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1. INTRODUCCION
En este proyecto, se utilizé la metodologia DMAIC, como base para definir las cinco
fases en las que se dividio la implementacién de técnicas y herramientas Lean, para
la mejora de los procesos de etiquetado de envase retornable en lineas de

envasado de la empresa Coca Cola FEMSA, planta Apizaco.

En la primera etapa, definir; se puede visualizar un Project Charter, el cual tiene por
nombre interno de la compafia “Gestion de Cambios”, en el que se define el tipo de
cambios que se llevaran a cabo en un proceso, de la misma manera se abordara la
planeacion del proyecto mediante una gréafica de Gantt, asi como el mapeo general
de los procesos de envasado mediante la herramienta SIPOC.

En la segunda etapa, Medir; se ejecutaron las mediciones iniciales (antes de la
mejora) de capacidad, productividad y eficiencia de los procesos, adicional a un
muestreo para calcular el porcentaje de envase existente en la flota sin etiqueta de
acuerdo a la NOM — 051.

En la etapa, Analizar; se elaboran dos diagramas, Ishikawa y Pareto (80/20) para
identificar las principales causas potenciales en las que se deben enfocar las
mejoras, adicional se ejecutan dos técnicas de estudio de procesos, estudio de
tiempos y movimientos y diagrama de flujo de proceso, para analizar a detalle cada

actividad ejecutada por el personal operativo.

En la etapa, Mejorar; se desarrollan las mejoras implementadas, iniciando por
capacitacion y certificacion del personal, ejecucion de 5°s a los procesos para
establecer orden, limpieza y una cultura de trabajo estandarizada, asi como
dispositivos y ayudas visuales que permiten al personal ejecutar sus actividades de

forma correcta.

En la Ultima etapa, Controlar; se realizan mediciones posterior a las mejoras
implementadas, para poder definir KPI's que permitan mantener un margen de
desempefo optimo en el personal y en los procesos, teniendo indicadores de

merma, eficiencia, productividad y capacidad.
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2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 Descripcion de la empresa

“Coca Cola Fomento Econdémico Mexicano S.A de C.V,, @m%

también conocido como Coca Cola FEMSA, es el

embotellador mas grande del sistema Coca-Cola en el FEMS\

mundo.”™® Figura 1. Logotipo de Coca
Coca FEMSA.

En México, embotella las marcas de The Coca-Cola Company en el centro y sur del
pais, siendo Servicios Refresqueros del Golfo y Bajio S. de R. L. de C. V. el principal
embotellador y comercializador de bebidas multicategoria, comprometido en
generar valor econdémico, bienestar social y ambiental, en colaboracion con
nuestros grupos de interés.
2.2 Mision y Visién

2.2.1 Mision

Satisfacer y agradar con excelencia al consumidor de bebidas.

2.2.2 Vision

Ser el mejor lider total de bebidas, que genere valor econémico, social y ambiental
sostenible gestionando modelos de negocio innovadores y ganadores, con los

mejores colaboradores en el mundo.
2.3 Valores

“Nuestros valores representan la esencia de Coca-Cola FEMSA. Guian nuestra
conducta, expresan nuestra integridad y reflejan el respeto por la dignidad humana,

todo orientado al cumplimiento de nuestra estrategia sostenible.”?

1 COCA - COLA FEMSA. (2019). Somos Coca Cola FEMSA. Obtenido de https://coca-
colafemsa.com/

2 COCA - COLA FEMSA. (2018). Evoluciébn Cultural. Obtenido de https://coca-
colafemsa.com/reportes/KOF2018/es/cultural-evolution.html#clear
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2.3.1 Valores Organizacionales

e Enfoque en el cliente

Siempre buscamos mejorar la experiencia de nuestros clientes y la propuesta de
valor.

e Compromiso con la excelencia

Nos enfocamos en el mejoramiento continuo para alcanzar la excelencia y generar

valor.
e Aptitud y disposicion para colaborar

Desarrollamos a los mejores equipos y coordinamos esfuerzos para apoyar a

nuestros clientes a través del pensamiento sistémico.
e Espiritu de innovacion

Constantemente cuestionamos el status quo para transformar positivamente

nuestro modelo de negocio.
2.3.2 Valores Personales

e Integridad y respeto
Generamos, inspiramos Yy cultivamos la confianza en nuestra gente y en su trabajo.
e Sentido de responsabilidad

Somos comprometidos, mesurados; reconocemos nuestras acciones y nos

responsabilizamos por ellas.
e Sencillezy actitud de servicio

No nos consideramos superiores a los demas; siempre estamos dispuestos a

colaborar y a servir.
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Buscamos constantemente nuevos aprendizajes y retos para desarrollar nuestras

habilidades, en un entorno dinamico.

2.4 Cultura Organizacional

“‘Estamos comprometidos con promover una cultura de inclusién y diversidad,

fomentando el respeto mutuo en toda la organizacién, creando una experiencia

laboral diversa y segura para todos nuestros colaboradores, reconociendo que las

diferencias nos fortalecen, nos hacen mas competitivos y nos permite adaptarnos a

un entorno global en constante cambio.

Nuestra Estrategia Integral de Inclusion y Diversidad esta cimentada en tres pilares:

e Alentar un liderazgo con una conducta incluyente en toda la organizacion.

e Crear un portafolio de talento diverso e incluyente.

e Generar un entorno laboral incluyente y flexible.

\ Ny \",r

TRIMERO LA GENTE MENTALIDAD DE DUENO

!
T &

Figura 2. Cultura ADN KOF

Sustentados en los pilares de liderazgo, desarrollo de talento e innovacion, el ADN

KOF nos permite acelerar nuestra evolucién cultural y alcanzar la vision estratégica

de convertirnos en el lider total de bebidas de la industria.”®

3

COCA

COLA FEMSA.

(2019).

Cultura: Nuestro ADN. Obtenido de

colafemsa.com/acerca-de/cultura/nuestro-adn/

https://coca-
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2.5 Antecedentes histéricos

» “Férmula del Jarabe — 1886
John Pemberton obtiene la formula de un jarabe llamado “vino de coca”.
= Nace Coca Cola - 1887

Frank M. Robinson le da el nombre de Coca Cola y crea el primer slogan publicitario

“Deliciosa y Refrescante”.
= Unico propietario — 1891

Asa G. Candler Compra la totalidad de las acciones de la empresa que hasta ese
momento tenia Pemberton por la cantidad de 2,300 dolares, convirtiéndose en el
propietario unico de COCA-COLA.

= |nternacionalidad Coca Cola — 1890

Se funda una organizacién de clase mundial, con exportaciones a Estados Unidos,

Canada y otros paises de Latinoamérica, Europa y Asia.
= Patente Coca Cola - 1893

Se registra por primera vez la marca Coca Cola, ante la oficina de patentes de

Estados Unidos.
= Embotelladora Coca Cola — 1894

Por demanda y expansion se crea la primera fabrica de jarabe fuera de Atlanta en
Dallas, Texas, Joseph A. Biedenharn de forma independiente comienza a
embotellar Coca Colay se convierte en el primer embotellador de esta bebida en el

mundo.
= Disefio de Envase — 1913

Harold Hisrsch (abogado consejero) busca tener un envase udnico e inconfundible
para todos los consumidores, dos afios mas tarde Alexander Samuelson crea el

envase definitivo.
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= Familia Coca Cola -1918

Se fundo la Sociedad Cooperativa para el Ahorro e Inversion de los empleados, con

el propdsito de favorecer el desarrollo integral de los trabajadores y sus familias.
» Coca Colaen México — 1935

Se inaugura la primera planta de Coca Cola en México, con 2 lineas de produccion
= Agrupacion de Compafiias — 1936

Se fundé Valores Industriales SA (VISA) tenedora de las compafiias Cuauhtémoc.
= Comercializacion de refrescos — 1979

Grupo VISA decidié adquirir las franquicias de The Coca Cola Company para
producir y comercializar refrescos en el valle de México y Sureste del pais.

» Surge FEMSA — 1988
Se constituye FEMSA principal subsidiaria de VISA.
» Consolidacion de Coca Cola FEMSA — 1993

Se consolida la sociedad entre The Coca Cola Co. y Grupo FEMSA dando origen a
Coca Cola FEMSA.

= Coca Colaen Argentina — 1994

Se rebasan las fronteras mexicanas al adquirir a Coca Cola Sociedad Andnima,
Industrial, Comercial y Financiera de Argentina, convirtiéndose en Coca Cola
FEMSA de Buenos Aires.

= |nnovacioén de la Industria — 2002

Innovan en la industria de bebidas con el lanzamiento en México de Coca-Cola 2.5

litros PET retornable.
= Adquisicion de Jugos del Valle — 2007

En conjunto con The Coca-Cola Company, se adquiere Jugos del Valle, una nueva

oportunidad de satisfacer las necesidades de hidratacion de los consumidores.
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= Adquisiciones en Brasil — 2008
Se adquieren Refrigerantes Minas Gerais (REMIL), en Brasil.
= Adquisicion de agua Brisa, en Colombia — 2009

En conjunto con The Coca —Cola Company, adquieren en Colombia la empresa de

agua Brisa.
» Sustentabilidad y Responsabilidad Social — 2011

Forman parte del indice de Sustentabilidad y Responsabilidad Social de la Bolsa
Mexicana de Valores.

= Presenciacomercial en Lacteos — 2012

A través de Jugos del Valle se integra Santa Clara, expandiendo el portafolio a la

categoria de lacteos en México y se distribuye Fuze Tea en Latinoamérica.
= Operaciones en Colombia — 2015

Inician operaciones en la planta de Tocancipa en Colombia.
* Introduccién de bebidas energéticas — 2016

Se empieza a vender y distribuir Monster en la mayoria de los territorios, entrando
a la categoria de bebidas energéticas.

= Adquisicion de Adés - 2017

Se adquiere en conjunto con The Coca-Cola Company y el sistema embotellador en
Latinoamérica la marca AdeS, lider en la categoria de bebidas basadas en proteina

vegetal, fortaleciendo el portafolio de bebidas no carbonatadas.
= Huella en 10 paises de Latinoamérica — 2018

Ampliamos nuestra huella a 10 paises de Latinoamérica con la adquisicion de
MONRESA en Uruguay.”

4 COCA - COLA FEMSA. (2019). Linea del Tiempo. Obtenido de https://coca-
colafemsa.com/acerca-de/somos-kof/linea-del-tiempo/
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2.6 Productos de Coca Cola FEMSA

“Somos el embotellador del Sistema Coca-Cola mas grande por volumen de ventas

con un portafolio de 129 marcas lideres multicategoria.”
El extenso portafolio de productos, esta dividido en nueve categorias principales:

N.© Categoria Descripcion

R

[

/ Las bebidas carbonatadas, siendo Coca-Cola la bebida
.._J& mas vendida en la historia desde 1886. Es la marca mas
— famosa del mundo. Bien fria, hace disfrutar cada
instante de la vida ya que aflade magia a cada

momento.

BEBIDAS
CARBONATADAS

El agua purificada, siendo Ciel Mineralizada una marca
de agua mineralizada y carbonatada que entré al
mercado mexicano en el 2001. Es una opcién baja en

sodio que puede contribuir a la hidratacion y que

también puede ser disfrutada como base de otras

bebidas como naranjadas y limonadas.

Agua de sabores, el nuevo integrante de la familia Ciel,
exprime todo el sabor de las frutas y las hojas para
ofrecerte cuatro sabores que te invitan a descubrir mas.

AGUA DE SABORES

5 COCA - COLA FEMSA. (2019). Datos clave del negocio. Obtenido de https://coca-
colafemsa.com/acerca-de/somos-kof/datos-clave-del-negocio/
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Bebidas deportivas, Innovadora bebida para deportistas
que te da todos los beneficios de la tecnologia ION4 con
gran sabor. La tecnologia ION4 repone 4 de los
minerales que se pierden al sudar: Sodio (NA),

Potasio(K), Calcio (Ca) y Magnesio (Mg).

Jugos y Néctares, siendo Del Valle una marca mexicana
con mas de 70 afios que da lo bueno del jugo de fruta a
través de sus jugos, néctares, bebidas con pulpa y

bebidas refrescantes. Ademas de ello, las bebidas Del

Valle son otra opcion de nuestro portafolio que pueden
aportar nutricién a la dieta diaria.

Ciel conecta mente y cuerpo. Tu cerebro se deshidrata

incluso antes de que te des cuenta. Mantente hidratado.

Son refrescos sabor a frutas. Su férmula utiliza una
mezcla de sabores de diferentes frutas segun sea su

caso.

BEBIDA A BASE DE

FRUTAS
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Proteina Vegetal, siendo AdeS la marca lider de bebidas
a base de soya en América Latina. Su nombre deriva del

acronimo espariol "Alimentos de Semillas”. La marca

AdeS}

incluye una gama de bebidas con mezclas de semillas

.

‘i,: (soya, coco, almendras, etc.) con jugos de fruta, sabores
deliciosos, vitaminas y minerales para un sabor suave y
delicioso.

) Productos lacteos, cuidamos cada detalle del origen y la
f @f_’., elaboracién de nuestra leche, es por eso que usamos

leche 100% pura de vaca y tenemos un proceso de

ultrapasteurizacion a base de vapor, Unico en el

mercado que mantiene las propiedades naturales de la

leche, ademas de darle esa cremosidad y sabor que nos

vuelve extraordinarios.

Bebidas Energéticas, es una mezcla brutal con una
combinacion ideal de ingredientes con las proporciones
exactas para ofrecer el Monster "Buzz" que tanto les
gusta a nuestros fans de México. Monster tiene un sabor

intenso pero suave.

Tés listos para beber que fusionan las bondades del té
con sabores frutales, no contiene conservadores, ni
colorantes artificiales. Fuze tea es la primera marca

global de té de The Coca-Cola Company.

Tabla 1. Categorias de Productos de Coca Cola FEMSA.
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2.7 Ubicacion de la empresa

Servicios Refresqueros del Golfo y Bajio S. de R.L. de —
C.V., se encuentra ubicada geograficamente en
México, especificamente en el estado de Tlaxcala, en

el municipio de Apizaco.

“‘Es una de las 22 plantas embotelladoras de Coca

Instituto Tecnolégico de Apizaco

9

Cola FEMSA presentes en México, contribuyendo en Figura 3. Presencia de Coca Cola

FEMSA en México.

la satisfaccion de 75.1 millones de consumidores en el pais, vendiendo mas de 1

700 millones de cajas unidad afio y generando cerca de 63 000 millones de pesos.”

RFC: PME980708MB3

NUmero de teléfono: 241 418 800

Domicilio: Calzada Sn. Luis Apizaquito Km 2, C.P. 90300, Apizaco, Tlaxcala

v
10 DE MAYO VILLA CELESTE e A
S/AIN LUIS PRIMERA L
s ARIVZAQUITO sgcc ACTIPAC
CUARTA SECC
GRANJAS DE San Luis
GUADALUPE iz i
FUENTES DE : Apizaquito CERESO (Centro
Cerrito de de Reinsercion Social)...
Guadalupe
La Maquinita
@ City Express Apizaco QCoca Cola Apizaco Santa
Texd
19 f RODAN FRANCISCO
Aplzaco I. MADERO
Terminal Deo & 4 San Isidro
bbuses Atah S @ Little.Caesars*Apizaco Apizaquito
Ic i
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. @ @Hospual Central BOSQUE Tl
de Apizaco _Hospital Regional 136,
INE Apizaco Bodega Aurrera,@ Emilio Sanchez Piedras JEAN CHARLOT |
Loma Florida
‘«pizaf;o@ BARRIO DE
v LOMA FIORIDA | SAN JOSE

Figura 4. Ubicacion de Coca Cola FEMSA, Planta Apizaco: Vista satelital.

6 COCA - COLA FEMSA. (2019). Presencia Internacional: México. Obtenido de https://coca-

colafemsa.com/acerca-de/presencia/?pais=mexico



https://coca-colafemsa.com/acerca-de/presencia/?pais=mexico
https://coca-colafemsa.com/acerca-de/presencia/?pais=mexico

=

“"‘ TECNOLOGICO
p NACIONAL DE MEXICO

2.8 Layout General de la empresa

Instituto Tecnolégico de Apizaco

CAZADA MM

_P’/’f’

- - i
'I ®, =
\ L -
R -
.\\ - ‘ - - - -
. U =] ) [
\ N {7 i Y e 2
-
R - ~
H A - - - A
| \ 4 =
\ - e 10 ‘
_;5,;}‘;‘&-%‘551' - \
s BN 5 ) N =
I | _t Y bl e S e
AT \ =
pa 1SRN i
% Lot P
I __,_--——'_'——_'- M0 AZAATO e ——
A e
| POR—

Figura 5. Layout General de Cosa Cola FEMSA, Planta Apizaco
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2.9 Organigrama de la empresa

La empresa Servicios Refresqueros del Golfo y Bajio S. de R.L. de C.V., Planta Apizaco, es una organizacion que trabaja
en modalidad binomial en conjunto con la Planta Reyes, es por ello que el organigrama siguiente, muestra graficamente a

los gerentes que coordinan ambas plantas para cumplir con los objetivos estratégicos de cada departamento.

Edmundo Vazquez : = 2
Ramirez H Gerente de Binomio
araente |
Recursos Humanos i o Recursos Humanos
Valle de México : Centro-Pacifico

v v l

Pedro Diaz Nestor Morales

Gerente Manufactura Gerente Manufactura

Fernando Carias

Garentae de Operaciones

Pedro Guarneros

Sandra Mendieta

Gerente SQE Apizaco

Jefe SQE Reyes

Ejecutivo Enlace Operativo

J. Reymundo Sanchez Robert Almerida

Gerente Mantenimiento Gerente de Mantenimienta

Apizaco Reyes

Figura 6. Organigrama binomial de Coca Cola, Planta Apizaco.
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El departamento al que pertenece la implementacion del proyecto es: Operaciones,

especificamente designado al proceso de Fleteo de Coca Cola FEMSA, en donde

el jefe directo es Edi Alejandro Garcia Amor, coordinador de Fleteo, Planta Apizaco.

OPERACIONES APIZACO
FLETEO

Al

COORDINADOR FLETEO

EDIALEJIANDRO GARCIA ALOR
ANALISTA BODEGA BULK DELIVERY OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL
HHAURICIO FALAFOX LHACIAS VANESSA AMALIA CLETO RAMIREZ RAQUEL RODRIGUEZ t4ONTIEL DULCE t§ARIA GONZALEZ HUERTA
OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL
OSCAR DANIEL RAMIREZ CARCARIO FATILA LHICHELL MEJIA HERNANDEZ DAVID OLIVARES SANLUTS ANTONIO CARREON HERNANDEZ

OBRERO GENERAL

OBRERO GENERAL

OBRERO GENERAL NOM $1(T)

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

GUADALUFE HERNANDEZ SILVA

JOSE ARMANDO GUTIERREZ FRANCISCO

ERENDA NAYELY ESFINOSA ALVARADO

NEMECIO AGUILAR TORRES

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

JUAN ANTONIO MEJIA VAZQUEZ

VACANTE

N4ELDA ELZABETH FERNANDEZ t4OREND

JASUIN HERRERA CANDANEDA

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

| OBRERO GENERAL NOM §1(T)

OBRERO GENERAL NOM §1 (T}

ARIEL ZALSORA tJORALES

LAIRIALS JANNET LOFEZ FEREZ

| EDUARDO NUFIEZ SEVERO

LARY CARIEN FERNANDEZ GONZALEZ

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

SERGIO JUAREZ LOFEZ

L{ARIA CRISTINA BALDERAS FUENTES

LEQNEL STEVE ESFINOZA GARCIA

NELLY CORTES HERNANDEZ

OBRERO GENERAL NOM $1(T)

OBRERO GENERAL NOM $1(T)

OBRERO GENERAL NOM 51{T)

OBRERO GENERAL NOM §1(T)

VIRIDIANA DOUINGUEZ GARCIA

LUTS ALEERTO LUMA SERRAND

| JACKIE ORDORIEZ TLALTICOCHCO

JESSICA ZAORA VAZQUEZ

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM $1(T)

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

VIRIDIANA LEIDY CORTES CORTES

ANETTE MICHELLE GARCIA GARCIA

JAVIER HERMANDEZ FEREZ

FERNANDA HICHEL HERNANDEZ RAMIREZ

OBRERO GENERAL NOM 51(T)

OBRERO GENERAL NOM51(T)

OBRERO GENERAL NOM 51 (T}

OBRERO GENERAL NOM 51 {T)

EVEGAIN FISUEROA ZAVALA

JAZUIN ARRONIZ FINEDA

DIANA LOFEZ ARROYO

14ARIA DEL CARMEN VITE GALVAN

OBRERO GENERAL NOM $1 (T}

OBRERO GENERAL NOM §1(T)

OBRERO GENERAL NOM 51(T)

OBRERO GENERAL NOM §1(T)

CARLOS DANIEL VITE GALVAN

JOSE CARLOS FAJIARDO RODRIGUEZ

LIARIA LAGALI HUERTA VAZQUEZ

ALONDRA SARAIFLORES VALENTIN

LUTS EDUARDO AVENDARO LUNA

OBRERO GENERAL NOM 51 (T} OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL
0SCAR URIEL FEREZ FLORES JOSE ANGEL GARCIA GARCIA ANDRES YAR LSOREDIA LIRA 1IGUEL ANGEL LOFEZ VAZQUEZ
OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL
ALAN FRED LOFEZ BLANCAS JACOB RALI0S CARRASCO J.CARMEN NERIA CONDE JAILE LOFEZ GARCIA
OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL OBRERO GENERAL
VACANTE VACANTE VACANTE VACANTE
OBRERO GENERAL AUXILIAR BODEGA AUXILLAR BODEGA AUXILIAR BODEGA
JOSUE SANCHEZ HERNANDEZ WENDY STTEFANIA LIONTARD RODRIGUEZ | T FRANCISCO JAVIER DE LA CRUZ HORALES VACANTE
AUXILIAR BODEGA AUXILIAR BODEGA AUXILIAR BODEGA AUXILIAR BODEGA
LARTIN NAVA CORTEZ GILEERTO LUNA LARTINEZ ESTERAN GALVEZ ROWANO BRENDA KARINA VAZQUEZ AGUIRRE
AUXILIAR BODEGA AUXILIAR BODEGA AUXILIAR BODEGA AUXILUR BODEGA
ANNEL L4YCHEL DAVILA VAZQUEZ WIGUEL ANGEL SANCHEZ CARONGO SARAHI ELENDEZ GONZALEZ LAZARD ORTIZ NAVA
AUXILIAR BODEGA [V} AUXILIAR BODEGA
ADANERADO SANCHEZ

Figura 7. Organigrama del proceso de Fleteo de Coca Cola FEMSA, Planta Apizaco.
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3. DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO
La implementacién del proyecto es desarrollada por el departamento de
Operaciones de Coca Cola FEMSA, Planta Apizaco, asignado especificamente al
proceso de Fleteo. El area de Fleteo se encarga de asegurar el abasto de producto
terminado y envase retornable en cantidad, calidad y oportunidad hacia los
diferentes centros de distribucion, a través del cumplimiento del programa de
produccion, optimizando continuamente sus recursos y garantizando la seguridad

de su personal.

