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RESUMEN

El presente Informe de Pasantias, se realizé en la empresa de alimentos
Mondelez VVZ, C.A. Planta Valencia, Venezuela; y donde tuvo como objetivo
general disminuir las pérdidas de Amarilla existentes en la linea 1 de produccion
de Mayonesa que incurren directamente en los costos de produccion.

El estudio se inici6 con el diagndstico de la situacion actual, con el fin de
conocer directamente las operaciones y el flujo de los procesos en la planta;
seguidamente se analizaron los factores causantes de la problemaética planteada
para proceder al disefio de alternativas de mejora que se adaptaran al area
especifica del tema estudiado (Premix) y que por consiguiente en la fase final se
evalud la factibilidad econémica, operativa, técnica, social y ambiental que tiene
la aplicacion de dichas alternativas enfocadas en la reduccion de pérdidas a nivel
de materia prima en el area mencionada de Premix, que es la primera fase
operativa del proceso productivo de Mayonesa.

Estas estrategias propuestas y planteadas pueden traducirse en un
panorama general de la empresa como valor agregado dentro de la mejora
continua que impulsa esta filosofia de constante retroalimentacién en las lineas de
produccion para apostar siempre a a eficiencia de los procesos y calidad de los
productos. Asi mismo con la implementacién de herramientas de la calidad en
ingenieria se busca fomentar la cultura SQCDMS (Seguridad, Calidad, Costo,
Entrega, Motivacidn, Sostenibilidad) como metodologia empleada por la empresa
para sus operaciones; pues como bien dijo William Foster: “La calidad siempre
resulta de cuatro cosas: intencion, esfuerzo, direccion y ejecucion”.

Palabras Claves: Pérdidas, lineas de produccion, mejoras, calidad, disminuir.
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INTRODUCCION

Histéricamente el mercado con mayor registro de consumo a nivel mundial
dentro del rubro comercial es, y que por su imprescindibilidad para la existencia
de los seres vivos serd el de alimentos, que considerando el aumento significativo
en las necesidades y exigencias de los clientes traen como resultado la
complejidad en el desarrollo efectivo del mismo, lo que significa que las empresas
dedicadas a esta categoria se vean en la obligacion y tarea de mejorar y acoplarse
a los cambios, tomando en cuenta que cada vez con el avance de la tecnologia y la
globalizacion estos cambios son mas complejos de abarcar y poder cubrir la
demanda de mercado.

Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia, es una empresa que se dedica a la
manufactura y comercializacion de productos viscosos, untables y en polvo bajo
la gestion SQCDMS: Seguridad, Calidad, Costos, Entrega, Motivacion y
Sostenibilidad. Actualmente, la critica situacion econdémica que atraviesa el pais
dificulta el funcionamiento y desarrollo 6ptimo de las actividades, pero a pesar de
un panorama desfavorecedor cada dia se trabaja por ofrecer productos de alta
calidad que por afios ha caracterizado a dicha institucion empresarial. Dentro de
su gama de productos la empresa posee una familia de bebidas en polvo (Tang)
que incluyen 4 sabores, familia de untable (Cheez Whiz) y en viscosos
(Mayonesa) la cual representa el producto con mayor demanda dentro de la
misma.

Es asi, como de acuerdo a la problemética observada en el proceso
productivo de la linea 1 de Mayonesa especificamente, siendo el area delimitada
para trabajar en el caso estudio, y basado en las necesidades y exigencias
requeridas por la organizacion, se propuso alternativas que trajeran consigo
mejoras en el proceso de produccion de Mayonesa y su presentacion de 445gr de
la empresa Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia. Dicha necesidad esta asociada a
que durante el flujo de proceso la entrada de materia prima como todo en proceso
presenta perdidas que son traducidas directamente a costos para la entidad,
conocida también como merma, y para el caso del viscoso - Mayonesa se

detectaron en la primera fase variables importantes que se consideraron objetivo



de mejora en base al estudio realizado manteniendo el enfoque en la disminucién
de mencionadas pérdidas, en consecuencia, la organizacion dispuso de data
historica y actualizada para el analisis de los posibles factores que pudieron incidir
en la misma, por lo que el disefio de las estrategias debe estar enmarcadas en lo
que la empresa busca y vela como filosofia, colocando la eficiencia y calidad
como prioridad.

La presente investigacion se realizé especificamente en el area de Premix
(fase inicial de la linea) donde se lleva a cabo la produccién del producto;
presentando en el primer capitulo una breve descripcion de la institucion
empresarial donde se desarrollé dicha investigacion indicando aspectos generales
y organizativos, seguidamente se detalla desde la perspectiva de investigacion el
problema o causa motivante de estudio que dio pie a la formulacién de objetivos
planteados para dar respuesta a ello, y en base a teorias cientificas de diferentes
autores se apoya el desarrollo de una metodologia clave que fundamenta el tipo,
disefio y nivel de investigacion para la recoleccion y analisis de los datos
pertinentes al estudio en diversas fases, lo que permitio la generacion de
propuestas factibles evaluadas a nivel econémico, social, técnico, operativo y

ambiental para su implementacion dentro del area objetivo.



CAPITULO |
GENERALIDADES DE LA INSTITUCION

1.1. Descripcion de la empresa

1.1.1. Ubicacion

Mondelez VZ C.A. Zona Industrial Sur, Av. Domingo Olavarria.
Valencia-Estado Carabobo.

1.1.2. Resefia Historica

En 1903 James Lewis Kraft inicia en Chicago, EEUU, la que hoy en dia es
la segunda compafiia de alimentos méas grande y completa del mundo. KRAFT
pertenece al rubro de las empresas del sector de alimentos; su primera produccion
se limito a la elaboracion de quesos, logrando expandirse posteriormente con el
disefio y manufactura de nuevos productos y la creacién de nuevas sucursales.

Sus operaciones cubren 170 paises en todos los continentes. En Venezuela
forma parte de la familia desde 1925. Por ocho décadas la organizacion ha
mostrado la misma pujanza de un pais que despertd al siglo XX destinado a un
futuro de progreso y de modernidad, signado por el desarrollo de la industria
petrolera, la paulatina diversificacion econémica y la consolidacion de una cultura
cosmopolita de gran arraigo nacional.

Por su parte Mondelez VZ, C.A. como parte de la gran cadena que
representa Kraft funcion6 como conjunto hasta el afio 2012 donde se convierten
en dos empresas autonomas pero aliadas ante el mercado (Kraft y Mondelez). En
Venezuela se formaliza su separacion a mediados de 2016 y desde entonces opera
como Mondelez VZ C.A. en sus tres puntos dentro del pais: Caracas
(Corporativo), Barquisimeto (Produccion de galletas y snacks), Valencia
(Produccioén de viscoso, untables y bebidas en polvo), ocupando esta ultima un

area de 48.980 m?, de los cuales 16.377 m?corresponden a espacios construidos.



1.1.3. Estructura Organizativa (Planta Valencia)

La estructura organizacional de Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia esta
constituida principalmente por la Gerencia de Planta y a su cargo se encuentran
las distintas gerencias que le reportan directamente para alcanzar los objetivos y
metas propuestas.

Figura N°1. Estructura Organizativa de Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia.

Gerencia de Planta

Juan Carlos Alvarez

Gerencia de
Mantenimiento

Nondier Chacén

Coord. de Coord. de
Manufactura Almacenesy
Luis Rivero 1 1 distribucién
Coord. de Lider de grupo de Gerencia de Nestor Leo
aseguramiento de la Investigacion y Seguridad, Salud y
calidad Desarrollo Ambiente
Angel Molina Nevis Delgado Rafael Santos

Fuente: Empresa Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia

1.2. Estrategia Organizativa
1.2.1. Vision

Ser una organizacion de alto desempefio, enfocada en la mejora continua
con un ambiente de alegria y trabajo en equipo, donde el desarrollo de todos v el
conocimiento del negocio son fundamentales. La seguridad, el bienestar y la
practica de los valores constituyen la base de nuestra cultura.

Seremos el proveedor mas confiable del mercado, suministrando a
consumidores y clientes alimentos de calidad, al mejor costo posible,
satisfaciendo sus necesidades a través de la innovacion, y siendo reconocido como
un contribuidor clave para el crecimiento del negocio, el desarrollo de la
comunidad y la preservacion del medio ambiente.

1.2.2. Mision
Enfocados en la implementacion de los sistemas integrados de mejora

continua, trabajando con pasién por la cultura cero.



e Vivir la seguridad como un valor

e Operamos con cultura de calidad en todos nuestros procesos.

e  Optimizamos nuestros costos a través de la eliminacion de pérdidas.

e Entregamos de manera confiable todos nuestros productos.

e Trabajamos motivados en un ambiente de alegria, viviendo nuestros
valores, y contribuyendo con el desarrollo de la comunidad.

e Estamos comprometidos con el uso sustentable de los recursos naturales.

1.2.3. Valores como marco de liderazgo
Tabla N° 1. Marco de liderazgo en Mondelez

Amar a nuestros :
Crecer cada dia Hacer lo correcto

consumidores y marcas

Mentalidad de

Conocemos a nuestros o Atendemos con atencion
_ ) crecimiento en todo lo ) )
consumidores y clientes e integridad
gue hacemos
) Elegimos agilidad sobre Comunidad diversa,
Lideramos el futuro » ) )
perfeccion inclusiva y conectada
Ejecutamos con Desarrollo de nuestra Cumplimos nuestros
excelencia gente como prioridad compromisos

Fuente: Empresa Mondelez International.

1.2.4. Objetivos

e ldentificar y ejecutar oportunidades de ahorro que nos permitan mantener
un costo de producto competitivo.

e Alcanzar un nivel de servicio mayor a 92% garantizando la cobertura de
las cuotas de ventas en minimo 97% , basados en la mejora continua de la
eficiencia de nuestras lineas (60% GE al final del afio) y la exactitud de
nuestra planificacion

e Lograr una operacién segura, arménica con el ambiente, y que garantice
productos de calidad mediante la consolidacion de la “Cultura Cero”: Cero

accidentes, cero defectos y cero desechos.



e Consolidar un ambiente en donde la alegria y el trabajo en equipo
permitan el desarrollo de nuestra gente y el logro de nuestros objetivos,
basados en nuestros 3 valores.

e Sentar las bases de los sistemas integrados lo cual nos ayudara a transitar

el camino hacia una operacion de clase mundial.



CAPITULO I
EL PROBLEMA

2.1. Planteamiento del problema

Historicamente desde el surgimiento de la conceptualizacion de “empresa”
la busqueda por el liderazgo y la competitividad dentro de un mercado objetivo ha
ido en constante evolucidn; la globalizacion y la acelerada economia que han
tomado fuerza en los Gltimos afios demandan mayor nimero de propuestas de
mejora en los procesos productivos como respuesta a las crecientes exigencia de
los consumidores, representando un nuevo reto al que deben enfrentarse todas las
empresas si desean mantener la competitividad y una posicién consolidada, es por
ello que las manufactureras mayormente identifican la necesidad de estudiar,
planificar y distribuir las exigencias del consumidor con el fin de buscar
estrategias que faciliten y aumenten la efectividad de los procesos ofreciendo
alternativas para el crecimiento, desarrollo y la adecuacion a los cambios
impuestos por un sistema cada vez mas demandante.

Si bien es cierto, las empresas en su mayoria industriales son un sistema
articulado que trabaja bajo un objetivo comln, cada departamento cumple un
papel indispensable en la ejecucién y desarrollo de la planificacion preestablecida
para determinado proceso que busca ser satisfactorio, donde ademéas las
eventualidades no son ajenas a estos sistemas, pues la presencia de conflictos
durante las operaciones por lo general se retribuyen a la falta de comunicacién
entre departamentos que ocasionan un bajo rendimiento generalizado que se
traduce en peérdidas para la empresa.

Por lo que es preciso tener en cuenta cuan importante son los procesos
para una empresa, en el libro Elementos de Procesos, del profesor Simon Reif
Acherman (1990), se expone que: “un proceso industrial, técnicamente hablando,

es el término en el cual se agrupan una serie de transformaciones fisicas, quimicas



o de ambos tipos, econdmicamente rentables; realizadas con una materia prima
dada, para convertirla en un producto con la posibilidad de que otro que no lo son
también sea obtenido”. (343 p). Esta definicion evidencia la alta probabilidad que
tiene el final de un proceso productivo en obtener no solo el producto deseado,
sino también la existencia de subproductos (recuperados en maquinas) y de otros
denominados deshechos, que por lo general no pueden ser reutilizados o
reprocesados en linea llegando a disponerse en la basura.

Dicho esto, podemos considerar que las pérdidas de material, también
conocidas como mermas no son un aspecto netamente negativo en el proceso pues
son inevitable e inherentes a él, el objetivo en estos casos es lograr controlarlas,
disminuirlas y/o evitar que sean mayores a los limites estandar, ya que afectarian
directamente en los costos de produccién, las mermas en las etapas propiamente
del proceso se presentan por variaciones derivadas de aspectos relacionados con el
cumplimiento de los pardmetros establecidos propiamente para el producto con la
finalidad de ahorrar material o tiempo de agregado, llegando a afectar la calidad
de los productos.

Ademas, en Venezuela la crisis econdmica por la que atraviesa el pais hace
propicio la necesidad de atender este tipo de problematicas que antes no tenian
relevancia, por lo general todo escenario donde el consumo de materia y/o
material sea lo menor posible, los costos en los que incurre se ven favorecidos,
pero cuando la calidad del producto se ve amenazada por pérdidas o mermas de
materia prima durante el proceso no representa mas que elevacién de costos y bajo
volumen de producto final. Por ello, ante esto el seguimiento a los procesos de
produccién basado en los procedimientos de la empresa se hace vital, cuidando
que se cumplan cada uno de los parametros establecidos para lograr cuantificar la
merma de los productos y su incidencia a nivel financiero, asi como la evaluacion
de posibles mejoras que contribuyan a su disminucion.

