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Resumen Ejecutivo

La préactica profesional previa al titulo de Licenciatura en Administracion Industrial y de

Negocios se realiz6 en EMSULA en el area de produccion, calidad y sistemas de gestion.

La Embotelladora de Sula, orientada a la industria alimenticia, se dedica a la fabricacion,
comercializacion y distribucion de bebidas de la marca PepsiCo (franquicia) y marca propia. Las
bebidas que corresponden a marca propia son: Enjoy, Enjoy néctar, Lider malta, Agua Zen,
Aguazul, Montana, Quanty y Link. Los productos marca franquicia son: Gatorade, AMP,
Adrenaline, Mountain dew, Lipton, H20, Pepsi, Mirinda, 7up y Teem.

EMSULA se caracteriza por compromiso, responsabilidad, cultura organizacional, innovacion
tecnoldgica y la constante mejora continua. Estas caracteristicas les permite tener colaboradores
motivados, capacitados, eficientes y dispuestos a los cambios que se dan por lograr la méxima

eficiencia en sus lineas de produccion.

Esta motivacion en el trabajo es clave para aumentar la productividad empresarial y el trabajo del
equipo en las diferentes actividades que realizan, ademas de que cada integrante se sienta
realizado en su puesto de trabajo y se identifique con los valores de la empresa. Es la mejor
forma para que los trabajadores se consideren parte importante de la empresa y den el maximo

por ella. (La motivacion laboral, 2018)

Una buena cultura organizacional es clave para que una empresa alcance el éxito. Cuando los
colaboradores se sienten comodos en su lugar de trabajo, rinden mejor y se concentran en llevar
a cabo sus tareas. Asimismo, si existe una correcta comunicacion al interior de los equipos, los
procesos suelen ser més fluidos y eficientes. Cuando una cultura organizacional es saludable, los
colaboradores se sienten cdémodos, rinden mejor y se concentran en llevar a cabo sus objetivos.

La comunicacion y procesos entre equipos son fluidos y eficientes. (Carolina, n.d.)

La innovacion tecnoldgica es una herramienta fundamental que todas las empresas
independientemente del sector deberian utilizar para no quedarse atras y poder crecer. Cualquier

empresa que ofrezca un servicio o venda un producto determinado tiene que tener en cuenta que
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el mercado evoluciona y las necesidades de los consumidores cambian con el

tiempo.(“Innovacion tecnoldgica en empresas - Blog Correduria Inteligente,” 2018)

Embotelladora de Sula cuenta con tecnologia de punta en todas sus lineas de produccion, ademas

de estandares y protocolos para conservar la calidad e inocuidad de sus productos.

La inocuidad alimentaria es la garantia de que un producto alimenticio no causara dafio al
consumidor cuando se prepara o es ingerido y segun la utilizacion a la que se destine. La
inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que junto a las nutricionales,
organolépticas y comerciales, componen la calidad de los alimentos.(La Importancia de La

Inocuidad Alimentaria, n.d.)

Los alimentos son una fuente principal de exposicion a agentes patdgenos, tanto quimicos como
bioldgicos, a los que nadie es inmune, ni en un pais en desarrollo ni desarrollado. Cuando los
alimentos se contaminan en niveles inadmisibles de agentes patdgenos y contaminantes
quimicos, o con otras caracteristicas peligrosas, conlleva riesgos sustanciales para la salud de los
consumidores, y representan grandes cargas econdémicas para las diferentes comunidades y

naciones. .(La Importancia de La Inocuidad Alimentaria, n.d.)

La calidad es un factor importante, pues con la alta competencia, se ha convertido en el
diferenciador del mercado para casi todos los productos y servicios. Es esencial para construir un
negocio exitoso que ofrezca productos que cumplan o superen las expectativas de los clientes y

las agencias reguladoras. (Control de calidad de bebidas, 2020a)

Con una duracion de 10 semanas, la practica profesional se llevo a cabo en el area produccion,
sistemas de gestion y calidad. Se establecié una rotacion en las distintas areas para poder analizar
la importancia de cada proceso y como influye en los resultados del producto final. Ademas, el
practicante recibio una induccién por toda la empresa y la respectiva charla de bioseguridad con
las medidas que estan implementando y que el practicante debe de seguir durante su periodo de

practica profesional.
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A continuacion, se detallaran las diferentes actividades que el practicante realizo, los
conocimientos y las habilidades que aplico durante su practica profesional. Seguidamente, se
exponen las dos propuestas de mejora que el estudiante propone a la empresa que provienen del
analisis realizado mediante la realizacion de las actividades asignadas.



Introduccién

El presente informe se basa en la experiencia y resultados obtenidos de la practica
profesional previa a la investidura del titulo de Licenciatura en Administraciéon Industrial y de
Negocios durante el periodo del 18 de enero del 2021 hasta el 26 de marzo del mismo afo. La
practica profesional se llevo a cabo en la empresa Embotelladora de Sula S.A., localizada en el
municipio de San Pedro Sula, departamento de Cortes. A lo largo del periodo de practica se apoy6
en distintas areas con limite de tiempo, con diferentes cargos, con el fin de sacar provecho a las 10

semanas que dura la préctica profesional.

La estructura del informe empezara con el primer capitulo, que detalla el objetivo general
y especifico, seguido de una breve resefia historica de la empresa, la misién, vision, valores y
organigrama con el fin de poder facilitar el entendimiento de las actividades, objetivos y rubro en

el cual se ha desempefiado.

En el segundo capitulo, se describen las actividades asignadas por el jefe inmediato, cuyas
actividades deben ser cinco y se deben de llevar a cabo durante las 10 semanas que dura la practica
profesional. El fin de participar en 5 actividades diferentes es poder tener la oportunidad de

aprender y poder tener un panorama mas amplio para el andlisis de dos propuestas de mejora.

La mejora continua debe ser uno de los pilares basicos de una empresa, una obligacion y un
objetivo. La basqueda y el afan por seguir mejorando es la Unica manera de conseguir alcanzar la
méaxima calidad y la excelencia. Es el primer paso para alcanzar la calidad total. La mejora
continua debe ser algo que se apoye en todos los agentes de una empresa. Desde la tecnologia
hasta el capital humano, pasando por todos los procesos y procedimientos que tienen lugar en el
sistema. De esta forma, la mejora continua involucra a toda la empresa en la bisqueda de la calidad
total, permitiendo incluso que los trabajadores se involucren personalmente en esta mejora.
(Directivos, 2016)

En el tercer capitulo se detallan las 2 propuestas de mejora, haciendo énfasis en los

resultados y beneficios que la empresa obtendria al llevar a cabo el plan de mejora.
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Por ultimo y no menos importante, el cuarto capitulo, donde se abarca las conclusiones
sobre los resultados a los objetivos planteados y recomendaciones que se dan a la empresa, a la

institucion y a los estudiantes.



1. Capitulo |

El primer capitulo consta de objetivos generales y especificos de la practica profesional,
con el fin de esclarecer el proposito de las actividades a desarrollar en la empresa. Ademas, se
detallaran las generalidades de la empresa, como ser, la resefia historica, misién, vision, valores y

organigrama.

1.1 Objetivos de Practica Profesional

1.1.1 Objetivo General

Identificar las oportunidades de mejora en los procesos y actividades que me desemperie,
con el fin de presentar propuestas que conduzcan la optimizacién de procesos, reduccion de costos

e impulsen a la mejora continua.

1.1.2 Objetivos Especificos
e Ejecutar una propuesta de mejora para agilizar y reducir tiempos de paro en la linea de
produccion de lata.

e ldentificar cuales son las causas que generan retrasos en la linea de produccion de lata

e Presentar los beneficios de las propuestas de mejora que se identificaran en el desarrollo
de las actividades asignadas con el fin de mejorar la productividad y calidad de los

procesos.



1.2 Generalidades de la empresa

1.2.1 Resefa Histoérica

Embotelladora de Sula, S.A, fue constituida el 6 de diciembre de 1956, y fueron sus
fundadores un grupo de inversionistas visionarios de esta ciudad de San Pedro Sula, encabezados
por Don Jorge J. Larach (Q.D.D.G.) quien fungi6 como primer presidente del Consejo de
Administracion siendo el P.M Don Andrés Godoy el primer Gerente General de la Empresa.
(Embotelladora de Sula S.A., 2013)

El 26 de enero de 1959, salieron al mercado los productos Pepsi en tamafios de 6.5 onzas y 12
onzas, unos meses después se lanzaron al mercado los refrescos JARRITOS en sus sabores, Limon,
Tutti-Fruti, Mandarina y Tamarindo y meses mas tarde se lanzaron los sabores de Uva, Naranja,
Kola, Champagne, Soldado de Chocolate y Soda Sula; estos sabores fueron de excelente
aceptacion, pero con el correr del tiempo se descontinuo su comercializacion por falta de capacidad
productivo. (Embotelladora de Sula S.A., 2013)

Un afio después del lanzamiento de Pepsi-Cola y Jarritos se formalizara una nueva sociedad con
el nombre “CERVECERIA CARTA BLANCA DE SULA, S.A.” que vino a sustituir a
Embotelladora de Sula, S.A, la nueva sociedad con capital mixto hondurefio-mexicano,
comercializa las cervezas mexicanas “Carta Blanca”. “Tecate” y “Colosal”, debido a
circunstancias adversas dificiles de sobrellevar esta empresa cierra operaciones en 1965.
(Embotelladora de Sula S.A., 2013)