El proyecto consiste en dar seguimiento e implementar un plan de mejora que
permita incrementar la productividad del proceso de etiquetado de envase RET PET
2.5 Litros, ademas de introducir desde cero el proceso de etiquetado de envase
RET VIDRIO, 500 mly 12 oz (355 ml) en las lineas de envasado retornables de la

planta.

A pesar de ser un proyecto que pertenece al proceso de fleteo, no es 6ptimo
desarrollarlo en la misma area, por lo que se tiene propuesto desarrollar el proyecto

en conjunto con el &rea de Produccion de Coca Cola FEMSA, Planta Apizaco.

El proceso de etiquetado consiste en la seleccion de envase RET PET que llega de
mercado, posteriormente, mediante el uso de una maquina semiautomatica se
introduce manualmente el envase seleccionado, se etiqgueta de manera automéatica
en la maquina, se recibe y se inspecciona de manera manual que el envase cumpla

con los criterios de calidad correspondientes.

Se implementara la metodologia de mejora continua DMAIC en conjunto con
diferentes herramientas y técnicas Lean, para llevar a cabo un andlisis sistematico
de 5 pasos: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar, para resolver los problemas

identificados en el proceso.
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4. PROBLEMAS PARA RESOLVER: PRIORIZANDOLOS

Definicion del problema causa raiz.

Definir las actividades optimas de los procesos de etiquetado.
Determinar la distribucién optima del proceso.

Definir la capacidad de los procesos de etiquetado.

Determinar la productividad de los procesos de etiquetado.
Analizar la eficiencia de los procesos de etiquetado.

Analizar tiempos y movimientos de los procesos de etiquetado.
Validar criterios de calidad para cada proceso.

Estandarizar los procesos de etiquetado.

Disefiar ayudas visuales de acuerdo con las necesidades de cada proceso.
Identificar y gestionar la capacitacién necesaria para el personal.
Elaborar instrucciones de trabajo para cada proceso de etiquetado.
Evaluar los riesgos de cada proceso.

Disefar indicadores para medir capacidad, productividad y eficiencia de cada

proceso de etiquetado.

Eliminar habitos de mala operacion, desorden y limpieza.
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5. OBJETIVOS

5.1 Objetivo General

Implementar la metodologia DMAIC de mejora continua, mediante el uso de
técnicas de ingenieria y herramientas Lean, para incrementar la productividad en
los procesos de etiqguetado de envase RET PET y vidrio en lineas de envasado

retornables de Coca cola planta Apizaco.

5.2 Objetivos Especificos

e Definir detalladamente los procesos de etiquetado.

e Determinar la Distribucion de los procesos de etiquetado.

e Definir los criterios para laborar en condiciones seguras.

e Definir los criterios de calidad para cada proceso.

e Establecer Indicadores (KPI'S) que permitan medir productividad, capacidad
y eficiencia.

¢ Implementar KANBAN en las ayudas visuales de cada proceso.

e Fomentar la Cultura 5°S en cada proceso.

e Gestionar la capacitacion necesaria a los colaboradores.
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6. JUSTIFICACION
La calidad en los procesos permite que las organizaciones generen productos o
servicios que cumplan con las necesidades del cliente; ser eficaces, permiten
generar fidelidad y confiabilidad en el producto que se esta ofreciendo y hacia la
organizacion. La eficiencia en los procesos permite que estos sean rentables para
las empresas, el recibir la utilidad esperada o incluso mayor, es objetivo de los
dirigentes. El ser efectivos, es decir eficientes y eficaces puede generar ventajas
competitivas, diferenciacion en el mercado, caracteristicas con las cuales las

organizaciones pueden llegar a ser sostenibles.

El grupo de trabajo pretende desarrollar este proyecto en la empresa Coca Cola
Planta Apizaco, para el incremento de la productividad en los procesos de
etiquetado de envase Ret Pet, vidrio 500 ml y 12 oz en lineas de envasado
retornable. Este proceso se caracteriza por contar con un gran numero de variables
que pueden determinar si el producto es conforme o no a las necesidades del
proceso y del cliente; traduciéndose aquellos productos considerados no conformes

en pérdidas monetarias, como en confiabilidad del cliente para la organizacion.

Al ser la metodologia DMAIC un proceso sistematico que se basa en datos reales
medidos en los procesos, unido al uso de herramientas estadisticas para el andlisis
de los mismos, el grupo de trabajo toma la decision de hacer uso de ella ya que
permitira mejorar la capacidad del proceso de envasado de Ret Pet, vidrio 500 ml y
12 oz en lineas de envasado retornable, incrementando la productividad del mismo;
siendo esto un beneficio tanto econdmico como operativo para la organizacion; asi
como mejorar parte de los procesos para que los colaboradores tengan mayor

eficiencia y rendimiento en cada linea que se opera el envase retornable.



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO

: I \
‘.i:_!vlljlu R
vi’»

Instituto Tecnolbgico de Apizaco

7. MARCO TEORICO
7.1 Metodologia DMAIC

DMAIC, es una metodologia que surge a raiz de la implementacion de Seis Sigma,

con el objetivo de obtener una mejora continua en los procesos.

“‘DMAIC es el proceso de mejora que utiliza la metodologia Seis Sigma y es un
modelo que sigue un formato estructurado y disciplinado” (Mcarty, Bremer, &
Daniels, 2004) . DMAIC consistente de 5 fases conectadas de manera logica entre
si (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar). Cada una de estas fases utiliza
diferentes herramientas que son usadas para dar respuesta a ciertas preguntas

especificas que dirigen el proceso de mejora.

Etapas Objetivos Herramientas

Definir | Identificar claves de Ila

aspectos

organizacion, definir clientes, sus
requisitos y los procesos claves que
pueden afectar a los clientes, es decir
identificar posibles proyectos de

mejora.

Diagrama Pareto, diagrama
de de

histograma, oz del cliente,

flujo proceso,

lluvia de ideas, arbol critico de
la calidad, entre otras.

Medir

Identificar las causas claves del
problema para la recogida de datos

en el proceso objeto de estudio.

Diagrama entrada-proceso-
salida, analisis de capacidad
de proceso, grafico Pareto,

graficos de control.

Analizar

Analizar los datos (procesarlos)

recogidos, para determinar cuales
del

funcionamiento de los procesos.

son las causas mal

Diagrama de causa efecto,
matriz de relacién, correlacion
de

y regresion, analisis

varianza, muestreo.

Mejorar

Generar posibles soluciones al
problema detectado e implementar

las mas convenientes.

Técnicas analiticas, pruebas

piloto.
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Controlar | Establecer un plan de controles que | Planes de control, graficos de
garanticen que la mejora alcanzara el | control, capacidad de

nivel deseado proceso.

Figura 8. Etapas, Objetivos y herramientas de la metodologia DMAIC
“‘DMAIC son las siglas correspondientes a las cinco etapas de la metodologia Six
Sigma: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar. El fruto es una mejora de

procesos vinculada a los requerimientos del cliente.

Se trata de una metodologia que se puede repetir de forma constante para estar

continuamente evolucionando y mejorandolo.”’

7.1.1 Definir (DEFINE)

“Es la fase inicial de la metodologia, en donde se identifican posibles proyectos de
mejora dentro de una compafia y en conjunto con la direccién de la empresa se

seleccionan aquellos que se juzgan mas prometedores.”®
Para definir apropiadamente el problema deben responderse preguntas tales como:

e ¢ Por qué es necesario hacer (resolver) esto ahora?

e ¢ Cual es el flujo de proceso general del sistema?

e ¢ Qué se busca lograr en el proceso?

¢ ¢ Qué beneficios cuantificables se esperan lograr del proyecto?

e ¢CoOmo sabra que ya termino el proyecto (criterio de finalizacion)?

e ;/Qué se necesita para lograr completar el proyecto exitosamente?
(Bersbach, 2012).

Los entregables claves para completarse en esta fase para responder a estas

preguntas son:

v' El Charter del Proyecto

7 Socconini, L. (2015). Certificacion Lean Six Sigma Green Belt para la excelencia en los negocios.
Sabadell, Barcelona: Marge Books.

8 Ocampo, J., y Pavon, A. (2012). Integrando la Metodologia DMAIC de Seis Sigma con la simulacién
de Eventos discretos en Flexsim. Latin American and Caribbean Conference for Engeneering and
Technology. (10). (pp. 2).
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v" Mapa de Proceso SIPOC
v" Voz del Cliente
v" Arbol Critico para la Calidad (CTQ)

7.1.2 Medir (MEASURE)

Una vez definido el problema a atacar, se debe de establecer que caracteristicas
determinan el comportamiento del proceso (Brue, 2002). “Para esto es necesario
identificar cuales son los requisitos y/o caracteristicas en el proceso o producto que
el cliente percibe como clave (variables de desempefio), y que parametros

(variables de entrada) son los que afectan este desempefio”.®

A partir de estas variables se define la manera en la que sera medida la capacidad
del proceso, por lo que se hace necesario establecer técnicas para recolectar
informacion sobre el desempefio actual del sistema, es decir que tan bien se estan

cumpliendo las expectativas del cliente.
Esta etapa debe permitir responder las siguientes preguntas:

e (Cual es el proceso y como se desarrolla?
e ¢ Qué tipo de pasos componen el proceso?
e (Cuales son los indicadores de calidad del proceso y que variables de

proceso parecen afectar mas esos indicadores?

e CoOmo estan los indicadores de calidad del proceso relacionados con las
necesidades del cliente?

e COmo se obtiene la informacion?
e ¢ Qué exactitud o precision tiene el sistema de medicion?

e ¢ Como funciona el proceso actualmente? (Bersbach, 2012)
Entre las herramientas mas cominmente usadas en esta fase se encuentran:

v" Matriz de Priorizacion

90Ocampo, J., y Pavon, A. (2012). Integrando la Metodologia DMAIC de Seis Sigma con la simulacién
de Eventos discretos en Flexsim. Latin American and Caribbean Conference for Engeneering and
Technology. (10). (pp. 2).
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v Analisis de Tiempo de Valor
v' Gréficos de Pareto

v' Gréficos de Control

7.1.3 Analizar (ANALYSE)

“Esta etapa tiene como objetivo analizar los datos obtenidos del estado actual del
proceso y determinar las causas de este estado y las oportunidades de mejora. En
esta fase se determina si el problema es real o es solo un evento aleatorio que no

puede ser solucionado usando DMAIC.

En esta etapa se seleccionan y se aplican herramientas de analisis a los datos
recolectados en la etapa de Medir y se estructura un plan de mejoras potenciales a
ser aplicado en el siguiente paso. Esto se hace mediante la formulacion de
diferentes hipétesis y la prueba estadistica de las mismas para determinar qué

factores son criticos para el desemperio final del proceso.”'?
Las preguntas para contestar durante esta etapa son:

e ¢ Qué variables de proceso afectan més la calidad (variabilidad del proceso)
y cuales podemos controlar?

e Qué es de valor para el cliente?

e ¢ Cuales son los pasos detallados del proceso?

e ¢ Cuantas observaciones necesito para sacar conclusiones? (Bersbach,
2012)

Entre las herramientas mas cominmente usadas se encuentran:

v' Diagramas de causa-efecto

v Estudio de correlacion

v" Prueba de Chi-Cuadrado, Ty F
v

Diagrama de flujo

100campo, J., y Pavon, A. (2012). Integrando la Metodologia DMAIC de Seis Sigma con la simulacion
de Eventos discretos en Flexsim. Latin American and Caribbean Conference for Engeneering and
Technology. (10). (pp. 3).
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7.1.4 Mejorar (IMPROVE)

“Una vez que se ha determinado que el problema es real y no un evento aleatorio,
se deben identificar posibles soluciones. En esta etapa se desarrollan, implementan
y validan alternativas de mejora para el proceso. Para hacer esto se requiere de una
lluvia de ideas que genere propuestas, las cuales deben ser probadas usando
corridas piloto dentro del proceso. La habilidad de dichas propuestas para producir
mejoras al proceso debe ser validada para asegurar que la mejora potencial es

viable.”11

“En la cuarta fase, se generan las posibles alternativas de solucion para la mejora
de procesos, utilizando la simulacion. Posteriormente, se utilizan las técnicas de
toma de decisiones multiatributo para ordenar estas alternativas considerando el

conjunto de criterios emitidos por los expertos y seleccionando la mejor.”1?

Algunas de las preguntas que deben de contestarse antes de pasar a la siguiente
etapa son:

e (Qué opciones se tienen?

e (Cuales de las opciones parecen tener mayor posibilidad de éxito?

e ¢ Cual es el plan para implementar el nuevo proceso (opciones)?

e ¢ Qué variables de desempefio usar para mostrar la mejora?

e ¢ Cuantas pruebas necesito correr para encontrar y confirmar las mejoras?
e ¢ Esta solucion esta de acuerdo con la meta de la compafiia?

e ¢Como implemento los cambios? (Bersbach, 2012)
Entre las herramientas mas comiUnmente utilizadas en esta fase se encuentran:

v Lluvia de Ideas
v" Modo de Falla y Andlisis de Efecto

11 Ocampo, J., y Pavon, A. (2012). Integrando la Metodologia DMAIC de Seis Sigma con la simulacion
de Eventos discretos en Flexsim. Latin American and Caribbean Conference for Engeneering and
Technology. (10). (pp. 3).

12 Garza Rios, R. C., Gonzalez Sanchez, C. N., Rodriguez Gonzélez, E. L., & Hernandez Asco, C.
M. (2016). Aplicacion de la metodologia DMAIC de Seis Sigma con simulacién discreta y técnicas
multicriterio. Revista de Métodos Cuantitativos para la Economia y la Empresa, (22), (pp. 19-35).
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v Herramientas Lean

v" Simulacién de Eventos Discretos

7.1.5 Controlar (Control)

‘Finalmente, una vez que encontrada la manera de mejorar el desempefio del
sistema, se necesita encontrar como asegurar que la solucién pueda sostenerse
sobre un periodo largo de tiempo. Para esto debe de disefiarse e implementarse
una estrategia de control que asegure que los procesos sigan corriendo de forma

eficiente.”3
Las preguntas para responder en esta etapa son:

e ¢ Estan los resultados obtenidos relacionados con los objetivos, entregables

definidos y criterio de salida del proyecto?
Una vez reducidos los defectos,

e COmo pueden los equipos de trabajo mantener los defectos controlados?

e ;CoOmo se puede monitorear y documentar el proceso? (Bersbach, 2012)
Para responder a estas preguntas se requeriran de ciertas herramientas tales como:

v El control estadistico mediante graficos comparativos
v" Diagramas de control

Técnicas no estadisticas tales como:

v' Estandarizacién de procesos
v' Controles visuales

v" Planes de contingencia

v' Mantenimiento preventivo
v

Herramientas de planificacion

130campo, J., y Pavon, A. (2012). Integrando la Metodologia DMAIC de Seis Sigma con la simulacion
de Eventos discretos en Flexsim. Latin American and Caribbean Conference for Engeneering and
Technology. (10). (pp. 3).
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7.2 Project Charter

“Un Project Charter es un documento que describe el propdsito del proyecto y la
forma que este se estructurara, se presenta generalmente por la alta direccién de la

empresa o0 un sponsor, describe el proyecto a muy alto nivel:

e Entorno del proyecto y business case (porque se hace el proyecto).
e Meta y objetivos (lo que tenemos que lograr)

¢ Alcance y entregas (lo que tenemos que suministrar)

e Las partes interesadas (quien tomaran parte en é€l)

¢ Recursos humanos y financieros (Con que lo vamos a hacer)

Este documento autoriza formalmente un proyecto

= Documenta los requerimientos iniciales que satisfacen las necesidades y
expectativas de los interesados.
= Establece los elementos fundamentales que deben regir el Proyecto

= Nombra al Project Manager

Confiere al Project Manager la autoridad para aplicar recursos de la organizaciéon a

las actividades del proyecto

El Project Charter (acta de constituciéon del proyecto), conviene que abarque la

siguiente informacion:

v Finalidad o justificacion del proyecto (Necesidades de negocio)

v' Requisitos que satisfacen las necesidades, deseos y expectativas de los
interesados.

Meta y objetivos.

Director del Proyecto nombrado y nivel de autoridad

Resumen del cronograma (hitos)

Organizaciones funcionales y su participacion (Previsién de recursos)

NN

Presupuesto resumido. (ROM: £50).”%4

14 La Salle Universitat Rimon llull. (2018). Gestion de Proyectos - Proyect Charter. Obtenido de
https://www.ecotec.edu.ec/material/material 2018F ADM?280 01 100564.pdf
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“Es importante no confundir Project charter con el enunciado del alcance del
proyecto, el cual describe que esta y que no esta incluido en el proyecto, ya que la
idea del Project charter es tener en un mismo documento todas las actividades que

se van a realizar en el proceso de iniciacion del grupo.”®
7.3 Diagrama Ishikawa

El diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica usada para identificar
las posibles causas de un problema central, usado también para mejorar procesos
y recursos en una organizacion (Colleti, Boundelle, & Iwakiri, 2010)

Uno de los pioneros del movimiento de los “Circulos de la Calidad”, Ishikawa (1994)
propuso “una herramienta grafica llamada diagrama causa - efecto que permite la

identificacion, orden y visualizacion de las posibles causas de un problema”

Cabe mencionar que, Amsden & Robson (citado por Gallego y Sierra, 2012) da a
conocer que “la espina de pez” muestra los resultados insatisfactorios o también
conocidos como “efecto”, e identifica los factores o “causas” que lo originan,
entonces al estar compuesto por varias variables existen dos maneras de realizar
este diagrama, siendo el primero cuando se trabaja con un grupo de personas que
puedan realizar una lluvia de ideas del posible problema; y el segundo se trata de
encontrar la idea principal para graficarla y por medio de los huesos del diagrama ir
reconociendo las causas secundarias del problema (Romero y Diaz, 2010, citado
por Novillo et al., 2017).

El diagrama de Ishikawa abarca dos puntos de vista que permiten definir y dar
profundidad a las causas y los efectos del problema planteado, mediante el analisis
de donde se origina y como se han ido induciendo, es decir parte desde el origen
para resolver el problema principal desde la raiz, por tanto las organizacién a
menudo se encuentran con diversos aspectos que influyen en los efectos que

pueden inducir del problema, por lo cual se selecciona un grupo especifico de

15 Mejias Calvo, R. (2014). Proyect Charter. Obtenido de
https://aprudiney.files.wordpress.com/2014/08/investigacic3b3n-1-mejc3adas-rudiney.pdf
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factores hacia el problema y estos se irdn dando de acuerdo a las diversas

adversidades que se presenten en la organizacion (Novillo et al., 2017).

Maquinaria Personal
Causa
———
Causa
c Problema
central
Causa Causa
Causa Causa
Material ] [ Método ] Medio Ambiente

Figura 9. Diagrama General de Ishikawa

“Para formar el Diagrama de Ishikawa se debe partir de cinco variables primordiales

conocidas como las “5 M’s”, siendo estas:

— Materias primas
— Maquinaria
— Meétodos de trabajo

— Mano de obra (Personal)

Medio ambiente”16

7.4 Diagrama SIPOC

“El Diagrama SIPOC, por sus siglas en inglés Supplier — Inputs- Process- Outputs

— Customers, es la representacion grafica de un proceso de gestion. Esta

' Burgasi , D. D., Cobo, D. V., Pérez, K. T., Pilacuan, R. L., & Rocha, M. B. (2021). EL DIAGRAMA
DE ISHIKAWA COMO HERRAMIENTA DE CALIDAD EN LA EDUCACION: UNA REVISION DE LOS

ULTIMOS 7 ANOS. Tambara, (14)(84), (pp. 1212-1230).
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herramienta permite visualizar el proceso de manera sencilla, identificando a las

partes implicadas en el mismo:

= Proveedor (supplier): persona que aporta recursos al proceso

= Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se
considera recursos a la informacion, materiales e incluso, personas.

= Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en
salidas, dandoles un valor afiadido.

= Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso.

El objetivo es obtener la satisfaccion de este cliente.”’