Con lo anterior expuesto, Mondelez VZ, C.A., es una empresa ubicada en
la zona industrial del Municipio Valencia del Estado Carabobo, que busca
constantemente técnicas de mejoramiento continuo en todos sus departamentos y
es requisito imprescindible contar con un sistema organizado y dirigido al

desarrollo de sus productos, constante capacitacion del personal, distribucién u



optimizacion del espacio fisico de las areas, entre otras; con base en esto, ofrecer a
los clientes una mayor velocidad de respuesta y asi garantizar su permanencia y
liderazgo en el mercado.

A razon de que la empresa en los Gltimos 4 afios se ha visto afectada por la
realidad econdmica que azota al pais, el volumen de ventas de sus productos han
comenzado a disminuir; inicialmente planta Valencia tenia capacidad de
produccion y distribucion de alrededor 7 productos en el mercado (Cheese Whiz,
Queso barra, Queso facilista, Queso Philadelphia, Mayonesa, Bebidas y postres en
polvo) de los cuales actualmente solo estan disponibles en produccién: Mayonesa,
Cheese Whiz y Bebidas en polvo con una baja capacidad y con 2 lineas operativas
por producto.

La disminucion de ventas trajo como consecuencia la llamada produccién
por contingencia donde los tres productos disponibles se producen bajo un plan
variable y sensible a nimero de pedidos y demandas mensuales de productos, por
lo general se estima que el producto estudio Mayonesa presentacion 445gramos
(Viscoso) este en corrida de produccién cada dos semanas por lo cual es necesario
que el consumo de materia prima y material involucrado en su produccién estén
debidamente controlados y aprovechados al maximo para no traducir a pérdidas
econdmicas.

Por su naturaleza, el producto se compone de las siguiente materias
primas: agua, amarilla (yema de huevo), especies, aceite, vinagre blanco y Lemon
Mix (mezcla de limén, agua y &cido citrico) como parte de la formula establecida
por el departamento de control de calidad y el departamento de investigacion y

desarrollo en cantidades especificadas en la hoja de reporte de produccion.

Tabla N°2. Costos de Materia Prima

Aceitede | Amarilla (Yema | 000 | | emon Mix Especias
soya de huevo)

2,28 $/kg 6 $/kg 0,35 $/kg 5,43 $/kg 0,70 $/kg
Fuente: elaboracion propia.




costo por kilogramo.

Figura N°2. Incidencia de Materia Prima involucrada en el proceso a partir del

MP necesaria en comparativa costo por kg

M Aceite M Amarilla

36%

5%

que no hay pérdidas significativas.

Vinagre ®Lemon Mix

16%

Fuente: elaboracion propia.

H Especias

Evaluando los costos que pueden representar el producto neto, la mayor
incidencia recae en el costo de la amarilla con un porcentaje involucrado de 41%,
por lo que es necesaria la evaluacion de mejoras para su aprovechamiento y
disminucion de pérdidas, es preciso ademas destacar que la siguiente materia
prima en relevancia es el lemon mix que no es considerado una situacion

problematica ya que es agregado con medidas y su consistencia es liquida por lo

Para ello, a través de un registro histérico llevado por el departamento de
manufactura y la oficina adjunta a este: punto control de la produccion de
Mayonesa presentacion 445g para la segunda semana 4 del mes de junio el

registro de mermas en la materia prima objeto de estudio: la AMARILLA fue.

Tabla N°3. Datos histéricos de las pérdidas de Amarilla

Registro de pérdidas de AMARILLA
FECHA 07/06/2021| 08/06/2021| 09/06/2021
Turno 1 4,200 5,090 5,400
Turno 2 6,800 5,000 5,520
Turno 3 9,620 4,091 4,380
TOTAL lote 20,620 14,181 15,300

NOTA: Todos los valores estan expresados en Kg

Fuente: Departamento de Manufactura y punto control.
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Figura N°3. Gréfico de barras para el registro de pérdidas de Amarilla
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FECHA DEL EVENTO

Fuente: elaboracion propia.

Evidenciandose una pérdida de Amarilla traducidas en kilogramos durante
cada turno operativo de planta para las fechas indicadas, en este mismo contexto
la composicion de esta materia prima es de alta viscosidad por lo que suele quedar
adherida a las paredes de las bolsas en los tambores donde es transportada desde
las cavas de refrigeracion hasta el tanque pulmon, generalmente esta merma no
era controlada en afos anteriores por la empresa, pero debido a los altos costos
que representan, se ve la necesidad de controlar las perdidas y tratar de
disminuirlas al maximo. Ante estos resultados, seguir registrando la cantidad de
kilogramos que se perdian por turno se toma como tarea en las siguientes corridas
de produccion, para lo que se obtuvo en esta ultima los siguientes valores:

Tabla N°4. Datos recopilados de las pérdidas de Amarilla
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KILOGRAMOS

Figura N°4. Grafico de barras para el registro de pérdidas de Amarilla

12,000

Registro de pérdidas de AMARILLA

FECHA 28/06/2021| 29/06/2021| 30/06/2021
Turno 1 4,200 4,720 4,280
Turno 2 5,600 4,610
Turno 3 4,840 4,300
TOTAL lote 14,640 13,630 4,280

NOTA: Todos los valores estan expresados en Kg

Fuente: elaboracion propia.
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Fuente: elaboracion propia.

30/06/2021

HTurno 1
H Turno 2

Turno 3

En consecuencia a la observacion que se les hizo a los operadores previo a

pueden ser evaluadas por los coordinadores y gerente de produccion.

la produccién de la semana, en la sala de pre-pesaje y formulacion de tanque, los
resultados de estas pérdidas fueron favorables ya que se vio una disminucion de
pérdida en la cantidad por kilogramos de Amarilla, teniendo como promedio al
dia de la produccion histérica (16,700kg) y en la produccién evaluada (10,850kg)
teniendo una disminucion de pérdida de 5,850 kg al dia con respecto a la histérica.

Ademas de que existe un porcentaje potencial para disminuir estas mermas que

Con base a todo lo anteriormente mencionado, surge la siguiente

interrogante:
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2.1.1. Formulacion del problema
¢ Como se podrian disminuir las pérdidas de Amarilla en la produccién de

mayonesa en la linea 1 de Mondelez VVZ, C.A. Planta Valencia?

2.2. Objetivos de la investigacion
2.2.1. Objetivo General
Proponer alternativas para la disminucion de pérdidas de Amarilla en linea

1 de produccién de Mayonesa en la empresa Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia.

2.2.2. Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacién actual en la Linea 1 de produccion de Mayonesa
de la empresa Mondelez VVZ, C.A.

e Analizar los factores que inciden sobre las pérdidas de amarilla en la
produccion de Mayonesa en linea 1.

e Disefiar alternativas de mejoras en linea 1 para la disminucion de pérdida
de amarilla en el proceso productivo de Mayonesa.

e Evaluar la incidencia econdémica, operativa, técnica, social y ambiental que
tenga la aplicacion de las propuestas de mejora planteadas en linea 1 de

produccién de Mayonesa.

2.3. Justificacion de la investigacion

En la industria alimenticia es de suma importancia velar por el
cumplimiento de los parametros y estandares permitidos en las lineas de
produccion y esto incluye ademas que sea aprovechada la mayor cantidad de
materia prima involucrada en el proceso, a razon de los Gltimos registros llevados
a cabo por el departamento de manufactura con respecto a la cantidad de
kilogramos perdidos de una de las principales materias primas (amarilla) que
interviene en la elaboracion de Mayonesa presentacion 445gr, la investigacion
muestra la necesidad de generar un control de estas mermas y llevarla a su
minimo valor, anclando este estudio a la incidencia que tiene en la determinacion
de los costos de produccién que traducen pérdidas monetarias para la compafiia

gue maneja estandares y persigue objetivos como empresa trasnacional. Ademas,
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es preciso acotar que si las mermas no son controladas para verificar que se
mantienen entre limites aceptables se considera la posibilidad de existencia de
pérdidas de producto que no se procesa pero que aun asi se invierte en la compra
de materia prima.

En el proyecto de pasantias la necesidad de la empresa Mondelez VZ, C.A.
planta Valencia ubicada en la zona industrial de Valencia, Estado Carabobo radica
en la falta de personal en el area de mejora continua, uno de los principales
blogques que la constituye como empresa responsable y de larga trayectoria, lo que
su atencion traeria beneficios de desempefio y propuestas de mejoras a las
condiciones actuales en las que se encuentran la linea 1 de produccion de
Mayonesa.

Los beneficios que genera el desarrollo del presente estudio a los
diferentes entes son:

e Empresa Mondelez VZ, C.A.: Registro y estudio que permitan evidenciar
las pérdidas en el proceso operativo de Mayonesa, asi como garantizar el
control de informes y registros estadisticos en demas actividades propias
de la empresa.

e Universidad: facilita y brinda las herramientas para el desarrollo
profesional al estudiante a través de la aplicacion practica de los conceptos
teodricos adquiridos durante la colegiatura

e Estudiantes: adquisicion de experiencia laboral y crecimiento profesional
en el campo industrial con el desarrollo del proyecto y cumplimiento de

actividades adicionales en todo el area industrial.

2.4. Alcances y limitaciones

El trabajo de investigacion se realiza en el area de Manufactura de la
empresa Mondelez VZ, C.A., Planta Valencia. Abarca la elaboracion de
estrategias propuestas para mejorar el desempefio de la linea 1 de produccién de
mayonesa en su presentacion 445gr y lo todo el proceso pertinente a la fabricacion
del producto, lo cual implica un analisis del proceso productivo desde el momento
en que entra la materia prima a la linea 1 pasando por la preparacion de formula,
envasado, sellado, etiquetado y paletizado como producto final en presentacion de

bandeja de 12 frascos de Mayonesa. El estudio concluye dejando abierta la

14



factibilidad en la aplicacion de las estrategias de mejora quedando en la
responsabilidad de la empresa la ejecucién de las mismas.

Las limitantes del presente informe se atribuyen a los volumenes de ventas
que inciden directamente en la produccion de Mayonesa, ya que al no existir
demanda de producto la corrida de produccion se detiene hasta que se reporte baja
en stock por ventas; esta limitante se anida al comportamiento del mercado y el

poder adquisitivo de la poblacion.
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CAPITULO 11l
MARCO TEORICO

3.1. Antecedentes

Una investigacion realizada por Arias R. (2017) San Diego-Venezuela,
con su trabajo: PROPUESTA DE UN PLAN DE MEJORAS EN EL PROCESO
DE PREPARACION DE ACEITE Y MANTECA EN LA EMPRESA CARGILL
DE VENEZUELA S.R.L. PLANTA VALENCIA, evidencia en oportunidades
irregularidades en las caracteristicas y propiedades del producto terminado;
partiendo de esto, nace un plan de mejoras que ayudara a reducir la cantidad de
producto no conforme con la finalidad de reducir perdidas econémicas asociadas
al producto, ademés de asegurar el cumplimiento de los estdndares de calidad
establecidos por la empresa. Dentro del plan de mejoras estan establecidos: un
plan de mantenimiento, una propuesta de compras de agitadores, seguimientos de
estado de los empaques de tanques y supervision de limpieza de tanques.

Tomando como aportes clave el empleo de herramientas del anélisis causa
raiz a traves de sus principios, centrado en evitar consecuencias de cualquier tipo
de acuerdo al ambito donde se aplique o bien el departamento-area donde se
ejecute dichas herramientas a partir del andlisis exhaustivo de las causas
potenciales que pudiese estar interviniendo en determinada problematica.

En este sentido, Camargo V. (2017) San Diego-Venezuela, con su trabajo
de investigacion: PLAN DE MEJORAS PARA EL PROCESO DE
PREPARACION Y CAMBIO EN LA LINEA N° 4, APLICANDO
HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA PARA LA EMPRESA
DOMINGUEZ Y CIA, cuyo proposito la realizacion de un estudio en los
procedimientos de preparacion y ejecucion de cambios de la linea 4 en el area de
ensamble de la empresa Dominguez y Cia., detallando las categorias en las cuales
estdn implicadas las demoras reflejadas en los registros de estos procesos,

contemplando un analisis de las causas que conforman el hecho de ocurrencia de
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estos a través del uso de herramientas de ingenieria industrial, manejando
informacion documentada y de campo.

Fundamentando el desarrollo del trabajo de investigacion mediante la
metodologia usada por la ilustre institucion y que trabaja bajo las mismas lineas
cientificas que estudia: lineas de produccién y evalla factibilidad de aplicacion en
las propuestas planteadas, la investigacion citada proporciona perspectivas de
analisis ante lineas operativas con productos que son distribuidos y vendidos en el
mercado Venezolano.

Por su parte, la Ing. Vasquez S. (2016) Valencia. Venezuela, expone su
investigacion bajo el nombre de: PROPUESTA DE MEJORAS DEL PROCESO
PRODUCTIVO EN UNA EMPRESA DEL SECTOR QUIMICO BAJO EL
ENFOQUE DE MANUFACTURA ESBELTA, tuvo como como finalidad
proponer mejoras en una empresa del sector quimico bajo el enfoque de la
Manufactura Esbelta a fin de reducir los desperdicios establecidos en esta
filosofia: inventario, tiempos de espera, transporte, procesos innecesarios,
defectos, movimientos innecesarios, sobreproduccion y sub-utilizacion del
personal. Para estructurar la investigacion se empled la metodologia DMAIC,
utilizando en cada una de las etapas herramientas de la Manufactura Esbelta, asi
como las 7 herramientas de la calidad.