En 1966 fue restaurada y de nuevo se cambi6 su razén social quedando nuevamente la anterior
“EMBOTELLADORA DE SULA, S.A” dedicando exclusivamente a la produccion y venta de
refrescos, hielo y agua purificada, fungiendo como Gerente General el Lic. Jacobo Ramdn Larach.
(Embotelladora de Sula S.A., 2013)

En 1972 se llevd a cabo la primera expansion la cual incluye un nuevo y moderno equipo de
produccidn; aprovechando esta capacidad de produccién instalada, se lanza un nuevo tamafio de

Pepsi-Cola super familiar. (Embotelladora de Sula S.A., 2013)



Embotelladora de Sula siendo el Gerente General de la Empresa el Lic. Jacobo Ramén Larach,
(Q.D.D.G.) decidi6 aprovechar un excedente de agua tratada de la utilizada para la elaboracion de
refrescos, la que sometiéndola a procesos adicionales de purificacion garantiza la calidad para el
consumo humano, la envaso en botellones de vidrio de 5 galones y la ofrecié al publico bajo la
marca registrada “AGUA PURIFICADA SULA”. (Embotelladora de Sula S.A., 2013)

En 1986, se cambia la marca tradicional “Agua Purificada Sula” y su logotipo, por la marca
“AGUAZUL” con un logo novedoso mas a tono con las técnicas modernas de publicidad y
mercadeo, diseniado en colores azul profundo y blanco lo que nos viene a dar presencia y refuerza
la imagen del producto en el mercado. En 1987, se constituye como empresa “AGUAZUL, S.A.”
lo que la convierte en una institucion con personeria juridica propia y se incorpora al grupo de
Companias afiliadas de Corporacion Industrial del Norte (CORINSA). (Embotelladora de Sula
S.A., 2013)

El 12 de julio de 1993, comienza a operar la nueva planta, convirtiendo Aguazul, S.A, en la
embotelladora de agua purificada mas avanzada tecnologicamente de Centro-América.
Resumiendo, podemos decir que AGUAZUL, S.A., actualmente est4 sirviendo sus productos tanto
en servicio directo al hogar como a través de depositos y distribuidores en todo el territorio
Nacional. (Embotelladora de Sula S.A., 2013)

1.2.2 Misidn

Consolidarnos como el mejor embotellador y distribuidor de bebidas operando a nivel
Latinoamericano atendiendo cada dia las diferentes y cambiantes necesidades, con los mas altos

estandares de calidad y atencion al cliente. (Embotelladora de Sula S.A., 2013)

1.2.3 Vision

El mejoramiento continuo, la innovacion permanente y una administracion funcional son

parte integral de nuestro desempefio diario. (Embotelladora de Sula S.A., 2013)



Nos esforzamos continuamente por el desarrollo y la buena relacion con y entre todos los
“miembros del equipo” y cada dia consolidamos mas las relaciones con nuestros proveedores,
contratistas, consultores, franquiciadores, socios estratégicos y la comunidad. (Embotelladora de
Sula S.A., 2013)

1.2.4 Valores

Desarrollar nuestras operaciones bajo los principios de desarrollo sostenible y sustentable.
Garantizar la calidad del servicio y atencion al cliente. Asegurar la calidad e inocuidad de los
productos. Fomentar la innovacion, diversificacion y mejora continua en todas nuestras

operaciones y en el Sistema de Gestion Integral. (Embotelladora de Sula S.A., 2013)



1.2.5 Organigrama
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lustracion 1 Organigrama EMSULA.
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Fuente



2. Capitulo Il

A continuacién, el siguiente capitulo detallara las actividades que se realizaron en las
distintas areas tales como: Produccion, Sistemas de Gestion y Calidad. En las actividades
asignadas se implemento lo aprendido durante la carrera universitaria, ademas aumentd el capital

humano y la experiencia del practicante en el &ambito laboral.

2.1 Actividades realizadas

2.1.1 Evaluacién de tiempos de paro en la linea de produccién de lata

La embotelladora de Sula cuenta con una serie de lineas de produccion, las cuales son
automatizadas con maquinarias de ultima generacion que agilizan los procesos de produccion, se
aceleran revisiones y disminuye el trabajo pesado, ya que cada linea tiene su sistema de transporte
de cada unidad y producto terminado. En cada linea de produccién no hace falta el factor humano,
que se encarga del mantenimiento y supervision de las maquinarias, ademas que realizan acciones
auxiliares como descargar unidades al inicio o al final de linea de produccion establecidas o

realizar ciertas tareas que requieren de inspecciones especiales.

La linea de produccion automética permite que cada parte del proceso pueda ser
planificado, dividirlo en etapas evita riesgos de pasar por alto algun material 0 materia prima con
defectos, es un proceso controlado y debido a esto el producto final es dptimo, por estas razones
las lineas automaticas de produccion se encuentran presentes en muchas fabricas y empresas que
permiten dar una solucion automatizada a sus lineas de produccion. (¢Qué son las Lineas de

produccién automatizadas?, n.d.)

El motivo por el cual se le asigno al estudiante evaluar los tiempos de paro en la linea de
produccién de lata fue para identificar tiempos improductivos que impactaban en la eficacia de la
produccién, en el tiempo estipulado de produccion y en la calidad del proceso, ya que en una de
las etapas de la produccién, donde hay una maguina que hace la inspeccion de la lata vacia,
detectando defectos como: sucio interno, abolladura o pico ovalado, que demandaba que cada lata

con defecto se debia sacar manualmente por el operario. Cada defecto que la maquina detectaba,



significaba un paro en la linea de produccion hasta que el operario se dirigiera a la maquina,
identificara la lata con el defecto, la retirara y presionara un botdn para que la produccion
continuara. El recorrido que el operador debia de realizar cada vez que la maquina detectaba una

falla, era significativo, ya que debia de estar pendiente del funcionamiento de otras maquinas.

La actividad del operador era especificamente que antes del arranque debia verificar las
condiciones de operacién y seguridad de su maquina y registrar en la Hoja de Arranque
Paletizadora y Despaletizadora. El operador de la despaletizadora antes de quitar el empaque y
cinta de seguridad del pallet inspecciona el estado de la tarima y lo registra en el formato
establecido, luego opera el despaletizador para que el pallet sea llevado hacia la unidad de
levantamiento, la que eleva el pallet hacia la mesa porta latas para luego hacer su recorrido por el
trasportador de latas vacias hacia la maquina de inspeccion de defectos de lata vacia. Por lo que la
evaluacion de tiempos de paro sirvio para poder recolectar informacion significativa de la cantidad
de sucesos que ocurrian en determinado tiempo, la eficacia del operador en realizar dicha actividad,
la cantidad de tiempo que el operador tardaba en llegar al punto de la maquina inspectora,

identificar la lata y presionar el boton para que la produccién continuara.

En un entorno cada vez mas competitivo, donde el ahorro de costes y el aumento de la
productividad, se ha convertido en el Unico camino a seguir, para poder ser competitivos, ya no
cabe la supervision esporadica de las actividades y procesos que llevamos a cabo en nuestras
empresas o, dicho de otro modo, ya no pueden ser una opcion. Los tiempos para la realizacion de
un proceso o tiempos estandar (tiempo que se debe invertir en la realizacién de una operacion,
segun los estudios previos de tiempos llevados a cabo, y siempre con la posibilidad de mejora o
reduccion del mismo), han de convertirse en los pilares sobre los que se asienten las decisiones a

tomar en la gestion de la produccién. (La medicion de tiempos en produccion, n.d.)

Al final de la evaluacion, el estudiante presentd graficas y estadisticas de las muestras que
se tomaron por 6 dias, donde se especifica tiempo promedio de paros por defectos de lata, las
justificaciones por las cuales sucedian los paros, distribucion de tiempo entre lo que se tardaba el
operador al punto de la maquina inspectora y lo que duraba la identificacién y retiro de la lata para
reactivar la produccién. Ademas, se descubrieron otras variantes que estaban afectando la calidad

y eficacia de la produccion. Las variantes que se descubrieron fueron que la maquina inspectora



de defectos presentaba fallos, donde no detectaba los defectos de lata y este defecto llegaba a la
Ilenadora, que terminaba de aplastar la lata y se hacian paros que duraban hasta 4 minutos, ya que
el proceso de retirar un defecto de la llenadora requiere mas tiempo. Otra variante que se identifico
es que la maquina detectaba falsos defectos en la lata, es decir, que detectaba un defecto en lata y
realmente no existia ninguna lata defectuosa. Estas variantes nuevas que se identificaron
representaban tiempo donde se estaba dejando de producir unidades en el tiempo estipulado por el

jefe de produccidn y atrasaba el programa diario de produccion.

2.1.2 Auditoria 1SO 9001:2015

La embotelladora de Sula tiene su sistema de calidad con base a las normas ISO 9001, la
cual tuvo su ultima actualizacion en el afio 2015. La certificacion de esta norma les permite
verificar su capacidad para proveer productos y servicios que satisfagan requisitos legales y
necesidades de los clientes con el objetivo de aumentar la satisfaccion del cliente mediante mejoras

en procesos y evaluaciones de la conformidad.