{D{P

b’mveedcres | Enh@da | Froceso Salidas | Cliente ]

Personas u
CIQaniZociones

Informnacion
Mcilernicilas

I I I
1 1 1
] ] 1
1 1 1
] ] 1
1 1 1
Ll 1 1
I L I o elras
1 1 Ll
1 I I
1 1 1
I I I
I I I
1 ] 1

b
I 1
] 1
I 1
] 1
I 1
I 1
:Urr{}h FERCLTSOS : : frar
b
I 1
I 1
I 1
] 1

] o 1 1 -
Proparcioncn Jarie de P e JFersonas,
i o SUrninistrocio i roducTs Iorgonizocione
inctericl i ciciividonles O servicio largzniz gi
Lsdacio o el 1 1
i proveedarss transfarman clien?e IErEOnos gue |
las enfraodas. ' recicanlas |
1
1

cznbrosios,
]

Figura 10. Diagrama General SIPOC

"De manera resumida los pasos a realizar para elaborar un Diagrama SIPOC
pueden ser:

e Identificar los procesos
e Establecer las entradas del proceso, los recursos necesarios
e Establecer los proveedores de estas entradas al proceso

e Definir el proceso

17 Bermudez, A., & Millan, J. (2013). Metodologia para el Mejoramiento en los Procesos de Direccion
de Proyectos. Bogota: Universidad EAN
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e Establecer quién es el cliente de cada una de las salidas obtenidas

El Diagrama de SIPOC es una herramienta que se emplea tanto en el ambito de

6Sigma como en la gestidn por procesos en general.
El diagrama SIPOC es particularmente util a la hora de identificar:

Qué es necesario como entradas para que se ejecute el proceso
Quién proporciona las entradas para el proceso

Quién es el verdadero cliente del proceso

Qué necesita el cliente del proceso

Cudl es el propésito y el alcance del proceso

Cdmo medir el rendimiento del proceso

YV V.V V V V V

Cudles de las actividades del proceso aportan valor para el cliente o el
negocio (y por lo tanto hay que mantenerlas) y cuales son inutiles (y por
lo tanto hay que tratar de eliminarlas).

El diagrama SIPOC te ayuda en las siguientes actividades:

Entender bien el proceso:

— Su propdsito y alcance

— Pasos que se tienen que dar para realizarlo

— Qué recursos se necesitan para ejecutar el proceso
— Qué roles estan involucrados en el proceso

— Cudles son las actividades que aportan valor

— Definir métricas del proceso

— Identificar puntos de mejora en el proceso

Entender los puentes entre el proceso y otros procesos™8

18 Guerra, J. (2016). SIPOC - La definicion de tu proceso en una hoja. Obtenido de
https://www.sadamweb.com.ar/news/2016 08Agosto/SIPOC-
La definicion_de un proceso en una pagina.pdf
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7.5 Estudio de Tiempos y Movimientos

7.5.1 Estudio de Tiempos

Benjamin Niebel (2009), define lo siguiente. “El estudio de tiempos es una técnica
que se utiliza para establecer tiempos estandar en el que se permite realizar
distintas actividades, donde se toma en cuenta los retrasos, fatiga y demoras
personales los que se presentan en la empresa. Por lo tanto, con el estudio de
tiempos se busca generar mas en el menor tiempo, también incrementar la

eficiencia en cada uno de los puestos de trabajo”, (p.328).

Meyers (2006), menciona que. “El estudio de tiempos es definido como el proceso
donde se determina el tiempo que utiliza un operador capacitado que trabaja a ritmo

normal para realizar una tarea especifica” (p.70).

Para realizar el estudio de tiempos, la Organizacion Internacional del Trabajo (2010)

establece ocho procedimientos:

1) “Primero: Seleccionar las actividades, luego registrar toda la informacion
consintiente a las condiciones de trabajo que realiza el operario.

2) Segundo: Desglosar las operaciones en actividades y detallar
minuciosamente los métodos con que se estan realizando.

3) Tercero: Se procede a analizar las operaciones y actividades y se evalla si
estan utilizando los métodos correctos.

4) Cuarto: Medir y registrar con un instrumento adecuado, el tiempo que
emplea el operario en ejecutar cada elemento de la operacién.

5) Quinto: Determinar en paralelo la velocidad efectiva de trabajo del operario,
relacionandolo con la idea de lo que debe ser el ritmo tipo.

6) Sexto: Realizar la conversion de los tiempos observados en tiempo normal.
Séptimo: Buscar definir los suplementos los cuales sumaran al tiempo normal

de la operacion encontrado en el pre test.
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7) Octavo: Determinar el tiempo estandar para la operacién.”?

Ahora bien, se debe considerar que (Hodson, 2009) propone dos tipos de tiempos
fundamentales para realizar el estudio de tiempos:

e “Tiempo Estandar

El tiempo estandar es. El valor de una unidad de tiempo para la realizacion de una
tarea, como lo determina la aplicacion apropiada de las técnicas de medicidon del
trabajo efectuada por personal calificado. Por lo general se establece aplicando las

tolerancias apropiadas al tiempo normal
Te=Tnx(1+Ts)
Donde:
Te = Tiempo estandar.
Tn = Tiempo normal.
Ts.= Suplementos.
e Tiempo Normal

El tiempo normal es el tiempo que requiere un operario para realizar una
determinada tarea a un ritmo normal, para el cumplimiento de un ciclo de produccién

utilizando los métodos establecidos.
Tn =Tox Fw
Donde:
Tn = Tiempo normal.
To = Tiempo observado.

Fw = Factor de Westinghouse."”?°

19 Organizacion Internacional del Trabajo. (2010). Introduccion al estudio del trabajo. (4ta ed.). Suiza:
oIT.
20 Hodson, W. (2009). Manual del Ingeniero Industrial. México: McGraw-Hill.
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Una vez definido lo anterior, es necesario conocer el Sistema de Valoracién de
Westinghouse, para ello Mori (2007) menciona que el método de valoracion

Westinghouse es un sistema de valoracion del desempefio del operario” (p.116)
Por lo tanto, sirve para calificar el esfuerzo, la habilidad y condiciones del trabajador.
e “Destreza o Habilidad

La habilidad se define como el nivel de competencia del operario para realizar una
actividad especifica; es decir, la destreza y habilidad de un trabajador es

determinada por la experiencia y su capacidad innata.

Destreza o Habilidad.
+0.15 Al Extrema.
+0.13 A2 Extrema.
+0.11 B1 Excelente.
+0.08 B2 Excelente.
+0.06 C1 Buena.
+0.03 cz2 Buena.
0.00 D Regular.
-0.05 E1 Aceptable.
-0.10 E2 Aceptable.
-0.16 F1 Deficiente.
-0.22 F2 Deficiente.

Tabla 2. Factores Westinghouse: Destreza o Habilidad

e Condiciones de Trabajo

Los factores que afectan las condiciones de trabajo son la iluminacion, ventilacion,

temperatura y ruidos, pero esto no quiere decir que afecten la actividad a realizar.
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Condiciones.
+0.06 A Ideales.
+0.04 B Excelentes.
+0.02 C Buenas.
0.00 D Regulares.
-0.03 E Aceptables.
-0.07 F Deficientes.

Tabla 3. Factores Westinghouse: Condiciones

e Consistencia

La consistencia del operario varia debido a lecturas errébneas del cronémetro,
habilidad y esfuerzo del operario, la consistencia del material, el estado de las

herramientas, objetos que obstaculizan entre otros.”?!

Consistencia.
+0.04 A Perfectas.
+0.03 B Excelente.
+0.01 C Buena.
0.00 D Regular.
-0.02 E Aceptable.
-0.04 F Deficiente.

Tabla 4. Factores Westinghouse: Consistencia

No obstante, parte del calculo del tiempo estandar, se consideran los Tiempos

Suplementarios o también llamados Tolerancias.

De acuerdo con Mori (2007), la tolerancia es “el tiempo que se concede al trabajador
con el objeto de compensar los retrasos, las demoras y elementos contingentes que

se presentan en la tarea”. (p.119).

21 Mori, G. (2007). Medicion del trabajo: tiempo normal, tiempo estandar. (2da ed.).
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“La tolerancia es el porcentaje de tiempo que se le adiciona al tiempo normal para

que el trabajador se reponga del esfuerzo realizado en la actividad anterior o por las

propias necesidades de la operacion, de esta manera pueda alcanzar el estandar

de trabajo a ritmo normal, como también se ve incluido en este los tiempos de

interrupcion nos contemplados en la actividad.

Descripcion del Suplemento L
1. Suplementos constantes H M
Suplementos por necesidades personales L T
Suplemento por fatiga - 4
Suma 9 11
2. Suplementos variables
A, Suplemento por trabajar de pie 2 4
B. Suplemento por postura anormal
I. Ligeramente incdmoda 0 1
Il.  Incomoda (inclinado) 2 3
. Muy incdmoda (Echado, estirado) T T
C. Levantamiento de paso
2.5 0 1
5.0 1 2
7.5 2 3
10.0 3 4
125 4 &
15.0 6 9
17.5 8 12
20.0 10 15
225 12 18
25.0 14 -
30.0 19 -
40.0 33 -
50.0 58 -
D. Intensidad de la luz
I. Ligeramente por debajo de lo recomendado 0 0
Il. Bastante por debajo de lo recomendado 2 2
lll.  Absolutaments insuficiente 5 ]
E. Calidad del aire
I.  Buena ventilacion o aine libre 0 0
Il. Mala ventilacién sin emanaciones tdxicas y nocivas 5 5
lll. Proximidad de hornos, escaleras, etc. 515 515
F. Tensidn visual
I. Trabajos de cierta precision 0 0
Il. Trabajos de precision fatigosos 2 2
lll. Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
G. Tensidn auditiva
I. Sonido continuo 0 0
II. Intermitante vy fuerte 2 2
Il Intermitente y muy fuerte 5 5
IV. Estridente y fuerte 5 5
H. Tensidén mental
I. Proceso bastante complejo 1 1
Il. Proceso complejo o atencidn muy dividida 4 4
IIl. Muy complajo 8 ]
l.  Monotonia mental
I. Trabajo algo mondtono 0 0
Il. Trabajo bastante mondtono 1 1
lll. Trabajo muy mondtono 4 4
J.  Monotonia fisica
I.  Trabajo algo aburrido O 0
Il. Trabajo aburrido 2 2
lll.  Trabajo muy aburrids 9 ]

Tabla 5. Sistema de Suplementos
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Los suplementos de consideracion son los siguientes:

o Suplementos por necesidades personales: Este es el tiempo asignado
para que el trabajador realice sus necesidades fisioldgicas y se sienta
comodo al realizar su tarea.

o Suplementos por fatiga: Este es el tiempo donde se tome en cuenta el
estado de actitud mental o fisica de una persona, por lo tanto, este
interviene desfavorablemente en su capacidad de desempefio.

© Suplementos por retrasos especiales: Es el tiempo asociado a la
naturaleza de la tarea, es generado por las demoras que se presentan al
momento de dar o recibir indicaciones de cdmo hacer la inspeccion, fallas

en las maquinas, falla de materiales y otros.”??

7.5.2 Estudio de Movimientos

“El estudio de los movimientos es analisis riguroso de los movimientos del cuerpo
en el momento de realizar una actividad, con la finalidad de combinar, reducir o
eliminar movimientos que perjudican la produccion y por otro lado facilitar y acelerar
los movimientos considerados eficientes. El estudio de movimientos acompanado a
al principio de la economia de movimientos, las actividades pueden disefiarse para

que crezca su eficacia y llegar a generar mayor productividad.”??

De acuerdo con la OIT (2010) se establecen ocho procedimientos primordiales para

el estudio de movimientos, que son los siguientes:

1) Primero: Se llevara a cabo la seleccion de la actividad que se estudiara,
también definir sus limites.

2) Segundo: Todas las actividades relacionadas con las tareas seleccionadas
deberan ser registradas por observacion directa, a eso se debe adjuntar
fuentes adecuadas de todos los datos adicionales que se consideren

necesarios.

22 Mori, G. (2007). Medicion del trabajo: tiempo normal, tiempo estandar. (2da ed.).
23 Niebel, B. (2009). Ingenieria Industrial. Métodos, tiempos y movimientos (9na ed.). Colombia: Alfa
Omega.
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3) Tercero: Ya registrados los datos se llevara acabo el procedimiento de
examinar la forma en la que se ejecutara el trabajo, el objetivo que cumplira,
la ubicacién en la que se ejecutara, la secuencia en la que se lleva a cabo y
los métodos con que se estan realizando.

4) Cuarto: En esta etapa se establece el método mas practico, eficaz,
econdémico con la ayuda del personal comprometido en este estudio.

5) Quinto: Se debe evaluar las distintas opciones para implantar un nuevo
método considerando la relacion costo-beneficio entre el actual y el nuevo
método.

6) Sexto: Se establece un nuevo método e inculca al personal involucrado.

7) Séptimo: Se procedera a implantar el nuevo método definido como una
practica normal y de esta manera instruir a todas las personas que ejecutaran
este nuevo meétodo.

8) Octavo: Se controlara la ejecucién del nuevo método y se evitara el uso de
métodos anteriores estableciendo procedimientos adecuados.

Para el estudio de movimientos se emplean diversos diagramas y graficos que

permiten visualizar y analizar los datos recopilados.

o “Diagrama de flujo de procesos: es el diagrama en el que se busca
representar de manera general y abreviada la secuencia de las operaciones
e inspecciones que se realizar en el proceso, se representa también el uso
de los materiales.

e Cursograma analitico: se muestra la secuencia de los distintos elementos
dentro de un proceso. Teniendo una lista de descripciones de todas las
actividades del proceso, en el que se designa un simbolo correspondiente,
este diagrama consta de tres versiones, los que se clasifican en tres:
Cursograma para el operario, material y equipo.

e Diagrama de recorrido: Este diagrama permite conocer y establecer el
recorrido de los elementos desde el momento que sale del almacén y pasa
por todos los procesos de produccion hasta llegar en la obtencion del

producto terminado, también permite determinar las distancias de recorrido
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en las distintas etapas de produccion, por lo tanto, utilizando estos datos se

presenta las propuestas de mejora.”?*
7.6 Ayudas Visuales KANBAN

“El Kanban, significa “tarjeta” o “tablero”, es un sistema basado en sefiales. Como
su nombre sugiere, Kanban histéricamente usa tarjetas para sefialar la necesidad

de un articulo.

Sin embargo, otros dispositivos como marcadores plasticos, pelotas, o un carro
vacio de transporte también pueden ser usados para provocar el movimiento, la

produccion, o el suministro de una unidad en una fabrica.

El sistema Kanban fue inventado debido a la necesidad de mantener el nivel de
mejoras por la Toyota. Kanban se hizo un instrumento eficaz para apoyar al sistema
de produccién en total. Ademas, demostro ser una forma excelente para promover

mejoras.”®
“Es asi que el sistema Kanban se clasifica en tres tipos:
e Tarjetas de transporte

Transmiten de una estacion a la predecesora las necesidades de material de la

estacion sucesora. La informacion que contienen es la siguiente:

= [tem transportado
= NUumero de piezas por contenedor
= NuUmero de orden de la tarjeta

= Numero de ordenes por pedido

24 Delgado, R. Y. (2017). Aplicacion del estudio de tiempos y movimientos para mejorar la
productividad, en el area de acabados en la empresa Representaciones Martin S.A.C Villa El
Salvador. Lima Peru: Universidad Cesar Vallejo.

25 Brady Worlwide Inc. (2012). 50 Visuales Lean para mejorar la productividad y seguridad en su
planta. EEUU: Brady.
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e Tarjetas de fabricacion

Se desplazan dentro de la misma estacion, como 6érdenes de fabricacion para la

misma. La informacion que contienen es la siguiente:

= Centro de trabajo

= Item a fabricar

= NUmero de piezas por contenedor

= Punto de almacenamiento de salida

= ldentificacion y punto de recogida de los componentes necesarios

e Kanban de proveedores

Es una clase adicional de tarjetas que relacionan el centro de recepcion de materia
prima R, con el centro de fabricacion F.

Otros tipos de Kanban propuestos son:
= Kanban urgente

Se emite en caso de escasez de una pieza o elemento. Aunque tanto el Kanban de
transporte como el Kanban de fabricacion se orientan a resolver este tipo de
problemas, en situaciones extraordinarias se emite el Kanban urgente, que debe

recogerse inmediatamente después de su uso.
= Kanban de emergencia

Se emitirh de modo temporal un Kanban de emergencia cuando se requieran
materiales o elementos para hacer frente a unidades defectuosas, averias de la
maquinaria, trabajos extraordinarios o esfuerzos especiales en operaciones de fin

de semana.
= Kanban orden de trabajo

En tanto que los Kanban hasta ahora mencionados resultan de aplicacion a una
linea de fabricacion repetitiva de productos, un Kanban orden de trabajo se dispone
para una linea de fabricacion especifica y se emite con ocasion de cada orden de

trabajo.
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= Kanban Unico

Cuando dos 0 mas procesos estan tan estrechamente vinculados con cada uno de
los demas, que pueden verse como un proceso Unico, no se requiere intercambiar
Kanban entre tales procesos adyacentes, sino que se utiliza una ficha Kanban
comun para los varios procesos. Dicho Kanban se denomina Kanban unico y es

semejante al “billete unico” valido para dos ferrocarriles adyacentes.
= Kanban comun

Un Kanban de movimiento (transporte) puede utilizarse también como Kanban de
produccion cuando la distancia entre dos procesos es muy corta y ambos tienen el

MiSMOo Supervisor.
= Carretilla utilizada como Kanban

El Kanban resulta frecuentemente muy efectivo si se utiliza en combinacion con una
carretilla, contenedor, o camion. La carretilla suele desempeniar el papel de Kanban.
De tal manera el personal encargado de colocar componentes en las carretillas
llevara el carro vacio hasta el proceso anterior, es decir, al proceso de montaje o
generacion de los mismos y recogera alli tales insumos o elementos, cambidndolo
por el vacio, otro carro lleno con los insumos o elementos necesarios. Aunque,
siguiendo la regla general, las piezas deberian llevar adherido un Kanban, en este

caso el numero de carretillas tiene el mismo significado que el nimero de Kanban.
= Etiqueta

Para transportar las piezas a la linea de montaje se utiliza con frecuencia una
cadena de transporte que lleva las piezas colgadas en suspensores. A cada uno de
éstos, a intervalos regulares, se adhiere una etiqueta que especifica qué piezas, en
qué cantidad y donde deben suspenderse de la cadena. En este caso, la etiqueta

se utiliza como un tipo de Kanban.”?®

% Creative Commons Atribution Share. (2016). KANBAN. Obtenido de
https://lumh2818.edu.umh.es/wp-content/uploads/sites/884/2016/02/Kanban.pdf
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7.7 Metodologia5's

“Las 5°S es una metodologia de trabajo, originaria de Japon, después de la Segunda
Guerra Mundial, y se basa en los principios de aumento de la productividad, reducir
el consumo de materiales y los tiempos de trabajo. Se llaman 5°S por sus siglas en

japonés y significa:

e Seiri (Seleccionar) 1 SEIRI

e Seiton (Organizar)

2 SEITON

e Seiso (Limpiar)
e Seiketsu (Estandarizar)

e Shtisuke (Autodisciplina) 4 SEIKETSU 3 SEISO

Figura 11. Metodologia 5°S
Las 5°S plantean conductas de trabajo dedicadas a tener areas de trabajo mas
productivas, ambientes confortables, limpios y ordenados, de manera que el
trabajador realice sus actividades mas eficientemente y adopte mejores practicas

de trabajo.”?’
“La primera S, Seiri (Seleccionar):

Significa eliminar o descartar del area de trabajo, todos aquellos elementos

innecesarios y que no se utilizaran para trabajar.

e ¢En gqué consiste?
= Seleccionar — clasificar, lo necesario y lo innecesario.
= Mantener lo que se necesita y retirar todo aquello que sea excesivo y
ocupe espacio de trabajo.
= Separar los elementos a usar de acuerdo a su frecuencia de uso, impacto
en la seguridad, naturaleza, para agilizar las labores de trabajo.
= Eliminar informacién innecesaria que pueda provocar errores de

interpretacion.

27 Jara, M. A. (2017). El método de las 5S: Su aplicaciéon. Ecuador: Universidad Tecnolégica
ECOTEC.
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e ;/COmo realizarlo?
= Revisar el area de trabajo
= Separar lo que sirve de lo que no sirve

= Definir un lugar para almacenar las cosas que no se van a usar

Luego de realizar la clasificacion de los elementos, se procede a ubicarlos segun su

frecuencia de uso.

Frecuencia de uso

Lugar por colocar

Cada hora Junto
Varias veces al dia Cerca
Una vez a la semana En el area

Una vez al mes

En otra area

Una vez al afo Almacén

Tabla 6. Seiri: Frecuencia de uso 5°s

e Beneficios:
= Eliminacion de desperdicios
= Aprovechamiento del espacio Util en los centros de trabajo.
= Mejor distribucion de los recursos.
= Facilita el control visual de materias primas que se vayan agotando y

aquellas que necesiten ser procesadas.
La segunda S, Seiton (Organizar):

Consiste en organizar los elementos clasificados previamente, de modo que se

puedan localizar facilmente.

e ¢En gqué consiste?
= Disponer de un sitio adecuado para cada elemento a usar en el area de
trabajo, para facilitar su ubicacion.
= Facilitar la rapida identificacion y ubicacion de los elementos requeridos
en el area de trabajo.
= Realizar la limpieza general con mayor facilidad y seguridad.

= Liberar espacio.
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= Mejorar la informacion disponible en el area de trabajo de manera a evitar

errores y riesgos potenciales.
e ;COmo realizarlo?