En relacion al trabajo de investigacion que se presenta, el antecedente
trabaja bajo la implementacion de herramientas de mejora continua y de la
calidad en aras de proponer alternativas tomandose de guia el empleo de las 5°s,
afirmando que dichas herramientas en principio pueden ser aplicadas a cualquier
rubro empresarial, asi mismo, como las técnicas empleadas para la recoleccion de
datos que aplicaban de igual forma al estudio presentado.

Asi mismo, Cacho S. (2016) Lima. Perd. El cual titul6: ESTUDIO DE
MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION DE MAYONESA DE LA
EMPRESA ALIEX, donde busca a través de la mejora aplicada buscando
incrementar la eficiencia del proceso productivo de mayonesa envasada y para
ello cuenta con 6 capitulos detallado del estudio en cuestion, dicha sala de la

empresa es la que mayor ingresos genera a la empresa cuya finalidad es mantener
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un control sobre os costos que incurren y a partir de este objetivo corporativo se
enfoco el estudio de mejora.

Dicha investigacion fomento el estudio de la eficiencia de las empresas
dedicadas a la produccion de Mayonesa como producto, mediante la propuestas de
mejoras que pudiesen ser factibles en la aplicacion de operaciones dentro de la
linea productiva siempre y cuando se pudiese optimizar las actividades con los
recursos existentes, esto como panorama de antecedente para el conocimiento en
el manejo de las lineas de produccion de mayonesa.

Finalmente, Plaza E. (2013), Cali. Colombia, titulado: ESTUDIO DE
ACTUALIZACION DE MERMAS DE PRODUCTO PARA MEJORAR LA
RENTABILIDAD DE ALIMENTOS LACALI S.A. Este proyecto contiene el
analisis que soporta el estudio de mermas (expresado en porcentaje %) de los
productos carnicos embutidos como (jamon casero, salchicha la mejor, mortadela
de pollo, mortadela de res, salchicha larga, chorizo de pollo, jamoén pierna
ahumado largo, salchicha ahumada, salchicha marking hot dog maxi, chorizo
montafiero) que presentan mayor consumo Yy son fabricados por la compafiia
calefia Alimentos LACALI S.A — Carnes Frias LACALI. Este analisis cubre las
etapas de molinos hasta enfriamiento de producto terminado.

Como parte de un estudio, el trabajo en cuestion presenta resultados y
datos tomados en tiempo real y con base en campo, de una amplia variedad de
productos que van desde la fabricacién hasta la comercializacién del mismo,
donde refleja la importancia de las mermas en los procesos industriales. A razon,
se fundamenta la presente investigacion con los métodos de andlisis del flujo
empleados en la linea productiva (pesaje y registro) a fin de generar un control
sobre las mermas en cada fase del proceso y generar conclusiones a partir del uso

de histogramas y diagramas de flujo.

3.2. Bases teoricas

Con lo que respecta a las bases tedricas, Silva (2006), considera que: “se
refiere a la exposicion de un conjunto actualizado de conceptos, definiciones,
principios, postulados, etc., que sustentan la teoria principal del topico objeto de
estudio”. (p. 65). Por ello, el objetivo de dichas bases tedricas es el de situar el

problema que se esta estudiando dentro de un conjunto de conocimientos, que
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permita orientar la busqueda y ofrezca una conceptualizacion adecuada de los

términos que se utilizaran en el trabajo.

3.2.1. Procesos

Segun Krajewski, Ritzmas y Malhotra (2008), un proceso es cualquier
actividad o grupo de actividades en las que se transforman uno o méas insumos
para obtener uno o méas productos para los clientes, sin embargo el concepto
puede ser aun mucho mas amplio; un proceso puede tener su propio conjunto de
objetivos, abarcar un flujo de trabajo que traspase las fronteras departamentales y
requerir recursos de varios departamentos.

Por su parte, Chase, Jacobs y Aquilano (2004), define que un proceso en
cualquier parte de una organizacion que recibe insumos y los transforma en
productos o servicios, mismos que se espera que sea de mayor valor para la
organizacion que los insumos originales. Se considera que la competitividad de
una compariia; un proceso que no se ajusta a las necesidades de la empresa
castigara a la misma cada minuto que opere.

Continuando con este orden de ideas, Harrington (1996), concuerda con lo
anteriormente expuesto al definir un proceso como cualquier actividad o grupo de
actividades que emplea un insumo, sin embargo el mismo enfatiza la necesidad de
agregarle valor a este y suministrar un producto a un cliente externo o extremo.

A fines de esta investigacion, y considerando como base referente los
postulados de Krajewkj Ritzman y Malhotra (2008) expuestos inicialmente, los
procesos pueden considerarse como aquella transformacion fisica, quimica o de
ambas naturaleza que buscan como objetivo crear o elaborar un producto a partir

del consumo de materiales y/o materia.

3.2.2. Tipos de Procesos

Con respecto a los tipos de procesos Chase, Jacobs y Aquilano (2004),
considera que existen diferentes formas de clasificar los mismo; una de ellas
consiste en determinar si es un proceso de una sola etapa o de multiples etapas;
vale acotar que el termino etapa se utiliza para indicar que se han agrupado
maultiples actividades para proposito de analisis. Para los procesos rapidos y que

no poseen interrupciones en sus pasos, se podria considerar unos procesos de una
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sola etapa; en cambio, un proceso de multiples etapas tiene diversos grupos de
actividades que estan vinculadas por medio de flujos.

Otra forma Util de caracterizar un proceso consiste en verificar si fabrica
para tener existencias o sobre pedidos. El proceso de preparar sobre pedido se
activa unicamente en respuesta a un pedido real, el inventario se mantiene al
minimo. En teoria, se estima que el tiempo de respuesta serd lento, ya que es
necesario terminar todas las actividades antes de que el producto se entregue al
cliente.

Ahora bien, el proceso de preparar para tener en existencia, produce
articulos estandar que puede entregarse rapidamente al cliente, poseen inventario
mayor al anterior, y se considera un proceso rapido. Pueden presentarse procesos
hibridos, que combinan las caracteristicas tanto de fabricar por pedido o para tener
un stock, proporcionando flexibilidad para responder de manera acertada y
eficiente a las preferencias de los clientes.

Otras formas de clasificar los procesos se basan en lo que hacen; como por
ejemplo los procesos de conversion que como su palabra lo dice, ellos se encargan
de convertir la materia prima en productos acabados o terminados. En cambio, los
procesos de fabricacion son aquellos en darles a la materia prima alguna forma
especifica, a diferencia del ensamble que consiste en unir las de un producto
transformando en un producto especifico. Finalmente, el proceso de prueba que
no se consideran fundamentales, sin embargo, mediante los mismos se puede
controlar mediante ensayos y revisiones que se obtengan productos que cumplan
con las especificaciones de los clientes.

3.2.3. Importancia de los procesos en las empresas

Para Zaratiegui (1999), los procesos se consideran actualmente como la
base operativa de gran parte de la organizacién y gradualmente se van
convirtiendo en la base estructural de un namero creciente de empresas. Estos
procesos, al requerir un conjunto de entradas materiales e inmateriales y
componerse de actividades que van transformando estas entradas, cruzan los
limites funcionales repetidamente. Por cruzar los mismos, fuerzan a la
cooperacion y van creando una cultura de empresas distinta, mas abierta, menos

jerérquica, més orientada a obtener resultados que a mantener privilegios.
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A estas ventajas de preparacion para el entorno actual, incierto y
cambiante, se debe afiadir la importante caracteristica de que los procesos son
altamente repetitivos. Su mejora exige una reflexion y planificacion previa,
ademas de la dedicacion de unos medios a veces considerables, pero proporciona

un gran retorno sobre esas inversiones realizadas.

3.2.4. Manejo de materiales

Segln la Sociedad Americana de Manejo de Materiales (SF), se ha
definido el manejo de materiales en forma amplia como: “El arte y ciencia del
movimiento, empacado y almacenamiento de sustancias en cualquiera de sus
formas”.

Manejar materiales: consiste pues en el suministro, mediante el uso del
método correcto, de la cantidad exacta del material adecuado, en el lugar indicado,
en el momento preciso, en la secuencia indicada en las mejores condiciones y al
minimo costo posible. EI manejo de materiales, incluye consideraciones de

movimiento, lugar, cantidad, tiempo y espacio. (Gémez y Rachadell.2003).

3.2.5. Merma.

En base a lo dicho por Bruzzi M. (2006), se Ilama merma a todas aquellas
pérdidas que se producen a lo largo de la cadena de distribucion y ventas. Estas
pérdidas son un flagelo cuando no se controla debidamente, atentando
directamente a la rentabilidad del negocio, colocando a la merma en un objetivo
primordial en cuanto a sus resultados, cuando los margenes de las ganancias
hacen que se produzca un fuerte analisis de los gastos, para poder seguir en
carrera y hacer rentable el negocio.

Son muchos los factores y causas que provocan merma a lo largo de todo
el proceso; algunas de éstas son gestionables y otras no. Por este motivo se
aclarara cuéles son esos factores y cuales sus posibles soluciones, siempre
teniendo en cuenta que la merma siempre se debe minimizar para controlar el
impacto que esta tenga.

Segiin Buzzi: “No todas las empresas evalGan su merma de la misma

forma. Pero para todas, el concepto de merma surge del mismo modo; con
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resultado de la diferencia de su inventario tedrico y el inventario fisico de las

mercaderias que comercializan”.

3.2.6. Control

Segun Stoner (1996, p.657), expresa que el control es el “proceso de
medir y evaluar el desempefio de cada componente organizacional y efectuar la
accion correctiva cuando sea necesario. El control incorpora todas aquellas
actividades que aseguran lo que se estd logrando efectivamente en el trabajo de
acuerdo con lo planteado”. Igualmente Koontz (1994, p.661) establece que el
control es la medicion y la correccion del desempefio con el fin de asegurar que se

cumplan los objetivos de la empresa y los planes disefiados para alcanzarlos.

3.2.7. Diagrama de Ishikawa
En éste se plantea un esquema de relacion de causa y efecto. Se define el
diagrama de Ishikawa o también conocida como espina de pescado como una
herramienta grafica usada para explorar y mostrar las opiniones acerca de fuentes
de variacién en un proceso. Trejo E. (2007) escribe:
Tipicamente el analisis lo realiza un lider y un grupo de
personas relacionadas al problema, quienes hacen sugerencias
sobre las posibles causas y éstas se van anotando en los huesos
que correspondan. Luego, la discusion se centra en encontrar y
decidir sobre cudl sera la causa o las causas mas probables del
problema, las cuales son identificadas mediante un circulo.
Por otra parte, Bonals (citado por Gonzalez, 2014) presenta, que el nivel
de dispersion de una variable es un aspecto que se deberia mantener bajo control e
intentar minimizar, para evadir el peligro de generar piezas inadecuadas para su
uso, por el hecho de que sus dimensiones se alejan de las fronteras de tolerancia
especificados, teniendo continuamente en mente los limitantes de mejorar la
calidad del producto, para satisfacer mejor las necesidades del cliente. Para formar
el Diagrama de Ishikawa se debe partir de cinco variables primordiales conocidas
como las “5 M’s”, siendo estas: Materias primas, Maquinaria, Métodos de trabajo,

Mano de obra, Medio ambiente.
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El diagrama de Ishikawa entonces, es una herramienta Gtil para organizar
de una manera sistematica el anélisis de las causas de un problema, de manera que
permita que el equipo encuentre las causas raices, por medio de una mejor
visualizacion, para mayor conceptualizacion se presenta de manera grafica en la
figura 5 un ejemplo de este tipo de diagrama.

Figura N°5. Diagrama de Ishikawa o Causa-Efecto

[ Marguinaria ] [ Persanal ]
Causa Causa
Causa ) Causa

Causa Causa / Causa

Causa Causa Causa

Problema
central

[ materal ] [ mMétodo | [pedio Ambiente]

Fuente: Morillo y Mufioz (2004)

3.2.8. Diagrama de Procesos de Operaciones

Un diagrama de proceso de operaciones no es mas gue una representacion
gréfica de los momentos donde se introducen materiales en el proceso y del orden
de las inspecciones contando las operaciones pertinentes, excepto las incluidas en
la manipulacion de los materiales y puede contener cualquier informacion
adicional que se considere necesaria para el andlisis requerido, evaluando la
situacion de cada paso o si sirven los ciclos de fabricacion (Garcia, 1998).

El objetivo de este diagrama es dar una imagen clara de toda la secuencia
de los acontecimientos del proceso. Ademas, su importancia radica en que ayuda a
estudiar las partes del proceso de forma sistematica, mejora la disposicién de los
locales y el manejo de los materiales. Esto con el fin de disminuir demoras,
comparar metodos, estudiar las operaciones, eliminar tiempo improductivo;
ademas de otorgar la posibilidad de enfoque en aquellas operaciones

interrelacionadas entre si dentro de un proceso.

3.2.9. Analisis FODA
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Foda es un acrénimo de fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.
De acuerdo a Serna (1999, P. 157): “el analisis Foda ayuda a determinar si la
organizacion esta capacitada para desempenarse en su medio”. Por otro lado
Goodsteins (1999, P. 31) comenta que esta “constituye la principal forma de
validar el modelo de la estrategia del negocio”. Este analisis sugiere estrategias y
una vez que estas son identificadas deben ser evaluadas con base a diferentes
criterios.

