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1. INTRODUCCION

La industria de alimentos hoy en dia es de suma importancia para la toda la
humidad, es la responsable de suministrar los alimentos necesarios para que esta
pueda efectuar sus activadas cotidianas de manera normal, por ende, el suministro

debe ser permanente y constante, sin alimentos no hay civilizacion ni desarrollo.

Dentro de la industria de alimentos, encontramos diversas especializaciones u
enfoques productivos, en el cual ciertas organizaciones se enfocan en un
determinado producto. Dentro de estas industrias encontramos las enfocadas a
producir bebidas azucaradas reconocidas en el mundo entero, conocidas
comunmente como refrescos “Cola”. Para esta industria es de suma importancia
gue todos sus productos sean inocuos para el consumo humano, es por eso que
todos sus procesos productivos deben cumplir altos estdndares de calidad e
inocuidad.

El proceso de limpieza y desinfeccion de los equipamientos involucrados en los
procesos productivos, como llenadoras, estanques de formulacion, lineas de envio
y dilutores; es denominado proceso de limpieza CIP (Clean In Place). La industria
de bebidas no alcohdlicas para todo este proceso adquiere sofisticados
equipamientos y productos quimicos formulados que son suministrados por
empresas especialistas en sus respectivas areas. Como proveedor de productos
quimicos, esta la compafia Diversey Industrial, quien a nivel mundial provee de

guimicos para las limpiezas y desinfeccion de los fabricantes de refrescos Cola.

Hoy en dia la humanidad enfrenta cambios drasticos: politicos, climéticos, sociales,
culturales, econdmicos, etc. Todos estos aspectos obligan a esta industria a
adaptarse de manera rapida y buscando eficientar sus procesos de manera
permanente y continua. Es por esto que nuestra propuesta, de Diversey, para la
compaiiia de bebidas Cola ubicada geograficamente en la 5 region es optimizar su
proceso de limpieza CIP de manera transversal, desarrollando productos quimicos
innovadores que permitan efectuar de manera eficiente este proceso, ahorrando:

agua, tiempo, vapor, energia y abaratando sus costos.



2. LA ORGANIZACION

Diversey Industrial y Comparia LTDA, es una multinacional que opera en todo el
mundo, esta en mas de 140 paises y en mas de 60 de ellos tiene plantas productivas
para desarrollar sus productos quimicos de limpieza y desinfeccion. Diversey
Corporacion fue fundada un 04 de agosto de 1923 por August Kochs y su hijo,
Herbert W. Kochs, con sede en Chicago, USA. A lo largo de su historia se ha
fusionado con diversas compafias de marca mundial, como Unilever y Johnson &

Johnson.

Actualmente Diversey es uno de los proveedores a nivel mundial lideres en la
industria de la limpieza y desinfeccion para los mercados o industrias productoras
de alimentos y bebidas. Esta actualmente enfocada en brindar tranquilidad a sus
clientes ayudandolos a mantener la integridad de su marca para que estos logren
hacer crecer su marca. Diversey entrega el mas alto nivel de servicios a sus clientes,
desde el minuto 1, en donde es recibido a un pedido en su area de Customer
Service, hasta que este es utilizado en sus procesos productivos, con un servicios
post venta de alto nivel. Dentro de los lineamientos actuales de la compafia esta
brindar a sus clientes un valor agregado, no solo ser un proveedor de quimicos, es
esencial anadir el concepto de “socio estratégico”, que permita prolongar las
relaciones comerciales con los clientes al obtener mayor nivel de confianza. El pilar
de este concepto es desarrollar en conjunto, cliente-proveedor, nuevas maneras de
llevar acabo el actual proceso de limpieza y desinfeccién, que permitan: mayor

eficiencia operativa y sostenibilidad ambiental.



VISION: Un mundo saludable y seguro donde las personas sean libres de vivir sus
vidas.

MISION: Proteger y cuidar a las personas a través de soluciones lideres en higiene,
prevencion de infecciones y limpieza.

DIvERIET 1] P - S @ A LONG LEGACY
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COMPANY MILESTONES

llustracion 1 Historia de Diversey

Fuente: https://diversey.cl/es-CL/sobre-nosotros/nuestra-historia
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3. LA UNIDAD DE NEGOCIO EN ESTUDIO

El presente trabajo de optimizacion se enfoca en el &rea productiva de una
embotelladora de bebidas “Cola”, en especifico en el proceso de limpieza vy
desinfeccidon CIP que se encarga de mantener la higiene e inocuidad de los equipos

de llenado y preparacion de bebidas no alcohdlicas.

3.1. Areade Produccion

Es denominada area de produccion a la encargada de envasar el producto en los
envases utilizados para llevar al mercado, estos pueden ser retornables o
desechables. Los equipamientos involucrados en esta etapa que deben ser

limpiados y saneados con el CIP son: carbonatadores, mezcladoras y llenadoras.

3.2. Formulaciéon o Elaboracion

Es el lugar in situ en donde son preparados lo compuestos (jarabe, agua tratada y
CO2) que van a dar forma a nuestro producto final denominado “bebida no
alcohdlica”, estos se preparan de forma separada y son enviados a los equipos de
envasado a través de lineas de envio. Los equipamientos involucrados en esta
etapa que deben ser limpiados y saneados con el CIP son: estanques de bebida,
estanques de jarabe, estanques de azucar liquida y dilutores.

Otros equipamientos involucrados que es responsabilidad de esta unidad o area
son las lineas de envio, pro las cuales son enviados los suministros a los

equipamientos en el area de produccién o envasado.

3.3.  Aseguramiento de la Calidad e Inocuidad

Area encargada de validar los procesos de limpieza y desinfeccion CIP de toda la
planta. Cada vez que un equipamiento es saneado deben ser muestreados el agua
de enjuague final, para posterior ser llevado al laboratorio de microbiologia y
proceder a sembrar las muestras para su validaciéon microbiol6gica (48 horas
después).
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4. ESTRATEGIA ORGANIZACIONAL

Para lograr el objetivo de optimizar el proceso de limpieza y desinfeccién CIP en la
industria de bebidas, es fundamental como estrategia complementarnos en todo
momento con el cliente en el cual vamos a desarrollar esta nueva forma de operar
los equipamientos y recetas de limpieza CIP. Es por lo anterior que hemos
denominado nuestra estrategia como un desarrollo “100% Bilateral”, ya que sin el
trabajo en equipo y coordinado de cliente-proveedor no sera posible llegar al puerto
esperado. Para plasmar de mejor manera y prepararnos para los cambios,
evaluaremos nuestro plan de trabajo utilizando las herramientas que tenemos
actualmente a nuestro alcance: andlisis FODA y desarrollaremos el modelo
CANVAS.

El andlisis FODA : La matriz FODA es una herramienta que nos permite analizar
o diagnosticar de manera interna la condicion actual de nuestra empresa. Una vez
aplicada esta matriz a nuestra empresa, esta debiese permitirnos proyectar posibles
escenarios futuros y asi prepararnos de mejor manera para enfrentar dificultades

internas y externas.

Modelo CANVAS : Este modelo es una herramienta que nos permite identificar
los puntos clave de nuestro negocio. Es muy util para conocer mi modelo de manera
estructurada y ordenada, ademas de poder identificar los modelos de mis
competidores. Aplicar este modelo a nuestro proceso nos va a permitir clasificar las
actividades mas importantes, algunos puntos que debiésemos mejorar y otras
alternativas en caso de que haya que corregir algin aspecto, ya sea técnico u

operacional.
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Analisis FODA

FORTALEZA

¢ Cliente solicita apoyo para eficientar sus procesos, el
proyecto cuenta con gran apoyo operacional.

e Existen actualmente todas las instalaciones
requeridas del proyecto, baja inversion en activos.

e El proyecto cuenta con producto quimico desarrollado
especialmente para la optimizacién del proceso de
limpieza y desinfeccion CIP.

OPORTUNIDADES

El proceso de optimizacion de limpieza CIP esta muy a la
vanguardia de los requerimientos contemporaneos que
piden una industria mas sustentable y sostenible en sus
operaciones.

El éxito de este trabajo puede influir en que todo el sistema
“Cola” a lo largo de chile migre a una operacion similar.
Las materias primas del producto quimico utilizado no
tienen riesgo de escases a nivel global.

DEBILIDADES

e El proceso de optimizacién requiere gran cantidad de
pruebas que deben ser validados por la licencia
correspondiente, minimo 3 meses de duracion.

e Alta demanda de hora hombre, tanto del proveedor
como del cliente.

e Requiere el uso de los equipamientos de produccién y
limpieza, por lo que durante las pruebas no es posible
efectuar producciones de bebidas.

e Existe un mayor riesgo de no obtener una buena
inocuidad al efectuar las limpiezas sin aplicar
temperatura.

AMENAZAS

La dificil situacién econémica podria ocasionar recortes en
la industria y paralizar el proceso de pruebas.

Finalizado el proceso la licencia “Cola” por sus
regulaciones y normas no acceda a validar la nueva
metodologia de limpieza CIP.

Los deméas proveedores de quimicos a nivel mundial ya
estan comenzando a efectuar pruebas con productos y
recetas similares a la nuestra.

Tabla 1 Andlisis Foda

13




Modelo CANVAS

Relacion con Nuevos
Clientes

Socios Clave

Actividades Clave Propuesta de Valor

Segmento de clientes

a) Coordinar pruebas de a) Desarrollara

. desarrollo con clientes. innovaciones en los a) Indygtria de bebidas no
a) Proveedores de materias b) Instalacion de los EFECTUAR clientes actuales. alcohdlicas, con
primas que permiten elaborar equipamientos de LIMPIEZAS Y proyeccion  futura a
el nuevo producto quimico que dosificacic DESINFECCION alcohdlicas, ubicadas
se va a testear. osfiicacion. CIP EN FRIO b) Llevar las nuevas geogréaficamente  desde
c) Gestionar envio de nuevo innovaciones a los Arica a Pta. Arenas.
producto quimico. nuevos clientes.

] PO P T—— de

fabricas tamafio
. , a) Los productos llegan ; :
b) Empresa transportista que |a) Personal que efectia los fisicamente a través de requerido para el nivel de
despacha el producto a la|ensayos en terreno.

PROCESO CIP | transporte via terrestre. proyecto que esta siendo

empresa "Cola" ubicada en la disefiado.
region de Valparaiso. MAS EFICIENTE ¥

b) Instalaciones permitan SUSTENTABLE

efectuar las pruebas sin alterar

la produccién del cliente.

Estructura de Costos ‘ Fuentes de Ingreso

a) Costo de las muestras de quimicos para los ensayos. a) Venta del producto quimico innovador que remplazara al
b) Costo de importacion del producto quimico desde Argentina. | Actual, el potencial incremental de ventas es de un +100%.
c) Costo de almacena en bodega y posterior despacho. b) Los ensayos seran efectuados en una planta de fabricacion
d) Costo de horas hombres involucrados en los ensayos. "Cola" que pertenece a un Holding, esto permite que la

c) Costo de efectuar ensayos (tiempo, agua, quimico, vapor, | Pueda ser replicada en el resto de las industrias.
etc.).