= Colocar y distribuir las cosas en el lugar que les corresponde.

= Mantener la ubicacion de las cosas de manera que se pueda acceder a
ellas facilmente.

= La rapida localizacion permitira tener facil acceso a las cosas, en el
momento que se necesiten.

e Beneficios:

= Reducir los tiempos de busqueda de herramientas.

= Minimizar errores.

= Eliminacion de pérdidas por errores

= Prevenir posibles desabastecimientos de materias primas, materiales,
etc.

= Contar un control visual que identifique herramientas y materiales.
Latercera S, Seiso (Limpiar):

Limpiar para eliminar polvo, suciedad y cualquier contaminante de los elementos

del area y de la propia area de trabajo.

e ¢En qué consiste?
= No consiste solo en limpiar, sino también eliminar la causa raiz de
cualquier tipo de fuente de contaminacion.

= Integrar la limpieza como parte del trabajo cotidiano.
Se puede realizar en tres etapas:

1) Limpieza del area individual
2) Limpieza de areas comunes
3) Limpieza de areas dificiles
e Beneficios:
= Disponer de un area de trabajo organizado y pulcra.

= Prevenir contaminacion de los procesos.
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= Prolongar la vida 0til de instalaciones y equipos.
La cuarta S, Seiketsu (Estandarizar):

Significa repetir y mejorar continuamente los logros alcanzados por las tres primeras
“S". De no conservar los logros adquiridos, las probabilidades que el area de trabajo

vuelva a estar desordenada, sucia y sea complicado trabajar ahi, son altas.

e (En qué consiste?
= Mantener el grado de limpieza y organizacion, alcanzado con las tres
primeras S.
= Entrenar y capacitar al trabajador en cuanto a normas y reglas (de
lubricacion, limpieza) de manera que se fomente el mantenimiento
auténomo.
= Establecer estandares que sirvan como referencia para el cumplimiento
de las normas y auditorias.
e Recomendaciones:
= Distribucion y descripcion general de éareas, equipos, herramientas,
materiales, etc.
= lIdentificacién de cada documento y elemento.
= Evidenciar las condiciones actuales y anteriores.
e Beneficios:
= Facilita el mantenimiento de las areas.
= Mantener documentacion escrita de las actividades y logros realizados.
= Mejora la comunicacion.
= Es una fuente para adquirir conocimientos de actividades anteriores.
= Reduce tiempos de basqueda

La quinta S, Shitsuke (Autodisciplina):

Significa usar los métodos establecidos y estandarizados como cultura y filosofia de
trabajo para el trabajador, que se vuelva su habito de trabajo y adopte el circulo de

Deming para mejorar continuamente su trabajo.



NACIONAL DE MEXICO

1
TECNOLOGICO 4%_“;'“ "

e (En qué consiste?
= Respetar los estandares y normas establecidas para mantener el area de
trabajo limpia y organizada.
= Realizar por el propio trabajador un control personal de sus actividades.
= Promover el habito en el trabajador acerca de en qué medida se estan
cumpliendo las normas y estandares y que debe hacerse.
= Mejorar el respeto propio y hacia los demas.
e Beneficios:
— Fomenta una cultura de concientizacion, respeto y cuidado de los
recursos de la empresa.
= Clima laboral agradable.
= Personal comprometido con los objetivos de la organizacion.
= Aumento de los niveles de calidad lo cual se traduce en una mayor
satisfaccion del cliente.

= Centros de trabajo mas atractivos para laborar’?®
7.8 Indicadores clave de desempefio KPI'S

“Los Indicadores de productividad (key performance indicators) son usados para
medir el desempefio, disponibilidad, rendimiento y calidad del proceso productivo
de las empresas, de los equipos usados en la produccién, del recurso empleado,
con el objetivo de determinar la eficiencia de la empresa en la consecucion de

objetivos y la utilizacion de los recursos.

Un KPI es sélo una métrica que esta vinculada a un objetivo. Normalmente, un KPI
representa en qué medida la métrica es superior o inferior a un objetivo
predeterminado. Los resultados del KPI se suelen mostrar como la relacion entre el

valor real y valor del objetivo.

28 Alvarez, M. A., & Paucar, P. R. (2021). Desarrollo e implementacién de la metodologia de mejor
continua en una mype metalmecanica para mejorar la productividad. Pert: Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas

Instituto Tecnolbgico de Apizaco
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El resultado del KPI y su indicador estan disefiados para que el usuario de negocio
compruebe facilmente si los resultados son préximos o no al objetivo sin necesidad

de realizar ningun calculo.”?®
INDICADOR DESCRIPCION

Objetivo: Verificar el cumplimiento de
las capacitaciones planeadas a inicio de
afio, teniendo en cuenta las
capacitaciones exigidas por
normatividad,

Porcentaje de o )
) No. Capacitaciones realizadas

cumplimiento —
No. Capacitaciones programada
cronograma de + 100

capacitacion Resultado: porcentaje de cumplimiento
total para evaluar los esfuerzos de la
empresa en cumplir satisfactoriamente
con la planeacidn propuesta, Debe ser
superior al 50%.

Objetivo: Evaluar la efectividad de la
capacitacion realizada de acuerdo a el
nimerc de capacitaciones evaluadas
satisfactoriamente.

Efectividad de las L
. No. Capacitaciones evaluadas
capacitaciones , + 100
. Total personas capacitadas
realizadas

Resultado: Porcentaje de cumplimiento
del plan de capacitacidn realizada,
medida a través de test o evaluacion
tedrica o practica,

Cantidad Producidea
No.Trabajadores MOD Objetivo: Medir que tan preductivo es
Productividad un proceso en un periodo de tiempo
especifico respecto a la mano de cbra

t = Pertodo de tiempo especifico directa que interviene en este,
(minuto, dia, mes, afio)

Resultado: Cantidad de unidades
producidas por persona en un periodo
t. Se debe establecer una meta de
produccidn en cantidades.

29 Solis, F. (2018). Key Performance Indicators(KPI). SENATI.
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Objetivo: Comparar la productividad

entre personal capacitado y No

capacitado en periodos de tiempo
Productividad personal capacitado, = especificos,

Productividad personal NO capacitad Resultado: Diferencia de cantidad
producida por persona. Esta relacion

AProductividad | ¢ - periodo de tiempo especifico | gebe ser positiva si se realiza un
(minuto, dia, mes, afio) proceso de capacitacion eficiente,
representando  un  aumento en
capacidad productiva con el mismo
recurso empleado y consecuentemente

mayor cobertura del mercado.
Uttlidad Bruta Objetivo: Contrastar el costo de
~ Costo de Capacitacion inversion en capacitacion respecto a la
utilidad en ventas consecuente al delta

Utilidad Bruta = ventas netas positivo obtenido por capacitacion.

— costos Resultado: Obtener el Ahorro entre la
Ahorro utilidad ganada por el incremento en
Ventas netas = las ventas por capacitar al personal

Precto Venta(canttdad producida Q) frente al total de inversién en el

proceso de capacitacion. Se debe
Costos = MP(Q) + MOD + CIF generar ahorro para identificar si la

capacitacion es una técnica efectiva.
Tabla 7. Ejemplos de KPIS (Objetivo y Resultado)
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8. MARCO LEGAL
8.1 Sistema Integral de Gestiéon de COCA COLA FEMSA

e “Objetivo
El sistema Integral de Gestidon de Coca Cola FEMSA tiene como objetivo:

Gestionar los procesos de Manufactura, Distribucién y Planeacién de Cadena
de Suministro con un enfoque preventivo considerando los riesgos y oportunidades
asociados, para garantizar la Seguridad Industrial, Seguridad vial, Salud
Ocupacional de la Colaboradores, la Calidad e Inocuidad del producto, promover
la sostenibilidad y proteccién del Medio Ambiente asi, como el mantenimiento a la
infraestructura a través de la optimizacién de los recursos y la mejor continua para

el logro de los objetivos estratégicos y la rentabilidad del negocio.

o ISOS INTEGRADOS
= |SO 9001 - Calidad

ISO 45001 § 1SO 9001
= |SO 45001 - Seguridad Seguridad Calidad
= |SO 14001 — Medio Ambiente |. ; 150 14001

o FSSC Medio
L 1 Ambiente
= [SSC 22000 - Inocuidad

Figura 12. Sistema Integral de Gestion,
Coca Cola FEMSA

e Cumplimiento
El sistema Integral de Gestién de Coca Cola FEMSA se compromete a cumplir:

Cumplir con los requerimientos de los Clientes, Consumidores, Direccion de
Operaciones México y Compafiia Coca — Cola; Los legales de las autoridades u
otros suscritos con la Comunidad y Colaboradores en materia de: seguridad

industrial. Seguridad vial, salud ocupacional, calidad, inocuidad y medio ambiente.
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Al personal como nuestro principal eje para la contribucion del logro de las
estrategias de negocio y la generacion de valor, con enfoque al apego de los valores

de la compaiiia.”°

8.2 Normas ISO en los procesos de Coca Cola FEMSA

ISO (Organizaciéon Internacional de para la

Estandarizacion) es una federacion mundial de

organismos nacionales de estandarizacién (organismos
miembros de ISO). El trabajo de preparacion de las
normas internacionales normalmente se realiza a traves
de los comités técnicos de ISO. Cada organismo miembro

interesado en una materia para la cual se haya establecido
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> 2
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Figura 13. Logo: International
Organization for Standarization

un comité técnico, tiene el derecho de estar representado en dicho comité.

8.2.1 Calidad - ISO 9001

e “Generalidades

La adopcién de un sistema de gestién de la calidad es una decision estratégica para

una organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefio global y

proporcionar una base solida para las iniciativas de desarrollo sostenible.

Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de

gestion de la calidad basado en esta Norma Internacional son:

a) La capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que
satisfagan los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables;

b) Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;
c) Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos;

30 Coca Cola, Planta Apizaco. (2021). Politica Integral - ISOS Integrados. México: Coca Cola FEMSA.
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d) La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de

gestion de la calidad especificados.
Esta Norma Internacional puede ser utilizada por partes internas y externas.
e Principios de la Gestién de la Calidad

Esta Norma Internacional se basa en los principios de la gestiéon de la calidad
descritos en la Norma ISO 9000. Las descripciones incluyen una declaracion de
cada principio, una base racional de por qué el principio es importante para la
organizacion, algunos ejemplos de los beneficios asociados con el principio y
ejemplos de acciones tipicas para mejorar el desemperio de la organizacion cuando

se aplique el principio.
Los principios de la gestion de la calidad son:

— Enfoque al cliente;

— Liderazgo;

— Compromiso de las personas;

— Enfoque a procesos;

— Mejora;

— Toma de decisiones basada en la evidencia;

— Gestion de las relaciones.

e Objeto y campo de aplicacion

Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion de la

calidad cuando una organizacion:

a) Necesita demostrar su capacidad para proporcionar regularmente productos
y servicios que satisfagan los requisitos del cliente y los legales y
reglamentarios aplicables, y

b) Aspira a aumentar la satisfaccion del cliente a través de la aplicacion eficaz

del sistema, incluidos los procesos para la mejora del sistema y el



TECNOLOGICO ﬁml: k.
NACIONAL DE MEXICO 2BV N8

Instituto Tecnolbgico de Apizaco

aseguramiento de la conformidad con los requisitos del cliente y los legales

y reglamentarios aplicables.

Todos los requisitos de esta Norma Internacional son genéricos y se pretende que
sean aplicables a todas las organizaciones, sin importar su tipo o tamafo, o los

productos y servicios suministrados.

* Nota 1. En esta Norma Internacional, los términos “producto” o “servicio” se aplican
Unicamente a productos y servicios destinados a un cliente o solicitados por él.

* Nota 2: El concepto que en la version en inglés se expresa como “statutory and
regulatory requirements” en esta version en espafiol se ha traducido como requisitos

legales y reglamentarios.”!
8.2.2 Seguridad - ISO 45001

e “Generalidades

El propésito de un sistema de gestion de la SST es proporcionar un marco de

referencia para gestionar los riesgos y oportunidades para la SST.

El objetivo y los resultados previstos del sistema de gestion de la SST son prevenir
lesiones y deterioro de la salud relacionados con el trabajo a los trabajadores y
proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables; en consecuencia, es de
importancia critica para la organizacion eliminar los peligros y minimizar los riesgos

para la SST tomando medidas de prevencion y proteccion eficaces.

Cuando la organizacién aplica estas medidas a través de su sistema de gestidon de
la SST, mejoran su desempefio de la SST. Un sistema de gestion de la SST puede
ser mas eficaz y eficiente cuando toma acciones tempranas para abordar

oportunidades de mejora del desemperfio de la SST.

Implementar un sistema de gestion de la SST conforme a este documento permite
a una organizacion gestionar sus riesgos de la SST y mejorar su desempefio de la

31 International Organization for Standardization. (2015). Sistema de Gestion de Calidad: ISO-9001-
2015. Obtenido de https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:is0:9001:ed-5:vl:es
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SST. Un sistema de gestion de la SST puede ayudar a una organizacion a cumplir

sus requisitos legales y otros requisitos.
e Factores de Exito

La implementacién de un sistema de gestién de la SST es una decision estratégica
y operacional para una organizacion. El éxito del sistema de gestion de la SST
depende del liderazgo, el compromiso y la participacion desde todos los niveles y

funciones de la organizacion.

La implementacion y mantenimiento de un sistema de gestion de la SST, su eficacia
y su capacidad para lograr sus resultados previstos dependen de varios factores

clave, que pueden incluir:

a) Elliderazgo, el compromiso, las responsabilidades y la rendicion de cuentas
de la alta direccion;

b) Que la alta direccion desarrolle, lidere y promueva una cultura en la
organizacion que apoye los resultados previstos del sistema de gestiéon de la
SST;

c) La comunicacion;

d) La consultay la participacién de los trabajadores, y cuando existan, de los
representantes de los trabajadores;

e) La asignacion de los recursos necesarios para mantenerlo;

f) Las politicas de la SST, que sean compatibles con los objetivos y la direccion
estratégicos generales de la organizacion;

g) Los procesos eficaces para identificar los peligros, controlar los riesgos para
la SST y aprovechar las oportunidades para la SST;

h) La evaluacién continua del desempefio y el seguimiento del sistema de
gestion de la SST para mejorar el desempefio de la SST;

i) La integracion del sistema de gestion de la SST en los procesos de negocio
de la organizacion;

j) Los objetivos de la SST que se alinean con la politica de la SST y que tienen
en cuenta los peligros, los riesgos para la SST y las oportunidades para la

SST de la organizacion;
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K) El cumplimiento con sus requisitos legales y otros requisitos.

La demostracion de la implementacion exitosa de este documento puede utilizarse
por una organizacion para asegurar a los trabajadores y a otras partes interesadas
que se ha puesto en marcha un sistema de gestion de la SST eficaz. Sin embargo,
la adopcién de este documento no garantizara por si misma la prevencion de las
lesiones y el deterioro de la salud relacionados con el trabajo a los trabajadores, la
provision de lugares de trabajo seguros y saludables ni la mejora en el desempefio
de la SST.

e Objeto y campo de aplicacion

Este documento especifica requisitos para un sistema de gestion de la seguridad y
salud en el trabajo (SST) y proporciona orientacion para su uso, para permitir a las
organizaciones proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables previniendo
las lesiones y el deterioro de la salud relacionados con el trabajo, asi como
mejorando de manera proactiva su desempefio de la SST.

Este documento es aplicable a cualquier organizacion que desee establecer,
implementar y mantener un sistema de gestion de la SST para mejorar la seguridad
y salud en el trabajo, eliminar los peligros y minimizar los riesgos para la SST
(incluyendo las deficiencias del sistema), aprovechar las oportunidades para la SST
y abordar las no conformidades del sistema de gestion de la SST asociadas a sus

actividades.

Este documento ayuda a una organizacion a alcanzar los resultados previstos de
su sistema de gestion de la SST. En coherencia con la politica de la SST de la

organizacion, los resultados previstos de un sistema de gestion de la SST incluyen:
a) la mejora continua del desempefio de la SST;

b) el cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos;

c) el logro de los objetivos de la SST.

Este documento es aplicable a cualquier organizacion sin importar su tamafo, tipo

y actividades. Es aplicable a los riesgos para la SST bajo el control de la
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organizacion, teniendo en cuenta factores tales como el contexto en el que opera la
organizacion y las necesidades y expectativas de sus trabajadores y otras partes

interesadas.”3?

8.2.3 Ambiental - ISO 14001

e “Generalidades

El propdsito de esta Norma Internacional es proporcionar a las organizaciones un
marco de referencia para proteger el medio ambiente y responder a las condiciones
ambientales cambiantes, en equilibrio con las necesidades socioecondmicas. Esta
norma especifica requisitos que permitan que una organizacion logre los resultados

previstos que ha establecido para su sistema de gestion ambiental.

Un enfoque sistematico a la gestion ambiental puede proporcionar informacién a la
alta direccion para generar éxito a largo plazo y crear opciones para contribuir al
desarrollo sostenible mediante:

— La proteccion del medio ambiente, mediante la prevenciéon o mitigacion de
impactos ambientales adversos;

— La mitigaciébn de efectos potencialmente adversos de las condiciones
ambientales sobre la organizacion;

— Elapoyo ala organizacién en el cumplimiento de los requisitos legales y otros
requisitos;

— La mejora del desempeiio ambiental;

— El control o la influencia sobre la forma en la que la organizacion disefia,
fabrica, distribuye, consume y lleva a cabo la disposicion final de productos
0 servicios, usando una perspectiva de ciclo de vida que pueda prevenir que
los impactos ambientales sean involuntariamente trasladados a otro punto

del ciclo de vida;

32 International Organization for Standardization. (2018). Sistema de Gestion de la seguridad y salud
en el trabajo: 1SO-45001-2018. Obtenido de https://www.iso.org/obp/ui/#iso:std:is0:45001:ed-1:v1:es
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— El logro de beneficios financieros y operacionales que puedan ser el
resultado de implementar alternativas ambientales respetuosas que
fortalezcan la posicidn de la organizacion en el mercado;

— La comunicacién de la informacion ambiental a las partes interesadas

pertinentes.

Esta Norma Internacional, al igual que otras Normas Internacionales, no esti

prevista para incrementar ni cambiar los requisitos legales de una organizacion.
e Factores de Exito para el Sistema de Gestion Ambiental

El éxito de un sistema de gestién ambiental depende del compromiso de todas las
funciones y niveles de la organizacion, bajo el liderazgo de la alta direccion. Las
organizaciones pueden aprovechar las oportunidades de prevenir o mitigar
impactos ambientales adversos e incrementar los impactos ambientales
beneficiosos, particularmente los que tienen consecuencias estratégicas y de
competitividad.

La alta direccion puede abordar eficazmente sus riesgos y oportunidades mediante
la integracion de la gestibn ambiental a sus procesos de negocio, direccion
estratégica y toma de decisiones, alineandolos con otras prioridades de negocio, e
incorporando la gobernanza ambiental a su sistema de gestion global. La
demostracién de la implementacion exitosa de esta Norma Internacional se puede
usar para asegurar a las partes interesadas que se ha puesto en marcha un sistema

de gestidon ambiental eficaz.

Sin embargo, la adopcion de esta Norma Internacional no garantiza en si misma

resultados ambientales 6ptimos.

La aplicacion de esta Norma Internacional puede ser diferente de una organizacion
a otra debido al contexto de la organizacion. Dos organizaciones pueden llevar a
cabo actividades similares, pero pueden tener diferentes requisitos legales y otros
requisitos, diferentes compromisos de politica ambiental, diferentes tecnologias
ambientales y diferentes objetivos de desempefio ambiental, y aun asi ambas

pueden ser conformes con los requisitos de esta Norma Internacional.
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e Objeto y campo de aplicaciéon

Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion
ambiental que una organizacion puede usar para mejorar su desempefio ambiental.
La presente norma internacional esta prevista para uso por una organizacion que
busque gestionar sus responsabilidades ambientales de una forma sistematica que

contribuya al pilar ambiental de la sostenibilidad.

Esta Norma Internacional ayuda a una organizacion a lograr los resultados previstos
de su sistema de gestion ambiental, con lo que aporta valor al medio ambiente, a la
propia organizacién y a sus partes interesadas. En coherencia con la politica
ambiental de la organizacion, los resultados previstos de un sistema de gestion

ambiental incluyen:

— La mejora del desempefio ambiental,
— El cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos;

— Ellogro de los objetivos ambientales.

Esta Norma Internacional es aplicable a cualquier organizacion,
independientemente de su tamafio, tipo y naturaleza, y se aplica a los aspectos
ambientales de sus actividades, productos y servicios que la organizacion determine
gue puede controlar o influir en ellos, considerando una perspectiva de ciclo de vida.
Esta Norma Internacional no establece criterios de desempefio ambiental

especificos.”?
8.2.4 Inocuidad Alimentaria - FSSC 22000

e “Generalidades

La FSSC 22000 es un sistema de certificacion de seguridad alimentaria basado en
la norma ISO 22000, ya reconocida internacionalmente, y complementada por
normas técnicas, como la ISO TS 22002-1 para la fabricacion de alimentos y la ISO

TS 22002-4 para la fabricacion de envases. También es totalmente integrable con

33 International Organization for Standardization. (2015). Sistema de Gestion Ambiental: ISO-14001-
2015. Obtenido de https://www.iso.org/obp/ui/es/#iso:std:is0:14001:ed-3:vl:es
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otras normas como la 1ISO 9001 y la ISO 14001 (incluida la alineacion con la

estructura de alto nivel de la ISO).