Por su parte Francés (2001, P. 98): habla de la matriz Foda o también
conocida Dofa; “es una herramienta basica, de gran utilidad en el anélisis
estratégico. La matriz Dofa permite resumir los resultados del anélisis externo e
interno y sirve de base para la formulacion de estrategias”

Para Serna (1999, p.157) cree que el desarrollo de una estrategia
corporativa comprende tres elementos claves: primero, identificar una ventaja
distintiva o corporativa de la organizacion, es decir, algo que ésta hace
particularmente bien y por tanto la distingue de sus competidores. El segundo es
encontrar un “nicho” en el medio. Un nicho es la posicién de la empresa en un
segmento del mercado compatible con la vision. Permitiendo sacar ventaja de las
oportunidades que se presentan y prevenir el efecto de las amenazas.

Tabla N°5. Anélisis FODA

OPORTUNIDADES AMENAZAS
Enumerar las de mayor Enumerar las de mayor
impacto FCE impacto FCE
FORTALEZAS ESTRATEGIAS ESTRATEGIAS
Enumerar las de mayor
_ FO FA
impacto FCE
DEBILIDADES ESTRATEGIAS ESTRATEGIAS
Enumerar las de mayor
DO DA
impacto FCE
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Fuente: Serna 1999, p. 161

Y por ultimo, el tercero es encontrar el mejor acoplamiento entre las
ventajas competitivas, las comparativas y los nichos que estan a su alcance. Dicho
analisis permitira a la organizacién formular estrategias para aprovechar sus
fortalezas, prevenir el efecto de sus debilidades, utilizar a tiempo sus
oportunidades y anticiparse al efecto de las amenazas.

Bajo el mismo orden de ideas es conveniente definir las componentes del
FODA:

e Fortalezas y debilidades
Serna (1999, p.31) define las fortalezas como: “actividades y atributos internos de
una organizacion que contribuye y apoyan el logro de los objetivos de una
institucion” del mismo modo define a las debilidades como: “actividades o
tributos internos de una organizacién que inhiben o dificultan el éxito de una
empresa.
e Oportunidades y Amenazas

De acuerdo a francés (2001, p.98) define las oportunidades y amenazas como:
“factores externos que afectan favorablemente o adversamente a la empresay a la
industria que pertenezca. Las oportunidades representan tendencias o situaciones
externas que favorecen lograr los objetivos de la empresa. De igual manera las
amenazas se refieren a tendencias o situaciones externas que dificultan lograr

estos objetivos”.

3.2.10. Filosofia Kaizen

Al hablar de Kaizen, se hace referencia a la definicion efectuada por Imai
en sus dos libros (1986; 1997):”Mejoramiento”. Sin embargo, es importante
indicar lo expuesto por Suarez y Miguel (2008), quienes aseguran que aln no se
tiene una explicacion detallada que permita brindar una mayor claridad de su
contenido tedrico.

Diferentes autores han intentado explicarlo desde varias perspectivas. El
propio Imai (1989, p. 23) lo plantea como: "Mejoramiento y, aun mas, significa
mejoramiento continuo que involucra a todos, gerente y trabajadores por igual”.

Para Newitt (1996), la definicion de Imai (1986, 1989), se basa en que la

palabra Kaizen es una derivacion de dos ideogramas japonesas que significan:
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KAI: Cambio, ZEN: Bueno (para mejorar) (Farley, 1999; Newitt, 1996), es decir,
mejora continua o principio de mejora continua (Lillrank y Kano, 1989).

Al respecto, se puede decir que la definicién de Imai (1997) va orientada a
enfocar ese mejoramiento continuo como un continuum, es decir, un movimiento
diario, evolutivo de mejoras continuas que involucran a todo el personal de una
organizacion tomando en cuenta sus ideas, necesidades y expectativas. Ademas,
este movimiento no involucra solo aspectos desde el punto de vista de las mejoras
en las funciones laborales, sino que se convierte en un mecanismo con una vision
holistica que considera las partes para llegar al todo.

En tal sentido, Bessant (2003) indica que tanto la movilizaciéon como la
participacion de los empleados generan un canal o un medio para que los mismos
puedan contribuir al desarrollo de la compafiia. Esto hace por supuesto que los
trabajadores desarrollen el sentido de pertenencia al ser, pues reconocen que el
espiritu de la organizaciéon depende de lo que los empleados hagan o dejen de
hacer.

Kaizen tiende a convertirse en una filosofia de vida porque su accionar se
extiende fuera de los muros de la empresa. Como lo plantea Bessant (2003),
Kaizen ensefia a los trabajadores a trabajar no solo con las manos, sino también a
pensar con el cerebro. Por otra parte, para Styhre (2001) el Kaizen ha sido visto
como una fuerza ética (interna que se encuentra en el individuo) de cada
trabajador, que es capaz de resolver problemas en el dia a dia, plenamente de
manera voluntaria. Por lo que a continuacion se presenta una herramienta bajo la

cual se apoya la aplicacion de esta filosofia.

3.2.11. Las5’S.

El método de las 5°S, asi denominado por la primera letra del nombre que
en japonés designa cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion
japonesa basada en cinco principios simples. Se inicié en Toyota en los afios 1960
con el objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, méas ordenados y
mas limpios de forma permanente para lograr una mayor productividad y un
mejor entorno laboral.

El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento mas eficiente y

uniforme de las personas en los centros de trabajo. Las 5S han tenido una amplia
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difusion y son numerosas las organizaciones de diversa indole que lo utilizan,
tales como: empresas industriales, empresas de servicios, hospitales, centros
educativos o asociaciones. Este concepto se refiere a la implementacion de una
mayor “calidad de vida" al trabajo. Segun Prabowo, Las 5'S son:

o Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente — Seiri: Remover lo que no

se necesita y mantener lo que se necesita.

e Ordenar — Seiton: Colocar las cosas de modo en que pueden tener un

acceso sencillo en el momento en que se necesiten.
e Limpieza —Seiso: Mantener la limpieza, sin suciedad en el area de trabajo.
o Estandarizar — Seiketsu: Mantener la limpieza después de realizarla.
e Disciplina — Shitsuke: Compromiso, para mantener el orden.

Figura N°6. Herramienta de Mejora Continua 5°S.

SEIRI
[1S - SORT]

CLASIFICA G el el

objetos que
son

Separar todo ~ necesarios

lo innecesario R
ORDENA
[25 - SYSTEMATIZED)]

[5S - ‘S‘ELF/D’ISCIPI‘.“I’NE]
| WSS  SEITON
SEIKETSU TS

45 - SANITIZE] GONTINUAS
Encontrar

Encontrar las areas
anomalias en desordenadas
los procesos y sucias

™\ ESTANDARIZA LIMPIA
N [3S - SWEEP]

N
o

Fuente: Prabowo (2002)

3.3. Definicion de términos
e Analisis sensorial: es la evaluacién de la apariencia, olor, aroma, textura y
sabor de un alimento o materia prima.
e Calidad: conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren

propiedad para satisfacer necesidades implicitas o explicitas.
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Dosificacion: hace referencia al uso o incorporacion de determinadas
cantidades de ingredientes y materias primas durante un proceso
productivo.

Eficiencia: capacidad de minimizar el uso correcto de recursos para
alcanzar los objetivos de la organizacion o de alguna de sus entidades
estructurales.(Stoner 1996)

Herramienta: Una herramienta es un objeto elaborado a fin de facilitar la
realizacion de una tarea mecanica, que requiere la aplicacion correcta de
energia.

Materia Prima: Son todos aquellos elementos fisicos susceptibles de
almacenamiento o stock. Contablemente se ubicara dentro del rubro de
bienes de cambio y su naturaleza podré variar segun el elemento a
producir pero es el Unico elemento del costo de fabricacion nitidamente
variable.

Mejora: cambio o progreso de una cosa hacia un estado mejor.

Mermas: Es la accién y efecto de mermar (hacer que algo baje o
disminuya, consuma una parte de algo, quitar alguna parte de cierta
cantidad). Una merma por lo tanto, es una porcion de algo que se sustrae o
se consume naturalmente (Pérez y Merino. P 2014)

Plantas: Una planta puede ser un equipo, tal vez un conjunto de las partes
de una méquina que funciona juntas, el prop6sito de la cual es ejecutar una
operacion particular. (Ogata, 1998, p.2).

Producto terminado: Son todos los productos fabricados que estan listos
para su venta. (Finner & Miller, 1999)

Remanente: Se refiere a aquello que queda o se reserva para algo, en las
industrias de alimentos es muy comun hablar de remanentes tanto de
materias prima, como de producto.

Scrap: en el contexto industrial, se refiere a todos los desechos o residuos
derivados del proceso industrial.

Trasegar: considerado como la accion de pasar un liquido de un recipiente

a otro, con el fin de reubicar su contenido. (RAE 2001).
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CAPITULO IV
MARCO METODOLOGICO

El manual de la Universidad Pedagdgica Experimental Libertador (2006)
indica que el Capitulo Il del trabajo de investigacion debe describir los métodos,
técnicas y procedimientos aplicados en la investigacion del modo que el lector

pueda tener una vision clara de lo que se hizo, por qué y como se hizo.

4.1. Tipo de investigacion
En consecuencia a la probleméatica expuesta anteriormente, la
investigacion se enmarco dentro de tipo Proyecto Factible, que segin el manual
de la UPEL (2006):
El proyecto factible consiste en la investigacion, elaboracion y
desarrollo de una propuesta de un modelo operativo viable para
solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones
0 grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas,
programas, tecnoldgicas, métodos o procesos. El proyecto debe tener
apoyo en una investigacion de tipo documental, de campo o un disefio

que incluya ambas modalidades. (p.16)

En este sentido, con el fin de cumplir la modalidad de estudios de
investigacion, se implantaron 4 fases en el estudio: la primera fase destinada a
diagnosticar la situacion actual, la segunda a analizar las variables o factores
involucrados, en la tercera a disefiar las estrategias de mejoras para solucionar la
problematica y por ultima estudiar la factibilidad econdémica de la propuesta con

relacion al Beneficio-Ahorro.
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4.2. Disefio de investigacion

Es preciso mencionar que, en consecuencia a la naturaleza del estudio
realizado el proyecto requirid de una investigacion de tipo mixta; donde se
emplearon ambos disefios: de Campo, ya que los datos se obtuvieron de manera
directa de la realidad donde ocurrio el fenémeno, ayudando de manera objetiva al
investigador a procesar la informacion obtenida desde a sala de Premix de la linea
de produccion de Mayonesa de la empresa Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia.
Segun el manual de la UPEL (2008) la investigacion de campo:

Es el analisis sistematico de problemas en la realidad con el

propdsito, bien se de describirlos, interpretarlos, entender su

naturaleza y factores contribuyentes, explicar sus causas y efectos o

producir su ocurrencia, haciendo uso de métodos caracteristicos de

cualquier paradigma o enfoques de investigaciones conocidas o en

desarrollo. (p. 14).

Para efectos de datos secundarios obtenidos y recopilados de diversas
fuentes de informacion como documentos impresos, manuales, reportes y
bibliografias que fueron de utilidad para desarrollo acertado del estudio en
cuestion el disefio de tipo documental tuvo lugar, y para Arias, F. (2006) define a
este tipo de disefio como: “un proceso basado en la busqueda, recuperacion,
analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y
registrado por otros investigadores en fuentes documentales, impresas,

audiovisuales y electronicas” (p. 27).

4.3. Nivel de investigacion

Asi mismo, y en relacién a los objetivos establecidos se tiene que el
presente estudio es una investigacién con disefio de tipo descriptivo que, de
acuerdo a lo planteado por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.92): con los
estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los
perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro
fendbmeno que se someta a un analisis. Es decir, Gnicamente pretenden medir o

recoger informacion de manera independiente o conjunta sobre los conceptos o las
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variables a las que se refieren, esto es, su objetivo no es indicar como se

relacionan éstas.

4.4. Poblacién y muestra
Para Hurtado (1997, p.78) define a la poblacién o universo como:

Conjunto para el cual seran validas las conclusiones que se obtengan,
a los elementos o unidades (personas, instituciones, empresas 0 casas)
que se van a estudiar.

De tal modo que, a poblacion se compone de todos los elementos que
van a ser estudiados y a quienes podrén ser generalizados los
resultados de la investigacion una vez concluida esta.

Dicho esto, a poblacién en la presente investigacion estuvo constituida por
toda la empresa productiva Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia, que bajo su
esquema departamental brindé un amplio conocimiento de los procesos
productivos y dio a conocer sus necesidades como organizacion competente, lo
que sirvié de panorama general para la delimitacion del &rea de trabajo en efecto,
por ello el rea de manufactura al ser un departamento que alimenta toda funcion
dentro de la empresa toma relevancia para ser objeto de estudio.

Y en consecuencia, se tomd una muestra no probabilistica, que para
Hernandez (1995, p.226) esta corresponde al tipo de muestra cuya seleccion no
depende de que todos tengan la misma probabilidad de ser elegidas, sino de la
decision del investigador o grupo de encuestadores. Por lo que en el presente
informe estuvo definida por la linea 1 del éarea de viscosos dentro del
departamento de manufactura de la empresa que para razones de entendimiento
comercial se identifica como linea de produccion de mayonesa, teniendo en
consideracién el flujo de la linea desde la recepcidn de materia prima, pasando por
la emulsion, llenado, sellado, etiquetado y llegando hasta final de linea con el

paletizado.

4.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de datos

4.5.1. Técnicas de recoleccién de datos
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Para el presente estudio se obtuvo la informacion mediante técnicas como:
la observacion directa, revision documental y la técnica de la entrevista semi
estructurada.