Todo esto genera confianza y diferenciacion de la marca, asegura la preferencia de los
clientes por la empresa y garantiza la permanencia en los mercados a largo plazo.(“ISO 9001 ;Por

qué es importante la gestion de la calidad?,” 2016)

La gestion de la calidad nos ayuda a reducir la improvisacion, ya que esta herramienta
permite llevar una trazabilidad de todos los procesos de la empresa, de tal manera que podamos
saber en todo momento cdmo actuar en situaciones de funcionamiento normales, Optimas o
adversas. La gestion de la calidad brinda una oportunidad clave, no s6lo para planificar, sino
también para establecer los mecanismos para el seguimiento, control y la mejora continua de cada
proceso. A través de la aplicacion eficaz del sistema, es posible alcanzar una estabilidad en el
desemperio de los procesos, lograr productos o servicios con cero defectos desde la primera vez,
reduciendo asi los costes, lo que se traduce en una alta productividad y un importante ahorro de

costes para la empresa.(“ISO 9001 ;Por qué es importante la gestion de la calidad?,” 2016)

La norma ISO 9001 reconoce en el personal la esencia de la organizacion, y promueve su

formacion, participacion y liderazgo en todos los niveles, los motiva y posibilita que sus



habilidades sean usadas para el beneficio de la empresa. .(“ISO 9001 ;Por qué es importante la
gestion de la calidad?,” 2016)

La certificacion de esta norma se obtiene por medio de Bureau Veritas, un organismo
acreditado para la certificacién de normas y estandares de sistemas de gestion calidad, seguridad,

salud y medio ambiente.

Bureau Veritas, fundada en Bélgica en 1828 actualmente cuenta con méas de 66.000
empleados repartidos en méas de 1.400 oficinas y laboratorios ubicados en 140 paises diferentes.
Bureau Veritases una entidad certificadora independiente, la cual realiza un proceso de
verificacion de la conformidad respecto a unas normas estandar como pueden ser las normas 1SO.
Tras el desarrollo de las acciones de verificacion necesarias, Y, si el resultado es positivo, puede
emitirse una certificacion que acredite el cumplimiento. Ofrece servicios y soluciones para
asegurar que los activos de sus clientes, productos, infraestructura y procesos cumplen con las
normas Yy reglamentos en materia de calidad, salud y seguridad, proteccion medioambiental y

responsabilidad social. (“;Qué es Bureau Veritas?,” 2020)

La certificacion que se obtiene por parte de Bureau Veritas tiene una duracion de 3 afios,
donde el primer afio corresponde a la recertificacion para confirmar la conformidad continua del
sistema de gestion como un todo y luego corresponde a una auditoria de vigilancia una vez al afio

durante dos afios y este es un ciclo que se repite.

La auditoria en la el estudiante participd era parte del ciclo final, que corresponde a la etapa
de seguimiento que sirve para verificar que el Sistema de gestién continta cumpliendo con los

requisitos de la norma y siguen impulsando la mejora continua.

Dicha auditoria durd 5 dias, donde se evaluaron las areas de direccion, gestion integral,
Comercializacién, soplado, produccion, calidad, trafico, mantenimiento industrial y las areas de
flota y recursos humanos de Aguazul. La manera en la que se evalla cada &rea tiene un ciclo
conocido como el Ciclo de Deming, cuyo objetivo es la autoevaluacion, donde se destacan los

puntos fuertes que tratar de mantener y las areas de mejora en la que se debera actuar. Ademas,
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debe existir un pensamiento que se base en los riesgos de cada area, como, por ejemplo, llevar a
cabo acciones preventivas para eliminar las no conformidades potenciales y prevenir su
recurrencia. De igual manera cada area debe abordar y llevar un registro de las oportunidades de
mejora que se han implementado para aumentar la eficacia del sistema de gestion de la calidad,
alcanzar resultados optimos y prevenir los efectos negativos. En el area de produccion, fue
importante hacerle saber a la auditora los riesgos que se habian identificado durante el afio, por
ejemplo, en la etapa de recepcion de envase soplado se identifico fallas en los envases por paros
de produccion y la baja eficiencia de la linea de produccién, lo que causaba reclamos por falta de

disponibilidad de producto, por lo que se procedio a instalar un transporte para envase vacio.

Como oportunidades en el area de produccion, se detall6 que se habia identificado la
oportunidad de reducir el consumo de termoencogible en producciones de 8 onzas para empaques
especiales, por lo que la accion a desarrollar fue usar charolas de cartdn reutilizables para disminuir

el desperdicio del termoencogible, ya que la produccién de empaques especiales era significativa.

En esta actividad el estudiante se desempefid como asistente del jefe de Sistemas de
Gestidn, cuyo trabajo era brindar apoyo en la supervision de que todas las acciones preventivas de
bioseguridad se estaban cumpliendo y de igual manera que todo el equipo instalado de
bioseguridad estaba en optimas condiciones para su uso diario y efectivo. Ademas, el estudiante
compard resultados de las mediciones de iluminacion y ruido de afios anteriores para evaluar si
han estado dentro de los estandares establecidos por el “Reglamento General de Medidas
Preventivas de Accidentes de Trabajo y Enfermedades Profesionales” de la secretaria de Trabajo
y Seguridad Social. En donde se evaltan las siguientes areas: Lineas 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8 y 10, Jarabe
terminado, Victrix, Rubicon, Tratamiento de Aguas, Jarabe Simple, Sala de Calderas, Trafico,
Materias Primas, Inspeccion de Producto Terminado, Laboratorio La20 y Clinica. Ya que, otro de
los puntos a evaluar dentro de la auditoria es el ambiente para la operacién de los procesos, donde
la organizacion debe determinar, proporcionar y mantener el ambiente 6ptimo para la operacion
de todos sus procesos y para lograr la conformidad de los productos y servicios. Al final de la
auditoria no hubieron “No conformidades” por lo que los resultados de la implementacion de la

mejora continua fueron satisfactorios.
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Una No Conformidad es un incumplimiento de un requisito del sistema, sea este
especificado 0 no. Se conoce como requisito una necesidad 0 expectativa establecida,

generalmente explicita u obligatoria.

Pueden ser de dos tipos: No conformidad mayor: ausencia o fallo en implantar y mantener
uno o mas requisitos del sistema de gestion de la calidad, o una situacion que pudiera, basdndose
en evidencias o evaluaciones objetivas, crear una duda razonable sobre la calidad de lo que la
organizacion esta suministrando. Las entidades no pueden conceder el certificado mientras exista
una no conformidad mayor. La No conformidad menor (o solamente no conformidad): es una no

conformidad detectada, que por sus caracteristicas no llega a la gravedad de la anterior.

Las organizaciones deben poner en marcha métodos de medida y andlisis que les permitan
detectar las no conformidades, mediante pardmetros y puesta en marcha de acciones que

minimicen dichas no conformidades y tiendan a su eliminacion. (AEC - No Conformidad, n.d.)

2.1.3 Célculo de produccion por hora

El calculo de la cantidad producida por hora es una de las actividades mas importantes para
medir la eficiencia de las lineas de produccion. El calculo de produccién por hora se realiza en
base a cajas y cada caja contiene 24 unidades. Dependiendo del sabor y la presentacion, las lineas
de produccion trabajan a cierta velocidad de produccién por hora. Entonces, dicho lo anterior,
supongamos que la linea de lata estd produciendo Enjoy Nectar, por lo que la velocidad seria
15,000 unidades por hora, lo que equivale a 625 cajas por hora. Estos datos se recopilan en la
maquina llenadora del jarabe, por medio de una pantalla tactil que ilustra las estadisticas del
rendimiento de la produccion. Por lo que, dentro de las responsabilidades de cada jefe de linea,
esta monitorear la produccién por hora de las lineas de produccion asignadas y enviarlo al jefe de
produccidn para mantenerlo informado de la eficiencia de la linea con respecto a la programacion

diaria de produccion.

El principal propoésito del control de produccion es desarrollar la eficiencia de los articulos
en la empresa en cuestion y hacer que los objetivos de fabricacion sean mas eficaces. Para llevar

a cabo esta labor, se debe planificar el sistema de produccién y revisar lo que se ha producido. De
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esta manera, se conoce de antemano lo que la empresa debe fabricar, asi como lo que tiene que
utilizar en cuanto a materiales, herramientas, maquinaria, personal y equipos, entre otras cosas.
Asi mismo, se controla el resultado de la produccion y se verifica que lo que se ha creado,
corresponda con lo que se ha planificado, por lo que soluciona los posibles problemas que puedan
surgir. Por lo tanto, el control de la produccion se lleva a cabo durante todo el procedimiento, pero
también antes y después del mismo. Antes de llevar a cabo el proceso, se encarga de planificar el
mismo Yy disponer de todos los elementos necesarios para llevarlo a efecto. Y tanto durante el
proceso como después de él, controla que todo vaya segun lo planeado y revisa el resultado para
que concuerde con lo estipulado. Asi que, el sistema de control de la produccion garantiza la
efectividad de la produccion de la empresa en cuestion. (“Conociendo el control de produccion a
fondo y en detalle,” 2018).