Tabla 2 Modelo Canvas
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5. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Diversey Industrial y Compafiia LTDA. Se caracteriza por ser siempre un socio
estratégico comercial de sus clientes y destacarse dentro de su abanico de
proveedores como el mas integral y vanguardista de ellos. Es por lo citado en el
punto anterior que constantemente estad en la busqueda de desarrollar nuevas
tecnologias que cubran la creciente demanda de alternativas sustentables en la

industria de alimentos.

Actualmente la Industria de bebidas no alcohdlicas el mundo mas que un problema
esta generando una necesidad interna de eficientar todos sus procesos productivos,
apuntando de manera muy clara a una mayor eficiencia en el uso del recurso
hidrico, enfocando sus esfuerzos en ser una industria cada vez mas sustentable.
Uno de los grandes impulsores de esta nueva manera de ver la industria es Coca-
Cola Chile y es por eso que constantemente informa a la comunidad de sus logros,

para mejorar asi su imagen de marca.
Cuidamos el agua bajo tres premisas: reducir, reciclar y reabastecer.

Gracias a estas acciones y proyectos como el del Jardin Botanico de Vifia del Mar,
Alto Tarapacda y Cajon del Maipo, desde 2018 regresamos a la naturaleza mas del

100% del agua que utilizamos para nuestras bebidas en Chile.
(Coca-Cola Chile, 2021)

Es observando las tendencias y nuevas necesidades de las compaiiias
embotelladoras de bebidas no alcohdlica en Chile y le mundo que Diversey esta
trabajando constantemente en desarrollar nuevas tecnologias que permitan a la
industria eficientar sus procesos productivos y evitar asi que el afio 2030 la
demanda de agua supere en un 40% a la oferta de esta.

(Diario, 2020)
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6. OBJETIVOS GENERALES

Optimizar el proceso CIP utilizado para la limpieza y desinfeccion de los
equipamientos de envasado, formulacién, dilucién y linea de envio en la
industria de bebidas no alcohdlicas, obteniendo beneficios operacionales y
economicos, ademas de mantener los altos estandares de calidad e

inocuidad los productos finales terminados.

Desarrollar una nueva receta eficiente de limpieza y desinfeccién CIP que

vuelva atractivo el proyecto.

7. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Cuantificar los beneficios y ahorros operacionales que seran obtenidos al

desarrollar e implementar esta nueva receta de limpieza y desinfeccién CIP.

Registrar los ensayos, pruebas y mediciones efectuadas durante todo el
proceso de pruebas, para asi permitir validar y sostener esta nueva

metodologia (tedrico).

Efectuar flujos de caja con y sin financiamiento para ver desde el punto de

vista econdmico la viabilidad del proyecto.
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8. LEVANTAMIENTO DE PROCESOS ACTUALES

El o los procesos de Limpieza y Desinfeccion CIP (Clean In Place) deben efectuarse
por normativas de The Coca-Cola Company al inicio de cada semanay en cada uno
de los equipos que este en contacto con el producto terminado “bebida” o alguno de

sus componentes en las etapas previas de su preparacion.

Los procesos o areas productivas dentro de la planta que deben ser sometidos a

los procesos de Limpieza y Desinfeccion CIP son:

e Lineas de produccién o envasado: 4 en total dentro de planta.
e Formulacion o preparacion: 17 estanques (13 de bebidas, 2 de azucar liquida

y 2 disolutores).

8.1. Diagrama de flujo para equipamientos de produccién, envasado y
formulacién de bebidas

» Estatus de los equipos posterior al
termino de produccién de cada semana.

1. Equipo Detendio

* Requerimiento KORE obligatorio antes de
2. Proceso limpieza CIP entrar en procesos de produccion o
formulacion de bebida.

* Muestreo a las aguas del enjuague final
3. Muestreo Microbiologia de | proceso CIP, los puntos de muestreo
son establecidos para cada equipo.

4. Equipo entra en

Sl e  Posterior al muestreo el equipo puede ser

utilizado para envasar o elaborar bebidas.

llustracién 2 Diagrama de Flujo

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama de flujo general de Limpieza y Desinfeccién CIP en areas de Producciéon y Formulacién

1.3. Prepara el detergente
CIP a 40 mS/cm (Set Point)

2.1. Efectlia 2.2. Aclarado 2.3. Detergente 2.4. Aclarado 2 2.5. Esterilizado 2.6. Aclarado 3
g Enjuague 1 Soda Caliente Enjuague 2 Agua Caliente Enjuague Final

limpieza CIP

8.2.

1.2. Calienta estanques
CIP a 80 °C (Set Point)

1.1. Preparan
los equipos CIP

3.5. Resultado =T
OK

3.1. Validacién 3.2. Muestreo 3.3. Cultivo 3.4. Andlisis

limpieza CIP Microbiolégico Microbioldgico de Resultados
4.2. Accion 3.6. Resultado
Correctiva No esta OK.

llustracién 3 Diagrama de Flujo

Fuente: Elaboracion propia
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8.3. Cuadros de recetas actuales CIP para limpieza de Llenadoras

CIP ACTUAL
TIEMPO TEMPERATURA| CONDUCTIVIDAD

ETAPA _

01 Aclarado -
02 Soda 45 65 41,1
03 Aclarado 12 80 -
04 Agua caliente 45 80 -
05 Aclarado 9 - -
120
ACTUAL
2,0

llustracién 4 Recetas Actuales (Llenadoras)

Fuente: Elaboracion propia

8.4. Cuadros de recetas actuales CIP para limpieza de Estanques

CAUDAL TRABAJO: n m3/hora

ETAPA PRODUCTO TIEMPO NETO (TIEMPO BRUTO DESTINO ETAPA TEMPERATURA | CONCENTRACION
(min) (min) (°c) (%)

ENJUAGUE INICIAL AGUA PISO AMBIENTE

!m ) ! ) ) ) )
DETERGENTE
E E 1,967
! o — RESOURC| 8 4 PISO 84 96%
EMPUJE AGUA
AGUA CALIENTE 4 Pl
' et GUA C 3 SO 87

ENJUAGUE AGUA
AGUA CALIENTE a RECUPERA
n PO G UA C 3 cu 87
m ’ ° P ’ ’
n TERMODESINFECCION I YNT2%/3 5 4 RECIRCULACION 87

44 15

llustracion 5 Recetas Actuales (Estanques)

Fuente: Elaboracion propia



9. DESCRIPCION CUALITATIVA'Y CUANTITATIVA DEL PROBLEMA

9.1. Descripcion Cualitativa

El proceso de Limpieza y Desinfeccion CIP a los equipamientos de planta de
fabricacion de bebida “Cola” que son utilizados para el proceso productivo de esta,
demandan una gran cantidad de recursos que impactan fuertemente dentro de los
costos totales. Efectuar una limpieza CIP implica alto usos de hora hombre, ya que
una persona debe ejecutar la actividad, asi como el uso de recursos tangibles: agua,
productos quimicos, vapor, electricidad y la planta de tratamiento riles. Hoy en dia
ma&s que nunca la industria necesita reducir los costes de este proceso, que si bien
es de obligatoriedad su aplicacién es factible optimizar este para reducir estos a su
minina expresion, volviendo esta actividad o mas eficiente posible sin perder la

eficacia de los resultados microbioldgicos.

9.2. Descripcion Cuantitativa

Para presentar una propuesta de valor con base y fundamentos cuantitativos, el
proveedor de productos y servicios “Diversey” efectua seguimientos a los procesos
CIP en terreno, para asi poder cuantificar el uso de los recursos involucrados dentro

de esta actividad:

e Agua

e Productos Quimicos utilizados como detergentes
e Vapor (implica uso de calderas)

e Electricidad

e Planta de Riles

e Tiempo
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9.3. Cuadro de costos y consumos de recursos utilizados para la Limpieza
y Desinfeccion de “1 Llenadora”

CIP ACUTAL
ITEM
CANTIDAD VALORIZADO

1.- Agua (m3) 10,9 $ 5.442
2.- Quimico (kg) 22 S 41.250
3.- Vapor (kg) 502 S 19.071
4.- Elect (KW) 33,5 $ 3.183
5.- Riles (m3) 9,8 $ 32.421
5.- Tiempo (min) 166 -

TOTAL $  101.367
llustracion 6 Costos y consumos (1 Llenadora)

Fuente: Elaboracion propia

9.4. Cuadro de costos y consumos de recursos utilizados para la Limpieza
y Desinfeccion de “1 Estanque”

CIP ACUTAL
ITEM
CANTIDAD VALORIZADO

1.- Agua (m3) 2,1 S 1.046
2.- Quimico (kg) 5,5 S 10.313
3.- Vapor (kg) 53,7 S 2.039
4.- Elect (KW) 12,2 $ 1.157
5.- Riles (m3) 1,9 S 6.231
5.- Tiempo (min) 45 -

TOTAL $ 20.787
llustracién 7 Costos y consumos (1 Estanque)

Fuente: Elaboracion propia
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9.5. Cuadro de proyeccion de costo total planta en uso de insumos para
limpieza y desinfeccion CIP

MATRIZ DE COSTOS UNITARIA TOTAL CIP A ESTANQUES ANUALIZADO

COSTO UNITARIO BASE PROYECCION ANUAL COSTO ANUALIZADO

ITEM FRECUENCIA
CANTIDAD VALORIZADO ANUAL CANTIDAD | VALORIZADO

1.- Agua (m3) 2,1 S 1.046 17 52 1.856 S 924.664
2.- Quimico (kg) 5,5 S 10.313 17 52 4.862 S 9.116.692
3.- Vapor (kg) 53,7 S 2.039 17 52 47.471 S 1.802.771
4.- Elect (KW) 12,2 S 1.157 17 52 10.785 S 1.023.156
5.- Riles (m3) 1,9 S 6.231 17 52 1.680 S 5.508.270
5.- Tiempo (min) 45 - 17 52 39.780 -
TOTAL $ 20.787 TOTAL $ 18.375.553

MATRIZ DE COSTOS UNITARIA TOTAL CIP A LLENADORA ANUALIZADO

COSTO UNITARIO BASE PROYECCION ANUAL COSTO ANUALIZADO

ITEM FRECUENCIA
CANTIDAD VALORIZADO m ANUAL CANTIDAD | VALORIZADO

1.- Agua (m3) 10,9 S 5.442 4 52 2.267 S  1.131.867
2.- Quimico (kg) 22 S 41.250 4 52 4.576 S 8.580.000
3.- Vapor (kg) 502 $ 19.071 4 52 104.416  $  3.966.820
4.- Elect (KW) 33,5 S 3.183 4 52 6.968 S 661.960
5.- Riles (m3) 9,8 S 32.421 4 52 2.038 S 6.743.662
5.- Tiempo (min) 166 - 4 52 34.528 -
TOTAL $ 101.367 TOTAL $ 21.084.308

COSTO ANUALIZADO TOTAL PLANTA

ITEM COSTO ANUALIZADO
CANTIDAD VALORIZADO

1.- Agua (m3) 4.124 S  2.056.531
2.- Quimico (kg) 9.438 S 17.696.692
3.- Vapor (kg) 151.887 $  5.769.591
4.- Elect (KW) 17.753 $ 1.685.116
5.- Riles (m3) 3.718 S 12.251.932
5.- Tiempo (min) 74.308 -

TOTAL $ 39.459.862
llustracion 8 Proyeccion de Costos

Fuente: Elaboracion propia
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10. IMPACTO DEL PROYECTO E INDICADORES DE GESTION

Tras los seguimientos efectuados en la planta productiva y revision de sus recetas
actuales de los programas de Limpieza y Desinfeccion CIP, fue posible cuantificar
de manera cualitativa los consumos de las variables mas influyentes dentro de este
proceso de saneamiento. Considerando lo anterior, ya tenemos un punto de
referencia importante que nos va a permitir comparar nuestra propuesta de
innovacion “RAPID CIP” con las condiciones actuales. La aplicacion y éxito de esta
innovacion en los procesos de saneamiento de los equipamientos en planta nos
permitird volver el proceso mas eficiente, obteniendo ahorros de tiempo, agua,

producto quimico, vapor, energia eléctrica y disminuir el uso de planta riles.