Cuando una empresa ya esta certificada segun la norma 1SO 22000, solo necesita
una revision adicional con respecto a las especificaciones técnicas para los PRP del
sector, y los requisitos adicionales de la FSSC para cumplir con todos los requisitos
del esquema.

Dichos requisitos estan relacionados con el sistema de gestion de la seguridad

alimentaria y el sistema APPCC (Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico).

Ademas, existe un médulo de calidad adicional voluntario, basado en la norma ISO
9001, y si una empresa fabrica tanto material de envasado alimentario como no
alimentario, el médulo adicional HPC420 estara disponible para el material de

envasado no alimentario.
e Objeto y Campo de aplicacion

La certificacion de su sistema de gestion de la seguridad alimentaria segun la norma
FSSC 22000 pone de manifiesto su compromiso con la seguridad alimentaria, la

calidad, la legalidad y la mejora continua.

Se dirige especificamente al sector de fabricacion de alimentos, piensos y envases,
asi como a los sectores de almacenamiento y distribucion, restauracion y venta al
por menor/mayor. Mientras que las primeras ediciones de la FSSC 22000 sélo se
aplicaban a los fabricantes de alimentos, el ambito de aplicacion de la version actual
se ha ampliado a otros segmentos de la cadena de suministro y esta reconocida por

la Iniciativa Mundial de Seguridad Alimentaria (GFSI).

La norma FSSC 22000 ofrece un sistema de certificacion que garantiza un sélido
sistema de gestion de la seguridad alimentaria para controlar los posibles peligros,
minimizar riesgos y garantizar la produccion de alimentos seguros. La fiabilidad en
la entrega de alimentos seguros contribuye a garantizar la confianza del consumidor

y, finalmente, a obtener su fidelidad.
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La norma permite a su organizacion:

— Proporcionar pruebas de compromiso con el fin de identificar, evaluar y
controlar los peligros para la seguridad alimentaria que pueden producirse, y
evitar asi posibles dafios directos o indirectos hacia el consumidor.

— Operar bajo un sistema de gestion capaz de ayudarle a cumplir mejor los
requisitos de calidad/seguridad alimentaria y el cumplimiento legal.

— Proporcionar una herramienta para la mejora del rendimiento de la seguridad
alimentaria, y facilitar los medios para supervisar y medir el rendimiento de la

seguridad alimentaria de manera eficaz.

Desarrollar una buena cultura de seguridad alimentaria que, a su vez, mejore

la confianza de los clientes y le ayude a adquirir ventajas competitivas.”3

8.3 Normatividad y Leyes necesarias para el proceso de etiquetado

8.3.1 Etiquetado de alimentos y bebidas no alcohdlicas - NOM 051 —
SCFI/SSA1 - 2020

e “Objetivo y Campo de Aplicacion

Esta Norma Oficial Mexicana tiene por objeto establecer la informacion comercial y
sanitaria que debe contener el etiquetado del producto preenvasado destinado al
consumidor final, de fabricacién nacional o extranjera, comercializado en territorio
nacional, asi como determinar las caracteristicas de dicha informacién y establecer
un sistema de etiquetado frontal, el cual debe advertir de forma clara y veraz sobre
el contenido de nutrimentos criticos e ingredientes que representan riesgos para su

salud en un consumo excesivo.
e Algunas especificaciones

4.1.4 En la etiqueta de los productos preenvasados pueden incluirse sellos o
leyendas de recomendacion o reconocimiento por organizaciones o asociaciones

profesionales cuando presenten la documentacion apropiada que soporte con

34 The Food Safety System Certification. (2015). Seguridad Alimentaria - Inocuidad: FSSC-22000.
Obtenido de https://www.fssc22000.com/
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evidencia cientifica, objetiva y fehaciente, la evaluacion del producto de acuerdo con
lo establecido en el articulo 32 de la Ley Federal de Proteccion al Consumidor. Para
el otorgamiento del respaldo los productos no deben exceder uno o mas de los
nutrimentos criticos afadidos establecidos en la tabla 6, y deben especificar la
poblacién objetivo con una condicion de salud especifica. Se exceptian las

certificaciones de propiedades condicionales sefaladas en el numeral 6.2

4.1.4. Bis La etigueta de los productos preenvasados que no contengan los sellos y
leyendas precautorias, puede declararlo Unicamente de forma escrita mediante la
frase “Este producto no contiene sellos ni leyendas” y no debe utilizar elementos
graficos o descriptivo alusivos a los mismos. La declaracion debe ser colocada en
la superficie de informacion y, su tipografia y tamafio debe ser igual o menor al

tamafo minimo cuantitativo del contenido neto conforme a la NOM-030-SCFI-2006.

4.1.5 Los productos preenvasados que ostenten uno o mas sellos de advertencia o

la leyenda de edulcorantes, no deben:

a) incluir en la etiqueta personajes infantiles, animaciones, dibujos animados,
celebridades, deportistas 0 mascotas, elementos interactivos, tales como, juegos
visual — espaciales o descargas digitales, que, estando dirigidos a nifios, inciten,
promueven o fomenten el consumo, compra o eleccion de productos con exceso de

nutrimentos criticos o con edulcorantes, y

b) Hacer referencia en la etiqueta a elementos ajenos al mismo con las mismas

finalidades del parrafo anterior.”3®
e Ejemplificacion de Etiquetado del producto COCA COLA

La etiqueta para el envase RET PET 2.5 Lts., RET VIDRIO 500 ml y 120z del
producto Coca Cola, elaborado y envasado en Coca Cola, Planta Apizaco,
considera dos sellos de advertencia de acuerdo con la NOM 051 (2020), los cuales

indican:

35 Norma Oficial Mexicana. (2020). Especificaciones generales de etiquetado para alimentos y
bebidas no alcohdlicas preenvasados: NOM 051. México: Secretaria de Economia.
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> [EXceso de Azucares

» Exceso de Calorias
Ademas de dos enunciados en la parte inferior que declaran:

» Contiene cafeina — Evitar en Nifios

» Contiene Edulcorantes — No recomendable para nifios

Los cuales tienen como objetivo, advertir el consumo en personas, especificamente,

del sector infantil.

EXCESO EXCESO

CALORIAS AZUCARES

CONTIENE CAFEINA CONTIENE EDULCORANTES,
EVITAR EN NINOS NO RECOMENDABLE EN NINOS

Figura 14.Eriquetado elaborado por Coca Cola FEMSA para
cumplir con los lineamientos modificados de la NOM 051

8.3.2 Bloqueo y Etiquetado (LOTO) de acuerdo con: OSHA 29 CFR
1910.147 & NOM 004 — STPS - 1999

NOM - 004 — STPS — 1999
e “Objetivo

Establecer las condiciones de seguridad y los sistemas de proteccion y dispositivos
para prevenir y proteger a los trabajadores contra los riesgos de trabajo que genere

la operacion y mantenimiento de la maquinaria y equipo.

e Campo de Aplicacion

La presente Norma rige en todo el territorio nacional y aplica en todos los centros
trabajo que por la naturaleza de sus procesos empleen maquinaria y equipo.
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e Algunas Especificaciones

7. Programa Especifico de Seguridad para la Operacion y Mantenimiento de la
Maquinaria y Equipo

7.1 Operacién de la maquinaria y equipo.
El programa debe contener procedimientos para que:

a. Los protectores y dispositivos de seguridad se instalen en el lugar
requerido y se utilicen durante la operacion;

b. Se mantenga limpia y ordenada el area de trabajo;
La maquinaria y equipo estén ajustados para prevenir un riesgo;

d. Las conexiones de la maquinaria y equipo y sus contactos eléctricos
estén protegidas y no sean un factor de riesgo;

e. Elcambioy uso de la herramienta y el herramental se realice en forma
segura;

f. El desarrollo de las actividades de operacion se efectie en forma
segura;

g. Elsistema de alimentacién y retiro de la materia prima, subproducto y

producto terminado no sean un factor de riesgo.
7.2 Mantenimiento de la maquinaria y equipo
El programa debe contener:

7.2.1 La capacitacion que se debe otorgar a los trabajadores que realicen las

actividades de mantenimiento.

7.2.2 La periodicidad y el procedimiento para realizar el mantenimiento preventivo
y, en su caso, el correctivo, a fin de garantizar que todos los componentes de la
maquinaria y equipo estén en condiciones seguras de operacion, y se debe cumplir,

al menos, con las siguientes condiciones:

a. Al concluir el mantenimiento, los protectores y dispositivos deben estar

en su lugar y en condiciones de funcionamiento;
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b. Cuando se modifique o reconstruya una maquinaria 0 equipo, se
deben preservar las condiciones de seguridad;
c. Elbloqueo de energia se realizara antes y durante el mantenimiento

de la maquinaria y equipo, cumpliendo ademas con lo siguiente:
1) deberé realizarse por el encargado del mantenimiento;

2) debera avisarse previamente a los trabajadores involucrados, cuando se realice

el bloqueo de energia;
3) identificar los interruptores, valvulas y puntos que requieran inmovilizacion;

4) bloquear la energia en tableros, controles o equipos, a fin de desenergizar,

desactivar o impedir la operacion de la maquinaria y equipo;

5) colocar tarjetas de aviso, cumpliendo con lo establecido en el apéndice A;
6) colocar los candados de seguridad,

7) asegurarse que se realiz6 el bloqueo;

8) avisar a los trabajadores involucrados cuando haya sido retirado el bloqueo. El

trabajador que coloco las tarjetas de aviso debe ser el que las retire.

7.2.3 Se debe llevar un registro del mantenimiento preventivo y correctivo que se le
aplique a la maquinaria y equipo, indicando en qué fecha se realizd; mantener este

registro, al menos, durante doce meses.
8. Protectores y dispositivos de seguridad
8.1 Protectores de seguridad en la maquinaria y equipo.

Los protectores son elementos que cubren a la maquinaria y equipo para evitar el

acceso al punto de operacion y evitar un riesgo al trabajador.
8.1.1 Se debe verificar que los protectores cumplan con las siguientes condiciones:

a. proporcionar una proteccion total al trabajador;
b. permitir los ajustes necesarios en el punto de operacion;

c. permitir el movimiento libre del trabajador;
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d. impedir el acceso a la zona de riesgo a los trabajadores no
autorizados;

e. evitar que interfieran con la operacion de la maquinaria y equipo;

f. no ser un factor de riesgo por si mismos;
g. permitir la visibilidad necesaria para efectuar la operacion;
h. sefialarse cuando su funcionamiento no sea evidente por si mismo, de

acuerdo con lo establecido en la NOM-026-STPS-1998;
I. de ser posible estar integrados a la maquinaria y equipo;
j. estarfijos y ser resistentes para hacer su funcién segura;

K- no obstaculizar el desalojo del material de desperdicio.”*®
OSHA 29 CFR 1910.147

“De acuerdo con la norma 29 CFR 1910.147(c) de OSHA, un programa escrito de

bloqueo/etiquetado debe de cubrir, por lo menos, los siguientes aspectos:

e Propésito y alcance del programa

e Personal autorizado para realizar el bloqueo/etiquetado

e Politica de cumplimiento

e Meétodos de capacitacion

e Procedimientos para bloqueo grupal

e Procedimientos para transferencia de turnos

e Procedimientos para retiro de bloqueos

e Método para auditoria y actualizacién de los procedimientos de bloqueo

e Coordinacién con contratistas externos
Procedimientos graficos de bloqueo para maquinas especificas

Cree procedimientos escritos de bloqueo para cada maquina energizada. Estos

procedimientos de bloqueo serviran como hoja de verificacion para asegurar que

% Norma Oficial Mexicana. (1999). Sistemas de proteccién y dispositivos de seguridad en la
magquinaria y equipo que se utilice en los centros de trabajo: NOM-004-STPS-1999. México:
Secretaria del Trabajo y Prevencion Social.
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los empleados desactiven por completo la maquina antes de dar servicio, para evitar

errores y para minimizar el riesgo de accidentes o lesiones.
Se deben de seguir los siguientes lineamientos:

e Los procedimientos deben documentarse, y deben de identificar el equipo
que cubren.

e Se debe de crear un procedimiento individual para cada maquina que se
debe bloquear. Hay excepciones en la que mudultiples maquinas pueden
agruparse en un solo procedimiento.

e El procedimiento debe incluir pasos especificos para apagar, aislar, bloquear
y asegurar el equipo para controlar la energia peligrosa.

e También se deben incluir pasos especificos para colocar, retirar y transferir

dispositivos de bloqueo / etiquetado.

®* El empleador debe de efectuar y certificar inspecciones periédicas al menos

una vez al ano.”¥’

8.3.3 Capacitacion — Ley Federal del Trabajo & Constitucion Politica

de los Estados Unidos Mexicanos

» Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos

La Constitucién Politica de los Estados Unidos Mexicanos sefiala la importancia de

la capacitacion en diferentes aparatados, por ejemplo, se sefiala que:

1. La Federacién, los Estados y los Municipios tienen la obligacién de
garantizar e incrementar la capacitacién productiva destinada a los pueblos
indigenas. (Constituciéon Politica de los estados Unidos Mexicanos

(Constitucion), Art. 2 Apartado B Fraccion 1)

2. La Federaciéon y los estados deben proporcionar capacitacion para el

trabajo como un medio de readaptacion social (Constitucion, Art.18)

87 OSHA. (2002). Lock out/Tag out: OSHA 29 CFR 1910.147. Obtenido de https://www.osha.gov/
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Sin embargo, la capacitacion del trabajador como una obligacion de la empresa
esta fundamentada en el Articulo 123, Apartado A, Fraccion Xl de la Constitucion

Politica de los Estados Unidos Mexicanos, en él se establece que:

‘Las empresas, cual quiera que sea su actividad, estaran obligadas a
proporcionar a sus trabajadores, capacitacion o adiestramiento para el
trabajo. La ley reglamentaria determinara los sistemas, métodos vy
procedimientos conforme a los cuales los patrones deberan cumplir dicha

obligacién”.
» Ley Federal del Trabajo

La Ley Reglamentaria a la que hace referencia este articulo, es decir La Ley Federal
del Trabajo, retoma lo plasmado en la Constitucion y establece en el Capitulo Il Bis,

gue habla sobre la capacitacion y el adiestramiento que:

“Todo trabajador tiene el derecho a que su patrén le proporcione capacitacion
o adiestramiento en su trabajo que le permita elevar su nivel de vida y
productividad...”(Art.153-A).

Consecuentemente todas las empresas publicas o privadas tienen como obligacién
el proporcionar a sus trabajadores capacitacion, en aquellas en que existe un
reglamento interno, de acuerdo con la Ley Federal del Trabajo, debe estipularse
este derecho del trabajador, en caso de no contar con un contrato de trabajo

claramente definido igual rige la ley mencionada.
8.4 Normas de seguridad e higiene que involucran el proceso de etiquetado

El proyecto de etiquetado de envase COCA COLA RET PET & RET VIDRIO de

Coca Cola, Planta Apizaco, se encuentra relacionado con las siguientes normas:

Relacién Aplicacion

Condiciones de
Seguridad e higiene

1. NOM 001 — STPS — 2008 en instalaciones y
areas de los centros
de trabajo

Analisis de distribucion y entorno
del proceso de etiquetado.
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Equipo de Proteccion
NOM 017 — STPS — 2008 Personal para los
trabajadores en los
centros de trabajo

Determinar Equipo de Proteccién
Personal obligatorio para laborar
en los procesos de etiquetado.

NOM 026 — STPS — 2008 Colores y sefiales de Identificar .Ia sefializacion utilizada
3. manera interna y externa al

seguridad e higiene. :
9 g proceso de etiquetado.
Tabla 8. Normas Oficiales Mexicanas para el proceso de Etiquetado de Coca Cola, Plan Apizaco.

8.4.1 Condiciones de Seguridad e higiene en instalaciones y areas de
los centros de trabajo - NOM 001 - STPS - 2008

« “Objetivo

Establecer las condiciones de seguridad e higiene con que deben contar los locales,
edificios, instalaciones anexas y areas en los centros de trabajo.

e Campo de Aplicacién

La presente NOM-STPS debe aplicarse para la planeacién, construccion y
conservacion de los centros de trabajo de manera que se eviten o disminuyan los

riesgos que éstos puedan constituir para la vida y la salud de los trabajadores.

e Algunas Especificaciones
3. Caracteristicas y especificaciones de seguridad e higiene.
3.1 Requerimientos Generales.

3.1.1 El patrdn seré el responsable de cumplir con lo dispuesto en la presente NOM-

STPS vy lo que establece el Codigo y Reglamento de Construccion de la Localidad.

3.1.2 Los trabajadores deben hacer uso adecuado de las instalaciones del centro
de trabajo, y observaran las medidas que establezca el patrén para conservarlas

limpias, ordenadas y sin deterioro.

3.1.3 Toda edificacion o local, permanente o temporal, debera disefiarse y

construirse para soportar las condiciones naturales de la region e internas que se
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originen por las actividades desarrolladas en el centro de trabajo, asi como

conservarse limpias y proporcionarles mantenimiento preventivo y correctivo.

3.1.4 En toda edificacion o local, los patrones, auxiliados por los integrantes de la
Comision Mixta de Seguridad e Higiene, deberan llevar a cabo verificaciones
periédicas a fin de confirmar que cada una de sus partes estén en ¢ptimas
condiciones de funcionamiento, o extraordinarias cuando haya surgido alguna

situacion anormal que hubiera podido dafarlas, en especial las partes estructurales.

3.1.5 Todas las areas de los centros de trabajo, locales y edificios deben estar
delimitadas de manera que se disponga del espacio suficiente y seguro, de acuerdo
a sus caracteristicas y uso al que fueron destinadas, tales como: operacion y
mantenimiento de maquinaria y equipo, transito de personas y/o vehiculos, salidas

de emergencia, areas de estiba, zona de riesgo, etc.”*®

8.4.2 Equipo de Proteccion Personal para los trabajadores en los
centros de trabajo - NOM 017 — STPS - 2008

e “Objetivo

Establecer los requisitos minimos para que el patrén seleccione, adquiera y
proporcione a sus trabajadores, el equipo de proteccion personal correspondiente
para protegerlos de los agentes del medio ambiente de trabajo que puedan dafar

su integridad fisica y su salud.
e Campo de aplicacion

Esta Norma aplica en todos los centros de trabajo del territorio nacional en que se
requiera el uso de equipo de proteccidén personal para proteger a los trabajadores

contra los riesgos derivados de las actividades que desarrollen.

38 Norma Oficial Mexicana. (1994). Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los edificios,
locales, instalaciones y areas de los centros de trabajo: NOM-001-STPS-1993. México: Secretaria
del Trabajo y Prevencion Social.
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e Algunas Especificaciones

5.4 Proporcionar a los trabajadores equipo de proteccién personal que cumpla con

las siguientes condiciones:

Que atenue la exposicion del trabajador con los agentes de riesgo;

a.

b. Que, en su caso, sea de uso personal;

c. Que esté acorde a las caracteristicas fisicas de los trabajadores, y

d. Que cuente con las indicaciones, las instrucciones o los
procedimientos del fabricante para su uso, revision, reposicion,

limpieza, limitaciones, mantenimiento, resguardo y disposicion final.

5.5 Comunicar a los trabajadores los riesgos de trabajo a los que estan expuestos,
por puesto de trabajo o area del centro laboral, con base a la identificacién y andlisis

de riesgos a los que se refiere el apartado 5.2.

5.5.1 Comunicar al contratista los riesgos y las reglas de seguridad del area en

donde desarrollara sus actividades.

5.6 Proporcionar a los trabajadores la capacitacién y adiestramiento para el uso,
revision, reposicion, limpieza, limitaciones, mantenimiento, resguardo y disposicién
final del equipo de proteccidn personal, con base en las indicaciones, instrucciones

o procedimientos que elabore el fabricante de tal equipo de proteccion personal.

5.7 Supervisar que, durante la jornada de trabajo, los trabajadores utilicen el equipo
de proteccién personal proporcionado, con base a la capacitacion y adiestramiento

proporcionados previamente.

5.8 |dentificar y sefalar las areas del centro de trabajo en donde se requiera el uso
obligatorio de equipo de protecciéon personal. La sefializacion debe cumplir con lo
establecido en la NOM-026-STPS-1998.739

39 Norma Oficial Mexicana. (2008). Equipo de proteccion personal-Seleccion, uso y manejo en los
centros de trabajo: NOM-017-STPS-2008. México: Secretaria del Trabajo y Prevencion Social.

Instituto Tecnolégico de Apizaco
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8.4.3 Colores y sefales de seguridad e higiene NOM 026 — STPS —
2008

e “Objetivo

Establecer los requerimientos en cuanto a los colores y sefales de seguridad e

higiene y la identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

e Campo de aplicacién

2.1 Esta Norma rige en todo el territorio nacional y aplica en todos los centros de

trabajo, excepto lo establecido en el apartado 2.2.
2.2 La presente Norma no aplica en:

a. La sefializacion para la transportacion terrestre, maritima, fluvial o
aérea, que sea competencia de la Secretaria de Comunicaciones y
Transportes;

b. La identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias
subterrdneas u ocultas, ductos eléctricos y tuberias en centrales
nucleares, y

c. Las tuberias instaladas en las plantas potabilizadoras de agua, asi
como en las redes de distribucion de estas, en lo referente a la
aplicacion del color verde de seguridad.

e Algunas Especificaciones

7. Colores de seguridad y colores contrastantes En el presente capitulo se indican
los colores de seguridad y contrastantes, asi como su significado. No se incluye el
significado de colores utilizados en cédigos especificos ni los establecidos en la
NOM-018-STPS-2000.