La supervision de la produccion por hora permite al jefe de linea evaluar la cantidad de
tiempo de paros de produccion y de esta manera dirigirse al operador de la maquina para obtener
una retroalimentacion de cuales han sido las causas de esos paros para dar una pronta solucion.
Por ejemplo, la linea de lata esta produciendo Enjoy Néctar, donde la produccion por hora debe
ser de 625 cajas por horay el jefe de linea supervisa y se da cuenta que se produjo 600 cajas en la
ultima hora. La manera de evaluar la cantidad de tiempo de paro es dividir las 25 cajas que hicieron
falta entre la cantidad que se produce por minutos que es 10.42 cajas, lo equivaldria a un paro de
dos minutos y 40 segundos. De tal manera que la supervision de produccién por hora es importante
para poder solucionar cualquier problema de manera inmediata y mantener las lineas de

produccién eficientes.

En esta actividad el estudiante apoyo al jefe de linea en los calculos de produccion por hora
de la linea 8 (linea de lata) y la linea 10 (linea de agua), donde debia de reportar en caso de ser
necesario la cantidad de tiempo de paro y sus causas. Estos datos de produccion por hora son
compartidos por parte del jefe de linea al jefe de produccion con el objetivo de evaluar la eficiencia
de los jefes de lineas en cuanto al andlisis y solucion de problemas y de igual manera para

asegurarse que todo marcha segun lo programado.
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2.1.4 Evaluacién de productividad de preparacién de tarimas en linea de
empaque especial

La linea de empaque especial es parte de un reproceso para poder crear paquetes de
producto surtido, es decir, que contenga diferentes sabores del mismo producto. Se considera un
reproceso ya que se debe desembalar el producto terminado al SMIPACK, que cuenta con 6
carriles y en cada dos carriles deben de ir colocando cada sabor para dividirlos y luego empacar
en paquetes de 6, 12 y 24 unidades por medio de un termo-encogible y finalizar con la preparacion
de tarimas por medio de un auxiliar. La evaluacion de la productividad de la preparacion de
tarimas es necesaria ya que esto permite evaluar la eficacia de lamaquina SMIPACK y la eficiencia
del auxiliar en preparar las tarimas. Cabe mencionar, que EMSULA no cuentan con la maquinaria
necesaria para poder producir empaques surtidos de manera autonoma, ya que la llenadora de cada

linea solo produce un tipo de sabor.

Cuando hablamos de productividad laboral nos referimos a como de eficiente es el proceso
de produccién de una empresa. Se trata de algo clave en los resultados de negocio. Medirla nos
servird para optimizar los recursos de nuestra compafiia, detectar anomalias — presentismo,
absentismo, empleados que no ejecutan correctamente su trabajo— y tomar mejores decisiones de
negocio. Asimismo, la productividad laboral se encuentra condicionada por una serie de factores
como el clima laboral, la flexibilidad que ofrece la empresa, las propias condiciones del trabajo, el
responsable de equipo, etcétera. (“Coémo se mide la productividad en el trabajo | 7 consejos para
mejorarla,” 2020)

Medir la productividad laboral nos brinda la oportunidad de:

e Anticiparnos a los resultados y conocer qué rentabilidad podemos esperar a final de afio.

e Localizar facilmente cuales son las circunstancias que no permiten crecer a la empresa.

e Obtener resultados reales a corto y medio plazo.

e Comprobar qué actuaciones tienen el resultado que buscabamos.

e Ajustar correctamente las jornadas laborales y el volumen de produccion. Al conocer de
primera mano el nimero de unidades producidas, el nimero de empleados que formaron
parte del proceso y el nimero de horas que trabajo cada uno, simplifica el proceso de
analisis y toma de decisiones.

e Aumenta las fortalezas de la empresa y disminuye las debilidades.
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e Convierte a la empresa en mas competitiva respecto a otras del sector.

Las empresas pueden utilizar numerosas pruebas para medir el rendimiento de sus
empleados. Ademas, pueden analizar sus habilidades y estimar hasta donde puede explotar su
talento en el futuro. Hablamos de adaptacion al puesto, potencial y proyeccién de carrera. (“Como

se mide la productividad en el trabajo | 7 consejos para mejorarla,” 2020)

El estudiante evalu6 la productividad de preparacion de tarimas durante 10 dias. Los
resultados de la evaluacién fueron que se preparaban 1.6 tarimas por hora en presentacion de 24
pack, lo cual es un resultado muy ineficiente ya que se deberian preparan 3 tarimas como minimo
por hora. Para la presentacion de six pack de Quanty, el resultado fue de 1.3 tarimas por hora, la
ineficiencia en esta presentacion se debe a que el termoencogible debe de cumplir ciertos
estandares donde la etiqueta debe de ir centrada en el empaque y la maquina tenia problemas con
los parametros para poder cumplir con estandares del centrado de la etiqueta. Otra de las causas
que el estudiante analizo fue que los resultados ineficientes se debian a que el operador era nuevo,
por lo que falta de experiencia en el manejo de la maquina jugaba un papel importante y un equipo
de auxiliares que no alcanzaban la maxima productividad. Los auxiliares estan al inicio y al final
de la maquina SMI PACK de empaque especial, ya que son los que se encargan de desembalar las
tarimas y colocar el producto en los canales correspondientes al sabor y el que se encuentra al final

se encarga de colocar el empaque surtido en los pallets para preparar las tarimas.

Al iniciar una nueva aventura laboral, la situacion suele ser complicada. Requiere tiempo
lograr comprender en qué consiste el nuevo puesto de trabajo, el engranaje de la empresa y
establecer relaciones. La adaptacion al cambio es fundamental, pero no inmediata. El tiempo
maximo estimado para lograr la adaptacion es de seis meses. Durante ese transcurso, resulta

fundamental aprender y entender la nueva posicion, segdn el analisis de Forbes. (GESTION, 2013)

2.1.5 Control de calidad en linea de lata
En la linea de lata hay un laboratorio de calidad que se encarga de tomar muestras de las
producciones diarias para evaluar que el producto terminado cumpla con los pardmetros y

especificaciones de calidad. Las muestras de produccién son extraidas después que la lata es
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codificada con la fecha de vencimiento en la parte de la base de la lata, la ciudad, el afio, y el dia

de elaboracion en formato juliano.

En el entorno empresarial, un control de calidad es un procedimiento que permite analizar,
como su propio nombre indica, la calidad de los productos y servicios que una empresa ofrece al
mercado, asi como detectar errores o problemas en ellos, en sus procesos de produccién. Llevar a
cabo un control de calidad implica detectar errores y problemas que pueden pasarse por alto en la

actividad diaria de la empresa. (Control de calidad y su importancia para la empresa, n.d.)

La calidad de los ingredientes que componen las diferentes bebidas también es crucial para
mantener los estandares establecidos por las diferentes especificaciones y regulaciones. (Control
de calidad de bebidas, 2020b)

Los laboratorios de calidad tienen la tarea de sacar muestras cada 2 horas de las
producciones diarias, donde cada evaluacion se debe documentar para tener informacion que
respalde la calidad sobre el lote de produccion y de esta manera gestionar su cadena de suministros
efectivamente. Ademas, estas evaluaciones son parte del respaldo de informacion que deben

presentar en las auditorias que PepsiCo realiza.

Los analisis que se realizan en el laboratorio de calidad son sobre sus caracteristicas fisicas,
quimica y microbioldgicas, cuyos instrumentos utilizados son sofisticados tales como: medidor de
espesor, densitdmetro, cortadora de lata, cAmara para doble cierre, turbidimetro, balanza,
multiparametro y sondas para medir la temperatura. Cada instrumento cumple con evaluar las

caracteristicas especificas de productos carbonatados y no carbonatados.

En el caso de productos carbonatados, las caracteristicas especificas a evaluar son: CO2,
contenido neto, brix invertido, brix, aire de la lata, acidez indudable y pH. En el caso del producto
no carbonatados, las caracteristicas especificas a evaluar son: la pasteurizacion, nitrogeno, brix,
pH y acidez indudable. Ademas, entre otras caracteristicas generales se evalla la apariencia de

lata, la verificacion de que el codigo de la lata cumpla con: la ciudad, el afio, el dia de elaboracién
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en formato juliano, fecha de vencimiento y la letra de la linea de produccion donde se fabrico (la

letra “L” corresponde a la linea de lata).

Por otro lado, el laboratorio se encarga de evaluar el pH, la conductividad y los solidos
disueltos en el agua que se utiliza para la sanitizacion de las latas en la maquina

Cooler/Warmer/Pasteurizador.

Los analistas del laboratorio de calidad en la linea de lata utilizan manuales que contienen
las especificaciones, instructivos y caracterizaciones de los productos y de esta manera corroboran
que cada producto cumpla con los estandares de calidad. Dichos manuales son descargados de la

plataforma CS Gestion.