10.1. Impacto del proyecto

El éxito de este proyecto en el cliente “Cola” ubicada en la Region de Valparaiso,
permitird replicar esta tecnologia y forma de efectuar lo saneamientos en las demas
plantas del Holding. Lo anterior como consecuencia positiva inmediata para el
proveedor Diversey es un incremental en las ventas de producto quimico. Como
mirada a largo plazo obtendra una mayor confianza del cliente y fidelizacion,

permitiendo la extension de contratos y mantener asi un volumen de ventas estable.

Malos resultados repercutiran de manera negativa tanto en las ventas de quimicos

como una pérdida de credibilidad para Diversey dentro del grupo “Cola” en estudio.

10.2. Indicadores de gestion

Tras estudiar la propuesta de innovacion “RAPID CIP” de Diversey Industrial, se
estima, por experiencias de otros paises que ya implementaron esto, un ahorro total

cercano al 25%, considerando todas las variables en estudios y cuantificadas.

Como muestra la “figura N°6”, el costo total anual del proceso CIP es de 39 millones
aproximadamente, si aplicamos de manera superficial la proyeccion de ahorro del

25% estaria ahorrando planta “Cola” anualmente 9,8 millones de pesos.
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11. ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Para asegurar el éxito del proyecto de optimizacion del proceso de Limpieza y
Desinfeccion CIP y cumplir asi con las expectativas tanto del cliente “Cola” como
las de Diversey, es necesario planificar mas de un camino o método a seguir para
alcanzar nuestros objetivos. Para el presente proyecto fueron planteadas 4

alternativas de implementacion, las cuales son:

11.1. Alternativa 1: Configuracion de las recetas CIP

Esta alternativa consiste en modificar los actuales set point de trabajo de las recetas
CIP, modificando variables como conductividad (mS/cm) de los detergentes
utilizados actualmente, temperaturas (°C) de trabajo, tiempos de duracién de las

etapas y una posible eliminacién de etapas que fuesen innecesarias.

11.2. Alternativa 2: Implementacion de nuevos productos quimicos

Diversey Industrial a nivel global busca constantemente innovar su portafolio de
productos quimicos, es por esto que en la actualidad existe una variedad de estos
orientados a optimizar los procesos de Limpieza y Desinfeccion CIP en la industria
de bebidas alcohdlicas y no alcohdlicas. Dentro de los posibles candidatos para este

proyecto tenemos:

¢ Divosan OSA: Desinfectante acido para CIP.
e Divosan Uniforce: Limpiador &cido para limpieza profunda CIP.
e Divosan TC 86: Limpiador alcalino clorado.

e SU 331: Limpiador alcalino clorado.

11.3. Alternativa 3: Configuracion receta CIP + Nuevos Productos para CIP

Esta opcion es la mezcla de las alternativas 1y 2, consiste en configurar las recetas
CIP considerando la implementacion de los nuevos productos del portafolio

Diversey para este proceso de sanitizacion.
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11.4. Alternativa 4. Cambio en equipamientos del CIP

En muchas ocasiones los CIP pierden eficacia debido a problemas con los
equipamientos por un mal disefio o deterioro de estos. El problema mas comdn es
falla en los sensores de conductividad, temperatura y perdida de caudal por

deterioro de las bombas centrifugas que impulsan las soluciones de detergente.

12. EVALUACION DE LA ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Tras analizar las diferentes opciones o caminos de solucion, la mas viable y atractiva
para este proyecto es la aplicacién de la alternativa 3, ya configurar el CIP e
introducir nuevos productos quimicos del portafolio Diversey va a permitir maximizar
el rendimiento y conseguir un beneficio mutuo tanto para el cliente como el

proveedor.

La alternativa N°4 queda descartada, los costos de nuevos equipamientos para
introducir al proceso son muy elevados y no asegura una optimizacion tan

significativa.
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13. VALOR AGREGADO DE LA MEJORA

Hoy en dia el mundo empresarial y en especial las industrias productoras de
alimentos enfrentan grandes desafios debido a causas nacionales e
internacionales. Adaptarse al incremento de los costos de materias primas, energia
e inflacion se hace fundamental en la actualidad para absorber y hacer frente a este
incremento de costos de produccion. No es posible para esta industria traspasar
estos incrementales a sus clientes, hacerlo implicaria una caida en la demanda de

sus productos.

La optimizacion del proceso de Limpieza y Desinfeccion CIP, utilizando la
innovacion RAPID CIP de Diversey, es hoy en dia una herramienta que le va a
permitir a la industria “Cola” enfrentar de mejor manera las adversidades

contemporaneas.

13.1. Reduccién de consumos

Disminuir los consumos de agua, productos quimicos, energia eléctrica e incluso
lograr prescindir del uso de la caldera, podria reducir de manera muy significativa
los costos de produccion final de bebidas.

13.2. Menos Horas Hombre para el proceso CIP

El proceso de Limpieza y Desinfeccién CIP demanda muchas horas en la que lo
operadores deben estar enfocados en este proceso, reducir las horas destinadas a
esta operacion permiten redistribuir esta en mas horas productivas. Esto ayudara
de enorme manera a preparar a esta industria para el posible cambio de legislacion

nacional referente a las horas de trabajo, reduccion de 45 a 40 horas.

13.3. Concepto general de lainnovacion RAPID CIP

Ser mas eficiente con los recursos, maniendo la eficacia del proceso de Limpieza y

desinfeccién CIP.
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14. ALCANCE DEL PROYECTO

14.1. Aspecto General

Como limites esenciales del proyecto de optimizacion, este debe cumplir en primera
instancia con los parametros de aprobacién microbiolégicos definidos por el cliente,

un no cumplimiento de este requisito implica un fracaso absoluto del proyecto.

Es esencial que en todo momento el proyecto cumpla con todas las normativas de
seguridad exigido, este punto es critico al momento de instalar los equipamientos

de dosificacion de producto quimico.

El proyecto de optimizacion del proceso de Limpieza y Desinfeccion solo es
aplicable al proceso CIP, en ningln caso los demas procesos de limpieza seran
incluidos dentro de este (Lavadora, COP, Lubricacion, etc.).

Las instalaciones requeridas para el proyecto no deben afectar la normal operacion
de la planta en lo que se refiere a su rutina normal de trabajo, esto implica que
ninguna nueva instalacion puede configurar o modificar el estatus operacional

actual.

Es fundamental que el proyecto demuestre en su etapa inicial ahorros operacionales
atractivos para planta y un incremental en las ventas para el proveedor, debe ser
mutuamente beneficioso para ambas partes, de no cumplir con este punto el
proyecto no es viable ya que requiere de altos costos de inversién y una gran
demanda de tiempo. Por el lado del proveedor que es quien invierte en activos, el
retorno de la inversion, Pay Back, no debe ser mayor a 3 afios y el proyecto en
general debe tener como minimo una duracion de 4 afos, con firma de contrato de

por medio.

27



14.2. Orientado a los objetivos

Como se mencion6 anteriormente el objetivo general del proyecto es optimizar el
proceso de limpieza y desinfeccion CIP, con el fin de obtener ahorros operacionales
y reducir sus costos en aplicacion. Para alcanzar el objetivo general seran
desarrolladas recetas que seran sometidas a ensayos reales para su validacion

microbiolégica, que es la barrera 1 que debe superar el proyecto.

El proyecto de optimizacion del proceso de Limpieza y Desinfeccion CIP debe
sustentar y justiciar sus costos de inversion por si mismo, para esto debe mostrar
proyecciones con fundamente técnico de ahorros operacionales de las variables
mas importantes, asi como registros de aprobacion microbiolégica que validen su
eficacia en lo que a calidad e inocuidad se refiere. Todo lo anterior asegura a lo
largo del tiempo su validacion en distintos procesos de inspeccion interna y auditoria

del cliente.

14.3. Plazos

Los tiempos de desarrollo del proyecto son aproximadamente de 6 meses, desde
su reunién de apertura hasta la de cierre. El tiempo extenso es debido a que el
desarrollo de las pruebas en terreno es de dificil programacion. Cada vez que se va
a efectuar limpieza y desinfeccion CIP en etapa de prueba, el equipo de cumplir con

lo siguiente:

e Equipo debe venir saliendo del proceso productivo.

e Equipo Diversey y el cliente deben estar in situ para monitorear el proceso.

e Area de microbiologia debe tomar muestra para cultivos microbiol6gicos una
vez terminado el CIP.

e Terminada la prueba, el equipo debe ser saneado con CIP nuevamente, esta
vez utilizando una receta ya aprobada por el cliente, esto por protocolos de
The Coca-Cola Company.
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15. DESCRIPCION DE LA SOLUCION PROPUESTA

15.1. General

Como se menciona anteriormente el objetivo del proyecto de optimizacién es
eficientar el proceso de Limpieza y Desinfeccion CIP. Para lograr lo citando en el
parrafo anterior debemos tener en cuenta los fundamentos de la limpieza segun
Sinner (ver figura N°7): tiempo de contacto, temperatura de aplicacion, producto

quimcio y la accién mecanica:

Tiempo Temperatura

Quimica

llustraciéon 9 Circulo de Sinner

Fuente: (Sinner, s.f.)

El circulo de la limpieza de Sinner nos indica las 4 variables implicadas dentro del
concepto de Limpieza y Desinfeccion y que esta relacionado directamente con el
proceso CIP, en resumen este postulado de Sinner esta implicito en todo momento
durante un CIP. Para transformar el proceso CIP actual y volverlo mas eficiente de
lo que es actualmente, vamos a configurar las variables, compensar la reduccion de

algunas con el incremento de otras, como muestra la Figura N°8 a modo de ejemplo:

v n
g R

Tiempo Temperatura

llustracion 10 Ejemplos de Circulo de Sinner

Fuente: (Sinner, s.f.)
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15.2. Cambios en la variable Temperatura (°C)

Para esta variable vamos a reducir la temperatura actia de 60 y 80°C en las etapas
de detergente y Termodesinfeccion respectivamente, a 25 °C o temperatura
ambiente. La compensacion de esta variable sera el cambio de mix en el producto
quimico de innovacion, “Divosan Osa-N. La baja de temperatura implica una caida
en la celeridad de la reaccion, esto es fundamentado por el postulado de Svante
August Arrehenius, quien postulo que toda reaccidn cinética es afectada
directamente por la temperatura de esta, es decir a mayor temperatura mayor
velocidad de reaccién, para el caso contrario menores temperatura implican una
disminucién en velocidad de reaccién y por ende, el bajar la temperatura implica un

aumento del riesgo de no ejecutar una buena limpieza.

