco, limpio, seco y con ventilacion
adecuada.

Bajo condiciones climéticas adversas s recomendable reducir los interval os de
lubricacion.

Nunca mezclar lubricantes minerales y sintéticos.

Utilizar aceites més finos a temperaturas extremadamente bajas y con mayor
viscosidad en condiciones climaticas extremas.
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¢+ Cuaquier pregunta sobre lubricantes pueden ser esclarecidas con sus

fabricantes.

¢+ Después de lubricados todos | os puntos dejar €l equipo en funcionamiento con
una velocidad lenta durante cierto periodo.

% Seguridad.

+¢+ Paraefectuar un proceso de lubricacion el equipo debe estar desconectado o

apagado.

OBS: Cuaquier duda en donde estén localizados |os puntos de lubricacion consulte
lalistay partes de este manual, porque los mismos estan siendo indicados.

Plan de Lubricacion

Intervalo Donde Lubricante Como
A cada 20 horas Guiaslinealesderegla. Lubricar con un pincel todas
las guias uniformemente.
A cada 40 horas Rodamientos A Lubricar con engrasadora.
Rodamientos en general,
también buches (localizar los
A cada 40 horas rodamientos y buches con Lubricador de presion.
sus puntos de lubricacion,
pueden ser verificados en la
lista de grupos de partes).
Engrangjes de acero (solo
A cada40 horas | cuando tuviesen contacto con Lubricar con pincel todos los

otros de acero). dientes uniformemente.
Aplicar spray uniformemente
(atentos a que no haya contacto
A cada 200 horas Cadena Spray con partes del equipo que

tengan contacto directo con el
producto, recipientes o tapas).

Posterior alas
primeras 200 horas | Moto reductores y reductores Ver anexos suministrados por
detrabgoy a cPL el proveedor.
partir de ahi a cada 460
2000 horas de
trabajo
90
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TabladeL ubricantes
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Fin del Trabajo
++ Posterior a unajornada de trabajo desconectar el dispositivo de seguridad de
laresistencias.

“ Recuerde que posterior a finalizar el trabgjo, € rotor deberd permanecer
conectado durante un periodo de 45 minutos hasta a canzar una temperatura
de 100 °C, en este momento accione stop. Este procedimiento debe ser
observado para que no ocurran dafios en |las resistencias.

¢+ Desconectar llave general deliga
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Sequridad

Reglas Generales de Seguridad

><

X9

X

X

Xo

X9

Xo

Xo

X

X

X

Xo

Xo

Xo

X9

X9

Los dispositivos de seguridad utilizados por € fabricante para equipar la
méaquina son destinados a prevenir |os accidentes basi cos.
El propietario del equipo debe asegurar que las personas que trabajen con €l
equipo este debidamente preparados y conocer |as reglas de seguridad.
La maguina debe ser cargada y transportada para la instal acién solo por personal
calificado y autorizado.
El equipo sera disefiado para ser operado por una unica persona. Otras personas,
por motivo de seguridad, deben permanecer a una cierta distancia del equipo en
operacion.
Una zona de peligro se extiende a un metro del entorno de perimetro de la
maguina.
Mantenga la zona de peligro libre de objetos cuando la magquina este en
funcionamiento, de manera que el acceso este libre en todo momento.
Con € objetivo de prevenir los accidentes e higiene, mantenga una limpieza
cuidadosa al manejar aceitesy lubricantes.
Use ropas preferiblemente gustadas, proteja su cabello con una red u otro tipo
de cubierta para la cabeza, siempre use lentes de seguridad y protectores
auriculares.
Use ropas de proteccion adecuadas, lentes de seguridad y guantes de proteccion
al mangjar productos quimicos de limpiezay desinfectantes.
Si algun defecto pone en riesgo la gjecucion de un trabajo seguro el equipo debe
ser desconectado.
Cuando se redicen reparaciones o0 cualquier otro tipo de operaciones en la
méaquina, todas las personas involucradas deben ser dertadas antes de poner la
maguina en funcionamiento.
El equipo puede ser utilizado para una aplicacién contratada y establecida con
ZEGLA.
Las modificaciones técnicas que influencian el funcionamiento de la maguina o
la seguridad pueden ser afectadas por los técnicos de ZEGLA o mediante la
aprobacion explicita de ZEGLA. En caso contrario, ZEGLA se reserva €
derecho de no ser responsable por modificaciones o cualquier dafio resultante.
Nunca activar o hacer experimentos con componentes de comando antes de
conocer su funcionamiento.
Si es imposible evitar que los dispositivos de seguridad sean desactivados
durante e montaje, mantenimiento o reparaciones de la maquina, € persona
sometido explicitamente autorizado debera efectuar estas operaciones. Estas
personas deben asegurar que los accidentes seran evitados y los dafios a la
maquina.
Para evitar que la maqguina arranque accidentalmente durante el cambio de
partes, limpieza, mantenimiento o reparaciones:
% Apague lamaquina.
s+ Apague lallave general (posicién 0).
s Veifique que lamaquina este desenergizada.
¢+ Apague @ sistema neumético.
«+ Presione € botdn de parada de emergencia.
¢ Si laméaquinatiene que ser accionada durante cual quier proceso,
encender la maquina con corriente el éctrica, pero en cuanto sea
absol utamente necesario. En caso contrario desenergizarla.
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2

2

++ Tenga cuidado especial paraevitar accidentes de personas o dafios ala
maguina arrangque la misma.
s Useloslentes, ropas, auriculares protectores adecuados durante la
operacion o reparo de la maguina.
Asegurar que todas las puertas del panel eléctrico estén cerradas al hacer la
limpieza. Esto esimportante para evitar que el agua o polvo entren.
Hay peligro de vida o dafios personales si este procedimiento no es seguido.