En este sentido, se empled la observacion directa que partiendo de la
definicion de Arias (2006), la observacion directa “es una técnica que consiste en
visualizar o captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho,
fendmeno o situacion que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en
funcién de unos objetivos de investigacion preestablecidos.” Esta técnica se
empleo para observar las actividades de los operadores en la descarga de amarilla
(yema de huevo) en el tanque pulmén, siendo esta ain una actividad manual.

Asi mismo, Guinot, (2008), afirma que una revision documental ““se centra
en la recogida de datos secundarios, aquellos datos estudiados por otras personas
ajenas a la investigacion actual, informaciones que no han sido producidas
explicitamente para los objetivos de la investigacion relacionadas con el objeto de
estudio”. A partir de esta técnica, se procederd a recopilar informacion
documental interna y externa a la empresa que ayude al desarrollo de los
objetivos, dicha informacion seré correspondiente a la problemética que se expone
en el presente trabajo con el fin de cumplir con los objetivos establecidos, un
ejemplo de la utilizacién de esta técnica de recoleccion seria la revision de
informes y reportes de los departamentos de Calidad, Manufactura e Investigacion
y desarrollo que apoyen la necesidad de estudio en la perdida de amarilla en el
proceso.

Y para el caso de la entrevista semi-estructurada, Sabino (2002) expone
que “es aquélla en que existe un margen mas o menos grande de libertad para
formular las preguntas y las respuestas” (p.108). Este tipo de entrevistas se lleva a
cabo por medio un guion de entrevista con cierto grado de espontaneidad, que
permita la recoleccion de datos en consecuencia a los objetivos que busca la
investigacion sin tener patron de modelo rigido en su implementacién. En lo que
respecta al trabajo en curso, se aplicaran entrevistas al personal de planta que
labora en el area de premix de la linea 1 de produccién de mayonesa de la
empresa Mondelez VZ, Planta Valencia, siendo estos los operadores y

supervisores del area, para asi lograr recabar informacién de vital importancia
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respecto a la situacion actual de la problematica y analizar los factores que pueden
estar incidiendo en las perdidas de amarilla.

Por otro lado, Balestrini (2006) considera a las entrevistas como “un
proceso de comunicacién verbal reciproca, con el fin ultimo de recoger
informaciones a partir de una finalidad previamente establecida” (p.154). Y esto
implica que el investigador se involucre en el lugar fisico donde ocurren los

eventos y pueda tener mejor percepcion de lo estudiado.

4.5.2. Instrumentos de recoleccion de datos
Segln, Arias (2006) indica que “los instrumentos son cualquier recurso,
dispositivo o formato (en papel o digital), que se utilizan para obtener, registrar o
almacenar la informacion. Entre los cuales se pueden mencionar: cuestionarios,
entrevistas y otros”.
Por lo que, durante el desarrollo de la presente investigacion se emplearon
como instrumentos de recoleccion de datos:
e Registro fotogréfico
e Guion de entrevista semi-estructurada

e Libreta de campo

4.6. Fases de la investigacion

Fase |. Diagnéstico la situacion actual en la Linea 1 de produccion de Mayonesa

de la empresa Mondelez VZ, C.A.

Se realizé un recorrido de planta, donde se observé el proceso productivo
completo de todos los productos en general, la investigacion se delimito en el
proceso de produccion de mayonesa y su presentacion 445gr ante el mercado,
estudiando especificamente la linea 1 que se encuentra en operaciones
productivas. Luego de esta primera etapa se identifico el area o sala de Premix,
revision de reportes sobre el consumo y recepcion de materia prima (amarilla),
consulta a especialistas del area (supervisores y operarios), apoyados en las areas
de investigacion y desarrollo, control de calidad, produccién y control de procesos
de la empresa sobre la existencia de dicha pérdida.

Por otro lado se ejecut6 el monitoreo y registro por turnos en colaboracion

a supervisores y operarios de la merma en el area de premix durante el proceso
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productivo a estudiar, a través del pesado de las bolsas desechadas al ser
descargadas en el tanque pulmdn se busc6 determinar la merma real de ella, para
asi controlar el proceso de una manera mas eficiente. Esta primera fase se llevo a
cabo bajo la utilizacion de la observacion directa, entrevista semi-estructurada y

revision documental.

Fase Il. Andlisis de los factores gue inciden sobre las pérdidas de amarilla en la

produccion de Mayonesa en linea 1.

En esta fase se realiz6 un analisis de la informacién del proceso, mediante
el seguimiento realizado durante las semanas de produccién, donde se tomaron en
cuenta las opiniones de los especialistas y supervisores del area de Premix para
entender las razones por las que se llevan las actividades de determinada manera 'y
asumiendo la posibilidad de mejoras que existen; las variables existentes se
consideran para efectos de analisis al momento de aplicar cualquier herramienta o

técnica de recoleccion de datos.

Fase Ill. Disefio de alternativas de mejoras en linea 1 para la disminucién de

pérdida de amarilla en el proceso productivo de Mayonesa.

Para esta fase se realizaron los planteamientos pertinentes y potenciales
estrategias con el fin de lograr disminuir la merma o pérdida de amarilla. Pues,
luego de tener toda la informacion necesaria, identificada y organizada se
presentaron las alternativas para la disminucion de la merma del producto de
interés tomando como herramienta de guia la filosofia de mejora continua, para
dirigirla no solo hacia la mejora especifica del problema (la merma), sino también
hacia la mejora continua del proceso productivo en general, quedando de parte de

la empresa el seguimiento y ejecucién de pruebas piloto.

Fase 1V. Evaluacion de la incidencia econdmica, operativa, técnica, social y

ambiental que tenga la aplicacién de las propuestas de mejora planteadas en linea

1 de produccién de Mayonesa.

e Verificacion de la factibilidad econdmica de las propuestas planteadas.

e Identificacion de la relacion Beneficios-Ahorros asociados al proyecto.
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Comprobaciéon de la funcionalidad de la linea productiva y de las
actividades en consecuencia a la aplicacion sin que exista alguna
interrupcion o perturbacién del flujo productivo ya establecido.

Monitorear el nivel de mejora que ocasiona la disminucion de residuos de
este tipo para depositos en planta como en costos de terceros para su

disposicion final.
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CAPITULO V
RESULTADOS

Seguidamente se presentan los resultados obtenidos en la investigacion,
desarrollados en cuatro fases que en concordancia a los objetivos descritos
anteriormente busca dar cumplimiento al objetivo general del estudio.

5.1. FASE 1. Diagnostico de la situacion actual en la Linea 1 de produccion
de Mayonesa de la empresa Mondelez VZ, C.A.
Todos los productos que se elaboran en la empresa Mondelez VZ, C.A.

Planta Valencia, cuentan con un proceso de produccion llevado a cabo en
diferentes areas de la planta y que comprende distintas etapas, pero para efectos

de estudio se describira el &rea de viscos, Mayonesa 0 negocio base:

Area de Viscosos: cuenta con una sala de premix donde se realiza la

recepcion de materia prima y materiales, asi como la mezcla de ingredientes y
emulsion del producto en cuestion, para la continuidad de la linea se cuenta con el
llenado, tapado, etiquetado, sellado y empacado del producto para su paletizado

final, detallado en la figura 7 en un bosquejo de la distribucion fisica del area.

Figura N°7. Distribucién geografica de planta.

Paletizado
Planta para
Etiquetado, sellado y prishasiploto
empacado
e 3\
Llenadoy tapado Mezcl.a’y P
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o
e
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: ©
Surtidoy Descarga E
= revisién de de
[Jress frascos de vidrio Amarillo
Mondelez, || ]

Area de estudio de Premix

Fuente: Departamento de Manufactura
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Es importante resaltar que en el area de estudio, las actividades son
ejecutadas atendiendo a las normas bésicas de buenas précticas de manufactura o
BPM el cual fundamenta los protocolos a seguir o0 a las acciones que debe atender
el personal que labore dentro del &rea o para su permanencia en esta. Por lo
general por politicas de seguridad y como se muestra en la figura 8, el gréafico
debe estar de forma clara y visible en planta tanto para los trabajadores de la
empresa como Vvisitantes que pretendan acceder al espacio, generalmente en el
area de formulacion y llenado los equipos de proteccion personal en la operacion
del puesto son: Botas de seguridad, tapa oidos, gorro, tapa bocas y lentes de
seguridad, ya para el area de etiquetado y empacado aunque como la funcién en el
area es supervisar el flujo de las operaciones, el régimen de permanecia en el area
debe ser el mismo que en las demas areas, puesto que se manipulan alimentos
constantemente y por politicas de inocuidad alimenticia, es vital la prevencion de

cualquier tipo de contaminacion.

Figura N°8. Normas bésicas de Buenas Précticas de Manufactura para la

permanencia en el area.

@O0

USO OBLIGATORID USO OBLIGATORIO  MANTENER EL LAVE SUS MANOS

DE GORRO TAPABOCA UNIFORME LIMPIO FRECUENTEMENTE
‘I |
Ql k“
| |
PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
FUMAR INGERIR ALIMENTOS EL USO DE PRENDA

Fuente: Departamento de Calidad.
En este orden de ideas, otro de los factores que hace parte del buen
funcionamiento de las operaciones son los equipos y maquinas involucrados en la

linea de produccidn, con los cuales se llevan a cabo las diferentes actividades para
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obtencion del producto final (Mayonesa presentacion 450 gr), y para lo que se
debe velar en tener un alto rendimiento de operacion que ayude a mantener o
mejorar el flujo de las etapas dentro del area, por ello cuenta con una excelente
gestion de mantenimiento que opera durante los tres turnos productivos contando
asi con asistencia al momento de producirse alguna falla o parada que afecten al
proceso, por lo que a continuacion en la tabla N°7 se enlistan las diferentes
maquinas y equipos operativos que se pudieron observar durante el diagnéstico de

la situacion en la linea 1 en apoyo con el departamento de Mantenimiento.

Tabla N°6. Maquinaria y equipos en linea 1 de produccion de Mayonesa, Empresa
Mondelez VVZ, Planta Valencia.

Maquinas y Equipos Cantidad

1.  Sistema de bombeo de amarilla 1
1.  Sistema de bombeo a tanque agitador/mezclador 3
2. Sistema de bombeo a molino 2
3. Sistema de bombeo a tanque de producto 2
4.  Tanque agitador/mezclador 4
5. Tanque pulmon de amarilla (yema de huevo) 1
6.  Tanque de producto 2
7. Molino emulsionador 2
8.  Llenadora industrial 1
9.  Sistema dispensador de tapas 1
10. Tapadora industrial 1
11. Etiquetadora industrial 1
12. Codificador de frascos 1
13. Detector de metales 1
14. Axon (dispensador de precinto de seguridad) 1
15. Termoencogible 1
16. Baumer (encajadora y termoencogible de caja) 1
Presentacion de 12 frascos
17. Robot para paletizado 1
18. Sistema de bandas transportadoras 2

Fuente: Departamento de Mantenimiento
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Asi mismo, el procedimiento para elaboracion de mayonesa queda descrito
por el departamento de manufactura que evalla contantemente la efectividad y
productividad de las lineas, por lo que se tiene que el flujo de las operaciones van
desde el area de premix, pasando por la el area de llenado y tapado, el area de
etiquetado y embalado hasta el paletizado final del producto. Para efectos graficos
se presenta la figura 9 el diagrama de procesos de la linea 1 de produccion de
mayonesa en la empresa Mondelez VZ.

Si bien es cierto, al tratarse de alimentos la empresa debe velar para que
sus productos cumplan con los parametros de calidad establecidos por la empresa
y validados por: el Ministerio del Poder Popular para la Salud y el SACS
(Servicio auténomo de contraloria sanitaria) en materia alimentaria y para temas
de calidad y normalizacién, el Ministerio del Poder Popular para Industria y
Comercio, SENCAMER (Servicio Desconcentrado de Normalizacion, Calidad,
Metrologia y Reglamentos Técnicos), asi como los distintos articulos
contemplados en la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela que
reflejen alguna regulacién en consecuencia a la produccion y/o manipulacion de
alimentos.

Por lo que generalmente, los parametros de calidad de un producto
alimenticio busca siempre: caracteristicas nutricionales (Valor alimenticio, salud y
elementos dietéticos), sanitarias (inocuidad), técnicas (estabilidad, vida util e
impacto medioambiental) y caracteristicas hedonicas (criterios organolépticos), lo
cual permite su comercializacion final en el mercado. El incumplimiento de las
normas de alguno de estos entes reguladores pueden ocasionar la categorizacion
de lotes de produccidn, sanciones a la empresa e incluso la tentativa de cierre y

cancelacion de permisos laborales.
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de PREMIX

z

Area

Figura N°9. Diagrama de proceso de la linea 1 de produccién de Mayonesa

Fuente: propio en apoyo al departamento de Manufactura.
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Descripcion de la operacion actual: como se ha venido mencionando la primera
fase de la operacién para la produccion de mayonesa se lleva a cabo en la sala
premix donde para el traslado de los materiales necesarios se utilizan montacargas

y traspaletas desde el almacén correspondiente:

e Amarilla (yema de huevo), es trasportada desde las cavas de refrigeracion
(cava 3) en tambores de 200 kg, empacados en doble bolsa. Materia prima
pasteurizada y almacenada a bajas temperaturas para evitar la bacteria de
salmonella o contaminacion de la misma. (figura 10)

e Especias, se trasportan en bolsas de 50 kg desde el almacén de
preparacion de especias donde se mezclan y pesan (azlcar, sal, ajo
deshidratados en polvo, calcio disédico y &cido citrico anhidrido).

e Agua, aceite y vinagre son dosificados a la mezcla directamente por
sistema de bombeo desde los tanques propiamente de cada uno de estos
componentes hasta el area de premix.

e Lemon mix, como aditivo a la mezcla se trasporta desde cava de
refrigeracion (cava 5) en baldes de 8 litros.