“La ecuacion de Arrhenius que pone de manifiesto la influencia de la temperatura

en el valor de la constante de velocidad y por tanto en la velocidad de reaccién”.

(Morais Ezquerro S. B., Efecto de la temperatura sobre la velocidad de reaccion,
pag. 9)

E.J
k=A-e ™ (Ec. 1)
¢ Qué representa cada término de la ecuacién de Arrhenius?
k es la constante de velocidad
A es el factor frecuencia y representa el nUmero de colisiones
Eq €5 la energia de activacion

R es la constante de los gases ideales.

llustracién 11 Ecuaciéon de Arrhenius

(Morais Ezquerro S. B., Universidad Politecnica de Valencia, s.f., pag. 4)
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15.3. Cambios en la variable Tiempo (segundos)

Para mejorar el tiempo de duracion de la limpieza CIP, seran modificados los
tiempos de aplicacion de algunas etapas y en otros casos eliminaremos por
completo etapas que segun los estudios y experiencia en este proceso pueden ser

omitidas con un cambio en el mix de quimicos.

15.4. Cambios en la variable Quimico (kg)

El detergente utilizado actualmente es un producto alcalino formulado de la marca
Diversey, de nombre comercial Resource a base de Hidréxido de Sodio (NaOH) y
Gluconato de Sodio, este sera sustituido por otro de formulado de la misma marca,
pero de caracter acido-desinfectante, de nombre comercial Divosan Osa-N a base

de Acido Nitrico (HNO3), &cido octenil succinico, entre otros.

Este cambio va a permitir remplazar la Termodesinfeccién por una desinfeccion

quimica.

15.5. Constante la variable Accion Mecanica (m/S)

Esta variable se mantiene constante ya que por normativas internas de The Coca-
Cola Company, la velocidad del flujo utilizado en la Limpieza y Desinfeccion CIP,
debe ser siempre igual o superior a 1,5 m/S. Lo anterior asegura que los flujos sean
turbulentos y no laminares. Deben ser turbulentos ya que sin esto no existe accién

mecanica.
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16.1.

16. TECNOLOGIA A UTILIZAR

Auditor experto para efectuar seguimientos

Para desarrollar el proyecto de optimizacion, nos respaldamos durante todo el

proceso con el area de KBS (Servicio Basado en Conocimiento) de Diversey Chile,

especializados en efectuar seguimientos técnicos operacionales a procesos de

limpieza y desinfeccion CIP. Para efectuar estas inspecciones y monitorear en

terreno, durante y después de la ejecucion de un saneamiento, el area de KBS

cuenta con equipos que le permiten llevar a cabo estas tareas como:

Caudalimetros de Ultrasonidos, estos permiten medir la velocidad de los

flujos internos de las tuberias durante un proceso de saneamiento CIP.

Equipo de Videoscopia Baroscopio, este permite revisar el post saneamiento,
consiste en introducir una cadmara por el interior de los circuitos del CIP, esto
con el fin de visualizar el resultado final del saneamiento, en blsqueda de
posibles particulas de Bofilms o contaminantes solidos que puedan ser

perjudiciales para la inocuidad y calidad del producto final.

Sensor de Conductividad y Temperatura, este permite medir 2 variables
importantes para el proceso. La conductividad indica el nivel de acercamiento
de la concentracién fisica del quimico o detergente durante la etapa de
detergencia. Medir la temperatura ademas de entregar el grado de energia
en formal de calor presente en la etapa, ayuda de enorme manera a
diferencia una etapa de otra cuando existen diferenciales de set point entre

estas.
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16.2. Iméagenes de referencia de los equipamientos KBS Diversey CHILE

llustracion 12 Referencia de equipamientos KBS

Fuente: Imagen de equipamientos propiedad de Diversey CHILE

16.3. Nuevos productos quimicos

Divosan Osa-N es el producto quimico de innovacion, de propiedad de Diversey
formulado para desarrollar las propuestas de optimizacion de proceso CIP en sus
clientes. A demas de ser un producto formulado, este contiene en su formulacién
compuesto con propiedades de detergencia y afiadidos a estos otros componentes

con caracteristicas de desinfectante.
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17. SITUACION ACTUAL v/s SITUACION PROPUESTA

17.1. Situacion Operacional Llenadora (unitaria)

A continuacion, presentamos unos cuadros comparativos con las recetas actuales

y propuestas para llenadoras, incluye cuadros con valorizados.

17.2. Receta CIP Actual vs Propuesta - Llenadora

CIP ACTUAL
CIp
TIEMPO TEMPERATURA| CONDUCTIVIDAD TIEMPO TEMPERATUR | CONDUCTIVIDA

L etaea | min | (0 | (ms/em) | _(min) | __(Q | (mS/cm) |
9 = = 9

01 Aclarado - -
02 Soda 45 65 41,1 45 65 41,1
03 Aclarado 12 80 - 12 - -
04 Agua caliente 45 80 - - - -
05 Aclarado 9 - - - - -
06 Tiempo Actual 120 66

llustracién 13 Receta CIP Actual vs Propuesta (Llenadora)

Fuente: elaboracion propia

17.3. Valorizado ($) con Ahorros de receta CIP Actual vs Propuesta —

Llenadora

1.- Agua (m3) 10,9 $ 5.442 71 $ 3546 38 $ 1.896 -35%
2.- Quimico (kg) 2 S 41.250 20 S 46.000 2 $ 4.750 12%
3.- Vapor (kg) 502 $ 19071 234 $ 8906 268 $ 10.165 53%
4.- Elect (KW) 335 $ 3.183 20 $  1.900 13,5 $ 1.283 -40%
5.- Riles (m3) 9,8 S 32421 6,4 $ 21126 3,4 $ 11.295 -35%
5.- Tiempo (min) 120 - 66 - 54 - T as%

TOTAL $  101.367 TOTAL §  81.478 TOTAL $ 19.889 -20%

llustracion 14 Ahorros de receta CIP Actual vs Propuesta (Llenadora)

Fuente: elaboracion propia
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17.4. Situacion Operacional estanques, dilutores y lineas de envio (unitaria)

A continuacion, presentamos unos cuadros comparativos con las recetas actuales

y propuestas para estanques, dilutores y lineas de envio:

17.5. Receta CIP Actual vs Propuesta — Estanques, dilutores y lineas de
envio

CIP ACTUAL
cip TEMPERATUR |CONDUCTIVIDA
TIEMPO TEMPERATURA| CONDUCTIVIDAD TIEMPO D

A
L emea | min |9 | (ms/em) | __(min) | __(Q | (mS/cm) |
il 25 - -

01 Aclarado 8 i
02 Detergente 14 65 41,1 16 25 23
03 Aclarado 5 80 = 7 -

04 Agua caliente 10 80 = - -

05 Aclarado 5 25 = - -

06 Tiempo Actual 45 31

llustracion 15 Receta CIP Actual vs Propuesta — (Estanques, dilutores y lineas)

Fuente: elaboracion propia

Valorizado ($) con Ahorros de receta CIP Actual vs Propuesta — Estanques,

dilutores y lineas de envio

1. Agua (m3) 2,1 $ 1.046 16 $ 775 05 271 -26%
2.- Quimico (kg) 55 $ 10313 $ 11500 05 12%
3.- Vapor (kg) 53,7 $ 2.039 $ - 537 s 2039 -100%
4.- Elect (KW) 12,2 $ 1.157 9,2 $ 869 3 $ 288 -25%
5.- Riles (m3) 19 $ 6.231 0,93 $ 3078 097 $ 3.153 -51%
5.- Tiempo (min) 45 - 31 - 14 - T 31%
TOTAL §  20.786 TOTAL §  16.223 TOTAL $ 4564  -22%

llustracion 16 Ahorros de receta CIP Actual vs Propuesta (Estanques, dilutores y
lineas)

Fuente: elaboracion propia



Proyeccion de costos anualizada CIP ACTUALES vs PROPUESTOS

Consumos total planta en proceso de limpieza y desinfeccion CIP -

Llenadora

La tabla a continuacién muestra el consumo anualizado “actual’ de efectuar la

limpieza y desinfeccion CIP a las llenadoras de planta (4).

COSTO UNITARIO BASE PROYECCION ANUAL ANUAL ACTUAL

1.- Agua (m3) 10,9 $ 5.442 4 52 2267 ¢ 1.131.867
2.- Quimico (kg) 22 S 41.250 4 52 4576  $  8.580.000
3.- Vapor (kg) 502 $  19.071 4 52 104416  $  3.966.820
4.- Elect (KW) 33,5 $ 3.183 4 52 6968  $  661.960
5.- Riles (m3) 9,8 $ 32421 4 52 2038  $  6.743.662
5.- Tiempo (min) 120 - 4 52 24.960 -

TOTAL $ 101367 L7 $  21.084.308 |

llustracion 17 Consumo anualizado actual CIP (Llenadora)

Fuente: elaboracion propia

La tabla a continuacion muestra el consumo anualizado “propuesto” de efectuar la

limpieza y desinfeccion CIP a llenadoras.

ITEM
1.- Agua (m3) 71 $ 3.546 4 52 1477  § 737533
2.- Quimico (kg) 20 $  46.000 4 52 4160  $  9.568.000
3.- Vapor (kg) 234 $ 8.906 4 52 48672  $  1.852.500
4.- Elect (KW) 20 $ 1.900 4 52 4160  $ 395200
5.- Riles (m3) 6,4 $ 21126 4 52 1331  $ 4.394.224
5.- Tiempo (min) 66 - 4 52 13.728 -

TOTAL § 81478 M $  16.947.457 |

llustracion 18 Consumo anualizado propuesto CIP (Llenadora)

Fuente: elaboracion propia
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El ahorro total anula para el proceso de limpieza y desinfeccién CIP proyectado en
los equipamientos de llenadora es de $ 4.136.851, lo que representa una

disminucion de -24,4% del costo total.

Consumos total planta en proceso de limpieza y desinfeccion CIP -
Estanques, dilutores y lineas de envio

La tabla a continuacién muestra el consumo anualizado “actual’ de efectuar la

limpieza y desinfeccion CIP a los estanques, lineas de envio y dilutores de planta.

- COSTO UNITARIO BASE PROYECCION ANUAL ANUAL ACTUAL
ITEM

CANTIDAD VALORIZADO m FRE:;’S::::IA CANTIDAD | VALORIZADO

1.- Agua (m3) $ 1.046 1856  $  924.664
2.- Quimico (kg) 5,5 $ 10313 17 52 482  $ 9116692
3.- Vapor (kg) 53,7 $ 2.039 17 52 47471 $  1.802.771
4.- Elect (KW) 12,2 $ 1.157 17 52 10785 ¢ 1.023.156
5.- Riles (m3) 1,9 $ 6.231 17 52 1680  $ 5.508.270
5.- Tiempo (min) 45 - 17 52 39.780

TOTAL $  20.787 TOTAL

llustracién 19 Consumo actual CIP (Estanques, dilutores y lineas)

Fuente: elaboracion propia

La tabla a continuacion muestra el consumo anualizado “propuesto” de efectuar la

limpieza y desinfeccion CIP a los estanques, lineas de envio y dilutores de planta.