Toda empresa que practique el control de calidad debe contar con un manual, el cual
describira el enfoque y los objetivos de la organizacion. Asimismo, proporcionard una guia de

calidad a los diferentes departamentos y funciones. (Control de calidad de bebidas, 2020b)

En el laboratorio de calidad de linea de lata el practicante se desempefié como asistente del
ingeniero encargado del laboratorio donde se hacen todas las pruebas. Las actividades en las cuales
el practicante se desempefid fueron: analizar el peso de la lata y de esta forma se verifica si contiene
la cantidad de jarabe establecida, analizar el brix (Azucar), CO2, la apariencia de lata que sirve
para identificar si existen abolladuras, ya que estas abolladuras hacen que el sabor, color y hasta
el aroma cambien, incluso las propiedades minerales se pierden y esto puede poner en riesgo la
salud del consumidor, ya que podria sufrir una intoxicacion ocasionada por una bacteria llamada
Clostridium botulinum, que es comUnmente encontrada en productos en estas condiciones.
Ademas, el practicante verificaba en la parte inferior de la lata que el codigo fuera visible y legible,
ademas que la fecha de vencimiento fuera la correcta y que el codigo de lote correspondia a la
ciudad, el afio, linea de produccién donde se elaboro, el dia de elaboracién en formato juliano y la
hora. Ya que estas verificaciones permiten localizar los productos y de esta manera reconstruir las
condiciones de fabricacion, llenado, envasado, almacenado y distribucion, de forma que en caso
de que surgiera algun inconveniente con una lata de refresco, permitiria a la empresa ubicar todas

las latas por medio del codigo de lote y de esta manera retirarla del mercado de manera inmediata.
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En todos los procesos de control de calidad se utilizan maquinas para analizar los datos
generales de las sustancias y saber si cumplen o no con los parametros. Por ejemplo, en caso una
de las muestras no contara con la cantidad de brix (azlcar) o CO2, inmediatamente se para la
produccidn, se notifica al jefe de linea para dar solucion y se empieza a derramar toda la lata que
paso por la llenadora. De esta manera Emsula asegurar el cuidado y la calidad ofrecida, ademas
sirve para reducir la probabilidad de distribuir productos franquicia y productos de marca propia

con fallas en el mercado, que podria traer grandes consecuencias legales.

En la elaboracién de productos alimenticios el control de calidad es imprescindible, porque
no solo impacta en la experiencia del consumidor, sino que también debe cumplir con la
reglamentacion sanitaria vigente, cuestion que es supervisada por las autoridades de salud de cada
pais. (Control de calidad, 2020)
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3. Capitulo I

A continuacion, el tercer capitulo, tomando en consideracién los objetivos especificos de
la practica profesional, como tambien el analisis y participacion en las diferentes actividades,
brindara y expondra las propuestas de mejora, detallando los antecedentes, la descripcion y el

impacto.

3.1 Propuesta de mejora

3.1.1 Propuesta 1: Reduccién de tiempos de paro de la linea de lata

3.1.1.1 Antecedentes
La linea 8 o linea de lata tiene como objetivo cumplir con la disponibilidad de todos los

productos que cubran la demanda y el perfil de pedidos y pronésticos de trafico y comercializacién
con respecto a las presentaciones de lata en productos carbonatados. Por lo que es importante que
los tiempos programados de produccidn se cumplan para poder darle al cliente final lo que pide en
tiempo y forma. Ademas, se deben tener en cuenta que al comenzar la produccion diaria se debe

mantener la operacion de la linea dentro de los estandares de productividad, Calidad e Inocuidad.

El proceso en esta linea de produccion inicia en la despaletizadora, donde el operador
maniobra el despaletizador para que el pallet con las unidades de lata vacia sea llevado hacia la
mesa porta latas para luego hacer su recorrido por el trasportador de latas vacias. Las latas vacias
hacen su recorrido por el transportador de latas vacias hacia el inspector de defectos de lata, donde
se encarga de evaluar 3 aspectos de la lata que son: Pico ovalado, abolladura y sucio interno. Si la
lata cuenta con una de estas caracteristicas, la produccion se detiene hasta que el operador retire la
lata y reactive la produccion presionando un boton. Luego, la lata continua su trayecto por el
transportador hacia el rinse el cual le proporciona aire des ionizado a la lata. Continua su recorrido
hacia la llenadora donde se procede al llenado del jarabe a la lata, donde producto se llena a
temperatura de 20 °C. Luego de ser llenadas las latas pasa hacer un barrido de CO2 logrando sacar
el aire de la lata para mantener la presién, ademas de darle una mayor duracién del producto para
luego pasar por el taponador. Luego de pasar por el barrido de CO2 la lata llena pasa por el
taponador en donde engargola la lata llena con la tapa a presion. Prosigue la lata llena y tapada por
el transportador de latas llenas donde inmediatamente llega al detector de tapas donde rechaza latas

que no cumplen con el volumen y mal tapados. Seguidamente llega al primer Volteador en el cual



19

voltea la lata llena dejando la base de la lata en la parte superior, la que posteriormente pasan a ser
codificadas con la fecha de vencimiento en la parte de la base de la lata, la ciudad, el afio, el dia
de elaboracion en formato juliano, la linea donde es producida y la hora de produccién, esto
representa el nimero de lote. Luego de ser codificado también registra el lote de la primera y
Gltima lata. Luego sigue la lata su recorrido al WARMER/COOLER/PASTEURIZADOR, en el
caso de este procedimiento funciona como Warmer donde se le aplica agua a temperatura de unos
4 grados mas la temperatura ambiente para con ello evitar el condensado que podria provocar

posteriormente en la lata una oxidacién de su tapa o cuerpo.

Al salir del WARMER/COOLER/PASTEURIZADOR sigue su recorrido por el transporte
de latas llenas, llega al primer secador el cual sopla con aire caliente la base de la lata eliminando
agua acumulada por el WARMER/COOLER/PASTEURIZADOR, llegando inmediatamente al
segundo Volteador el cual voltea la lata dejando la parte de la tapa en la parte superior, pasando al
segundo secador que sopla aire caliente donde elimina agua acumula de la parte superior de la tapa
que ha quedado acumulada del WARMER/COOLER/PASTEURIZADOR.

Seguido del segundo secador la lata llena sigue por la banda de lata llena donde llega al
U.V el cual hace su sanitacion en la parte superior de la lata donde va a hacer sellada por un sello
de proteccion, inmediatamente pasa al sellado, el sello de proteccion de EMSULA, seguido pasa
por una maquina de inspeccion (CHECKMAT) donde inspecciona si el sello va en perfectas
condiciones. Luego de pasar por la maquina de inspeccién la botella sigue su recorrido en la banda
de transporte de latas llenas hacia el vario pack, donde la maquina forma la cantidad con el material
de termo-encogible de acuerdo con la presentacién: 24,12 y 6 unidades. Los paquetes salen del
formador de paquetes Variopac y continta su recorrido sobre el transportador de paquetes donde
si es paquetes de 6 unidades pasa al aplicador de ASAS el cual el operador de empaque verifica
que la maquina le coloca la asa al Six Pack para luego ser trasladado por el transporte de paquetes
al Robogrip, de lo contrario si los pagquetes son de 24 o 12 unidades pasan por el transportador de
paquetes directo al Robogrip sin ser utilizado el aplicador de asas. Luego, el Robot crea diferentes
niveles de empaque, cada nivel es separado por una ldmina de carton, la tarima de producto
terminado esta formada de 10 camas cada tarima para todos los productos; para paquetes de 24
unidades la cama es de 14 cajas (140 paquetes por tarima); para paquetes de 6 unidades (6 pack)

la cama es de 15 cajas (150 paquetes por tarima). La tarima de producto terminado sale al Robogrip
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y entra al Robopac siendo transportado por medio de rodillos. EI Robopac envuelve la tarima de
producto terminado con strech film. Por ultimo, la tarima sale del Robopac hacia el final de la linea
de produccion donde es revisada la integridad de esta para evitar una posible fuga y asi retirar la
tarima en perfectas condiciones y donde el operador de montacargas se encarga de transportarla

hacia el almacén de producto terminado.

La evaluacion de los tiempos de paro se realizo en el area donde se encuentra la maquina
inspectora de defectos, que es al inicio de la produccion, donde se asegura la calidad de la lata y
se evita que esta misma llegue con defectos a la maquina llenadora, ya que, de llegar la lata con el
defecto a la llenadora, esta lo aplasta en caso de tener abolladura o pico ovalado, lo que genera un
paro de produccion significativo, ya que el protocolo de extraccion de una lata dafiada en la
Ilenadora requiere de mas tiempo. Ademas, en caso de que una lata llegara con algun sucio interno,
podria perjudicar a la empresa, ya que esta garantiza la inocuidad en todos su proceso y productos.
Por lo que la inspeccidn de la lata es de suma importancia para garantizar la calidad e inocuidad

del producto.

Como se menciono anteriormente, la maquina inspectora al momento de detectar un fallo
en la lata vacia, la produccion se detiene y es responsabilidad del operador trasladarse a esa zona,
identificar la lata, retirarla y presionar el boton para que las latas continlen su trayecto. Se evalud
que, dentro de la distribucion de tiempo de paros, el 67% del tiempo de paro correspondia a lo que
el operador se tardaba de moverse hasta la zona de la maquina inspectora y el otro 33% era lo que
le tomaba en identificar la lata, retirarla y reactivar el trayecto de la lata vacia. El tiempo promedio
de paro correspondia a 29.95 segundos y la frecuencia de paros por hora era de 8, por lo que si
multiplicamos 29.95 por 8 y los dividimos entre 60 equivale a 3.9 minutos por hora de paro. Estos
tiempos de paro afecta considerablemente la programacion en tiempo y cantidad de produccion,

ya que existen retrasos en los programas de produccion e incumplimiento en fechas de entrega.