Antesdeiniciar la produccién y durante.

X9 Yo Yo

X9 o Yo X Yo

X9

Solamente utilizar recipientes en excelentes condiciones.

Colocar todas las tapas de proteccion.

Verificar que todas las partes de sustitucion estén correctamente montadas y que
estén retirados todos 10s objetos que no sean parte del equipo.

Verificar que nadie esté cerca de la méquina.

No utilizar herramientas o utensilios de limpieza con €l equipo en
funcionamiento.

Mantenga una distancia de seguridad de | as partes que estén en movimiento.
No deje el equipo en funcionamiento sin la supervision del operador.

Durante & funcionamiento de lamaguina verificar si existen ruidos extrafios y
averiguar €l origen del problema.

Estrictamente prohibido desactivar cualquier dispositivo de seguridad de la
méguina.

Durantelalimpieza

2

2

Nunca limpiar componentes el éctricos con agua u otros liquidos.
Tener cuidado con productos agresivos.

Durante € mantenimiento

2

2

2

Xo

Xo

Xo

Xo

Asignar una sefia de aviso en €l pand de comando a ertando por una averiaen
la maquina.
Todas | as reparaciones deben ser supervisadas por uno o dos encargados de la
maguina.
Antes de trabgjar en € sistema el éctrico verifique que este desactivado, paratal,
deben ser tomadas | as siguientes medidas de seguridad:

++ Desconectar la corriente eléctrica.

¢+ Proporcionar algun tipo de proteccion para que la corriente no pueda ser

conectada

¢+ Los componentes activos adyacentes deben ser protegidos o aislados.
Reparar componentes neumaticos o hidraulicos después de haber sido eliminada
lapresion.
Cuando se efectlien reparaciones u otros tipos de trabajos en la méaquina, todas
las personas involucradas deben de ser siempre avisadas antes de cada arranque.
Después de efectuar |as reparaciones en la méquina se debera de poner en
funcionamiento con autorizacion de la persona encargada.
Antes de poner la méguina en funcionamiento, esta persona debe verificar de
que:

¢ Las reparaciones estén ef ectivamente concluidas.

¢+ Todalamaquina este en buen funcionamiento.

¢+ Todos los trabajadores deberan salir de la zona de peligro de la maguina.
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X9 Xo X Xa

Xo

X

X9 Yo

X9 o

X9 Yo Yo

X

X9 X9 Yo

Xo

X9

X9

Observe €l reglamento que orienta el almacenamiento, utilizacion y destruccién
de sustancias nocivas ala salud que perjudican e medio ambiente. Que Oriente
a amacenamiento y destruccion de materiales en procesamiento.

Indicar paros, funcionamiento, y reparacion del sistema eléctrico.

Cumplir los reglamentos internos con respecto a seguridad de la fébrica.
Verificar que los acidos y soluciones cauticas han sido correctamente destruidas,
conforme a reglamento existente, y que no sean lanzados en € sistemade
drengje sin ser sido neutralizados.

Verifique que las partes sustituidas y cualquier desecho de operaciones de
reparacion y mantenimiento necesitan métodos de destruccion especiales y
verifique que | as respectivas partes y material es sean eliminados correctamente.
Si un desmontaje, montaje o arranque fueran gjecutados por € cliente u otra
persona autorizada por € cliente en vez de técnicos de ZEGLA o las personas
instruidas por la misma, nos reservamos e derecho de no ser responsables por
cualquier dafio o reparacién resultante.

El equipo fue construido con acabado sanitario.

Pararemover e exceso de aceites y otros residuos puede ser utilizado detergente
neutral .

No utilizar ninguin tipo de material abrasivo.

No utilizar agresivos medios, la compatibilidad con esos materiales debe ser
esclarecida antes.

No utilizar maquinas engrasadoras de alta presion.

No chorrear € equipo.

Recomendamos no usar soluciones con compuestos hal ogenados, (bromo y
yodo). Soluciones de compuestos cuaternarios de amonio son perfectamente
aceites en concentraciones usadas recomendadas por |os fabricantes de estos
productos.

No pasar nuncalos valores maximos d concentracion, periodo de gecucion y
temperatura de medio utilizado.

Evitar las concentraciones del lugar medio causado por goteo o evaporacion.
Recomendamos que durante €l proceso sea utilizada proteccion en los ojosy
guantes de proteccion.

Pasar un pafio suave y seco diariamente, principal mente en regiones que estén en
contacto con las botellas.

Utilizar paralalimpieza externa solo un cepillo con cerdas naturales o
artificiales, pafnos de limpieza de fibras naturales o sintéticas, estopas, piel
natural o sintética, esponjas o pafios de toallas y soda diluida.

Nunca utilizar medios/ equipos que puedan dafiar la superficie, asi afectando una
capa pasiva de algunos materiales, como cepillos de cerdas de alambre, cepillos
gue contengan abrasivos, esponja con abrasivos, lana de acero o lijas, esmeril,
feldespato, piedra pomes u otros similares.

En caso de dudas entrar en contacto con el fabricante del producto de limpieza o
con ZEGLA.
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