ITEM
1.- Agua (m3) 16 $ 775 17 52 1414 $ 685100
2.- Quimico (kg) 5 $ 11500 17 52 4.420 $ 10.166.000
3.- Vapor (kg) 0 S - 17 52 0 S
4.- Elect (KW) 9,2 $ 869 17 52 8.133 $ 768417
5.- Riles (m3) 0,93 $ 3.078 17 52 822 S 2721.217
5.- Tiempo (min) 31 - 17 52 27.404 -

TOTAL $§  16.223 LM $ 14.340.734 |

llustracion 20 Consumo propuesto CIP (Estanques, dilutores y lineas)

Fuente: elaboracion propia
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El ahorro total anula para el proceso de limpieza y desinfeccion CIP proyectado en
los equipamientos de estanques, linea de envio y dilutores es de $ 4.034.819, lo

gue representa una disminucion de -28,1 % del costo total.

18.ANALISIS DE RIESGOS

Los riesgos forman parte de todos los proyectos, y no hay una forma infalible de
saber cuales ocurrirdn y cuando. A veces, transitaras un proyecto completo sin
experimentar un solo contratiempo. Otras veces, sentirds que todas las
probabilidades estan en tu contra. Sin la ayuda de una bola de cristal, la Unica forma
de prevenir los riesgos del proyecto es prepararte de manera proactiva para

enfrentarlos.

La matriz de riesgos te permite analizar el riesgo al definir cada evento como de
impacto alto, medio o bajo en una escala del 1 al 25. Una vez que evalles la
gravedad y la probabilidad de cada riesgo, otorgaras la prioridad correspondiente a
cada unoy te prepararas para ellos en consecuencia. En este articulo, explicaremos
como crear una plantilla de matriz de riesgos y ofreceremos herramientas Utiles para

gue puedas actuar en funcién de los resultados.
(asana, s.f.)

Basados en la vision de Asana, de como a través de una matriz de “analisis de
riesgos” transformamos la apreciacion de estos de manera cualitativa a una

cuantitativa, es que aplicaremos este concepto a nuestro proyecto.
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18.1. Matriz de andlisis de riesgos

Gravedad

RN N | 4 ] s |
Insignificante m Importante | Catastréfica
3

Impacto del

Rango
E reisgos

- imon: SRS
(pEeE -« e o
% 3 6 9 12 15 13-25 “
g n 4 8 12 16 20
,,B 5 10 15 20 25

llustracion 21 Matriz de analisis de riesgos

Fuente: elaboracion propia

18.2. Riesgo de organizacién y gestion

Los riesgos de organizacion y gestion son entre otros la escasez de recursos para
invertir en el proyecto, es decir que el proveedor Diversey no tenga recursos
financieros para efectuar la compra de los materiales y equipamientos requeridos

para la puesta en marcha.

Probabilidad de Ocurrencia (1) x Nivel de Gravedad (4) = Riesgo Importante (4)

18.3. Riesgos del personal contratado

El personal que efectuara los ensayos por parte del proveedor y cliente ya estan
integrados en las organizaciones, el riesgo con ellos es que enfermen y deban
ausentarse por tiempo prolongado, 0 en caso extremo que se retiren o sean

desvinculados de sus empresas respectivamente.

Probabilidad de Ocurrencia (2) x Nivel de Gravedad (4) = Riesgo Medio (8)

18.4. Riesgos del producto

Con respecto al producto tomaremos como referencia el stock de Divosan Osa-N,
gue sera el quimico a utilizar durante los ensayos, los riesgos a los que estamos

expuesto son 2, escases de stock y mal rendimiento de este durante los ensayos.

Probabilidad de Ocurrencia (3) x Nivel de Gravedad (4) = Riesgo Medio (12)
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18.5. Riesgos de los requerimientos

Orientando la visidn de riesgos a los requerimientos, el principal es de disponibilidad
de equipos y personal para efectuar ensayos, es complejo planificar que proveedor,

cliente y equipos estén disponible en horarios y fechas planificadas.

Probabilidad de Ocurrencia (3) x Nivel de Gravedad (3) = Riesgo Medio (9)

18.6. Riesgos del disefio e implementacion

Los principales riesgos de disefio e implementacion para el proyecto son fallas
técnicas durante el proceso de limpieza y desinfecciéon CIP, que los equipamientos
no puedan ser configurados por las licencias de los fabricantes de estos, como
Kronesy Sidel, o que no se logre hacer funcionar las nuevas recetas en las centrales
CIP y estas ocasiones fallas o perdidas de soluciones de limpieza. Es muy comun
que por fallas durante un proceso de saneado todo el volumen de detergente se
pierda, ya que los equipamientos vuelven a preparar todas las soluciones desde 0.

Probabilidad de Ocurrencia (4) x Nivel de Gravedad (3) = Riesgo Medio (12)

18.7. Riesgos del proceso

Es posible que existan fallas de los equipos al efectuar la migracién de un producto
quimico Alcalino por uno Acido, los set point de conductividad deben ser
modificados, asi como los procedimiento de validacién para cerciorarse que no

queden trazas de estos una vez finalizada la limpieza.

Probabilidad de Ocurrencia (3) x Nivel de Gravedad (4) = Riesgo Medio (12)

18.8. Analisis descriptivo de los cuatro riesgos principales

Los cuatro riesgos principales para el proyecto de optimizacion basados en la

ponderacion final segun la matriz aplicada en orden decreciente son:

1. Riesgo del producto, con valor de 12 segun la matriz (fig. N°18). La escases
del producto Divosan OSA-N detendria todo los ensayos en su totalidad,

provocando asi elevados costos de oportunidad, esto ya que a mayor
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velocidad de ejecucion de ensayos menor sera el tiempo de implementacion
y por defecto una obtencion de ahorros mas rapida. Por otra parte una mala
performance del producto en los aspectos microbiolégicos generarian un
incremento en la desconfianza hacia los procesos de optimizacion
desarrollados por Diversey en sus clientes.

Riesgo de disefio e implementacion, con valor de 12 segun la matriz (fig.
N°18). Las fallas técnicas durante la configuracion de una central CIP son
muy comunes en la industria, esto es generado debido a su alto grado de
automatizacion y autonomia. Un CIP una vez que comienza a ejecutarse
sigue pasos pre definidos de manera autbnoma, cualquier error en estos
pasos arroja fallas que para su correccion implican partir el proceso desde 0
otra vez. Mal disefio de implementaciébn podria elevar de manera

considerable los costos.

Riesgo del proceso, con valor de 12 segun la matriz (fig. N°18). El alto grado
de automatizacion, el prolongado tiempo en uso de producto detergentes
alcalinos en la central CIP pueden generar grandes dificultades si lo que se
busca es cambiar a un producto de un acido, como lo es el caso del presente
proyecto de optimizacion. Un claro ejemplo de lo anterior es la destruccién
de algunos componentes de acero inoxidable deteriorados, los cuales por el
paso del tiempo pierden su propiedad inoxidable y son mas susceptibles al
ataque de productos acidos.

Riesgo de los requerimientos, con valor de 9 segun la matriz (fig. N°18). Para
ejecutar un ensayo es necesario que las areas de produccion y calidad de
planta estén previamente coordinadas y enfocadas en las pruebas. Adicional
a lo anterior se requiere en terreno la presencia de los equipamientos de
medicioén y validacion para efectos de obtener datos durante el proceso de
prueba. A mayor cantidad de areas involucradas mas complejo sera la

coordinacion de los equipos de trabajo.
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19. PLANIFICACION DEL PROYECTO

19.1. Entregables del proyecto

Para validar el nuevo proceso de Limpieza y Desinfeccion es necesario validar todos
los ensayos y guardar registros de esto, por lo que por requerimiento del cliente se

deben entregar de manera formal la siguiente informacion:

¢ Registro de resultados microbioldgicos que validen su eficacia desde el punto
de vista calidad e inocuidad.

e Proyeccion de ahorros del proyecto, considerando las variables mas
relevantes involucradas durante el proceso.

e Tabla con los consumos unitarios de cada variable en su respectiva unidad
de medida y el valorizado de cada una de estas.

e Planos de la instalaciéon de dosificacion del proceso CIP acorde a las

necesidades de la planta.

19.2. Estructura de descomposicion del trabajo (EDT)

Una EDT es una herramienta de planificacion y organizacibn que nos permite
ordenar, clasificar, planificar y visualizar en qué etapa del proyecto estoy y donde

voy a generar documentacion o material entregable.

El enfoque que le vamos a dar a nuestro EDT sera descendente, es decir iremos de
lo mas general del proyecto a los puntos mas especificos. Para mejorar su
visualizacion y compresion daremos determinada codificacion a las casillas del

diagrama.

42



19.3. Diagrama de flujo EDT

1.1 Proyecto de
Optimizacion CIP

—»

2.1 Planificacion
Organizacional

3.1. Planificacion

4 .1. Planificaciéon

5.1. Planificacion

2.1.1 Seleccion
programa CIP

Ingenieria

3.1.1 Definen

2.1.2 Define

—>

equipos de pruebas

2.1.3 Definicion
tiempos proyecto

equipos requeridos

3.1.2 Gestiona
compra equipos

3.1.3 Gestiona
instalacion equipos

3.1.4 Entregable

planos

Operacional

4.1.1 Fecha de
— Inicio ensayos

4.1.2 Gestiona
Seguimiento

4.1.3 Validacioén
microbiologia

4.1.4 Entregable

calidad y consumo

Cierre Proyecto

5.1.1 Reunioén de
Cierre

5.1.2 Revisiéon

"

resultados

5.1.3 Define

Bd continuidad o no

5.1.4 Entregable
ahorro e indicador

llustracién 22 Diagrama de Flujo

Fuente: elaboracion propia
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19.4. Cronograma global del proyecto

A continuacion, presentamos el cronograma global del proyecto de mejora del
proceso de limpieza y desinfeccion CIP, su orden es cronoldgico por etapas
generalizadas.

» Esta es la primera etapa en la que se
1. Definicion del proyecto define la propueta a presentar al cliente
de optimizaicon de sus CIP.

* Es el primer contacto formal con el clietne
2. Reunidn inicial cliente en el cual se muestra en que consiste el
proyecto y se definen resposables.

* Es la etapa mas extensa de todo el
3. Desarrollo de pruebas proyecto, en esta se efectuan los ensayos
que deben concluir con los entregables.

_ * En esta etapa se efectua una reunion de
4. Cierre de proyecto cierre en donde se revisan resultas y se
define el el futuro de la mejora.

llustracién 23 Diagrama de Flujo

Fuente: Elaboracion propia
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19.5. Carta Gantt

La siguiente carta Gantt muestra los avances actuales del proyecto de optimizacién del proceso de limpieza y desinfeccion

CIP ejecutados por Diversey en planta Cola Concon. Por ser carta dindmica no muestra en su totalidad las fechas, ya que

la duracién es de 6 meses. Ver Excel anexo N°001.