Tabla 1 Descripcion de cantidad y tiempo promedio de paro

Tiempo promedio de paro (segundos) Promedio de paras por hora Tiempo de paros por hora {minutos)
29.95 8 4.0

Tabla 2 Descripcidn de velocidades de produccion y cajas que se dejan de producir por paros
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Producto Velocidades de Produccion Produccion en cajas por hora Produccidn de cajas por minuto Cajas que se dejan de producir por hora {por paros)
Carbonatodo 18,000 unidades por hora 750 12.5 50
Adrenalina 13,500 unidades por hora 562.5 9.38 375
Lipton 13,500 unidades por hora 562.5 9.38 375
Enjoy Néctar 15,000 unidades por hora 625 1042 41.7

llustracion 2 Porcentaje de distribucion de tiempos de paro

Distribucion de tiempos de paro

m Tiempo de Paro = Tiempo de Operador

En la ilustracion 2 se puede ver que el tiempo del operador en trasladarse de un lado a
otro abarca el mayor porcentaje de los tiempos de paro, afectando las producciones por hora 'y

los programas de produccién diarios.

3.1.1.2 Descripcion de la propuesta

Alcanzar la méxima eficiencia en una linea de produccion es uno de los intereses
primordiales de las empresas y uno de los problemas méas frecuentes que obstaculiza el
cumplimiento de esa meta es la aparicion de tiempos muertos, razén por la cual se hace necesario
identificarlos y eliminarlos como lo menciona Woollam (1986). (La importancia del tiempo en la

Industria, n.d.)

El objetivo de esta propuesta es reducir los tiempos de paros con el fin de tener una linea
de produccidn eficiente. Como se menciona en los antecedentes es responsabilidad del operador
atender los paros cada vez que la maquina inspectora detecta fallos en la lata vacia y es algo
complicado para el operador tener que estarse movilizando ya que debe de estar pendiente de otras
actividades como maniobrar el despaletizador para que el pallet con las unidades de lata vacia sea
llevado hacia la mesa porta latas para luego hacer su recorrido por el trasportador de latas vacias
y supervisar que las latas lleven su curso de manera segura por el transportador, ya que es habitual

que se caigan algunas latas al momento de colocarse en la mesa porta latas y debe ser atendido de
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inmediato para evitar el dafio de lata y la obstruccién de la circulacion por el transportador. Por lo
gue como consecuencia tenemos tiempos de paros largos donde la distribucion de los tiempos de
paro son 67% del tiempo de paro correspondia a lo que el operador se tardaba de moverse hasta la
zona de la maquina inspectora y el otro 33% era lo que le tomaba en identificar la lata, retirarla y

reactivar el trayecto de la lata vacia.

La propuesta para mejorar la eficiencia de esta linea es colocar a un auxiliar en el area del
inspector de latas, donde su Unica tarea sea reactivar el curso de la lata atendiendo los paros, donde
tendra que identificar la lata, retirarla y reactivar el trayecto de la lata vacia. La implementacion
de la propuesta no incurre costos, ya que se puede colocar a uno de los auxiliares ya contratados,

haciendo una redistribucién de trabajo.
El puesto de trabajo se dividira en dos turnos de 12 horas, tomando en consideracion que
la tarea del puesto es repetitiva, agotadora y se debe de mantener la maxima eficiencia del personal

para que el proceso de reactivacion sea rapida y eficiente.

Iustracion 3 Area donde estaria el auxiliar

3.1.1.3 Impacto de la propuesta

El tiempo es uno de los recursos mas apreciados, sin embargo, se trata de un bien que no
se puede ahorrar, sino que pasa, no retrocede y es imposible de recuperar. Si se malgasta, 0 se
derrocha. (L6pez, 2014)
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Reducir los tiempos de paro y mejorar la productividad de la linea de produccion seran los
dos grandes beneficios que se veran al implementar esta propuesta que no requiere de un costo, ya

que, se estaria usando el mismo personal ya contratado para cubrir esa actividad.

El impacto de la propuesta daria como resultado un incremento de 4.5% en la productividad
de la linea de produccion. Se debe tener en cuenta que el porcentaje de productividad de la linea

de produccion era de 93.3% y con la propuesta de mejora, incrementaria a un 97.8%.

Tabla 3 Promedio de distribucion de tiempo de paro con la propuesta implementada

Tiempo promedio de paro Tiempo promedio del operador en movilizarse hacia el area del inspector | Tiempo promedio en atender el paro de la maquina

29.95 20.07 9.88

Se puede observar en la tabla 3 que el tiempo promedio del operador en movilizarse hacia
el area del inspector es significativo y abarca mas de la mitad del tiempo debido, el impacto de la
propuesta ayudaria a reducir significativamente ese tiempo de paro a tan solo 9.88 segundos que

es lo que realmente duraria el atender el paro por el inspector de lata.

Tabla 4 Descripcion de tiempo promedio de paros con la propuesta implementada

Tiempo promedio de paro (segundos) Promedio de paros por hora Tiempo de paros por hora (minutos)
9.88 8 1.3

A diferencia de la tabla 1, la tabla 4 describe el tiempo de paro por hora con la propuesta
implementada, con una reduccion de tiempo de 2.7 minutos por hora, que ayudaria a mejorar la

eficiencia de los tiempos y programas de produccion.

Tabla 5 Descripcion de velocidades de produccion y cajas que se dejan de producir por paros
con la propuesta implementada

Producto Velocidades de Produccidn Produccidn en cajas por hora Produccidn de cajas por minuto Cajas gue se dejan de producir por hora {por paros)
Carbonatado 18,000 unidodes por hora 750 12.5 16.3
Adrenalina 13,500 unidodes por hora 562.5 9.38 12.2
Lipton 13,500 unidades por hora 562.5 9.38 12.2
Enjoy Néctar 15,000 unidodes por hora 625 10.42 13.5

A diferencia de la tabla 2, la tabla 5 describe como con la propuesta implementada

beneficiaria en lareduccion de cajas que se dejan de producir por los tiempos de paros, aumentando
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la productividad de la linea de producciéon y cumpliendo con la demanda de los programas de
produccién diarios. ElI no cumplir con las cajas estimadas de produccion por hora afecta
considerablemente los programas de produccién, el rendimiento, la eficiencia y la productividad
de la linea de produccion. La propuesta implementada ayudaria considerablemente a reducir el

margen de cajas que se dejan de producir por hora a causa de tiempos de paro.

3.1.2 Propuesta 2: Reduccién de desperdicios en termoencongible

3.1.2.1 Antecedentes

La linea de empaque especiales se encarga de realizar empaques surtidos de un mismo
producto, como, por ejemplo, Quanty, Enjoy Néctar, Gatorade, lider malta y hasta cervezas de
LA20. Las presentaciones en las cuales la maquina SMI PACK crea los paquetes son de 6, 12 y
24 pack. Para poder cumplir con la demanda de productos surtido se debe de hacer un reproceso,
donde existe desperdicio de termoencogible, ya que no cuentan con el espacio y equipo para poder
producir distintos sabores de un mismo producto al mismo tiempo. En la linea de Quanty ya existe
un procedimiento de reduccion de desperdicio de termoencogible, en donde la preparacion de las
tarimas de los empaques del producto terminado de un sabor Quanty es manual y se colocan en
charolas de cartén y se transportan por medio de un montacargas hacia la linea de empaque
especial. Por otro lado, cuando se crea empaques surtidos de Enjoy néctar existe un desperdicio
significativo de termoencogible ya que en la linea de lata no existe un procedimiento donde
preparen las tarimas en empaques de carton de forma manual para satisfacer la demanda de
empagques especiales. Esto forma parte de un reproceso, donde existe desperdicio de materia prima
para satisfacer un empaque especial que se ha vuelto muy demandante por el mercado. Ademas,
desembalar el producto de las tarimas consume tiempo, ya que se debe de romper el
termoencogible de cada empaque para poder colocarlo en la SMI PACK. Al contrario de Quanty,
que los empaques vienen en charolas que son reutilizables y no se pierde tiempo rompiendo el

termoencogible del empaque.

Hoy en dia la competencia global obliga a la empresa a ser mucho mas eficientes para
poder competir, el generar productos con mayor valor agregado y ser competitivos, es de
trascendental importancia en el mundo de los negocios. La reduccion de costos y desperdicios se

vuelve un elemento critico a atacar en las organizaciones que buscan permanecer y seguir a la
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vanguardia. Existen varias filosofias que nos permiten disminuir los desperdicios y reducir
nuestros costos.

Entrando en materia, desperdicio es cualquier ineficiencia en el uso de equipo, material,
trabajo, o capital. Incluye la incidencia de material perdido y la ejecucion de trabajo innecesario,
lo que origina costos adiciones y no agrega valor al producto. El originar costos y no generar valor,
es el fundamento del concepto de desperdicio. (LEAN MANUFACTURING, n.d.)