7.1 Colores de seguridad. Los colores de seguridad, su significado y ejemplos de

aplicacion se establecen en la siguiente tabla de la presente Norma:
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COLOR DE
SEGURIDAD SIGNIFICADO INDICACIONES Y PRECISIONES
Faro. Alto v dispositivos de desconexidn para emergencias.
Prohibician. Sefialamientos para prohibir acciones especificas.
ROJO —— — -
Material 0o v sistemas para Ubicacion y localizacién  de  los  mismos e
o rnblat E; jg'.’:ie:d.és P identificacidon de tuberias que conducen fluidos para
! 108 el combate de incendios.
, . Atencion, precaucidn, verificacion e identificacién de
Advertencia de peligro. , , .
tuberias que conducen fluidos peligrosos.
AMARILLO Delimitacion de areas. Limites de areas restringidas o de usos especificos.

Advertencia de peligro por|Sefialamiento para indicar la presencia de material
radiaciones ionizantes. radiactiva.

Identificacién de tuberias que conducen fluidos de
bajo riesgo. Sefialamientos para indicar salidas de
VERDE Condicion segura. emergencia, rutas de evacuacion, zonas de seguridad
y primeros auxilios, lugares de reunidn, regaderas de
emergencia, lavaojos, entre otros.

AZUL Obligacion. Sefialamientos para realizar acciones especificas.

Tabla 9.Colores de seguridad, su significado e indicaciones y precisiones: NOM-026-STPS-2008.

8. Sefiales de seguridad e higiene
8.1 Formas geomeétricas.

Las formas geométricas de las sefales de seguridad e higiene y su significado

asociado se establecen en siguiente tabla.

FORMA DESCRIPCION DE
SEMIRCADO GEOMETRICA | FORMA GEOMETRICA UTHIZACION

Circulo con banda circular

vboanda dametral w"waaprohibltlén de una accion
PROHIBICION 45° con la horizontal,| . .o uiie de provocar un

dispuesta de Ila pare PO

superior izquierda 2 la go.

inferior derecha.

) Descripcién  de una accién
OBLIGACION Circulo, obligatoria.
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Triangulo  equilatero.  La
PRECAUCION base debera ser paralela a| Advierte de un peligro
la harizontal

Cuadrado o rectangulo. La
INFORMACION relacion de lados sera
como maximo 1:2

Froporciona informacion para
casos de emengenca

Tabla 10. Formas geométricas para sefiales de seguridad e higiene y su significado: NOM-026-STPS-2008.

8.2 Simbolos de seguridad e higiene.

8.2.1 EIl color de los simbolos debe ser el mismo que el color contrastante,
correspondiente a la sefial de seguridad e higiene, excepto en las sefiales de

seguridad e higiene de prohibicién, que deben cumplir con el apartado 8.5.2.

8.2.2 Los simbolos que deben utilizarse en las sefiales de seguridad e higiene,
deben cumplir con el contenido de imagen que se establece en los apéndices A, B,

C, Dy E, enlos cuales se incluyen una serie de ejemplos.

8.2.3 Al menos una de las dimensiones del simbolo debe ser mayor al 60% de la

altura de la sefal.

8.2.4 Cuando se requiera elaborar un simbolo para una sefal de seguridad e higiene
en un caso especifico que no esté contemplado en los apéndices, se permite el
disefio particular que se requiera siempre y cuando se establezca la indicacién por

escrito y su contenido de imagen asociado.”*°

40 Norma Oficial Mexicana. (2008). Colores y sefiales de seguridad e higiene, e identificacién de
riesgos por fluidos conducidos en tuberias: NOM-026-STPS-2008. México: Secretaria del Trabajo y
Prevencion Social.
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9. Desarrollo — Fase: Definir
En Coca Cola, Planta Apizaco, se desarrollara el seguimiento del reciente proyecto:
“Proceso de Etiquetado de envase CC RET PET 2.5L"y la introduccion del “Proceso
de Etiquetado de envase CC RET VIDRIO 500ML Y 120Z".

A pesar de estar iniciado el proceso de etiquetado de envase CC RET RET 2.5L,
carece de estandarizacion y de cumplimiento de criterios necesarios para poder
operar de manera Optima en la planta, de acuerdo con su Sistema Integral de

Gestidn, siendo un area de oportunidad prioritaria para la compaifiia.

Comenzd su operacion de manera emergente en noviembre del afio 2020, para
enfrentar una problematica surgida en el proceso productivo de la Linea 2,
correspondiente al envasado del producto: coca cola retornable con capacidad de

2.5 litros, debido a la actualizacién de la Norma Oficial Mexicana: NOM 051 —
SCFI/SSAL - 2020, relativa al etiquetado para alimentos y bebidas no alcoholicas

preenvasados.

Considerando la problematica descrita anteriormente, también se procedera a
introducir el Proceso de Etiquetado de envase CC RET VIDRIO 500ML Y 120Z en
la Linea 4 de la planta, para enfrentar la misma complicacién en los envases de
coca cola retornable de vidrio con capacidad de 500 mililitros y 12 onzas. Ambos
planes de accion se llevaran a cabo de manera simultanea, con el fin de obtener

resultados paralelos.

De acuerdo con Coca Cola, Planta Apizaco (Sistema Inetgral de Gestion, 2021) en
sus lineamientos establece la elaboracion del formato llamado Gestion de Cambios,
en el cual se especifican las caracteristicas del nuevo proceso que se introducira a

los procesos que ya se encuentran homologados, en este caso:

e Linea 2: Proceso productivo de Coca Cola RET PET, 2.5 litros.

e Linea 4: Proceso productivo de presentaciones de vidrio con capacidad de

500 mililitros y 12 onzas.

Por medio de este cumplimiento, se comenzara el desarrollo de ambos proyectos,

de acuerdo con la Metodologia de mejora continua DMAIC.
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9.1 Project Charter — Gestion de Cambios

Implementado la Metodologia DMAIC, una de las herramientas propuestas para
llevar a cabo la etapa: Definir, es el Project Charter, el cual, de acuerdo con La Salle
Universitat Rimén llull (2018), describe el objetivo, la estructuracion y las
especificaciones del proyecto, ademas permite documentar los requerimientos y su

autorizacion formal.

En el caso de Coca Cola, Planta Apizaco y su Sistema Integral de Gestién, el
formato que cumple con el objetivo del Proyect Charter, es la “Gestion de Cambios”,
el cual describe un cambio (proyecto) que impacta al Sistema integral de Gestion
de Cadena de Suministro.

Este formato sera elaborado para documentar el cambio que llevara el seguimiento
del proceso de etiquetado RET PET y la Induccion del proceso de etiquetado RET
VIDRIO.

La ficha técnica Gestidbn de Cambios, abarca la siguiente Informacion dentro de su

estructura establecida.:

e Membrete Oficial de Coca Cola, Planta Apizaco.
o Departamento
o Administracion
o Tipo de documento
o Fecha de Emisién y Expiracion
o Cddigo del SGI
o Numero de Revision
e Folio
e Fecha
e Datos Generales del Proyecto
o Direccidn a la que pertenece el cambio
o Lider del Cambio
o Jefe Directo del Lider del cambio
o Nombre del Cambio
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o Objetivo del Cambio

o Alcance del Cambio
Descripcién del Cambio
Impactos

o Sistema/Procesos

o Infraestructura

o Estructura

= |SO 45000

= FSSC 22000
= |1SO 9001

= [SO 14001

Riesgos
Implicantes Identificadas
Acciones llevadas para implementar el cambio

o Pruebas que se requieren para validar el cambio y criterios de éxito
del cambio

o Actividades para Implementarse
Resultados

o Resultados Obtenidos de las acciones implementadas vs los criterios
de éxito.

o Acciones requeridas después de analizar los resultados.
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9.1.1 Gestion de Cambios: Etiquetado Coca Cola RET PET 2.5 L

MEXICO

L FEMSA

Direccién Cadena de Suministro
Administracion del Sistema Integral de Gestion

Ficha técnica de cambios al SIG

Fecha de Emisién: Agosto - 2020 Fecha de Expiracién: Febrero - 2022 Cédigo: DCS-FR-ASI-004

Numero de revisién: Rev. 05

1. FOLIO

| 20-ago-21 |

Il. FECHA (Dia / mes / Afio)

‘ 20-ago-21 ‘

Ill. DATOS GENERALES

Direccion a la que pertence el cambio:

Manufactura

Lider del Cambio (Nombre y Puesto):

Coordinador de Fleteo. Edi Alejandro Garcia Amor

Jefe Directo del Lider del Cambio (Nombre y Puesto):

Gerente de Operaciones. Fernando Cafias Tabarez

Nombre del Cambio:

Etiquetado de RET PET

Objetivo del Cambio:

Cumplimiento NOM 051-STPS-2020 proceso RET PET

Alcance del cambio (que incluye, ya sean dreas o procesos)

Produccidn Linea 2 Planta Apizaco (2.5 Lts)

IV. BREVE DESCRIPCION DEL CAMBIO

Para cumplimiento a NOM 051-STPS-2020 de proceso de RET PET (2.5 Lts) de produccién Linea 2 Planta Apizaco , se procede a activar el proceso etiquetado RET

PET.

V. IMPACTOS

(Marcar con una X el impacto asociado)

VI. RIESGOS

(Registrar riesgos asociados al cambio)

VII. IMPLICANTES IDENTIFICADAS:

equipo de trabajo, Documentos a elaborar, otros)

(Ejemplo: Acciones para contener riesgos, Recursos financieros requeridos, Estructura organizacional requerida o

Falta de manual de operacion Alcance de mantenimiento

SISTEMA/PROCESOS X |Falta definir actividades del proceso Instruccion de trabajo
Falta de capacitacion Capacitacion del proceso
No se tiene definido lay out Proponer Layout y modificar diagrama de flujo de Linea 4
INFRAESTRUCTURA X No hay plan de mantenimiento Alcance de mantenimiento
No hay guardas de calor Alcance de mantenimiento
Faltan ayudas visuales de calidad Ayuda visual de criterios de liberacion de calidad
ESTRUCTURA X Capacitacion Gestidn de capacitacion
‘ X Identificacion de riesgos Matrz IPERC
X Identificacién de riesgos N/A
‘ X Identificacién de riesgos AMEF
Matriz MAIA
1SO 14001 X Identificacidn de riesgos

Disposicion de residuos

VIII. ACCIONES LLEVADAS PARA IMPLEMENTAR EL CAMBIO

Pruebas que se requieren para validar el cambio y criterios de éxito del cambio,

Validacion de ubicacién de la Maquina Etiquetadora

Actividades a implementarse

Ayudas visuales, capacitaciones, delimitacién de area operativa, implementacion de Mejora para la recepcion de envase

IX. RESULTADOS

Resultados obtenidos de las acciones implemetadas vs los criterios de éxito

Resultados aprobados
Arranque y funcionamiento del equipo

Accil requeridas d és de andlizar los resultados

Colocar una vez que la maquina este funcionando.
Documentar el procedimiento para el Sistema Integral de Gestion

Tabla 11. Gestion de Cambios para el proceso de Etiquetado RET PET, 2.5 Lts.
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9.1.2 Gestion de Cambios: Etiquetado CC RET Vidrio 500m| & 120z

Direccién Cadena de Suministro

GO ot
C"% Administracion del Sistema Integral de Gestion

m Ficha técnica de cambios al SIG

MEXICO
Fecha de Emisién: Septiembre - 2020 | Fecha de Expiracién: Marzo - 2022 Cédigo: DCS-FR-ASI-004 Numero de revisién: Rev. 05

1. FOLIO ‘ 29-sep-21 ‘
1. FECHA (Dia / mes / Afio) ‘ 29-sep-21 ‘
11l. DATOS GENERALES
Direccion a la que pertence el cambio: Manufactura
Lider del Cambio (Nombre y Puesto): Coordinador de Fleteo. Edi Alejandro Garcia Amor
Jefe Directo del Lider del Cambio (Nombre y Puesto): Gerente de Operaciones. Fernando Cafias Tabarez
Nombre del Cambio: Etiquetado de Vidrio
Objetivo del Cambio: Cumplimiento NOM 051-STPS-2020 proceso de vidrio
Alcance del cambio (que incluye, ya sean dreas o procesos) Produccién Linea 4 Planta Apizaco (1885 CC 0.5y 350 CC 120z)

IV. BREVE DESCRIPCION DEL CAMBIO

Para cumplimiento a NOM 051-STPS-2020 de proceso de vidrio (1885 CC 0.5 y 350 CC 120z) de produccion Linea 4 Planta Apizaco , se procede a activar el proceso
etiquetado vidrio.

V. IMPACTOS VI. RIESGOS VII. IMPLICANTES IDENTIFICADAS:
(Marcar con una X el impacto asociado) (Registrar riesgos asociados al cambio) (Ejemplo: Acciones para contener riesgos, Recursos financieros requeridos, Estructura organizacional requerida o
equipo de trabajo, Documentos a elaborar, otros)
Falta de manual de operacion Alcance de mantenimiento
SISTEMA/PROCESOS X [Falta definir actividades del proceso Instruccion de trabajo
Falta de capacitacion Capacitacién del proceso
No se tiene definido lay out Proponer Layout y modificar diagrama de flujo de Linea 4
No hay plan de mantenimiento Alcance de mantenimiento
INFRAESTRUCTURA X
No hay guardas de calor Alcance de mantenimiento
Faltan ayudas visuales de calidad Ayuda visual de criterios de liberacion de calidad
ESTRUCTURA X Capacitacion Gestion de capacitacion
X Identificacion de riesgos Matrz IPERC
FSSC 22000 X Identificacién de riesgos N/A
X Identificacion de riesgos AMEF
L X Matriz MAIA
1SO 14001 X Identificacion de riesgos -
Disposicion de residuos

VIIl. ACCIONES LLEVADAS PARA IMPLEMENTAR EL CAMBIO

Pruebas que se requieren para validar el cambio y criterios de éxito del cambio,

Disefio de experimentos para determinar temperatura de operacion de acuerdo con los criterios de calidad

Actividades a implementarse

Ayudas visuales, capacitaciones, delimitacion de area operativa, implementacion de guarda disipadora de calor

IX. RESULTADOS

Resultados obtenidos de las acciones implemetadas vs los criterios de éxito

Resultados aprobados
Arranque y funcionamiento del equip

Acciones requeridas después de andlizar los resultados

Colocar una vez que la maquina este funcionando.
Documentar el procedimiento para el Sistema Integral de Gestion

Tabla 12. Gestion de Cambios para el proceso de Etiquetado RET vidrio 500ml & 120z
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9.2 Plan de Accidn — Gréfica de Gantt

La planeacion especifica de ambos proyectos, se definira mediante el uso de la herramienta “Grafica de Gantt”, la cual nos

permitira proyectar cada una de las actividades correspondientes de acuerdo con el periodo de tiempo establecido.

Se disefiara un plan de accién unico para ambos proyectos, con el fin de obtener avances y resultados simultaneos.

Inicio

Induccion

Definir

Introduccion a los procesos

Introduccién a los subprocesos

U Al R

Reconocimiento de lineas de
envasado retornable

7. | Reconacimiento de los procesos

de etiguetado

8. Medir
g | Analisis de requerimientos del
proceso de etiquetado

10. | Validacion de parametros de
calidad para cada proceso

11, | Determinar capacidad de cada

linea de etiquetado

12. Analisis
13. | Analisis Causa — Raiz | |
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14.

Analisis de operaciones del
proceso de etiquetado

15.

Analisis de distribucion del
proceso.

16.

Estudio de tiempos y
movimientos

17.

Mejorar

18.

Gestion de capacitacion del
operario

19.

Concientizacion de seguridad
laboral

20.

Implementacion de ayudas
Visuales (KANBAN)

21. | Estandarizacion de operaciones
22. | Implementacion de 55

23, Controlar

24. | indice de capacidad

25. | indice de eficiencia

26. | indice de productividad

27. | Seguimiento de implementacion

28.

Tabla 13. Grafica de Gantt: Plan de accion de los proyectos de etiquetado CC RET PET & VIDRIO.

Analisis de resultados
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9.3 Diagrama SIPOC

Por medio de la herramienta SIPOC, se elaborara un diagrama de flujo para definir
los proveedores, las entradas, procesos, salidas y clientes de cada proceso de
etiquetado (RET PET & RET VIDRIO). Con el objetivo de establecer de manera
especifica las actividades para cada proceso e identificar en qué actividad de los
procesos generales de cada linea de produccion se desarrollardn y como estan

relacionados.

9.3.1 SIPOC: Proceso de etiquetado CC Ret Pet 2.5 L.

El proceso de etiquetado de envase RET PET, es un subproceso que se lleva a
cabo en la linea de produccion numero 2 de Coca Cola, Planta Apizaco, dedicada

al envasado del producto: Coca Cola retornable PET, con capacidad de 2.5 litros.

Para poder definir el diagrama SIPOC del proceso de etiquetado, es necesario
identificar en que actividad del proceso de la linea 2 ingresaria el etiquetado del
envase y que proceso o procesos de la linea productiva se encuentran afectados y
como es que se relacionan con el desarrollo de este nuevo proceso. De esta
manera, se analizara que operaciones se vinculan con el proceso de envasado y se

definira que actividades anteceden y preceden al mismo.

A continuacion, mediante la herramienta SIPOC se mostrara el diagrama de flujo
general del proceso de envasado de coca cola RET PET 2.5L de la linea 2,
posteriormente se definird en que actividad se realizara la introduccion del nuevo
proceso de etiquetado y disefiara el diagrama de flujo especifico utilizando el
formato SIPOC, para conceptualizar la direccidon de las actividades del proceso de

etiquetado de la linea 2.
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Suppliers / Proveedores

Inputs / Entradas

Outputs / Salidas

Customers / Clientes

CDIS — Envase
recibido de mercado

Envase RET |l
PET 2.5L.

Despaletizado
manual de envase

Desempacado
de envase

Inspeccion
visual

¢El envase
tiene dafio
fisico?

¢El envase es de
una presentacion
diferente?

Encajonar envase
para rotura

Encajonar envase
de otra
presentacion

Proceso de Envases

Destruccion en
proceso de Molino

Universales
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Descapsulador
de envase

Inspeccién por
lampara 1

Destruccion en
proceso de Molino

?ELizvfgs Ly Encajonar envase
| fisico? para rotura ]

Encajonar envase

Proceso de Envases
de otra

Universales

¢El envase es de
una presentacion

diferente?

¢El envase es
extra-sucio?

presentacion

Encajonar envase
extra-sucio |

Proceso de lavado
industrial
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Inspeccién
electronica Fase
Vapor

¢ El envase tiene
algin contaminante?

Inspeccién por
lampara 2

¢El envase
tiene dafio
fisico?

¢El envase tiene
materia extrafia?

Encajonar envase
contaminado

Encajonar envase
para rotura

Encajonar envase
para rotura

Proceso de lavado
industrial

Destruccion en
proceso de Molino

Destruccion en
proceso de Molino
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¢El envase Encajonar envase Proceso de lavado
tiene hongo? con hongo industrial

Lavado de envase

Enjuague externo
de envase

Inspeccién
Electronica Post-

Lavado (ASEBI)

_<;E| envase Embolsar envase Destruccion en
tiene defecto defectuoso proceso de Molino
en boquilla?
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Implementacién
del proceso de
Etiguetado de
acuerdo con la
NOM-051

¢El envase
tiene defecto
en etiqueta?

Llenado de envase

Capsuladora de Envase

Codificado de

Envase

del Producto Terminado

Inspeccién de
electronica de
producto terminado

¢El envase
tiene capsula
danada?

Rechazo para
reproceso de
etiqguetado

Rechazar a
mmma Producto no
conforme

Proceso de
etiquetado RET
PET CC 2.5 L.

Verter producto

en proceso de
Derrame
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Verter producto

¢Elenvase tiene Re((:jhazar a g
nivel de llenado mmmg Producto no

incorrecto? conforme

Derrame

Paletizado de Almacén de
Producto Producto
Terminado Terminado

Empacado de
Producto terminado

Tabla 14. Proceso: Envasado de Coca Cola RET PET 2.5L, Planta Apizaco.

De acuerdo con el diagrama de flujo definido en el SIPOC del proceso de envasado de Coca Cola Ret Pet, se puede
identificar que el proceso que antecede el etiquetado del envase es la Inspeccidn Electrénica Post-Lavado de la ASEBI, en
el que se puede observar que el envase que abasteceria la maquina etiquetadora, proviene de un rechazo por defecto en
la etiqueta, cabe mencionar que también existe la posibilidad de que el sensor haya detectado algun tipo de anomalia en
el envase, la cual identifico como defecto en la etiqueta, ademas, también se considera el paso de envase dafiado
fisicamente, ya sea por el proceso de lavado o por la cantidad de veces que ha sido retornado, es por ello, que en el proceso
de etiquetado es de suma importancia la seleccién del envase para identificar Gnicamente el envase operativo que sera
destinado a la colocacion de etiqueta de acuerdo con la NOM 051 — SCFI/SSA1 — 2020, ahora bien, se continua utilizando
la herramienta SIPOC, en donde se representan los proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes especificos del

proceso de etiquetado de envase, mediante la esquematizacion de un diagrama de flujo para su correcta definicion.
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PROCESO DE ETIQUETADO DE COCA COLA RETORNABLE PET 2.5L (LINEA 2 - PLANTA APIZACO)

Suppliers / Proveedores Inputs / Entradas Processes / Procesos Outputs / Salidas Customers / Clientes

Proceso de envasado Envase RET Seleccion de
linea 2: Rechazo de PET 2.5 L. envase.
envase por defecto

¢El envase es Encajonar envase Il Destruccion en

operativo? para rotura proceso de Molino

¢El envase Continua su Inspeccion por
requiere paso por la banda lampara para
etiqueta? transportadora defectos

¢El envase
tiene etiqueta
defectuosa?