> 22 | una13/06/2022 | 1un,20/06/2022 | 1un,27/06/2022 | Iun,04/07/2022 |
_— 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10
Item Progreso Inicio Final LMMJVSDLMMIJVSDLMMIJVSDLMMIJVSD
1) DEFINICION DEL PROYECTO RAPID CIP CONCON
Reunién interna para preparar proyecto 100% _—
Prepara proyecto Rapid CIP 100% _—
Coordinacién de presentacion para el cliente 100% _—
2) REUNION INICIAL CON EL CLIENTE
Realiza la presentacion 100% _—
Definden responsables cliente/proveedor 100% _—
3) DESARROLLO DE LAS PRUEBAS
Coordinan ensayos 80% _—
Instalacién de los equipamientos 100% _—
Ejecutan ensayos, seguimientos y controlo microbiologia 80% _—
Prepaparan informes 50% _—
4) INSTALACIONES/EQUIPAMIENTO
Coordina reunién de cierre 0% _—
Presentacion final 0% _—
En base a la conclusién en reunién con cliente se toman 0% _—

llustracion 24 Carta Gantt

19.6. Control y avance del proyecto

Para el control de avances del proyecto de mejora, permanentemente se sostiene reuniones presenciales con el cliente, en

las cuales se muestran avances parciales del estatus de los ensayos de limpieza y desinfeccién CIP de los equipamientos.
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20. GESTION DEL CAMBIO

20.1. Modelo de Kotter

Para orientar nuestro proyecto a su objetivo de mejor manera y conseguir los
cambios que deseamos lograr, aplicaremos la férmula propuesta por el profesor
John Kotter, con esto mejoraremos las probabilidades de éxito de nuestra iniciativa

de cambio.

1. Establecer un sentido de urgencia: para esto vamos a plantear internamente
en nuestra organizacion 2 puntos, que consideramos los mas relevantes. El
primero es que en la actualidad, la industria exige una vision y operacion
cada vez mas sustentable y eficiente con los recursos naturales como el
agua. El segundo es que, si no se actualiza la vision y no trabajamos en
responder a estas nuevas necesidades, la competencia puede adelantarse y
dejarnos fuera de mercado. Cambiamos o perecemos.

2. Crear condiciones: para crear las mejores condiciones y dar fuerza a la
nuestra iniciativa de optimizacién del proceso CIP, vamos a involucrar al
personal clave dentro de nuestra organizacion, Diversey. Inicialmente
conseguir el apoyo del Directo Comercial serd esencia, asi como la Gerente
del area de alimentos y bebidas, para conseguirlo serdn presentado el
proyecto que entrega ahorros al cliente y por supuesto un incremental en las
ventas. Es fundamental también el apoyo de las areas de ingenieria, quienes
deben diseflar y montar los equipamientos requeridos, para ellos se
manifestard la urgente necesidad del cliente de contar con estas
iInnovaciones en sus instalaciones.

3. Desarrollar una vision y estrategia: la vision para el proyecto de optimizacion
es la consigna, busqueda del “mutuo beneficio”. Esta vision implica orientar
y dirigir todos los esfuerzos en innovaciones que generan ganancias a todas
las partes involucradas, tanto para el cliente como para su proveedor. La
estrategia en general sera entregar la visualizacién o proyeccion de estos

beneficios.
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20.2.

Comunicando la vision del cambio: para comunicar de mejor manera nuestro
proyecto de iniciativa de ahorros operacionales CIP, prepararemos una
presentacion liviana, atractiva y que sera incluida brevemente en reuniones
internas de la compafia, asi como en instancias con el cliente en la que se
revisan resultados anuales de indicadores.

Empoderando a los trabajadores: para lograr rapidamente el apoyo de los
trabajadores que van a ejecutar los acciones para conseguir los cambios,
vamos a pedir su participacion en toda reunion en la que participen los lideres
tanto del cliente como el proveedor.

Generar objetivos a corto plazo: para mantener una buena motivaciéon seran
efectuadas reuniones parciales para revision de avances, en la que se pedira
la participacion de los trabajadores ejecutantes de las actividades, pidiendo
la opinion de estos para detectar nuevas mejoras 0 correcciones que requiera
el proyecto.

Consolidar los triunfos e incentivar mas cambios: una gran ventaja de nuestro
proyecto es la reduccién en tiempo de operacion de la actividad de limpieza
y desinfeccion CIP. Sera importante mostrar los posibles beneficios en temas
de liberar horas hombres para incentivar a los trabajadores a ir por més.
Afianzar el cambio en la cultura de la empresa: es importante una vez
obtenido buenos resultados compartirlos con la empresa de manera
trasversal, un posible objetivo final para este proyecto seria su replicacién a
nivel corporativo y tomarlo como una vision de sustentabilidad que marque la

diferencia de vision de Diversey en el mercado.

Comercializacién del proyecto al interior y exterior de Unidad de
Negocio

Es importante validar el proyecto en el cliente Cola ubicado en planta Concon, una

vez obtenido los resultados que se esperan, este puede ser replicado a las demas

plantas del holding, un total de 4, ubicadas en Arica, Concén, Talca y Temuco.
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Lo anterior hace referencia a que si es posible validar el proyecto de optimizacion
de limpieza y desinfeccién CIP, este puede ser replicado dentro del Holding como

unidad de negocio interna.

Una visidn externa seria utilizar el éxito de este proyecto para migrar a otros grupos
empresariales, entre ellos estan 6 plantas de la familia Coca-Cola en Chile,
pertenecientes al Holding Andina. Mas exterior es apuntar la iniciativa a todo el
sector de bebidas a nivel nacional, apuntado al mercado que tiene el holding CCU

en Chile. Lo anterior seria la vision mas externa de comercializaciéon a nivel nacional.

21. ANTECEDENTES GENERALES Y SUPUESTO

21.1. Antecedentes Generales

La optimizacion del proceso de Limpieza y Desinfeccion CIP cuenta con estudios
efectuados por el proveedor Diversey Industrial quien recopila datos del proceso
real durante su ejecucién en planta. Los datos recopilados son introducidos en una
matriz de calculo de propiedad de Diversey Industrial para ser cuantificados en 7

variables distintas, que denominaremos “consumos o gastos”:

Consumo de agua (m3).

Consumo de Quimico (kg).

Vapor utilizado por caldera (kg).

Electricidad consumida por los equipamientos (KW).

Volumen de agua tratada en planta Riles (m3).

o a0k~ w0 N PE

Tiempo de duracion proceso CIP (min).

De las variables 1 a la 5 es posible cuantificarlas al aplicar P x Q, siendo P el precio
y Q la cantidad consumida en una determinada cantidad de tiempo, por lo general
anualizaremos las proyecciones. Para la variable 6 tiempos, no sera valorizada,
pero no quiere decir que sea poco significativa para el fabricante de bebidas no
alcohdlicas, un menor tiempo utilizado en el proceso de limpieza permite extender

las horas productivas de las lineas de envasado.
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21.2. Antecedentes Supuestos

Los antecedentes actuales y supuestos estan cuantificados en los cuadros de las
figuras 12 y Figura 14 del presente informe. En estos se encuentra el consumo (Q)
de cada variable determinada para 1 ejecuciéon de CIP, el precio (P) esta
determinado en algunos casos por informacién entregada por la empresa
productora de bebidas no alcohdlicas. Es esta variable N°2, determinada por
Diversey, de suma relevancia para el estudio econémico de Diversey, ya que sera
esta la utilizada para el flujo de caja y determinar asi si este es rentable desde el

punto de vista del proveedor.

22. INVERSION INICIAL DEL PROYECTO

22.1. Moneda

La moneda con la cual se trabaja el proyecto es en UF, es propia, Unica y exclusiva
para nuestro mercado, la Unidad de Fomento se rige y se mide Unicamente con el
escenario interno de nuestro pais y todo lo que ocurre en la economia esta
influenciado por los mercados internacionales, el valor de la UF esta determinado
en funcién de las fluctuaciones internas, ademas porque en el valor de ella se
integra la inflacion que hoy en dia es un tema importante que afecta a todos los
Chilenos por efectos pandemia, por efectos de guerras en otros paises, entre otros.
La UF es una moneda estable con la cual podemos trabajar en un contexto de

inestabilidad externa.
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22.2. Inversiones fijas (tangibles e intangibles)

Corresponde a todos los activos tangibles e intangibles requeridos para la
implementacion del proyecto de optimizacion de limpieza y desinfeccion CIP,
también estaran considerados los insumos requeridos, Divosan OSA-N por una
cantidad suficiente para efectuar limpieza durante 1 mes completo, simulando que
es el producto a utilizar de manera real. Estas limpiezas se llevaran a cabo en el

transcurso de no menos de 6 meses.

Considerar un consumo anual proyectado de Divosan OSA-N de 8.602 kg, este
valor viene dado de las siguientes referencias: sumatoria de los item quimicos de
las figuras 16 y 18 correspondientes a la cantidad anual propuestas para llenadoras

y estanques respectivamente.

Valor UF $ 34.895

| Equpos |

item| Unidad| Cantidad] _______ Descripcién | Valor Unitariol Valor Totall __valor UF|
n Unidad 1 BOMBA NDP15 S 1.393.800 $1.393.800 39,94
n Unidad 1 Biombo 1,2 m ancho x2,4mlargox2,0maltura S 1.430.000 $1.430.000 40,98
u e 1 Quimital + Contencion de 150 litros. S 354.730 S 354.730 10,17
n s 10 Mangueras 3/4 alta prsion 10 metros S 2.030 S 20.300 0,58
H Unidad 10 TEFLON 1/2 pulgada AMARILLO S 1.690 S 16.900 0,48
n Unidad 10 ABRAZADERA OA 1/2 pulgada INOX. S 2250 S 22.500 0,64
| msuwos |

I e I S NP e R
- kg 716 DIVOSAN OSA-N S 2.300 $1.646.800 47,19

Total EQUIPOS (UF) 47,2

Valor Total Activos (UF) 140

19% IVA 27

Valor Total Activos (UF) 167

llustracion 25 Gastos de puesta en marcha

Fuente: elaboracion propia
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PUESTA EN MARCHA

nidad| cantidad| ___________Descripdién | _Valor Unitariol Valor Total|__Valor UF

dia 30 Hora Hombre de especialista Diversey en planta 50.000 $1.500.000 42,99

30 Almuerzo y colacion 10.000 S 300.000 8,60

unidad

=

o s

o s

H Litros 562 Combustible vehiculo corporativo S 1.300 $ 730.600 20,94
[ 4 | s

[ 5 | s

30 Valor peaje 10.000 $ 300.000 8,60

unidad
27.990 S 27.990 0,80

Total Puesta en marcha (UF) 81,9

llustracion 26 Gastos de puesta en marcha

1 Mantenimiento preventivo automovil
Unidad P

Fuente: elaboracion propia
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22.3. Capital de trabajo

Para determinar capital de trabajo del proyecto de optimizacion utilizaremos el déficit acumulado maximo. El pago del
producto despachado por contrato es a 90 dias, por lo que durante los primeros 3 meses no existiran ingresos, estos se

comenzaran a percibir a partir del cuarto mes.

e Como muestra la ilustracion, en el recuadro de utilidad NETA el déficit acumulado méaximo se da en el tercer mes y
equivale a -63,8 UF.