Desperdicio también es un residuo que no es aprovechable. EI desperdicio es una
ineficiencia que disminuye la competitividad, (incremento del valor sobre el costo). El desperdicio
disminuye entonces, el valor para los clientes e incide directamente en un decremento de utilidades.
(LEAN MANUFACTURING, n.d.)

3.1.2.2 Descripcion de la propuesta

El principal objetivo de esta propuesta es eliminar los desperdicios de termoencogible que
son parte de un reproceso de produccion. Dicho reproceso, es necesario para cumplir con la
demanda de empaque surtidos de un mismo producto, ya que, la empresa no cuenta con el equipo

necesario para producir 3 sabores de un mismo producto a la vez.

La manera en la cual satisfacen esta necesidad es que una vez el producto terminado sale
de la linea 10 (linea de lata) este es trasladado a trafico y dependiendo de la demanda de empaque
surtido, se trasladan tarimas de producto terminado de los 3 tipos de sabores a la linea de empaque
especial, donde hay 3 auxiliares desembalando el producto terminado y colocando cada unidad en
el transporte de lata de la maquina SMI PAC y es en este reproceso donde existe desperdicio de

termoencogible.

El termoencogible es materia prima que es colocada en la maquina formadora de paquetes

de la linea de lata y sirve para envolver las unidades en presentaciones de 24,12 y 6 unidades.
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Tabla 6 Costo - Beneficio de propuesta de reduccién de termoencogible

Anilisis Costos — Beneficio
Costos
Instalacién de estacion de paletizado manual HML  30,000.00
Total, costos HNL  30,000.00
Beneficios
Ahorro en termoencogible por produccién en empaque especial HNL  90,000.00
Total, beneficios HNL 90,000.00
Total, costos - beneficios HNL &0,000.00

El Unico costo al cual incurrird la empresa es la instalacién de la estacidn de paletizado que
ayudara a que flujo de la lata se desvié hacia el area donde los auxiliares estaran paletizando. El
principal objetivo de la propuesta es reducir los desperdicios de termoencogible y que la empresa
ahorre esa gran cantidad de dinero que se desperdicia. Tal y como lo podemos observar en la tabla,
el ahorro que se obtendria seria considerable ya que el desperdicio de termoencogible por programa
de produccidn en linea de empaque especial es de aproximadamente 18 rollos. Si consideramos
que el empague surtido es muy demandado por el mercado, lo que significa que hay un programa
de produccién diario, lo que equivaldria a 18 rollos x 7 dias de la semana que daria como resultado
un desperdicio de 126 rollos semanales de termoencogible. El desperdicio de 126 rollos de

termoencogible semanales equivale a Lps. 630,000.

Los 3 pilares fundamentales de la propuesta para reducir el desperdicio de termoencogible
son: Charolas de carton, el recurso humano y la instalacion de equipo para salida de latas por el

transportador.

El lugar donde se implementard el proceso de embalar las unidades en cartén de manera
manual sera después que la lata sellada pasa por una maquina de inspeccion (CHECKMAT) donde
inspecciona si el sello va en perfectas condiciones y antes de que la lata llegue al formador de
paquetes VARIO PAC. Se debe de crear las condiciones para que no se darie la lata al extraerla
del transportador, por lo que ser necesario instalar una estacion de salida de lata, donde se va a
desviar la lata de su curso. Ademas, serd necesario instalar un botén donde el auxiliar pueda
controlar el flujo de latas y asi detener el curso de latas cuando sea necesario, de esta manera se va

a evitar que las latas caigan y se dafien.
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Las charolas de cartén que se usaran para colocar las unidades de lata se fabricaran de
cartdn reciclado. El carton reciclado corresponde al cartén que se utiliza en la linea de lata que
tiene una medida de 1.65 de largo y 1 metro de ancho que corresponden a la dimension horizontal.

De cada pliegue de carton reciclado se fabrican 8 unidades que equivalen a 4 charolas.
Las charolas se dividiran en 2 unidades y cada unidad tendra capacidad para colocar 12

latas, esto con el objetivo para poder dejarle una salida a la unidad de cada charola que permitira

embalar y desembalar de manera rapida y sin dafiar la lata.

lustracion 3 Unidad de charola capaz de almacenar 12 latas

Emsula tiene asignada un area donde preparan las charolas que se usan para embalar
producto de linea Quanty, por lo que la fabricacion de charolas para linea de lata se hard por medio

de personal ya asignado a la elaboracion de estas actividades.
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llustracion 4 Estacion de paletizado manual instalado

Como se observa en la ilustracion, se instalé una estacion de salida de lata con sus canales
que desvian su curso hacia la estacion, donde los auxiliares estaran preparando lo paquetes de 24

unidades.

La propuesta no necesitara de contratacion de personal, ya que no es una actividad que se
va a realizar de manera diaria y sera nada mas por demanda de empaque surtido. Ademas, Emsula
cuenta con el personal suficiente para cubrir esa actividad. La cantidad de personal que se debera
asignar en esa area sera de 5 auxiliares. Se necesitaran 2 personas para embalar el producto en las
cajas, 2 personas para colocar y ordenar las charolas en la tarimay 1 persona encargada de apretar
el boton para detener el flujo de latas cuando sea necesario y de esta manera no colapsen las latas
en la salida de la estacion.

Cabe mencionar que la persona encargada de controlar el flujo de latas por medio de un
botdn sera nada mas por un tiempo, que es lo que se tarden los demas auxiliares en obtener expertiz

en la preparacion de los empaques.

3.1.2.3 Impacto de la propuesta

La minimizacion de residuos significa menos contaminacion y mas beneficios. Cada
actuaciéon de minimizacién implica una reduccién en el consumo de materias primas y recursos

(agua y energia), y se refleja directamente en el balance econémico de una empresa. Por lo tanto,
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el medio ambiente constituye también una oportunidad y un elemento de competitividad para las

empresas. (Beneficios de la minimizacion de residuos, n.d.)

Eliminando estos “despilfarros” se mejora mucho mas la metodologia y calidad y se reduce
el tiempo de produccidén y su coste. (Lean Manufacturing: ¢ Qué Beneficios Aporta a Tu Empresa?,
n.d.)

El impacto de la propuesta permitira reducir el desperdicio de termoencogible, lo que se
traduce a una reduccién de costos en el reproceso para empaqgue especial 0 empaque surtido.
Ademas, con la reduccion de desperdicio de termoencogible, que es plastico, la empresa
contribuye con el medio ambiente, siendo consciente del cambio climatico, de la necesidad de

reducir los residuos y la contaminacion.
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4. Capitulo IV

El cuarto y ultimo capitulo contiene conclusiones que se basan en los objetivos planteados,

en los resultados obtenidos y la experiencia a lo largo del periodo de la practica profesional.

Finaliza con recomendaciones dirigidas hacia la empresa, la institucién y los estudiantes.

4.1 Conclusiones

La evaluacion de la productividad de las lineas de produccion es importante ya que nos
permite obtener un indicador de eficiencia, es decir, nos demuestra el rendimiento de los
factores productivos. Por lo que, entre mas eficaces sean las lineas de produccion, las

oportunidades de lograr un crecimiento econémico son mayores.

Identificar las oportunidades de mejora en una empresa, requiere de mucho tiempo, ya que,
se requiere un analisis y conocimiento profundo de los procesos y sus etapas. Las empresas
que se enfocan en la mejora continua logran reducir costos, tiempos de produccién y otros

factores que permiten la optimizacion.

Es importante que las empresas cuenten con un programa o plan de actividades para
practicantes universitarios, ya que, de lo contrario, las empresas desaprovechan la
oportunidad de encontrar talento. Un programa de actividades para practicantes
universitarios permitira que los estudiantes desarrollen habilidades, se enriquezcan de

nuevas experiencias y se adapten a la cultura organizacional.

La implementacién de sistemas de gestion de calidad e inocuidad ha logrado que EMSULA
sea reconocida de manera positiva por la calidad e inocuidad de sus procesos y productos,
permitiendo mejorar la productividad, fomentando una cultura organizacional enfocada en
la mejora continua. Ademas, al estar certificada por 1SO 9001 e ISO 22000, le permite a
Emsula obtener una ventaja competitiva y deberia de ser una decision estratégica que las

demas organizaciones deberian implementar.
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4.2 Recomendaciones
4.2.1 Recomendaciones para la empresa

Se le recomienda a la Embotelladora de Sula fortalecer el uso de equipo de seguridad
industrial, con el objetivo de prevenir accidentes y que estos repercutan la imagen de la

empresa.

Se le recomienda fortalecer el uso correcto de la mascarilla de bioseguridad a sus
colaboradores, ya que muchos la usan de manera incorrecta y puede afectar la integridad

de los demas.

Se le recomienda controlar las areas donde los empleados consumen bebidas, ya que
muchos colaboradores aprovechan para quitarse las mascarillas y hablar, lo que se puede
considerar como foco de contaminacion que afecte la salud de los empleados y ocasione

ausencias que afecten la productividad de algunas areas.

Se le recomienda crear programas para lo practicantes, segun el area en el que se
desemperie, donde exista un calendario de actividades a realizar en base a objetivos. De
esta manera podran tener una manera de evaluar el rendimiento y los talentos del

practicante.