Figura N°10. Tambores de amarilla (yema de huevo)

o
Fuente: registro fotografico propio

Segun la encuesta realizada a los operarios y supervisores del area,
podemos clasificar la informacion obtenida en dos caracteristicas coincidentes por

cada item valorado en porcentaje de participacion reflejado en la tabla N° 8, por lo
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que analizando los datos recaudados se puede describir el proceso dentro de la

sala Premix en las siguientes fases:

lera Fase de operacion: se refiere inicialmente a, solicitud de
materia prima a almacenes y su respectiva recepcion en la sala de
premix,

2da Fase de operacion: seguidamente se procede al analisis
sensorial de cada materia por parte de los operarios (en caso de
detectarse alguna caracteristica organoléptica fuera de lo comun, es
notificada a supervisores y por consiguiente al departamento de
calidad)

3era Fase de operacion: luego se comienza con el trasegado de
amarilla al tanque pulmon para realizar la dosificacion requerida a
la mezcladora. (figura N°11)

4ta Fase de operacion: con la cantidad de amarilla requerida se van
agregando demas ingredientes (agua, vinagre, aceite y especias) en
cantidades formuladas y previamente establecidas.

5ta Fase de operacion: una vez obtenido la mezcla se le realizan
analisis de control de calidad: acidez, humedad, PH, viscosidad,
grasas y sal.

6ta Fase de operacion: aceptado el producto por calidad se pasa al
molino emulsificante donde se le proporciona cuerpo para

convertirlo en mayonesa.

En este orden de ideas, la naturaleza de entrevista abierta permitié destacar

dos focos: 1) la informacion que es manejada desde el punto de vista de los

supervisores de area que velan por el cumplimiento de especificaciones técnicas

de procesos y operaciones dado por manuales o instructivos en su capacitacion

como especialistas en las areas, por otro lado en contraste a esto, 2) la informacion

que emplean los operarios como trabajadores experimentados con méas de 10 afios

laborando en estas lineas productivas y conocedores de tanto las operaciones

como los imprevistos que tienen lugar y que deben controlar durante el proceso.

Tabla N°7. Categorizacion de los resultados obtenidos en la entrevista abierta.
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TOTAL de personas encuestadas: 8

Caracteristicas con opiniones coincidentes

(supervisores: 3 y operarios del area: 5)

Cantidad de encuestados que
coinciden en las respuestas

% de
coincidencia

Recepcion de materia prima 6 75%
! Preparacion y emulsion de mayonesa 8 100%
) Andlisis sensorial 3 37,50%
Trasegado por bomba de succion 8 100%
3 Trasegado de amarilla 7 87,50%
Remanente en empaques de amarilla 5 62,50%
4 Entre 16 °C y 20 °c 7 87,50%
Elideal es 18 °C 1 12,50%
5 Condiciones sanitarias 3 37,50%
La temperatura entre 2°C y 4 °C 7 87,50%
6 Méx 1000 kg y Min 800 kg 6 75%
Méx 1200 kg y Min 800 kg 2 25%
7 Mientras se cumpla con condiciones de temperatura 4 50%
Durante tres turnos operativos 6 75%
8 Sl 6 75%
NO 2 25%
9 Dependiendo de la cantidad a trasegar 2 25%
Entre 15y 30 min 7 87,50%
10 Pesaje de remanente en bolsas 8 100%
Registro de mermas 2 25%
1 Sl 5 62,50%
NO 3 37,50%
Lavado de bolsas y tambores 4 50%
12 Enviados a desechos organicos 6 75%

Fuente: elaboracion propia.

Figura N°11. Trasegado de amarilla por medio de bomba de succidn.

Fuente: registro fotogréfico propio.
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Dado que, durante el estudio realizado se preguntd a través de este
cuestionario: ¢Cual es la disposicion final que tienen los empaques con restante
adherido de amarilla?, y las respuestas obtenidas dieron paso a la generacion de

un diagndstico e identificacion de la problematica existente que refiere a la gran




cantidad de materia prima, en este caso amarilla (yema de huevo) que queda como
remanente adherido a las bolsas donde vienen empacados de proveedor, y es
tomado como desecho por el departamento, sin ser aprovechado o considerado

dentro del proceso productivo.

5.2. FASE Il. Analisis de los factores que inciden sobre las pérdidas de

amarilla en la produccion de Mayonesa en linea 1.

Por temas de propiedades mismas de la materia prima (viscosa), no
permite que exista un flujo constante ni un aprovechamiento completo de la
materia a través de la bomba de succion que es el método empleado para trasegar
este componente al pulmon donde es almacenado para luego dosificar la mezcla
formulada, como puede ser el caso de otros componentes liquidos como el agua,
vinagre e incluso el aceite, esto ocasiona que parte del contenido quede adherido
al fondo y paredes de las bolsas, por lo que muchas veces los mismos operarios se
ven en la necesidad de realizar operaciones adicionales a las que establece el area
para poder obtener la mayor cantidad de amarilla realizando como se observa en
la figura 12, acciones manuales de levantamiento de las bolsas y descargando su

contenido por fuerza humana.

Figura N°12. Descarga manual de remanente de amarilla presente en bolsas

Fuente: registro fotogréafico propio.

44



Teniendo en cuenta lo anterior, y analizando la informacion recaudada con
la encuesta de los propios operarios y supervisores, se determinaron los puntos
criticos dentro del area de premix de la empresa Mondelez VZ. Se observaron a su
vez ciertos indicadores en el area de produccién que evaluan la eficiencia de la
linea, al igual que registros y formatos de produccion, capacitacion del personal, y
manuales de procedimiento para contrastar las especificaciones técnicas con las
operaciones actuales llevadas a cabo.

En relacién con la merma real, se observd durante las tres primeras
semanas del desarrollo de la investigacion, el registro de las mermas por turnos
operativos en curso de produccién de mayonesa 445gr (Figura N°13), en el cual se
evidencia que dicha merma observada durante un periodo de tres semanas (anexo
A) se encontr6é por encima del estandar establecido por la empresa, en donde el
valor méximo de merma real estuvo cerca de los 10,300 Kg en uno de sus dias
siendo esta una cifra que representa graves pérdidas de amarilla no aprovechada y
pérdidas monetarias tanto de inversion como de la ganancia que se puede obtener

a partir de su procesamiento.

Figura N°13. Gréfico del registro de mermas

KG de mermas
D

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Dias de registro

B Valor Estandar de merma B Promedio de merma por turno

Fuente: elaboracion propia.

Junto a este proceso de registro y monitoreo se llevé a cabo un analisis de
las posibles causas de dicha merma que fundamenta la divisién de las categorias
que inciden en estas pérdidas a través de un diagrama causa efecto.
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Figura N°14. Andlisis de Causas en pérdida de amarilla
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AREA DE TRABAJO MATERIALES MANO DE OBRA
MATERIA PRIMA

Fuente: elaboracion propia.
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De acuerdo a lo establecido en el diagrama causa efecto de la Figura N°14,
se procede a explicar cada una de las causas de dicho problema:

Materiales/Materia prima: las especificaciones que refiere la empresa
para que la amarilla (yema de huevo) para recibirla en el area de premix,
describen que debe tener unos niveles de sal entre el 1,25 — 1,55% Yy con respecto
al valor del pH en un maximo de 3,9 esto depende de la supervision de las
condiciones de como se recibe los tambores de proveedor, y la sanidad de los
mismos, ademas es importante considerar la naturaleza de la materia para poder
trasegar la mayor cantidad de contenido al tanque pulmon, pues su alta viscosidad
genera remanentes que son causantes de las mermas o pérdida.

Métodos: el operador debe asegurarse del trasegado de amarilla, es aqui
donde el método por medio de bombeo no es completamente efectivo, ya que
queda remanente en las bolsas y procede a realizarse manualmente de acuerdo a
la disponibilidad del operario mismo, asi mismo la disposicion como desperdicio
organico sin la mayor aprovechamiento de las bolsas ocasiona pérdida directa de
materia.

Mano de Obra: la falta de capacitacion e incluso de experiencia en
cualquier operacién es objeto de perdidas, en este caso, el manejo indebido o
manipulacion de la bomba de succion produce que quede aun mayor cantidad de
remanente en las bolsas, de igual modo la ejecucion de los procedimientos
incumplidos por descuido o falta de pericia en las operaciones también genera
significativo descarte de amarilla.

Maquinas y equipos: como toda méquina y equipo mecanico requiere de
un mantenimiento preventivo semanal y no esperar a alguna falla para presentarle
atencion, en el caso de la bomba de succion que presente falla de caudal o de
fuerza en su motor y mas importante adn fallos en el sistema de refrigeracion en el
area que pueden ocasionar la contaminacion de la materia que se encuentra en
trasegado y expuesta a microorganismos

Area de trabajo: por indicadores y sistema de regulacion propio al area las
condiciones de temperatura deben oscilar entre los 2°C y 4°C para mantener la

inocuidad de la materia.
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A partir de esto, podemos considerar los factores evaluados como
influyentes ya sean en mayor o menor grado pero, que hacen parte de las pérdidas
antes mencionadas; ademas es importante ampliar esta evaluacion por medio de
un analisis y matriz FODA que abarcara mayor percepcion de la problematica en

cuestion y de las consideraciones de posibles mejoras que existan, asi como la

utilizacion y aprovechamiento de los recursos que se tienen

Analisis FODA

Tabla N°8. Analisis FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Instalaciones adecuadas con sistema de

regulacion de temperatura.

Cantidad considerable de remanente en

bolsas del tambor de amarilla

Cuenta con maquinas y equipos que
ayudan en el trasegado de amarilla
(bomba de succidn)

Operacion manual no descrita en

procedimientos de trasegado de

amarilla restante en el fondo de tambor

Presencia de dos operarios por turno
que velan por las operaciones en la sala

de premix

Poca supervision técnica en el area de
premix y su etapa de trasegado de

amarilla

Realizacion  de  andlisis  previos
pertinentes a la calidad de la materia

prima

Falta de acciones de mejora ante

registros de pérdida de amarilla

Flujo oOptimo entre las salas que

permite la comunicacion de novedades

Cambios de «ultima hora en la

programacion de produccion

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Disponibilidad en el mercado de
maquinaria 'y equipos con mayor
capacidad y alta tecnologia que

reducen al minimo los remanentes.

Poca demanda en el mercado que
afecta las ventas y por ende el volumen

de produccion

Accesibilidad a

redisefio en distribucion o disposicion

herramientas de

de los equipos en planta

Retrasos en las entregas de materia

prima por parte del proveedor

Existencia de diversos proveedores de

materia prima (amarilla)

Suspensiones del servicio eléctrico que

afectan el sistema de regulacion de
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temperatura.

de

temperatura no controlada que generen

Condiciones ambientales

alteraciones en la materia durante el

traslado desde la cava de refrigeracion.

Fuente: elaboracién propia.

En este orden de ideas, es preciso establecer ciertas estrategias que nos

permitirdn mas adelante realizar una presentacion y evaluacion pertinente de

ciertas alternativas que ayuden a la disminucion de pérdidas de amarilla.

Tabla N°9. Estrategias FODA

Estrategias FO

e Adquirir nuevos mecanismos o

equipos que permitan la
reduccion de pérdida en materia
prima.

e Fomentar wuna filosofia en

operarios y supervisores que

promueva las  operaciones
eficientes.
e Establecer controles e

indicadores de mermas con el

registro por turno de estas.

Estrategias DO ‘
e Realizar planes de capacitacion
y monitoreo de desempefio al
personal.
e Evaluar nuevos proveedores en
precios 'y presentacion de
tambores de amarilla.

e Aprovechar los remanentes para

Estrategias FA

revisiones de los

e Realizar

niveles de amarilla en tanque
pulmon para evitar la falta de
materia.

de

mantenimiento preventivo, asi

e Consolidar planes
como revisiones en maquinas y
equipos.

e Aprovechar los recursos con los
que cuenta el area para

mantener un buen ritmo de

produccién.
Estrategias DA

e Instalar extractores o difusores
de calor para disminuir las
temperaturas dentro de planta.

de

mercado con el fin de estimar la

e Realizar investigaciones

demanda actual, y de esta

manera proyectarla en el tiempo
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realizar pruebas piloto o para reducir variaciones de

aforamientos de tuberias. ultimo minuto en el volumen de
produccion.

e Aumentar la supervision técnica
con el fin de generar planes de
respaldo que permitan una
respuesta rdpida en caso de
suspension del servicio

eléctrico.

Fuente: elaboracion propia.

5.3. FASE IIl. Disefio de alternativas de mejoras en linea 1 para la
disminucion de pérdida de amarilla en el proceso productivo de Mayonesa.
Partiendo pues, del anélisis realizado anteriormente podemos generar en
consecuencia a las causas potenciales, el disefio y planteamiento de ciertas
estrategias de mejora que busquen disminuir dicha pérdidas, para ello en el
siguiente cuadro resumen se pueden apreciar las propuestas que se dejaran a
criterio de la empresa para su aplicacion. Propuesta de un formato para el control

real de merma de amarilla.

Tabla N°10. Cuadro resumen de propuestas a plantear.
Tipo de pérdida Pérdida Propuesta
Aplicacion de campafa

5’s en el &rea de Premix

Disefio e instalacion de
un sistema recolector de

) o amarilla.
Perdida de materia prima | Remanente en las bolsas

) ] Adecuacion y disefio del
(amarilla) de empaque de amarilla )
nuevo punto de trabajo
del sistema recolector de

amarilla.