Demanda Precio/kg Divosan Osa-N Precio/kg Divosan Osa-N Costo UF/kg Divosan Osa-N
D Anual (KG Costo/kg Divosan Osa-N 2023
emana Anval (KG)] 1 osual (g 2023 (5/ke) 2023 (UF/kg) 2023

8.602 717 $ 2300 $ 1.035
Cantidad (Q) 717 8.602
Ingresos Teorico UF 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 567

Ingresos Real UF
(pago 90 dias)

Cantidad (Q) 717 717 717 717 717 717 717 717 717 717 717 717 8.602

47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 425

Costo Teorico (UF) 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 255,1

UTILIDAD NETA
MENSUAL
DEFICIT /

21,3 -42,5 -63,8 -37,8 11,8 14,2 40,2 66,1 92,1 118,1 144,1 170,1 468
SUPERAVIT (UF)

llustracion 27 Capital de Trabajo

Fuente: elaboracion propia
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22.4. Resumen de lainversioén inicial

Como inversion inicial el proyecto requiere de la sumatoria de las inversiones fijas

(tangibles e intangibles) + Gastos de la puesta en marcha + Capital de trabajo.

Lo mencionado anteriormente aparece en los totales, destacado en amarillo en las
figuras 20, 21 y 22 da un total de 312,3 UF.

Inversion Inicial total del proyecto: 312,3 UF.

23. DEPRECIACION DE ACTIVOS

Para el la depreciacion utilizaremos la informacién entregada por la pagina oficial
del Sll, “tabla de vida util de los bienes fisicos del activo inmovilizado”. El punto a
considerar sera el A.- Activos Genéricos, punto 07) Construcciones provisorias,

cuya vida util normal es de 10 afios.

Para nuestro flujo de caja utilizaremos la depreciacion acelerada, que para nuestro

item seleccionado es 03.

Valor UF $ 34.895

EQUIPOS

Depreciacion [ Depreciacién | Depreciacién | Depreciacion
tid D Val F| Vida Util
MM Cantidad escripcion alor U ida Util acelerada ARNO 1 ANO 2 AfO 3
Unidad BOMBA NDP15 39,94

1 Biombo 1,2 m ancho x 2,4 m largo x 2,0 m altura 40,98 10 3 13,7 13,7 13,7

1 Quimital + Contencion de 150 litros. 10,17 10 3 3,4 3,4 3,4

Unidad 10 TEFLON 1/2 pulgada AMARILLO 0,48 10 3 0,2 0,2 0,2

10 ABRAZADERA OA 1/2 pulgada INOX. 0,64 10 3 0,2 0,2 0,2

Total EQUIPOS (UF) 92,8 30,9 30,9 30,9

llustracion 28 Depreciacion de Activos

n Unidad 10 Mangueras 3/4 alta prsion 10 metros 0,58 10 3 0,2 0,2 0,2

Unidad

Fuente: elaboracion propia
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24. INGRESOS Y EGRESOS DEL PROYECTO

24.1. Ingresos del proyecto.

Para el afio 1 los ingresos se ven afectados por un déficit generado debido al pago
a 90 dias del producto despachado, es decir se perciben ingresos al cuarto mes.
Ingresos para el afio 1 estimados en 425 UF, como muestra la figura N°24.

Para los ingresos del afio 2, 3, 4y 5 seré considerado el precio en UF por la cantidad
demandada mensual, equivalente a 567 UF.

Consumo mensual X  precio UF/kg = demanda mensual
716,8 kg Divosan OSA-N  x 0,066 UF = 47,2 UF en ingresos mensual

La demanda no variara durante el periodo de evaluacién de proyecto, esto ya que
el proceso CIP es independiente de la demanda del mercado de bebidas no
alcohdlicas, independiente que una llenadora envase 1000 L o 20 L debe ser

saneada de la misma manera 1 vez a la semana.

Los registros de crecimiento en precio para los productos quimico utilizados en el
proceso de limpieza y desinfeccion CIP de los ultimos 4 afios, muestra un

crecimiento anual del 4,7%.
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Tasa de incrementa de precios Diversey ultimos 4 afios 4,70%
TS P P e P

Cantidad (Q) 717 8.602
Precio UF (UF) 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 0,066 -
Ingresos Real UF (pago 90 dias) - - - 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 47,2 425
I P P P P
Cantidad (Q) 8.602
Precio UF (UF) 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 0,069 -
Ingresos Real UF (pago 90 dias) 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 49,5 594
IS P e P e
Cantidad (Q) 8.602
Precio UF (UF) 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 0,072 -
Ingresos Real UF (pago 90 dias) 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 51,8 622
IS S P 7 T PP R R Y
Cantidad (Q) 717 8.602
Precio UF (UF) 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 0,076 -
Ingresos Real UF (pago 90 dias) 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 54,2 651
IS S P 7 T PP PR R P
Cantidad (Q) 717  8.602
Precio UF (UF) 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 0,079 -
Ingresos Real UF (pago 90 dias) 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 56,8 681

llustracion 29 Ingresos

Fuente: elaboracion propia
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24.2. Egresos del proyecto.

Los egresos del proyecto para el proveedor Diversey Industrial serd el costo de
fabricacion y envio al cliente del producto quimico Divosan Osa-N. Por motivos de
confidencialidad no es posible detallar de manera completa los costos de envasado,
envio, produccion, etiquetado, etc. A pesar de lo anterior se entrega el dato de costo

del proveedor por kg despachado en 0,03 UF/kg de Divosan Osa-N.

Los costos mensuales al igual que los ingresos solo no se veran afectados por

variaciones anuales, ya que el nimero

Los registros de crecimiento en costos para los productos quimico utilizados en el
proceso de limpieza y desinfeccion CIP de los ultimos 4 afios, muestra un

crecimiento anual del 5,1%.

Tasa de incrementa de costos Diversey ultimos 4 afios 5,10%
S P e P e e

Cantidad (Q) 717 717 717 717  8.602

Precio Costo UF (P) 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
Costo Teorico (UF) 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 21,3 255,1
BT e e
Cantidad (Q) 717  8.602

Precio Costo UF (P) 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03 0,03
Costo Teorico (UF) 223 223 223 223 223 223 223 223 22,3 22,3 22,3 22,3 268,22
I e s P
Cantidad (Q) 717 8.602

Precio Costo UF (P) 003 003 003 003 003 003 003 003 0,03 0,03 0,03 0,03
Costo Teorico (UF) 235 235 235 235 235 235 235 235 235 235 23,5 235 2818
I T s s P P
Cantidad (Q) 717 8.602

Precio Costo UF (P) 003 003 003 003 003 003 003 003 0,03 0,03 0,03 0,03
Costo Teorico (UF) 24,7 247 24,7 247 247 247 247 24,7 24,7 24,7 24,7 24,7  296,2
IS e s P P
Cantidad (Q) 717 8.602

Precio Costo UF (P) 0,04 004 004 004 004 004 004 004 0,04 0,04 0,04 0,04
Costo Teorico (UF) 25,9 259 259 259 259 259 259 259 25,9 25,9 25,9 259 311,3

llustracion 30 Egresos

Fuente: elaboracion propia
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25. CALCULO DE LA TASA DE DESCUENTO

Las tasas de descuento con y sin financiamiento seran aplicadas para el caculo de
VAN, TIR y PRI respectivamente. Para evaluar el proyecto sin financiamiento

utilizaremos la tasa CAPM y con financiamiento WACC:

25.1. Sin financiamiento CAPM

Formula general para calcular la tasa de descuento

Ke = Rf + Bi(Rm-Rf) + Rch

Donde:

Ke = Costo de capital propio/ Retorno esperado

Rf = Tasa libre de riesgo

Bi = Es la sensibilidad de un cambio en la rentabilidad de una inversién

individual, el cambio de la rentabilidad del mercado en general.
Rm = Retorno esperado del mercado.
Rch = Prima por riesgo pais

Aplicacion Formula CAPM

Ke = 1,85% + 1,10 (5,30 % — 1,85 %) + 6,69 %

Ke =12,34 %

Fuente de datos modelo CAPM
Factor Beta (Bi) 1,10
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Ndamero beta sin Valor en
de Relacion | Tasa efectiva | apalanca |efectivo/empr

bre de la industria empresas Beta D/E de impuestos | miento esa
Quimico (Basico) 35 1.16 44,76% 10,02% 0.88 6,51%
Quimico (Diversificado) 4 1.50 47 40% 3,90% 1.12 7.57%
Quimico (Especialidad) 81 1.10 1947% ||  10,12% 0.97 3,23%
Carbén y energia relacionada 18 0.92 41,65% 0,74% 0.70 14,34%
Servicios informaticos 83 1.20 26,94% 8,19% 1.00 5,28%

25.2. Tasalibre Riesgo (Rf) 1,85 %

llustracién 31 Tasa de descuento

Fuente: (Betas by Sector (US), 2022)

La tasa libre de riesgo (Rf) fue calculada utilizando el promedio de las tasas de

interés del mercado secundario, bonos, UF y promedio desde enero a septiembre

2022.

| Tasas de interés mercado secundario, bonos, en UF (porcentaje) |

Periodo 1.Bonos en UF a 5 afios (BCU, BTU)
03.ene.2022 1,86
01.feb.2022 2,05
01.mar.2022 1,71
01.abr.2022 1,56

02.may.2022 1,70
01.jun.2022 1,67
01.jul.2022 1,65
01.ago0.2022 1,51
01.sept.2022 2,17
1,85

llustracion 32 Tasa libre de riesgo

Fuente: (Chile, s.f.)

25.3. Retorno Esperado del Mercado (Rm) 5,30 %

Para calcular el retorno esperado del mercado chileno se considero el rendimiento

de los bonos soberanos a 10 afos.
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Chile - Bono soberano a 10 afios

Los valores actuales, los datos histéricos, las previsiones, estadisticas, graficas y calendario econdémico -
Chile - Bono soberano a 10 afios.

Real Anterior Mayor Menor Fechas Unidad Frecuencia

5.30 5.35 2007 - 2022 Por Ciento Diario

llustracién 33 Retorno esperado del Mercado
Fuente: (Central, s.f.)
25.4. Prima por riesgo Pais (Rch) 6,69%

La prima por riesgo para el presente proyecto considero la proyeccion del afio 2022

de un 6,69%, que corresponden al rendimiento de los bonos de gobierno de Chile.

Tasas de interés mercado secundario , bonos , en pesos (porcentaje) @

LN R R A
m_mmmmmm

Bonos en pesos a 1 ano (BCP,BTP) 0,39
[J  Bonosen pesos a 2 afios (BCP,BTP) 3,79 3,15 3,49 2,75 0,93 2,28 570 6,53
O Bonos en pesos a 5 afios (BCP,BTP) 4,09 3,73 4,07 3,31 1,94 3,40 6,69 576
0 Bonos en pesos a 10 anos (BCP,BTP) 4,41 4,24 4,50 3,57 2,80 4,35 6,25 5,63

Mostrando registros del 1 al 4 de un total de 4

llustracién 34 Prima por Riesgo Pais

Fuente: (Central, s.f.)
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25.5. Con financiamiento WACC

Para el célculo de la tasa de interés de la evaluacién del proyecto financiado
utilizaremos la formula del coste medio ponderado WACC.