4.2.2 Recomendaciones para la institucién

Se le recomienda a la institucién brindar programas de pasantias dependiendo de las clases
que cursa el estudiante para poder irse familiarizando con el mundo laboral y de igual
manera ir obteniendo experiencia para tener una idea mas amplia de las funciones que se

ejercen en una empresa y la importancia de ello.

Se le recomienda a la instituciéon la implementacién de proyectos que se basen en las
necesidades de algunas empresas, lo que permitira conocer sobre los procesos, desarrollar

el analisis para la solucion de problemas y de esta manera demostrar a las empresas las
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habilidades que poseen los estudiantes, que influird al momento de buscar empleo o hacer

la practica profesional.

Se le recomienda a la institucion obligar a los estudiantes a cumplir con cierta cantidad de
horas en pasantias, lo que beneficiara al estudiante a poder experimentar la vida laboral,
crear networking y acumular nuevas habilidades y destrezas. Ademaés, aumentan las

posibilidades de encontrar empleo al graduarse.

4.2.3 Recomendaciones para los estudiantes

Se les recomienda a los estudiantes participar en pasantias, ya que esto le ayudara a adquirir
conocimientos, habilidades y experiencia relevantes mientras se establecen conexiones
importantes en el campo. Ademas, les permitira darse cuenta de en que area y rubro laboral

le gustaria desempefiarse.

Se les recomienda a los estudiantes que antes de la practica profesional, identifiquen el area
o campo laboral que les gustaria desempefiarse, ya que, de no ser asi, es posible que no

gocen de una buena experiencia en su practica profesional.
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Glosario

Llenadora: es la Unica maquina que esta en contacto directo con el producto acabado y, por
tanto, debe garantizar una fiabilidad maxima en términos de higiene y calidad del producto
final. Es decir, debe preservar las caracteristicas del producto durante la fase de llenado y
permitir su facil limpiado o, si estd en contacto con productos especialmente sensibles a la
contaminacion, su esterilizacion. Durante la fase de llenado, los productos liquidos pueden
ser espumosos, densos, cremosos, fluidos, en polvo o granulados. (“;Qué es una maquina
de llenado de botellas?,” n.d.)

Pallet: se llama pallet o palé a la plataforma formada con tablas que se utiliza para
el almacenamiento y el traslado de mercaderias. (Definicion de pallet — Definicion.de,
n.d.)

Lata: envase de formas y tamafios diversos fabricados con hojalata, usado principalmente

para guardar y conservar herméticamente alimentos. (“Lata,” n.d.)

Transportador de latas: banda, cadena o dispositivo destinado para el transporte de envases

ya sea vacio o lleno. (Embotelladora de Sula, 2021)

Empaques especiales: es un empaque surtido, que contiene varios sabores de un mismo
producto. (Embotelladora de Sula, 2021)

Termo-encogible: son peliculas plasticas que se encogen al ser sometidas a una fuente de
calor. Al contrario de la pelicula stretch que se estira, estos productos reducen su tamafio

por esta razon también son conocidas como Peliculas Retréctiles. (Packsys, 2013)

Ciclo de Deming: es un sistema que se utiliza en las empresas para lograr un proceso de
mejora continua. ES un ciclo porque sigue cuatro fases planificar, hacer, verificar y actuar.
Por esa razon también es conocido con las siglas PHVA, que justamente coincide con cada

una de las etapas que se deben seguir para su implementacion. (Ciclo de Deming, 2020)
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Operario: se entiende por operador u operadores a aquel trabajador que por lo general se
encarga de realizar algun tipo de actividad relacionada con maquinarias o tecnologia de
cualquier modelo. Una persona que ha sido elegida en un espacio laboral o profesional para
desarrollar una actividad mas bien acotada o especifica. (Definicion de Operadores, n.d.)

Reproceso: accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los

requisitos. (Definicion Legal de Reproceso, n.d.)

Tarimas: una tarima, a veces llamado un pallet o paleta, es una estructura de transporte
plana que soporta los bienes de una manera estable, para ser levantada por una carretilla
elevadora, montacargas, patin u otros medios. Una tarima es la base estructural de una
unidad de carga que permite eficiencias de manipulacion y almacenamiento. (“Tarima - Lo
Bésico del Embalaje - Packsys,” 2012)

Maquina SMIPACK: se utilizan en muchos segmentos del mercado: alimentos (pan y
derivados, pasteleria, pizza, frutas y verduras y productos lacteos, bebidas y conservas),
productos no alimentarios (productos de la industria gréfica, informatica, electrénica y
mecanica, lavanderia, juguetes, articulos para el hogar y productos de limpieza, perfumes

y productos farmacéuticos), envases para terceros y gran distribucién. (SMIPACK, 2019)

Productividad: se define como la cantidad de produccion de una unidad de producto o
servicio por insumo de cada factor utilizado por unidad de tiempo. Mide la eficiencia de
produccién por factor utilizado, que es por unidad de trabajo o capital utilizado.(Alvarez-
Moro, 2008)

Auxiliares: la accion de auxiliar, por su parte, consiste en brindar colaboracion o algun tipo
de asistencia. Se llama auxiliar a un empleado de categoria subalterna (es decir que, en la
organizacion jerarquica de la entidad, se ubica por debajo de otras personas). (Definicion

de auxiliar — Definicion.de, n.d.)
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Calidad: la calidad se refiere a la capacidad que posee un objeto para satisfacer necesidades
implicitas o explicitas segun un pardmetro, un cumplimiento de requisitos de
cualidad.(Significado de Calidad, n.d.)

Inocuidad: se define como la caracteristica que garantiza que los alimentos que
consumimos no causan dafio a nuestra salud, es decir, que durante su produccion se
aplicaron medidas de higiene para reducir el riesgo de que los alimentos se contaminen.

(Agroalimentaria, n.d.)

Despaletizador: despaletizador que puede programarse para desmontar un pallet de
diversas maneras y que habitualmente coge los paquetes del pallet uno a uno o por filas,
cada vez, permaneciendo el pallet inmdvil mientras se estd desmontando.

(Terminesp:Robot Despaletizador - Wikilengua, n.d.)

Paletizador: es la accion de montar sobre una superficie (paleta o estiba) la mercancia, con
el proposito de crear una Unica unidad que pueda ser manejada, transportada y almacenada
en una sola operacion y con un esfuerzo minimo. ((Qué Es La Paletizacion y Su

Importancia Para La Logistica?, n.d.)

WARMER/COOLER/PASTEURIZADOR: tuneles para el tratamiento térmico de
lluvia de los envases llenados como botellas, latas, jarrones, etc. La ejecucion modular con
estructura de 1 o 2 pisos y dimensiones hasta 300 m2 permite una completa accesibilidad a
la maquina.

Los tratamientos térmicos pueden ser de simple enfriamiento o calentamiento (can o bottle
warmer y cooler) o de pasteurizacion, solucion completa de sistema dindmico para el
control y la regulacion de las unidades de pasteurizacion (UP) y de todos los parametros

funcionales. (Alfieri Enterprise, n.d.)

Maquina Variopac: dispositivo de separacidn de vias de los envases o packs mediante
placas de guiado vibrantes en la entrada de envases. Se ajusta con gran facilidad a todas las
tendencias de embalaje. Tanto si se trata de embalajes con placas de cartén, bandejas o

cajas de carton wraparound con o sin film plastico o bien envueltos exclusivamente en film
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plastico, los diferentes modelos de la Variopac Pro sirven para muchos tipos de
embalaje.(KRONES Variopac Pro, n.d.)

Robogrip: esta preparado para todas las tareas gracias a una amplia seleccion de elementos
de agarre o herramientas multifuncionales. El robot cubre gracias a su gran radio de accion
una superficie de trabajo de amplias dimensiones asegurando de esta forma la maxima
eficiencia durante el encajonado y la paletizacién. (Robots embaladores y paletizadores

Robogrip - Krones, n.d.)

Stretch film: es uno de los productos de embalaje mas importantes a la hora de fijar y
asegurar una carga en un palet. Particularmente, si hablamos de una carga pesada, el film
se convierte en un elemento indispensable para lograr una paletizacién correcta y sin

esfuerzo. (“;Sabes qué es el stretch film?,” 2016)

Montacargas: es un vehiculo de transporte que puede ser utilizado para mover, remolcar,
empujar, subir o bajar distintos objetos. Los montacargas son normalmente usados en
comercios e industrias, son faciles y practicos de usar, levantan cargas que el ser humano
no puede por si solo. La carga que soporta, es balanceada por un centro de gravedad, que
se mece en todas las direcciones y asi determina su estabilidad. (¢ Qué Es EI Montacargas?,
n.d.)
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lustracion 5 Latas con pico ovalado y abolladuras
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llustracion 7 Maquina inspectora de defectos de lata vacia

llustracion 8 El despaletizador coloca las unidades de lata en la mesa porta latas y se crea
derrame de latas que el operador debe de atender




Ilustracién 9 Area donde se elabora las charolas con cartén reciclado
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lustracion 11 Ensayo de paletizado manual en charolas
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llustracion 13 WARMER/COOLER/PASTEURIZADOR
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