Propuesta de un formato

para el control real de
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merma de amarilla.

Fuente: elaboracion propia.

Propuesta 1. Aplicacién de campafia 5°S en el &rea de Premix

Con la aplicacion de las 5°S en el area de Premix de mayonesa, se busca
mejorar la disciplina en el cumplimiento de los estandares permitidos en cuanto a
la cantidad de merma de amarilla en el proceso de produccién, esto mediante la
participacion del personal en la elaboracién de procedimientos de limpieza,
manejo, entre otros. Conservar el sitio de trabajo mediante controles periodicos
sobre las acciones de mantenimiento es una de las mejoras alcanzadas con la
aplicacion de las 5°S. A continuacién se mencionan las etapas seguidas para la
realizacion de la campafa:
Inicial de la campafia

Se establecerd el objetivo de la campafia de las 5°S por parte del
coordinador de produccidn, supervisores de produccién, operadores y personal de
calidad, en donde asistira todo el personal que labora en el departamento.
Partiendo de esto, se dara una breve pero nutrida explicacion sobre la filosofia de
las 5°S y lo que se busca mejorar con ella. Al cumplir satisfactoriamente cada
etapa, cada equipo de trabajo acumulara puntos (hasta 100 puntos maximo, veinte
puntos por etapa) que pueden ser canjeados en bonificacion o reconocimiento de
logros en las evaluaciones anuales que realiza la empresa. Plantear el cronograma
de actividades, asi como la matriz de responsabilidades asignando los equipos de
trabajo.

lera etapa SEIRI: Organizar: En esta primera etapa se debe organizar todo,

separar lo que sirve de lo que no sirve y para esto Ultimo se debe retirar del area
transfiriendo los elementos sin uso al almacén de repuestos, donde por lo general
las piezas, partes de maquinas u objetos que dentro de planta no tienen utilidad
productiva son llevados, o si estos ya cumplieron su vida Util se elimina, teniendo
lugar en los depositos de materiales inorgénicos. Para ello se solicitara elaborar
una lista de elementos que se creen innecesarios dentro del area de premix, para lo
cual contaran con un formato e instructivo (Figura 15). Para los formatos que no
tengan sitios fijos; se les debe crear punto fijos en mesas o soportes en las paredes

con respectiva identificacion donde los empleados puedan ubicarlos si existe
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rotacion de grupos en los turnos. A medida que el personal rellene los formatos y
aporte iniciativas se va sumando la puntuacién. Esta sera aplicada durante las
jornadas de sanitizacién e higiene por 3 semanas.

Figura N°15. Formato e instructivo SEIRI

.Mondeléz‘ Formato SEIRI
International Organizacién en la metodologia 5'S
Dpto. emisor Area Dpto. receptor
Nombre de responsable emisor Firma
Nombre de responsable receptor Firma
Cédigo Elemento SlEn us]c\)l 0 Disposiciéon Final

Fecha de la actividad
Turno: lero 2do 3er

Revisién del manual técnico del
drea y validacidén de los
elementos necesarios a emplear.

Solicitar apoyo del lider de
supervisores para conocer los
elementos de uso cotidiano que no
esten contemplados en el manual
técnico

Emplear el formato SEIRI para ir
registrando los elementos que serdn
retirados del dreaq, y contactar al
departamento receptor

Situar los elementos en un drea
segura que no represente peligro ni
interrupcion en el flujo de las
actividades.

Mondelez,

SNACKING MADE RICHT

Fuente: propia
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Al finalizar esta fase de jornada SEIRI, se efectuara otra reunién para
monitorear el desempefio del equipo de los trabajos para luego publicar la tabla
con los puntajes.

2da etapa SEITON: Orden: En esta reunion se explicard a los operarios

como trabajar con la lista de elementos que deben estar siempre en su entorno,
segun el formato e instructivo del &rea. Para la aplicacion de esta fase se desarrolla
el siguiente planteamiento:

1. Asignar un lugar fijo para la materia prima, el material para revision y
materia por desechar en remanente; para efectos de aquellos tambores con materia
inadecuada de acuerdo a la evaluacion sensorial, se debe cerrar nuevamente el
tambor y colocar sobre su tapa cinta naranja (regla empleada en planta para
identificar materia o materiales fuera de especificaciones), ya que por tratarse de
un tambor de gran peso, solo los montacargas pueden movilizarlos desde la
plataforma o estacion de tambores dentro del area de premix. Cada uno debe tener
asignado un sitio especifico en el piso del area, de manera que se puedan
diferenciar cada wuno, recuperar espacios Yy desempefar las labores
organizadamente.

2. Se propone colocar puntos estratégicos aprovechando espacios muertos
en el area marcados con etiquetas identificadoras sobre la pared para la
disposicion de aquellos tambores vaciados con remanente que quedaran a la
espera de ser trasladados hasta el area de desechos organicos. Por normas de
salubridad en cada turno operativo se deben recoger todos aquellos materiales a
desechar que contengan residuos organicos y, por ello en estos puntos pueden
existir en espera de 3 a 5 tambores en un turno ordenados en las filas marcadas.

3. Es necesario respetar las areas demarcadas para contribuir con el
transito de materias o que estén esperando su descarga. Evitar colocar rumas de
bolsas de empaque con remanente organico sobre el piso, fuera de los tambores o
cerca de las vias de acceso.

Figura N°16. Puntos estratégicos para la aplicacion de la etapa SEITON
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Fuente: propia

4. En cuanto a las herramientas de trabajo, se deben identificar claramente
cada una de ellas. Se propone la adquisicion de carro auxiliar cerrado, evitando
derrames de remanente de amarilla sobre el suelo de la sala de premix (figura 17)
que ayuden al manejo de mangueras y accesorios de acople a la bomba de succion
de manera que el operario pueda movilizarlo en donde le sea mas comodo para
hacer la conexién evitando fatiga de traslado de las piezas e incluso por el peso de
las mismas al tener la cantidad necesaria de piezas a la mano, evitando pérdidas
con demoras; este carro auxiliar se ubicara justo al lado de la tina de lavado de
estos elementos sin interrumpir el transito de personas o montacargas.

Figura N°17. Caracteristicas y datos del carro auxiliar
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Dimensienes

Fuente: propia

3ra fase SEISO: Limpieza: La implementacion de esta fase debe apoyarse

en la aplicacion del sistema CPA o codificacion por areas que, por medio del
control visual se colocard en la entrada al area (cartelera informativa) dicha
codificacion, siendo responsable el personal del departamento de manufactura y
punto control motivando a la mejora y la productividad, esta codificacién debe
cumplir con los principios de este sistema consistente en colores para el esquema
de limpieza con el objetivo de prevenir la contaminacion e infeccion cruzada en el
area. Asi mismo, fomentar la destreza de los operarios al realizar el cambio de
tambor para trasegado de amarilla que eviten las salpicaduras en uniformes o
fuera del tambor sobre el piso.

Ademas de recoger y botar cualquier basura (envolturas y bolsas) que
pueda quedar expuesta en el area de trabajo al culminar cada turno destinando el
cubo de basura con el que cuenta la sala identificandolo ademas con el color azul
para residuos plasticos, por otro lado el departamento de sanitizacion y operarios
calificados se encarga del lavado de tuberias y limpieza general de los elementos

55



que intervienen en el proceso al igual que de los pisos del area por medio de su
programa de higienizacion y proteccion sanitaria al producto.

Figura N°18. Codificacidn del area de Premix para limpieza

N

Area de tina
donde se
depositan
piezas
después de su
uso para
limpieza

Area general
parala
limpiezade
pisos luego de
cadajornada

Fuente: propia

4ta fase SEIKETSU: Estandarizacidn y Bienestar Personal: En esta etapa

se publicara en un lugar visible los estandares de seguridad, orden y limpieza, asi
como también la asignacion de responsabilidades, haciendo ademas un recuento
de la puntuacion lograda hasta la fecha.
e Los supervisores con la ayuda del asistente administrativo deben
documentar en forma permanente a los operarios en cuanto a los formatos
e instructivos a utilizar.
e Un asistente administrativo asignado debe publicar los resultados al final
de cada camparia y la puntuacion de cada integrante del equipo de trabajo,
esto servira de estimulo y motivacion para mejor desempefio de los

trabajadores.

Sta Fase SHITSUKE: Disciplina y/o habito: Se deben crear las siguientes

condiciones que estimulen la préactica de la disciplina:
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1. Educar a los trabajadores a través de charlas que serdn dictadas en la
semana 6 del cronograma de desarrollo de la campaiia y carteleras informativas
sobre los principios y técnicas de las 5°S en su desarrollo.

2. Se deben programar de manera continua la aplicacion de auditorias
internas para fortalecer la disciplina de los trabajadores de mantener sus puestos
de trabajos limpios y ordenados, ademas de cumplir con los estandares béasicos de
seguridad e higiene que permitan el mejor desenvolvimiento de las actividades en
el area. Se debe generar un ambiente sano de competencia y trabajo en equipo,
donde se perciba un beneficio como retorno a los habitos esperados por la
organizacion.

3. Se desarrollara la induccion por parte del equipo de formacién de
produccion para reforzar los conocimientos en la filosofia de las 5°S a todo el
personal asi como los estandares a lograr, en especial a los nuevos o recientes
ingresos, informandole de los formularios e instructivos y sus responsabilidades
dentro del equipo de trabajo.

4. Comprometerse con el mejoramiento continuo

Como parte de la aplicacion de la Campafia 5°S se presentan un
cronograma para la aplicacion de esta, ademas de un volante disefiado (figura
N°15) que puede ser compartido por correos electronicos de la empresa o por
medios digitales durante la campafia, promoviendo las actividades de las

diferentes fases de la metodologia 5°S.

Tabla N°11. Cronograma de desarrollo de campafia 5°S en el area de Premix de la

empresa Mondelez VZ.

Cronograma ‘

Semana 1 2 3 4 5 6
. o =}
S ol|gz 8 § 5|0 8|2 X o|ls 8
Jornada S o|l= €| §$|L c|lw 8|2 5L
© Z W % |= B |lw eEel|l¥Y 2|2 |®|3= <
> £ 3] L = = n =
S w = o | v = = 8 | T < @ W
[&) wn w43
£ w 5} n o

Fuente: elaboracion propia.

Figura N°19. Volante de promocion para campafia 5°S

57



JMondelez,
SNACKING MADE RIGHT

UN AREA DE

CAMBIO

CLASIFICA
ORDENA

2 LIMPIA
ESTANDARIZA
Y MANTENLO

Fuente: elaboracion propia.

Propuesta 2. Disefio e instalacion de un sistema recolector de amarilla

Atendiendo la causa de pérdida de amarilla por remanente adherido en las
paredes de las bolsas, se propone como alternativa un sistema de rodillos de
extraccion que de acuerdo al mercado que ofrecen este tipo de mecanismos de
grado alimenticio, sus disefios se encuentran ya patentados y con grado de
adaptacion a los requerimiento para la funcién a realizar en las empresas
demandantes.

Esto propiciara el aprovechamiento de los remanentes en las bolsas por un
modelo que controla el proceso de compresion de bolsas por medio de dos
rodillos de base extraible para su limpieza o reemplazo, conectados a un sistema
practica de control por pedal en paralelo a la manivela para su control manual. La
construccion es robusta de acero inoxidable pero que a su vez es extremadamente
compacta y puede ubicarse en espacios pequefios, contando en un extremo con
una mesa plegable para optimizar espacios y en el otro extremo con una especie
de bandeja adaptable que tenga un &ngulo de caida para el flujo del amarilla
(Figura 20) procesando un méaximo aproximado de 15kg en un laminado de

extraccion, este equipo puede hacer frente a grandes espesores iniciales.

Tabla N°12. Datos técnicos de rodillos extractores
Modelo ROLLFIX BASIC

Velocidad de laminado en cinta de
_ 66,7 cm /seg
laminado
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Ancho de trabajo 85cm

Diametro de rodillo 15cm

_ ] Calibracion depende de la bolsa
Espacio entre rodillos
(puesta punto)

Procesamiento Hasta aprox 15 kg

Carga conectada 1,1 Kv

Dimensidn en posicion de trabajo
(LxW xH)

350 x129 x130 cm

Fuente: Catalogo FRITSCH
Asi mismo, esta accion de extraccion cumple su funcidén en cuanto al
aprovechamiento y disminucién de pérdida por cada bolsa de tambor, teniendo un
estimado de:
Antes: pérdida de en promedio 6,23 kg por turno operativo, llevados a

cantidad por tambor.