Formula para calcular WACC

WACC = E/(E+D) x Ke + D/(E+D) x Kd x (1-T)
WACC = % Coste medio ponderado
E = Equity (Capital propio)
D = Deuda
Ke = Tasa de descuento CAPM
Kd = Tasa de interés del crédito
T = Tasa de impuestos

25.5. Aplicacién Formula WACC

WACC = (0,3*5,65%) + (0,7*18,72%) (1 - 0,25)

WACC = 1153%

Fuente de datos modelo WACC

Los % de equity (E) y deuda (D) vienen dados por la definicion del monto total de
inversion requerida que es de 312,3 UF. Del monto anterior el 70% sera financiado

con DEUDA y el restante 30% con EQUITY o capital propio.
Tasa de impuestos es de 25%.

La tasa de interese del crédito viene del monto en pesos cotizado en Banco Estado.
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Resultado

Fecha 13/12/2022 22:10
Monto del Credito $7.621.068
MNumero de Cuotas 60

Pago Primera Cuota 09/01/2023
Valor Cuota Mensual $199.302

Tasa de Interés Mensual(*)

Tasa de Interés Anual 18,72%
Impuesto $61.466
Notario $700

Monto Total del Crédito $7683.234

Costo total del Crédito (CTC) $11.958.139

Carga Anual Equivalente 18,65%

llustracién 35 Resultado

Fuente: (Banco Estado, s.f.)
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26. FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO

26.1. Flujo de caja del proyecto puro

FLUJO DE CAJA PURO (UF)

Ingresos

n Costos Variables - -255 -268 -282 -296 -311

Costos Fijos

[ 4 | Utilidad operacional ——m—-zam

Depreciacion

Intereses Crédito Largo Plazo - - - = o -

Venta de Activo valor
7 83
residual
| 8 | Utilidad Antes de Impuestos ——m—-mm
Impuestos 25% -106

Utilidad Despues de
Impuestos

Depreciacion

Amortizacion Crédito Largo
Plazo

Inversion Activos Fijos + IVA -166,6 - - - - -

Inversion en Intangibles,
Puesta en Marcha e -81,9 - - - - -
imprevistos

|
nversion en Capital de 63,8 i i i i i
Trabajo
Recuperacion Capital de
Trabajo

Recuperacion de IVA
Fl Ant
ujo Antes de 312,3 143,2 232,1 241,8 m 381,0
Flnancmmlento

Crédito Largo Plazo
n Flu.Jo De.spu.es de mmm
Financiamiento

IR -
N BT :

llustracion 36 Flujo de Caja Puro

64

18

[y

Fuente: elaboracion propia
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26.2. Flujo de caja del proyecto financiado en un 70 %

FLUJO DE CAJA CON FINANCIAMIENTO DEL 70% (UF)

e
n Costos Variables - -255 -268 -282 -296 -311

T o
[ 4 | Utilidad operacional —m—-}zam
| 5 |  Depreciacién|

n Intereses Crédito Largo Plazo - -41 -35 -29 -21 -11

Venta de Activo valor
- 83
residual

ﬂ Utilidad Antes de Impuestos —m-m-m—

Impuestos 25% -103

Utilidad Despues de
Impuestos

Depreqamon
L
Amortizacion Crédito Largo i .30 36 a2 -50 -60
Plazo

Inversién Activos Fijos + IVA -166,6 - - - - -

Inversion en Intangibles,
Puesta en Marcha e -81,9 - - - - -
imprevistos

s Inversion en Capital c!e 63,8 ) ) . R -
Trabajo

16 Recuperacion Capital d.e ) ) ) . - 64
Trabajo

Recuperacnon de IVA

Flnanaamlento

Credlto Largo PIazo 218,4
Financiamiento
DE DESCUENTO WACC 11,53%
E VAN (UF) 541

O
n PAY BACK 3

llustracion 37 Flujo de Caja financiado en un 70%

Fuente: elaboracion propia
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Crédito de financiamiento del 70%

(UF) (UF) CREDITO (UF) | /AMORTIZACION (UF) (UF)
$ 34895 218
2184

i 218 7 a1 30 188
18,72% 188 71 35 36 153
5 153 71 29 a2 110
71,0 110 71 2 50 60

60 71 1 60 0

[ totaL | 1365 | 2184 |
llustracién 38 Credito del Financiaminto

Fuente: elaboracion propia
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27. ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Para efectuar el andlisis de sensibilidad del presente proyecto vamos a estudiar los
cambios que se producen en el VAN cuando la variable ingresos es sometida a
cambios. Para los casos de proyecto puro y con financiamiento someteremos a
variaciones a la variable ingresos, que es producto del precio de venta por el

consumo anual estimado.

Utilizaremos la herramienta de Excel “Analisis y si”. Con esta herramienta

calcularemos el punto critico de méxima caida en ingreso.

27.1. Analisis de sensibilidad para el proyecto puro.

Como muestra la ilustracion 39 el numero de ingreso que vuelve le VAN “0” en el
afo 1 es — 377 UF, que representa una caida de -189%. Como esto es mayor al
ingreso de 425 UF por una diferencia de -802 UF, asumimos que el proyecto permite
no tener ingresos por el primer afio. Para el segundo donde se esperaban ingresos
por 594 UF pero aun arrastre el déficit de -377 UF, por lo que el neto se compensa

en el mes 5 asumiendo un ingresos mensual estimado en 49,5 UF/mes.

SENSIBILIDAD PROYECTO LIMITE DIFERENCIA % CAIDA

INGRESOS ANO 1 -377 -189%

INGRESOS ANO 2 594 -377 217 -63%

llustracién 39 Punto Critico de Ingreso SF

Fuente: elaboracion propia
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27.2. Analisis de sensibilidad para el proyecto con financiamiento.

Como muestra la ilustracion 40 el numero de ingreso que vuelve le VAN “0” en el
afo 1 es — 380 UF, que representa una caida de -189%. Como esto es mayor al
ingreso de 425 UF por una diferencia de -805 UF, asumimos que el proyecto permite
no tener ingresos por el primer afio. Para el segundo donde se esperaban ingresos
por 594 UF pero aun arrastre el déficit de -380 UF, por lo que el neto se compensa

en el mes 5 asumiendo unos ingresos mensuales estimados en 49,5 UF/mes.

SENSIBILIDAD PROYECTO LIMITE DIFERENCIA % CAIDA

INGRESOS ANO 1 -380 -189%

INGRESOS ANO 2 594 -380 214 -64%

llustracién 40 Punto Critico de Ingreso CF

Fuente: elaboracion propia
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28.RESUMEN INDICADORES DEL PROYECTO

28.1. Indicadores del cliente

A continuacion presentamos los indicadores mas relevantes para el cliente los que
estan fundamentados en la variacion entre los actual en cuanto a consumo y la

proyeccion futura aplicando Rapid CIP.

Para el CIP de llenadoras, se espera un ahorro operacional anualizado de costos
de -24,4 % comparando la condicion actual vs la propuesta, lo que equivale a en

términos monetarios a una caida $ - 4.136.851 CLP.

Para el CIP de estanques, se espera un ahorro operacional anualizado de costos
de -28,1 % comparando la condicion actual vs la propuesta, lo que equivale a en

términos monetarios a una caida $ - 4.034.819 CLP.

Ahorros operacionales totales anualizado es de -26,1% lo que equivale a un ahorro

monetario de $ - 8.171.670 en costos Limpieza y Desinfeccion CIP.

Ahorro propuestos optimizacion

$45.000.000

$40.000.000 $39.459.862
235000000 $31.288.191
$30.000.000
$25.000.000  $21.084.308
$20.000.000 $16.947.457 $18:375.553
$15.000.000 $14.340.734
$10.000.000

$5.000.000

$_
CIP Lleandora CIP Estanques Total ahorro

M Actual H Propuesta

llustracion 41 Grafico de Ahorro propuesto optimizacion

Fuente: elaboracion propia
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28.2. Indicadores del proveedor

A continuacion, presentamos los indicadores més relevantes para el proveedor
Diversey, los que estan fundamentados en la variacion entre el actual en cuanto a
consumo Y la proyeccion futura aplicando Rapid CIP. Considerar que el precio de
Divosan OSA-N es de 2.300 $/Kg vs el del producto utilizado actualmente, Resource
1.875 $/kg.

Para CIP de llenadoras el incremental de ventas proyectado anualizado es de 11,5

%, que equivale en un aumento en las ventas de $ 988.000.

Para el CIP de estanques el incremental de ventas proyectado anualizado es de

12,1 %, que equivale a un aumento den las ventas de $ 1.100350.

Como beneficio anualizado para el proveedor Diversey, el incremental total de
ventas en producto quimico es de 11,8 % equivalente en términos monetarios a $
2.088.350.

Incremento ventas Diversey

$25.000.000
$19.784.600
$20.000.000 $17.696.2
$15.000.000
$9.568.000 $10.216.600
$10.000.000 $8.580.000 $9.116.250
$5.000.000 I I I I
$_
CIP Lleandora CIP Estanques Total incremento

B Actual Resource M Propuesta OSA-N

llustracion 42 Grafico Incremento de Ventas Diversey

Fuente: elaboracion propia

68



28.3. Indicadores del estudio econdmico

Al analizar los flujos de caja para el proyecto evaluado en un plazo de 5 afios sin
financiamiento y con financiamiento del 70%, se obtuvieron los siguientes

indicadores financieros proyectados.

[ averc z

llustracion 43 Indicadores del estudio econémico

Fuente: elaboracion propia
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29. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Tras la elaboracion de una nueva receta de limpieza y desinfeccion CIP al efectuar
seguimientos y mediciones del proceso actual, fue posible cuantificar los consumos
actuales de las variables involucradas. Con esta informacion fue preparada una
nueva receta CIP a la cual se aplicaron proyecciones de consumo, finalmente se
comparé el estatus de referencia actual con los supuestos del proyectados. Al
analizar los datos de las figuras N°12 y N°14, en donde fue plasmados las
condiciones actuales y la optimizada, observamos que efectivamente el proyecto
nos ofrece ahorros operacionales en promedio de un 21% menos que lo requerido
actualmente. Esto satisface el objetivo inicial de desarrollar una receta mas eficiente
y sustentable, ya que trae consigo disminucién de recursos hidricos en el consumo
de agua y menos uso de caldera. En resumen el proyecto es atractivo desde el

punto de vista ambiental y econdémico.

El ahorro operacional para el cliente mostrado en el grafico N°01 muestra una
disminucién en costos anualizada de $ - 8.171.670, con respecto al proveedor el
grafico N°02 describe un aumento en la facturacion anualizada de $ 2.088.350. Por
lo anterior es que el proyecto cumple con ser mutuamente beneficioso, el cliente
obtiene ahorros en su proceso y el proveedor un incremental de sus ventas, ambos

segun las proyecciones seran beneficiados del proyecto de optimizacion.

Al revisar los flujos de caja de las figuras N°31 y N°32, observamos que tanto el
proyecto puro como el financiado son viables, ambos ofrecen un VAN positivos y
una TIR mayores a su tasa de descuento respectiva. Al momento de elegir uno,
debiese optarse por le financiado, que entrega una tasa de retorno superior al del
proyecto puro por una diferencia de 67,2% segun muestra la tabla resumen de la
figura N°33.

Si bien el VAN del proyecto puro sin financiamiento muestra mayores ingresos, con
una diferencia de 165 UF, es mejor que proyecto financiado debido a que requiere
una inversion mucho menor, solo un 30% con respecto del otro. Es decir el costo de

oportunidad que exige el proyecto financiado es mucho menor que el puro.
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