Limpieza Retiro de
del envase la etiqueta
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Limpieza
del envase

Introduccién de
envase a maquina
etiquetadora

Etiquetado Recepcion de

automatico de envase etiquetado
envase

Inspeccion de
envase etiquetado

¢ El envase
esta
correctamente
etiquetado?

Inspeccion por
lampara para
defectos

Tabla 15. Proceso: Etiquetado de envase Coca Cola Ret Pet 2.5L, en la linea de produccién 2, Planta Apizaco
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9.3.2 SIPOC: Proceso de etiquetado CC Ret Vidrio 500ml & 120z

El proceso de etiquetado de envase RET VIDRIO, es un subproceso que se lleva a
cabo en la linea de produccién numero 4 de Coca Cola, Planta Apizaco, dedicada
al envasado de los productos: retornables Vidrio, de diferentes presentaciones y
sabores, por ejemplo: Mundet, Sprite, Coca Cola, Ciel, Fanta etc., con capacidades
de 500 mililitros (medio litro) y 12 onzas (355 mililitros), en cambio, el proceso de
etiquetado Unicamente se encontrard dirigido al producto: Coca Cola en las dos

capacidades mencionados anteriormente.

Para poder definir el diagrama SIPOC del proceso de etiquetado de envase de
vidrio, es necesario identificar en que actividad del proceso de la linea 4 ingresaria
el etiquetado del envase y que proceso o procesos de la linea productiva se
encuentran afectados y como es que se relacionan con el desarrollo de este nuevo
proceso. De esta manera, se analizara que operaciones se vinculan con el proceso

de envasado y se definir4 que actividades anteceden y preceden al mismo.

A continuacién, mediante la herramienta SIPOC, se mostrara el diagrama de flujo
general del proceso de envasado de las presentaciones de envase de vidrio a los
que esta dirigida la linea 4, posteriormente se definira en que actividad se realizara
la introduccién del nuevo proceso de etiquetado y se disefiara el diagrama de flujo
especifico utilizando el formato SIPOC, para conceptualizar la direccién de las

actividades del proceso de etiquetado de la linea 4.
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PROCESO DE ENVASADO DE PRESENTACIONES RETORNABLES VIDRIO 500ML / 120Z (LINEA 4 - PLANTA APIZACO)

Suppliers / Proveedores Inputs / Entradas Processes / Procesos Outputs / Salidas Customers / Clientes

CDIS — Envase Envase RET Vidrio Despaletizado de
recibido de mercado 500ml / 120z envase

Inspeccion
visual

¢.El envase aln
tiene capsula?

Retiro de
Capsula

CIE) EmiEsE . Destruccion Almacen de
tiene dafio — subproductos
envase v oo
fisico? (Envié a Reciclaje)

) [ Encajonar envase )

¢El envase es de Bt Almacén de envase

una presentacion o ] idri
p presentacion retornable de vidrio
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¢ El envase
tiene materia
extrana?

Desempacado
de envase

Inspeccién por lampara

¢El envase
tiene dafio
fisico?

¢.El envase tiene Si
alto nivel de
Scuffing?

¢El envase es
extra-sucio?

Destruccion
envase

Destruccion
envase

Destruccion
envase

Encajonar envase
extra-sucio

Almacén de
subproductos
(Envi6 a Reciclaje)

Almacén de
subproductos
(Envi6 a Reciclaje)

Almacén de
subproductos
(Envi6 a Reciclaje)

Proceso de lavado
industrial
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¢El envase
tiene hongo?

Lavado de envase

Inspeccion Visual

¢El envase
tiene dafno
fisico?

Inspeccion
Electronica Post-
Lavado (ASEBI)

¢El envase
tiene alto nivel
de Scuffing?

Encajonar envase
con hongo Bl

Destruccion
envase

Destruccion
envase |

Proceso de lavado
industrial

Almacén de
subproductos
(Envio a Reciclaje)

Almacén de
subproductos
(Envi6 a Reciclaje)
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Implementacién
del proceso de
Etiguetado de
acuerdo con la
NOM-051

¢El envase
tiene defecto
en etiqueta?

Llenado de envase

Capsuladora de Envase

Codificado de Envase
del Producto Terminado

Inspeccién de
electronica de
producto terminado

¢El envase
tiene capsula
danada?

Proceso de
etiquetado RET
VIDRIO CC
500ML / 120Z.

Rechazo para
reproceso de
etiqguetado

Rechazar a
mmma Producto no
conforme

Verter producto

en proceso de
Derrame
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y

Verter producto

¢ El envase tiene Rechazar a
nivel de llenado mmmg Producto no

incorrecto? conforme

en proceso de
Derrame

Paletizado de Almacén de

Empacado de Producto Producto

Producto terminado

Terminado Terminado

Tabla 16. Proceso: Envasado de presentaciones de vidrio 500ml y 120z, Planta Apizaco

De acuerdo con el diagrama de flujo definido en el SIPOC del proceso de envasado de Coca Cola Ret Pet, se puede
identificar que el proceso que antecede el etiquetado del envase es la Inspeccion Electrénica Post-Lavado de la ASEBI, en
el que se puede observar que el envase que abasteceria la maquina etiquetadora, proviene de un rechazo por defecto en
la etiqueta, cabe mencionar que también existe la posibilidad de que el sensor haya detectado algun tipo de anomalia en
el envase, la cual identifico como defecto en la etiqueta, ademas, también se considera el paso de envase dafiado
fisicamente, ya sea por el proceso de lavado o por la cantidad de veces que ha sido retornado, es por ello, que en el proceso
de etiquetado es de suma importancia la seleccion del envase para identificar Unicamente el envase operativo que sera
destinado a la colocacion de etiqueta de acuerdo con la NOM 051 — SCFI/SSA1 — 2020, ahora bien, se continua utilizando
la herramienta SIPOC, en donde se representan los proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes especificos del

proceso de etiquetado de envase, mediante la esquematizacion de un diagrama de flujo para su correcta definicion.
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PROCESO DE ETIQUETADO DE COCA COLA RETORNABLE VIDRIO 500ML / 120Z (LINEA 4 - PLANTA APIZACO)

Suppliers / Proveedores Inputs / Entradas Processes / Procesos Outputs / Salidas Customers / Clientes

Proceso de envasado M Envase Ret Vidrio Seleccidén de
linea 4. Rechazo de 500ml / 120z envase
envase por defecto

¢Elenvase es -, Destruccion Almacen de

operativo? envase — subproductos
(Envio a Reciclaje)

SEI envase Continua su Inspeccién por
requiere paso por la banda lampara para
transportadora defectos

¢El envase
tiene etiqueta
defectuosa?

Secado de Retiro de
envase la etiqueta
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Secado de
envase

Colocacion manual de
etiqueta

Introduccién de envase
a maquina etiquetadora

Etiquetado automatico |l Recepcién de
por calor envase etiquetado

Inspeccion de
envase etiquetado

¥

¢ El envase esta
correctamente
etiquetado?

Inspeccién por

lampara para
Enfriado de defectos
envase etiquetado

Tabla 17. Proceso: Etiquetado de envase Coca Cola Ret Vidrio 500ml / 120z, en la linea de produccion 4, Planta Apizaco
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10. Desarrollo — Fase: Medir
10.1 Indicadores actuales en el proceso de Etiquetado CC Ret Pet 2.5L.

Los siguientes indicadores, se calcularon para medir el estado general, actual, en el
gue es entregado el proceso de etiquetado del envase CC Ret Pet 2.5 L.

10.1.1 Capacidad de Produccién

La capacidad del proceso de etiquetado se encuentra definida por la cantidad de
envases que etiqueta la maquina (semiautomatica) de acuerdo con la configuracion

especificada por el departamento de mantenimiento:

Configuracidon de Maquina etiquetadora L2

Especificacion Parametro = Unidad
Retardo de etiquetado 2 Dec/Seg
Tiempo de etiquetado 2 Dec/Seg
Velocidad del transportador 40 %

Tabla 18. Configuracion especificada por el departamento de Mantto. para la maquina etiquetadora de la L2.
Considerando esta configuracién, la maquina etiquetadora es capaz de etiquetar
17.6 envases por minuto, esto, de acuerdo con la informacion de capacidad

productiva de la maquina.

) C C OQ d J€ dd d e 0 e1dd0Irld
pe d one dpd aad
. i Velocidad EmEsali
arao g (%)
agquetado
10% 4,4
20% 8,8
2 Dec/Seg >
30% 13,2
empo 40% 17,6
etiquetado 50% 22
60% 26,4
2 Dec/Seg >
70% 30,8
80% 35,2
90% 39,6
100% 44

Tabla 19. Capacidad productiva de la maquina etiquetadora L2, definida por el proveedor ACMI..
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A continuacion, se determina la capacidad maxima de produccion, utilizando la

siguiente formula:

Cp = (9 (W)(e)

Donde:

Cp = Capacidad de produccion

¢ = Volumen de producciéon/hora
h = Horas/turno

e = Eficiencia (%)

El volumen de produccién por hora lo podemos determinar utilizando el dato de la
de la capacidad productiva de la maquina etiquetadora de la linea 2. Teniendo que
la maquina etiqueta 17.6 envases por minuto, durante una hora, que contiene 60
minutos, por medio de una multiplicacion sencilla, obtenemos el volumen de

produccion por hora:

17.6 Botellas 60 Minutos Envases
c=( . ) = 1,056
1 Minuto 1 hora

Hora

Ahora bien, la jornada laboral consta de 12 horas por turno y la eficiencia se asigna
el valor del 100%, debido a que se quiere determinar la capacidad maxima de

produccion que tiene en este momento el proceso de etiquetado.

Sustituimos los datos en la férmula de capacidad de produccion, obteniendo el
siguiente resultado:
Envases 12 Horas Envases

Cp = (1,056 ) ( ) (100%) = 12,672
Hora Turno Turno

Por altimo, definimos el resultado por cajas y tarimas, considerando que cada caja
contiene 8 envases Ret Pet y cada tarima tiene 32 cajas, con un total de 256

envases por tarima.

Envases 1 caja Cajas. . /1 Tarima
)+ ( ) = (1,584 )+ (

Turno 32 Cajas

(12,672 ) = 49.5 Tarimas

Turno 8 Envases
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10.1.2 Productividad

Parte de la medicién actual del proceso de etiquetado, conlleva el célculo de la
productividad de este, es decir, su relacién entre lo que produce con los insumos
que utiliza. Para ello se consideraran los costos de cada tipo de insumo, por lo tanto,
se trata de una productividad multifactor, en donde se toma en cuenta el costo de
mano de obra, costo de energia y costo de materia prima, como se ve en la siguiente
formula:

Produccion de Unidades
$MO + $MP + $Energia

Productividadmuitifactor =

Ahora bien, el proceso de etiquetado produce en promedio 7,200 envases en un
turno de 12 horas, mas una merma de etiqueta del 30%, considerando una fuerza
laboral de 7 personas de Maniobras Generales, 1 operador de Montacargas y el
consumo de energia de la maquina, el cual es de 4.4 KW/h. A continuacién, se

muestran los costos de cada insumo por unidad en un turno y el total

respectivamente:
Insumos del Proceso de Etiquetado L2 Turno 12 hrs
) $ Costo / S Total por
Insumo Cantidad Unidad/Turno insumo / Turno
Operador MG'S S 32023 | S 2,24161
Operador MTC 1 S 239.24 | S 239.24
Energia (Kwh) 4,4 S 23.28 | S 102.43
Etiqueta MP 9360 S 057 | S 5,335.20
Total/Turno S 7,918.482

Tabla 20. Costo de insumos por turno del proceso de etiquetado de envase Ret Pet, de la Linea 2, Planta
Apizaco

La Produccion Total de Unidades se determina, sumando la cantidad de envases
etiquetados conformes, mas el 30% de mermas, que corresponde al reproceso de

envases etiquetados:

Producciéntotat ynidades = (7,200 €29/ aniy) + (7,200 €89/ o) (30%Merma) =

Producciénrotat ynidades = (7,200 €9/ onpy ) + (2,160 €89/ o) = 9,360 €89/ oy
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Ya que se tiene la produccion total de unidades que corresponde a 9,360 envases

etiquetados y el total del costo de los insumos por turno igual $7,918.48 pesos

mexicanos, se aplica la férmula para obtener la productividad del proceso de

etiquetado del envase Ret Pet de Coca Cola 2.5 L:

9,360 botellas etiquetadas 91 Botellas etiquetadas
$7,918.482 pesos MXN $ Peso MXN

Productividad =

Con este resultado en la Productividad del proceso, identificamos que, por cada

peso del total de costos de insumos, se etiquetan 0.91 envases en un turno de 12

horas.

10.1.3 Eficiencia

La eficiencia, en Coca Cola, Planta Apizaco, se mide de acuerdo con la relaciéon

entre los datos de la produccion esperada contra la produccion real obtenida. De

esta manera, a continuacion, se muestra la producciébn de envases por turno

esperada:

CAPACIDAD TEORICA (t) DE PRODUCCION DE ETIQUETADO CC RET PET 2.5L

Velocidad (40%). Banda Transp. (env/min) 17,6 | | CPt (Env) 11088
Tiempo de produccion (hrs) 12| | CPt (Cj) 1386
Tiempo de comida (hrs) 1,5| | CPt (Tma) 43,3

Tabla 21. Capacidad de Produccion esperada en el proceso de Etiquetado Ret Pet 2.5L

Por otro lado, de acuerdo con los distintos factores que se han detectado en la

produccion, se obtiene la capacidad de produccion real:

CAPACIDAD REAL (r) DE PRODUCCION DE ETIQUETADO CC RET PET 2.5L

Velocidad (40%). Banda Transp. (env/min) 17,6| | CPr (Env) 6336
Tiempo de produccion (hrs) 12| | CPr (Cj) 792,00
Tiempo de comida (hrs) 1,5| | CPr(Tma) 24,75
Tiempo de arranque de turno (hrs) 0,5
Tiempo total de fallas de maquina (hrs) 2,5
Tiempo Muerto por falta de Envase (hrs) 1,5

Tabla 22. Capacidad de Produccion Real en el proceso de Etiquetado Ret Pet 2.5L
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Como se puede observar en las dos tablas anteriores, la diferencia de produccion
es muy evidente, en cambio, necesitamos aplicar la formula de eficiencia para
dimensionar cual la diferencia exacta entre cada valor, lo haremos tomando los

resultados en cantidad de envases:

Eficienci 6336 env. (Prod. Real) « 100% = 57 14 %
crencila = = ’
11088 env. (Prod. Esperada) ’ ’

Con este resultado, sabemos que el estado actual del proceso de etiquetado de

envase Ret Pet 2.5 L., se encuentra a un 57.14 % de eficiencia.

10.2 Porcentaje de envase actual en las lineas de produccion

Esta medicién se realiza mediante un muestreo aleatorio de envase, el cual es
tomado directamente de las lineas de produccion después del proceso de lavado

de envase retornable.
De esta manera se identifica 5 tipos de envase:

e Envase con rechazo por rotura.

e Envase con defectos en la etiqueta.
e Envase sin etiquetar.

e Envase con indicador GDA.

e Envase etiquetado.



TECNOLOGICO 4““[5'.
NACIONAL DE MEXICO B AP~

Instituto Tecnolbgico de Apizaco

10.2.1 Medicién de envase CC Ret Pet 2.5L

En la linea de produccién N.° 2, suministrada por envase Ret Pet 2,5L., se puede

medir mediante un muestreo aleatorio, el porcentaje de envase que ya esta

etiquetado de acuerdo con la NOM — 051.

Muestras de Envase Retornable en Banda Transportadora de la Linea 2

Nombre: Abel Beltrdn Mufioz Fecha: 28/08/2021
Area: Etiquetado Linea: 2
Componente: Envase Retornable Capacidad (Litros): 2,5
Hora de Inicio: 7:36:00 Hora Final: 13:58:59
Tiempo Total (horas): 6:22:59
Tamaiio de Muestras: 100 N2 Total de Muestras: 10
Condiciones:
Velocidad Max. Promedio de Banda Transportadora: (botellas/minuto)
Capacidad de Banda Transportadora durante la muestra: (botellas/minuto)
Concepto Efectivo % Inefectivo %

Total: 100 100% 41% 59%

Observaciones:

La capacidad de la banda transportadora en la que se toma la muestra es de acuerdo con el comportamiento
aleatorio de la antes mencionada, durante la jornada laboral.

Tabla 23. Resumen de muestras de envase Retornable Pet 2.5L en la linea 2.

MUESTRAS DE ENVASE RETORNABLE
Sin Etiqueta
a% Ruptura

GDA 20%

14%

Retrabajo
22%

Etiquetada
40%

Figura 15. Porcentaje de participacion de las muestras de Envase Ret Pet 2,51
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10.2.2 Medicion de Envase CC Ret Vidrio 500mly 120z

En la linea de produccion N.° 4, suministrada por envase Ret Vidrio 500ml y 120z,

se mide el porcentaje de envase presente mediante el mismo método:

Muestras de Envase Retornable en Banda Transportadora de la Linea 4

Nombre: Abel Beltran Mufioz Fecha: 13/10/2021

Area: Etiquetado Linea: 4

Componente: Envase Retornable Capacidad (Litros): 355ml-120z

Hora de Inicio: 16:05:00 Hora Final: 16:05:25

Tiempo Total (horas): 0:00:25

Tamano de Muestras: 100 N2 Total de Muestras:

Condiciones:

Velocidad Max. Promedio de Banda Transportadora: (botellas/minuto)

Capacidad de Banda Transportadora durante la muestra: (botellas/minuto)
Concepto Cantidad (botellas )

Total: 100 83% 17%
Observaciones:

La capacidad de la banda transportadora en la que se toma la muestra es de acuerdo con el comportamiento
aleatorio de la antes mencionada, durante la jornada laboral.

Tabla 24. Resumen de muestras de envase Ret Vidrio 500mly 120z

MUESTRAS DE ENVASE RETORNABLE VIDRIO
Rotura
2%
Sin Etiqueta Etiquetada
20% 15%

Retrabajo
35%

Figura 16. Porcentaje de participacion de las muestras de envase Ret Vidrio
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11. Desarrollo — Fase: Analizar

11.1 Analisis Causa Raiz (Ishikawa)
Para determinar la causa raiz de la problematica de la eficiencia del proceso de etiquetado, se realizar un diagrama de

Ishikawa identificando la causa principal por la cual se deriva la problematica principal:

SEGURIDAD METODO

PERSONAL

Conocimiento del proceso

Condiciones inseguras

Capacitacion del operador

Ejecucion de maniobra
inadecuada

Capacitacion de manejo
operativo de maquinaria

Disciplina del Operador

A /

Disefio de Instruccion
de trabajo

Capacitacion de
Candadeo y Bloqueo

Nivel de
Productividad
bajo en los
procesos de
etiquetado

Fatiga del operador

Limpieza

Condicion del EPP

Mantenimiento de maquina

Orden

Condiciones seguras de la

magquina Uso inadecuado de EPP,

\ 4

Manipulacion
responsable de maquina

Falta de EPP

MEDIO

EQUIPO DE
AMBIENTE

PROTECCION PERSONAL

MAQUINARIA

Figura 17. Andlisis Causa Raiz de los procesos de etiquetado de CC 2,5L, RET VID 500 ML Y 12 OZ
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Se entiende, que debido a la reciente introduccién de estos dos nuevos procesos
de etiquetado , existen distintos factores que afectan su productividad, es por ello
que mediante un pareto del ACR que se realizd anteriormente, se identifacaran las

areas de oportunidad en las que estara basada la etapa de Mejora.
11.2 Analisis 80 — 20 mediante diagrama de Pareto

Es necesario actuar en los puntos que estan afectando en mayor incidencia el
proceso, para posteriormente mediante la solucion de estas probleméticas, trabajar
en las que menor tienen incidencia, incluso en muchos casos, al resolver las que
mayor tienen influencia el resto también se resuelven, en cambio es importante
considerar que no siempre es asi y cabe mencionar que pueden surgir nuevas

problematicas.

Pareto del ACR (Procesos de Etiquetado)

100%
90%

2,5 80%

o 2 70%
é 2 60%
% 1,5 50%
;cls 40%
= 1 1 30%
0,5 20%
10%

0 0 0%

Seguridad Personal Medio Ambiente
Maquinaria Método EPP

Categorias de ACR

Figura 18. Andlisis Pareto de las causas identificadas en el ACR de los procesos de etiquetado.

Haciendo un andlisis del 80 — 20 que arroja el Pareto del ACR del proceso de
etiquetado, se concluye que las principales areas de oportunidad son: Maquinaria,
Seguridad, Método y Personal, en el cual se enfocard este proyecto para

incrementar la productividad en los procesos de etiquetado.
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11.3 Anélisis de tiempos y movimientos de los procesos de Etiquetado

Mediante un diagrama de flujo de procesos se analizaran la cantidad, tipo de
operaciones que se realizan, el tiempo que se acumula y la distancia que recorren.

Ademas de obtener dos datos importantes del estudio de tiempos en cada proceso:

e Tiempo Ciclo

e Tack Time

11.3.1 Andlisis del Proceso de Etiquetado de envase CC Ret Pet 2.5L

Se utiliza este diagrama para definir actividades, tiempo, distancia y principalmente
el flujo que es requerido para el proceso, debido a que se realiza la colocacion de

las maquinas etiquetadoras de manera paralela a la linea de produccién.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

N° Simbolos Descripcion Tiempo Distancia

1 O Dv E:>IQI Seleccién de envase 2 min. -
2 Dq) DV E>|Q| Limpieza de envase 30 5. -
3 D(:'i) DV E:>IQI Secado de envase 1 min. -

Colocacion de envase

+ [OODVIO

en banda 2s. -
transportadora
Transporte de envase

5 I:lO Dv |0| a maquina 20 5. 1.5m.
etiguetadora

Colocacion de envase
en los rodillos de la S -
magquina efiquetadora

Etiquetado de envase

5 D@ﬁv =[6]
' [ DODVHO

O | [ || Y| R | R |

automatico 2s. 70.em.
Recepcion de envase

8 D@ DVO etiquetado 10s.

g O DV E:}IQ' Inspeccién de envase 40 s.
Regreso de envase a

10 I:lb DV E:>IQ| linea de produccion 3s.

Tabla 25. Diagrama de Flujo de proceso del etiquetado de envase Ret Pet 2.5 L.
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RESUMEN
Evento Numero Tiempo Distancia

Operaciones 7 1min54s. 0.7 m.
Inspecciones 5 5 min 40 5. .
Demaoras 0 ~ ~
Almacenajes 0 ] .
Tral'lSpOl'tES 1 20s. 15m.
Combinados 0 _ )
Total 10 Amin. 54 5. 22m

Tabla 26. Resumen del diagrama de Flujo de proceso de etiquetado de envase Ret Pet 2.5L
De acuerdo con el estudio realizado, y el resumen que se presenta del diagrama de

flujo de procesos podemos obtener el Tiempo en el que se etiqueta un solo envase

de RET PET y en cuanto tiempo se etiqueta el siguiente envase.

El Tiempo Ciclo (Tc), es decir, el tiempo en el que se tarda en etiquetar un solo
envase desde el inicio de la seleccién hasta devolver el envase a la linea de

produccion es de:

Tiempo Ciclo (Tc) = 4 minutos 54 segundos

Ahora bien, el Takt Time, es el tiempo en que se tarda en producir (etiquetar) el
siguiente envase, una vez que se produjo la primera unidad. Es el equivalente al
tiempo que se tarda en realizar la primera actividad: Seleccion, a partir de ahi, es

un proceso en serie.

Takt Time (Tt) = 2 minutos
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11.3.1 Andlisis del Proceso de Etiqguetado de envase CC Ret Vidrio

En el proceso de etiquetado de envase de vidrio, se utiliza la misma herramienta
con la finalidad de definir actividades, tiempo, distancia y principalmente el flujo que

es requerido para el proceso, debido a que se realiza la colocacion de las maquinas

500mly 12 oz

etiquetadoras de manera paralela a la linea de produccion.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

N® Simbolos Descripcion Tiempo Distancia

1 O Dv E:)@ @ Seleccion de envase 1 min. -

2 D@ DV E:>I§| @ Limpieza de envase 30 s. -

I

3 DC:?) DV E:)@ @ Secado de envase 30 5. -
Colocacion manual de

4 I:IC?) DV E:>I§| @ etiqueta en envase 20's. )
Colocacion de envase

. D(va SO | -
etiguetadora
Transporte de envase

6 I:IO DVE?@ @ a hOFﬂF?JS de etiguetado 19s. 1.2m.
Etiquetado de envase

! D(@ E>I§| @ automatico por calor 20s. 0.6 m.
Transporte de envase

» |00 @@ B | oo s
inspeccitn

g DV E:}@ @ Inspeccion de envase 10 s. -
Enfriamiento de .

10 I:IG) DV E:)@ @ envase 10 min. )
Regreso de envase a

11 I:I® Dv E>|§| @ linea de produccion 5s. -

Tabla 27. Diagrama de Flujo de proceso de envase Ret Vidrio 500 mly 12 oz
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RESUMEN
Evento Numero Tiempo Distancia
Operaciones 7 12 min 20 s. 0.6 m.
Inspecciones 2 1 min 10 5. -
Demoras 0 i} -
Almacenajes 0 - _
Transportes 1 30 s, 24m.
Combinados 0 } -
Total 10 14 min. 3m.

Tabla 28. Resumen del diagrama de Proceso de etiquetado de envase Ret Vidrio 500mly 12 oz

De acuerdo con el estudio realizado, y el resumen que se presenta del diagrama de
flujo de procesos podemos obtener el Tiempo en el que se etiqueta un solo envase

de RET VIDRIO y en cuanto tiempo se etiqueta el siguiente envase.

El Tiempo Ciclo (Tc), es decir, el tiempo en el que se tarda en etiquetar un solo
envase desde el inicio de la seleccién hasta devolver el envase a la linea de

produccion es de:

Tiempo Ciclo (Tc) = 14 minutos

Ahora bien, el Takt Time, es el tiempo en que se tarda en producir (etiquetar) el
siguiente envase, una vez que se produjo la primera unidad. Es el equivalente al
tiempo que se tarda en realizar la primera actividad: Seleccion, a partir de ahi, es

un proceso en serie.

Takt Time (Tt) = 1 minuto
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12. Resultados — Fase: Mejorar

12.1 Capacitacion para el proceso de Etiquetado de envase de acuerdo con
la NOM - 051

Se disefia una instruccion de trabajo para los procesos de etiquetado de envase Ret
Pet y Ret Vidrio, dirigida a los Maniobras Generales, mediante la cual se describen

las actividades que deben ser realizadas en el proceso de etiquetado.

12.1.1 Instruccién de Trabajo (IT) del Proceso de Etiquetado Ret Pet

2.5L.
(@m Proceso: FLETEO
m Instruccion: Etiguetado de Envase RET PET
Planta Apizaco
MEXICO Codigo: APIHT-FLE-017
Fecha de Emision Numero de Revision Fecha de Expiracion Hoja No.
Octubre —2021 01 Abril — 2023 1del3
1. Obijetivo

La presente instruccion de trabajo tiene como objetivo la dar a conocer de manera esquematizada la
actividad de etiquetado de envase de coca cola R P 2.5L para el conocimiento del drea y proximas
capacitaciones.

2. Alcance

Proceso de Etiquetado linea 2, Planta Apizaco.

3. Procedimiento al que pertenecen las actividades/tareas

MX-C-EM-00216 | Lineamientos informativos de etiquetado NOM 051 para Sistema Embotellador

4. Desarrollo de actividades:

No. Actividad Responsable Descripcion
1. Validar rollo de Operador general de Valida que el rollo de etiqueta se encuentre en buen estado
etiqueta etiquetado y corresponda con la presentacion del envase destinado

para etiguetar.

Figura 19. IT parcial del proceso de etiquetado RET PET 2.5L
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12.1.2 Instruccion de Trabajo (IT) del proceso de Etiquetado RET
VIDRIO 500mly 12 oz

En esta instruccion de trabajo se describen las actividades que deben ser realizadas
en el proceso de etiquetado de vidrio en sus dos presentaciones 500 ml y 120z,

segun sean los requerimientos y procedimientos cada uno.

@@ Proceso: FLETEO
m Instruccidn: Etiquetado de Envase de vidrio
Planta Apizaco
MEXICO Codigo: API-IT-FLE-015
Fecha de Emisidn Numero de Revision Fecha de Expiracion Hoja No.
Octubre —2021 01 Abril — 2023 1del0
1. Objetivo

La presente instruccion de trabajo tiene como objetivo dar a conocer de manera esquematizada la actividad

de etiquetado de envase de coca cola de vidrio para el conocimiento del drea y préximas capacitaciones.
2. Alcance

Proceso de Etiquetado linea 4, Planta Apizaco.

3. Procedimiento al que pertenecen las actividades/tareas

MX-C-EM-00216 | Lineamientos informativos de etiquetado NOM 051 para Sistema Embotellador

4. Desarrollo de actividades:

No. Actividad Responsable Descripcion
1 Vzlidar la presentacion | Operador general de Valida la presentacion del envase de vidrio destinado para
del envase. etiquetado etiquetar:

e 500 ml (medio litro)

800 mi

Figura 20. IT parcial del proceso de etiquetado de envase RET vidrio 500ml y 120z



12.2 Capacitacion Lock Out — Tag Out (LOTO) de acuerdo con la NOM - 004

- STPS 1991

Debido al manejo de maquinaria y riesgos que conllevan los procesos de etiquetado,
se implementa una capacitacion y certificacion de nivel DSC — 3, en la cual se
capacita al personal de practicas y procedimientos especificos para prevenir casos
de energizacion y puesta en marcha inesperada de maquinaria y equipos o bien el

impedimento de liberacion de energia mediante cualquier tipo de intervencion.
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12.2.1 Tarjeta Oficial del procedimiento LOTO

Posteriormente a la capacitacion, el departamento: Sistema de Administracion de

Seguridad Industrial y Salud Ocupacional (SASSO) de Coca Cola, Planta Apizaco,

proporcion6 una credencial que avala la capacitacion del empleado.

| TE mm

Dia. 9.5 mm (3/8 in)

) y

il

DC5-FR-GDS-022
Rew. 02

(FEMSA |

PRECAUCION

SAS50

NO RETIRAR ESTA
TARJETA

143 mm

NO OPERAR

MI VIDA ESTA EN ESTE
INTERRUPTOR O MAQUINA

MOMBRE: Javier Hernandez
Pérez

DEPTO: Operaciones

Pasos para el blogueo y etiquetado
1. Motificar al personal afectado.
2. Apagar maguinaria o equipo conforme a
procedimisnto segura.

3. Deshzbilitar fuentes de energia.

4. Colocacion de dispositive, candade v tarjeta
de bloqueo.

5. Drenar enargiz almacenada.

5. Cerciorar |3 efectividad del bloqueo, previa
validacion que no hay personal expuesto a la
prusba.

Pasos para puesta en marcha del equipo

1. Retire materiales y herramientas del
=quipo

2. Cerciorese de que todos los empleados
hayan sido notificados.

3. Quite los dispositivos de blogueo.

4. arrangue el equipo mediants
procedimiznto

5. Motifiqgue alos interesados que la
maguinariz/egquipo esta lista para ser usada

Frontal

Reverso

Figura 21. Tarjeta Oficial del Procedimiento LOTO.
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12.2.2 Dispositivos de Bloqueo del Procedimiento LOTO

A los empleados se les proporcionados dispositivos de bloqueo, de acuerdo con el
tipo de maquinas que son utilizadas en los procesos de etiquetado, por lo tanto,
SASSO, equipa al personal capacitado con:

e Candado de seguridad

Es un candado de Plastico, que permite aislar la electricidad y, ademas, cumple con

la funcion sistematica y de resistencia para bloguear un equipo.

DO NOT REMOVE

Figura 22. Dispositivo de Blogueo Oficial del Procedimiento LOTO (Candado)

e Capuchon de bloqueo

Es un tapon de plastico, que permite aislar la electricidad y, ademas, bloquea los

botones pulsadores de paro de emergencia de las maquinas o equipos.

Figura 23. Dispositivo de Bloqueo Oficial del Procedimiento LOTO (Capuchdn)
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12.3 Ayudas Visuales para los procesos de Etiquetado (KANBAN)

Para mejorar las instrucciones de los criterios de Calidad del etiquetado de envase,
ademas de ser especificados en las Instrucciones de trabajo (IT), y de las
capacitaciones proporcionadas a los operadores, se implementaron ayudas
visuales que permanecieran en el area de trabajo, de manera que de forma sencilla
pudieran tener en todo momento la informacién del: pasa — no pasa, de cada

proceso.

12.3.1 Ayudas Visuales: Criterios de Calidad del Etiquetado de Envase
RET PET 2.5L.

Se Implementa una ayuda visual dirigida a la seleccibn adecuada de envase
Retornable Pet de Coca Cola 2.5 litros. Citando la instruccion de trabajo disefiada

especificamente para el proceso de etiquetado de envase RET PET.

A T - T — T = L
TFEMSY SELECCION DE ENVASE

GDA MAL SIN
o ETIQUETADO ETIQUETA

Figura 24. Ayuda Visual para la seleccion de envase RET PET 2.5L
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Esta ayuda visual, permite a los empleados identificar de manera visual el criterio
de calidad de aceptacion y rechazo para el proceso de etiquetado en el envase RET
PET 2.5 litros.

e Etiqueta Correcta (Cumple)
e Etiqueta Incorrecta (No cumple)

o Etiqueta sesgada. (Fuera de Limites)

o Etiqueta exponiendo el indicador GDA.

-

ETIQUETA ETIQUETA CON ETIQUETA

SESGADA EXPOSlCl()N DE GDA CENTRADA
| * Para mayor informacién revisar: API-IT-FLE-015 J

Figura 25. Ayuda Visual para el Criterio de Calidad del proceso de etiquetado de envase RET PET 2.5L
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12.3.2 Ayudas Visuales: Criterios de Calidad para el etiquetado de
envase RET VIDRIO 500ml y 120z

Se Implementa una ayuda visual dirigida a la seleccién adecuada de envase
Retornable Vidrio de Coca Cola 500 mililitros y 12 onzas. Citando la instruccion de
trabajo disefiada especificamente para el proceso de etiquetado de envase RET
VIDRIO.

GDA MAL ETIQUETA EN MAL SIN
ETIQUETADO ESTADO ETIQUETA
I * Para mayor informacién revisar: API-IT-FLE-015 J

Figura 26. Ayuda Visual para la Seleccion de Envase RET VIDRIO 500ML y 120Z
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Esta ayuda visual, permite a los empleados identificar de manera visual el criterio
de calidad de aceptacion y rechazo para el proceso de etiquetado en el envase RET
VIDRIO 500ML y 12 OZ.

e Etiqueta Correcta (Cumple)
e Etiqueta Incorrecta (No cumple)

o Etiqueta por arriba. (Fuera de Limites)

o Etiqueta por debajo. (Fuera de Limites)

ETIQUETA ETIQUETA ETIQUETA

ARRIBA ABAJO CENTRADA
I * Para mayor informacion revisar: API-IT-FLE-015 J

Figura 27. Ayuda Visual para los Criterios de Calidad del proceso de Etiquetado de envase RET Vidrio 500ml
y 120z.
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12.4 Implementacion de 5°S en los procesos de etiquetado de envase

12.4.1 Proceso de Etiquetado de envase RET PET 2.5L.

Fase (Japon) | Fase (espafiol) Estatus Evidencia

SEIRI Seleccion Antes

Después

SEITON Orden Antes

Después
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SEISO Limpieza Antes

Después

SEIKETSU Estandarizacion | Actual

SHITSUKE Autodisciplina Actual

Tabla 29. Aplicacion 5S en el proceso de etiquetado de envase RET PET
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12.4.1 Proceso de Etiquetado de envase RET VIDRIO 500 ml y 120z

Evidencia

Fase (Japdn) | Fase (espariol) Estatus

SEIRI Seleccion Antes
Después

SEITON Orden Antes

Después
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SEISO Limpieza Antes

Después

SEIKETSU Estandarizacion | Actual

SHITSUKE Autodisciplina Actual

Tabla 30. Aplicacion de 5S en el proceso de etiquetado RET VIDRIO
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13. Resultados — Fase: Controlar

13.1 Implementacién de KPI's para los procesos de etiquetado.

13.1.1 Capacidad

A

Instituto Tecnolbgico de Apizaco

APA DAD REA DE PROD 0 ) Q) ADO R P
Velocidad (40%). Banda Transp. (env/min) 17,6 CPr (Env) 6336
Tiempo de produccién (hrs) 12 CPr (Cj) 792,00
Tiempo de comida (hrs) 1,5 CPr (Tma) 24,75
Tiempo de arranque de turno (hrs) 0,5
Tiempo total de fallas de maquina (hrs) 2,5
Tiempo Muerto por falta de Envase (hrs) 1,5

Tabla 31. KPI de Capacidad

13.1.2 Productividad

Insumos del Proceso de Etiquetado Turno 12 hrs
Total por
) S Costo / S P
Insumo Cantidad . insumo /
Unidad/Turno

Turno
Operador MG'S 7 S 320,23 | S 2.241,61
Operador MTC 1 S 239,24 | S 239,24
Energia (Kwh) 4,4 S 23,28 | S 102,43
Etiqueta MP 9360 S 0,57 S 5.335,20
Total/Turno | S 7.918,482
Env/S 0,91

Tabla 32. KPI de Productividad: Relacion entre lo producido con la cantidad de insumos utilizados
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A A DJA\D A {2 PROD 0 ) 0 ADO R P
Velocidad (40%). Banda Transp. (env/min) 17,6 CPr (Env) 6336
Tiempo de produccién (hrs) 12 CPr (Gj) 792,00
Tiempo de comida (hrs) 1,5 CPr (Tma) 24,75
Tiempo de arranque de turno (hrs) 0,5
Tiempo total de fallas de maquina (hrs) 2,5
Tiempo Muerto por falta de Envase (hrs) 1,5
Velocidad (40%). Banda Transp. (env/min) 17,6 CPt (Env) 11088
Tiempo de produccion (hrs) 12 CPt (Cj) 1386
Tiempo de comida (hrs) 1,5 CPt (Tma) 43,3

Tabla 33. KPI de Eficiencia: Produccion Real vs Produccién Esperada.

13.1.4 Mermas

MERMA POR ROLLO
Etig/Rollo

Cambio de rollo
Falla
Retrabajo

Total Productivo

Merma Total

%Merma/Rollo

MERMA POR DiA
Total de Etiquetas

Cambios de rollo ‘
Fallas ‘
|

Retrabajos

Total Productivo 10052
Merma Total 1148
%Merma/Dia 11%

Tabla 34. KPI de Mermas
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13.1.5 Medicion de envase etiquetado.

e Etiquetado RET PET:

Muestras de Envase Retornable en Banda Transportadora de la Linea 2

Nombre: Abel Beltran Mufioz Fecha: 02/12/2021

Area: Etiquetado Linea: 2

Componente: Envase Retornable Capacidad (Litros): 2,5

Hora de Inicio: 13:51:00 Hora Final: 18:02:42

Tiempo Total (horas): 4:11:42

Tamaiio de Muestras: 100 N2 Total de Muestras: 10

Condiciones:

Velocidad Max. Promedio de Banda Transportadora: b (botellas/minuto)

Capacidad de Banda Transportadora durante la muestra: , (botellas/minuto)
Concepto Cantidad (botellas ) Porcentaje % Efectivo % Inefectivo %

Total: 100 17,9% 82,1%
Observaciones:

La capacidad de la banda transportadora en la que se toma la muestra es de acuerdo con el comportamiento
aleatorio de la antes mencionada, durante la jornada laboral.

Tabla 35. Muestra final del estado actual del envase presente RET PET

MUESTRAS DE ENVASE RETORNABLE

GDR Rotura
5% % 9%
Retrabajo
10%

Etiquetada
73%

SESE NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN EEENEEEEEEEEEE
A EEEEEEEEEE S EEEEEE N NS NN NSNS EE SN EEEEEEEEEEEEEEEY
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Figura 28. Gréfica final del tipo envase RET PET presente.

e Etiquetado RET VIDRIO

A .

h
ZZe S =SS

—
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Muestras de Envase Retornable en Banda Transportadora de la Linea 4

Nombre: Abel Beltran Mufioz Fecha:

18/11/2021

Area: Etiquetado Linea:

a

Componente: Envase Retornable Capacidad (Litros):

500 ml - % Litro

Hora de Inicio: 16:02:00 Hora Final:

17:48:33

Tiempo Total (horas): 1:46:33

Tamaiio de Muestras: 100 N2 Total de Muestras:
Condiciones:
Velocidad Max. Promedio de Banda Transportadora:

10

(botellas/minuto)

Capacidad de Banda Transportadora durante la muestra:
Concepto

(botellas/minuto)
Efectivo % Inefectivo %

Total: 99,5 100%

Observaciones:

La capacidad de la banda transportadora en la que se toma la muestra es de acuerdo con el comportamiento

aleatorio de la antes mencionada, durante la jornada laboral.

45% 55%

Tabla 36. Muestra final del estado actual del envase RET Vidrio presente

Sin Etiqueta
36%

53%

GDA
8%

Retrabajo
2%

Etiquetada

MUESTRAS DE ENVASE RETORNABLE VIDRIO

Rotura
1%

Figura 29. Grafica Final del estado presente del envase RET VIDRIO
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14. CONCLUSION
Mediante la implementacion de este proyecto se puede concluir que todos los
procesos estan en una constante evolucion y adaptacion al entorno, siendo
responsabilidad del ingeniero industrial a cargo, observar, estudiar, medir y analizar
la mejor alternativa para mejorar los procesos, haciendo que su equipo de trabajo,

se desempefie de manera inteligente.

Lograr el incremento de productividad en los procesos de etiquetado fue un reto el
cual se pudo superar mediante analisis l6gico-matematico, sin embargo, se llegé de

manera constructiva a las siguientes conclusiones estratégicas:

¢ No se puede definir un proceso que no conoces, no puedes medir un proceso
no esté definido, no puedes analizar sin antes haber medido y por ultimo no
puedes mejorar un proceso que no has analizado.

e Las metodologias, técnicas, herramientas e incluso las matematicas tienen
un comportamiento lineal y funcional, en cambio el verdadero reto es
enfrentar y liderar el factor humano.

e Un ingeniero industrial no se mide por la capacidad de problemas que puede
resolver solo, sino por la capacidad que tiene para liderar un equipo que no
genere problemas.

e Laingenieria es la capacidad profesional de desarrollar soluciones culturales,
personales e industriales, que permitan aportar a la sociedad y al desarrollo

tecnolégico del pais.

Este proyecto, me dio la oportunidad de dimensionar el impacto que tiene tomar
decisiones agiles ante una gran cantidad de problemas, siempre tomando en cuenta

el bien integral del personal y la compaiiia.
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