6,23 —4

kg

turno —

A tambores = 19575 tambor
turno

Se estima que la operacion de extraccion disminuya en un 90% la pérdida
por bolsa lo que estaria dado por:

kg kg
x 0,90 = 1,4018
tambor tambor

1,5575

Donde la pérdida estaria disminuyendo de 1,5575 kg a 0,1557 kg por
tambor, expresado de la siguiente manera:
1,5575 (pérdida inicial) — 1,4018 (aprovechado)

= 0,1557

T ombor (pérdida final)

Esta pérdida de 0,1557 kg se atribuye directamente a la cantidad de
gramos que por error de proceso puedan quedar en los extremos de la bolsa
representando solo el 10% de lo que antes era desperdicio. Siempre se debe tener
en consideracion que ningun proceso es ideal, por lo que las mermas son parte
inherentes a ellos, pero el objetivo de estudio es su disminucién y la

implementacidn de esta estrategia puede minimizar esta merma.
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Figura N°20. Maquina de rodillos extractores ROLLFIX BASIC

Fuente: Catadlogo FRITSCH
Ademés, se disefid una especie de tolva conica (evitando formas

rectangulares donde pueda quedar remanente adherido en sus esquinas) de acero
inoxidable (grado alimenticio), que tendra la funcion de recibir la caida de
amarilla extraida en el sistema de rodillos, y contara en su parte inferior con una
abertura adaptable a un acoplador de manguera empleado para realizar conexién
directa a la bomba de succion que alimenta el tanque pulmén (misma empleada
para el trasegado de los tambores), siendo una operacion de trasegado
automatizada ya que por la cantidad de amarilla a trasegar no supera los 15 kg, la
succion puede durar un estimado de 50 segundos, y la conexién en la tolva
después del trasegado de tambores dependiendo de la habilidad del operario no
supera el 40 segundos, pues es un accesorio seguro y practico, aprovechando al
méaximo los recursos con los que cuenta la empresa, optimizando asi las pérdidas
de amarilla en el &rea. En la figura 21 se presentan las vistas y en la figura 18 el
bosquejo del prototipo disefiado de tolva.

Figura N°21. Descripcion de las vistas de las medidas de la tolva.

< 70em ——>
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Fuente: elaboracion propia.

Figura N° 22. Bosquejo del prototipo disefiado de tolva

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que el tamafio de la abertura debe considerar el diametro de la
manguera que actualmente es empleada en la sala (2 pulgadas), para que pueda ser
adaptada directamente al fondo de la tolva; esta abertura ademés servira para el
flujo de agua cuando se realice su lavado e higienizacion que sin afectar los costos
en higiene, se aprovechara la misma de limpieza de las piezas y mangueras en el
area. (Figura 23).

Figura N°23. Conexion por acoplador de manguera

Fuente: catalogo de amazon/ registro fotografico propia

Evaluando que en la tolva conica se retendra ese remanente recuperado de
las bolas, anteriormente calculado de 1,4018 kg por tambor, tenemos que
considerar que por la naturaleza viscosa de la amarilla pudiésemos estimar que en
las paredes de la tolva puede quedar un 8% de esta recuperacion de amarilla por
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bolsa (que con el fin de evitar esto, el material de la tolva debe ser acero
inoxidable de grado alimenticio).

kg

kg .
- = X — -
1,4018 py—— 0,08 =0,112 py—— (merma final)

Concluyendo que para la propuesta general se asume tener una desviacion
de 18% en pérdida perdida, lo que con respecto a la perdida inicial por tambor
habria una diferencia favorable de 1,2898 kg por tambor, yendo de 1,5575
kg/tambor a 0,2677 kg/tambor, con 82% de reduccion de pérdida.

Es preciso destacar que, por tratarse de una maquina o equipo y que se
alimenta de energia eléctrica, se deben considerar el reglamento de las
condiciones de higiene y seguridad en el trabajo publicada en gaceta oficial N°
1631, en el Capitulo I del titulo 11l correspondiente a las maquinas, equipos y
herramientas, del cual es responsable el departamento de seguridad e higiene
industrial de planta a través de permisos de instalacién (movilidad, permanencia,
eléctrico y de manejo) que son generados por el coordinador de prevencion como
responsable del area.

Cumpliendo con todos los permisos exigidos por la empresa y teniendo
ademas revision y validacion de las condiciones legales por parte del fabricante en
cuanto a la seguridad del modelo, se ubicara en el area de premix de acuerdo a la
aprobacion anteriormente mencionada, mostrada en la siguiente propuesta con la
adecuacion y redistribucién del area, cumpliendo con normas de movilidad y
transito efectivo y seguro de personal y maquinaria.

De igual forma, los responsables de la instalacién seran personal de la
propia empresa: un coordinador de prevencion por el area de seguridad industrial,
un técnico en mantenimiento y el lider de supervisores de produccion, por otro
lado, de acuerdo a su funcionamiento el mantenimiento e inspecciones seran
aplicadas por el propio departamento de mantenimiento con el que cuenta la

empresa.

Propuesta 3. Adecuacion y disefio del nuevo punto de trabajo del sistema
recolector de amarilla.
En consecuencia a la propuesta anterior, la operacion de extraccion por

rodillo tiene la modalidad de ser realizada de forma manual con manivela o
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mecénica por medio de un pedal que accione los rodillos, por lo que se requiere de
la adecuacién del &rea de premix con un espacio destinado a la ubicacion de esta
maquina y su tolva sin interrumpir el flujo de operaciones en dicha sala, por lo
que es preciso la necesidad de creacion y disefio de un nuevo punto de trabajo.
Para esto, inicialmente se presenta la distribucion espacial de sala premix antes y
después de la instalacion de la maquina de rodillos con su respectivo punto de

trabajo en esta.

Figura N°24. Distribucion espacial de las maquinas y equipos en sala Premix (Antes)

|
. Tanque \l
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tambores
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% acceso a apertura
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Balanza y panel
I decontrol de
temperatura
Sistemas de
. succion y o
bombeo N/
b
G Estacién de
piezas y partes
Mesa de
registro
Al Operario del
).
& e

Fuente: elaboracion propia.

Figura N° 25. Distribucién espacial de las maquinas y equipos en sala Premix (después)
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Fuente: elaboracion propia.

Detallando que para la ultima distribucién espacial, se plantea reubicar la

estacion de piezas y partes que son almacenadas en una tina cuando no estan
siendo utilizadas, ademéas de los puntos de accion a realizar puntualizado en el
diagrama de recorrido mostrado en la figura N°26, donde realizaran operaciones
pertinentes al area, y con respecto al nuevo punto de trabajo como se resalta en el
circulo amarillo, estard comprendido por la maquina de extraccion (rodillos) y la
tolva de aprovechamiento de amarilla que representan dos fases cada una con las
siguientes actividades:

Fase 1 punto de trabajo: luego de trasegar la amarilla desde los tambores
hasta el tanque pulmon, las bolsas para estas estrategias se trasladarian a la
maquina de extraccion que, como se explicd anteriormente posee una
mesa plegable que servira de apoyo para que el operario puede estirar y
direccionar con la abertura de la bolsa contraria a la direccion de los
rodillos para que logre extraer su contenido de manera efectiva. Ademas
de como la distancia entre los rodillos se calibra de acuerdo a la bolsa, la
operacion de pasarla por los ellos no deberia exceder de 3y, para accionar
los rodillos el operario de acuerdo a su comodidad puede decidir si
realizarla manual o mecanicamente.

Fase 2 punto de trabajo: al tener el contenido de la amarilla en la tolva, el
operario procede a realizar la conexion de la manguera al fondo de la tolva
por medio del acople, e inmediatamente después enciende la bomba para
su trasegado que no requieren de tiempos extensos.
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Figura N°26. Diagrama de proceso actualizado para el area de premix, con la
implementacién del nuevo punto de trabajo.
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Fuente: elaboracion propia.

Propuesta 4. Propuesta de un formato para el control real de merma de
amarilla.

Comunmente, casi todos los procesos poseen un tipo de formato donde se
especifica casi cualquier tipo de reporte, bien sea el registro de la cantidad a
producir, la cantidad de material a pedir, el consumo de materia prima y de
material de empaque, ademéas de producto terminado, todo aquello que se
involucre en el proceso. Y en este mismo orden de ideas, al proponer un nuevo
punto de trabajo y nuevas operaciones, es importante realizar seguimiento y
control de lo que se intenta mejorar, que en cuestion son las perdidas por
remanentes de amarilla en bolsas.

El control de esta perdida, estaria monitoreado y registrado directamente

por los operarios en turno que en el formato que se presenta en la figura N°27
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detalla por turno el registro de todos los tambores que se descarguen en ese
periodo de tiempo, asi mismo el peso de tambor vacio y lleno para que su
diferencia nos dé como resultado el peso neto de la pérdida expresada en kg. Y en
conjunto un grafico de control donde, el propio operario puede indicar
manualmente el indice de merma, pudiendo asi realizar una evaluacién directa si
se esta 0 no cumpliendo con los estdndares permitidos de pérdida de amarilla
descrito por la empresa.

Figura N°27. Formato de registro y control de merma de Amarilla.

,Wmdelez, CONTROL DE MERMA
International
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(o)W (620 B [V 138}

Cntidad de Tambores

Fuente: elaboracion propia.

5.4. FASE IV. Evaluacion econdmica, operativa, técnica, social y ambiental
que tenga la aplicacién de las propuestas de mejora planteadas en linea 1 de
produccion de Mayonesa.

En la evaluacion econdmica es importante destacar que en promedio de
merma o pérdida de amarilla se estiman 6,23 kg en cada turno operativo, y la
empresa en cuestion cuenta con 3 turnos operativos al dia de los cuales al mes de
acuerdo al volumen de produccién en promedio se tienen 15 dias productivos
trabajando los 12 meses del afio.

Donde:
PA: pérdidas de amarilla al afio

PE: pérdida econdémica anual en amarilla
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kg twrnos dias meses kg
PA =6,23 X 3——x15 X 12 ——— = 3364,2 —
twrno dia mes ano afo

PE = 3364229 » 6> = 201852 ——
afio kg afio

Por lo que el costo anual en el que incurre la perdida promedio de amarilla
en el &rea de Premix es de 20185,2 $, valor referencial para establecer las
factibilidades econdémicas de las alternativas. Asi mismo, en promedio al afio se
producen 21320 Ton de producto terminado (mayonesa) y 1192,32 corresponde a

amarilla procesada en este, por relacion tenderiamos:
Ton, , .. .
33,642 TFo (pérdida de amarilla) x 100
Ton .
Tho (amarilla procesada)
Aunque el porcentaje de perdida de amarilla no es un nimero tan critico,

= 2,82%
1192,32

pero se debe considerar que se esta tomando la perdida para efectos de una de las
materias primas que hacen parte del producto, y si como en esta primera fase el
2,82% de la produccion total al afio se esta perdiendo, la suma de pérdidas en
todas las fases de la linea desde materia prima hasta material de empaque puede
superar el 10% en pérdida, por lo que debe ser atendida y estudiada con la misma
importancia de las otras &reas.

Por otra parte, los presupuestos y cotizaciones establecidos en cada
propuesta de mejora en cuanto al costo de instalacion, adecuacion y disefio de
dispositivos fueron suministrados por el personal de mantenimiento del
departamento a sus proveedores comunes en aquellas mejoras que asi lo hayan
requerido. Al implementar las mejoras, se solicitara un préstamo al Banco

Mercantil con una tasa de 24% de interés anual.

1. Evaluacion econémica

Evaluaciéon de las 5°S

Considerando que para la aplicacion de esta campafia, los costos generales
estarian reflejados en parte por la capacitacion del personal, las jornadas,
materiales e incentivos que estos involucran, y tomando en cuenta que las
jornadas se efectuaran durante las operaciones de sanitizacion e higienes con el
propdsito de no interrumpir el proceso productivo, éstas se llevaran a cabo por un

periodo de 6 semanas equivalentes a 6 dias, justo como se mostré en el
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cronograma (tabla N°11), un dia es dedicado a la jornada de induccion e inicio de
la campafa que sera dictada por la comision (impulsando talentos en nuestra
familia) perteneciente a recursos humanos apoyados en el departamento de
investigacion y desarrollo que estan certificados en planes de mejora y gestion de
propuestas, los otros cinco dias durante las 6 semanas se efectian las

correspondientes “5’s” y la publicacion de resultados.

Tabla N°13. Costos por Capacitacion de personal.

Personal Cantidad $/hora  Monto ($)
Coordinador de produccion 1 1 1
Supervisores 3 0,75 2,25
Operarios 6 0,5 3

Fuente: elaboracion propia.

Es importante destacar que, cada jornada contara con la participacion de 1
supervisor y 2 operarios en el area, ya que, las actividades de sanitizacion tienen
lugar durante el primer y Gltimo turno de la semana de produccion, por lo que es
aprovechable una de esas jornadas para la aplicacién de cada fase de la
metodologia 5°S. A partir de esto se muestra la tabla N°14 con las 6 jornadas que
se plantean realizar para impartir dicha filosofia.

Tabla N°14. Costos por jornada
Personal Cantidad $/dia  Monto ($)

Supervisores |1 hb/jornada 2 2

Operarios 2 hb/jornada 1,75 3,5
TOTAL $/jornada 5,5

Jornadas totales 6 33

Fuente: elaboracion propia.

En consecuencia, como parte del incentivo al personal para el desarrollo,
se propuso una escala con un maximo de 100 puntos donde entre las cinco etapas

pertinentes, el maximo acumulado en cada fase son 20pts lo que corresponde a
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una bonificacion de 10$, acumulando un méximo total por las cinco fases de 50$.
Reflejado en la tabla N°15:

Tabla N°15. Costos por incentivo del personal ante la implementacion de las 5°S

$/Puntaje Ne° de Monto total

Personal Cantidad

Supervisores 3 10 5 150
Operarios 6 10 5 300

Fuente: elaboracion propia.

Para cumplir con las etapas disefiadas al realizar la camparia, se incurren
en ciertos gastos de adecuacion o materiales que aporten valor a la metodologia,

los cuales se especifican en la Tabla N°16.

Tabla N°16. Costos de materiales para la aplicacion de las 5°S

Material Cantidad  Precio ($) Monto (3)
dentificadores de vinil | [ [
2 17 34
PVC
Carrito transportador 1 178 178
212

Fuente: elaboracion propia.

Teniendo de esta manera los costos totales de la inversion (CTI).
CTI = 6,25% + 33% + 450% + 212% = 701,25%

Y, estimando reducir las pérdidas de amarilla en un 5% al mantener una
cultura méas consiente de trabajo y con métodos mas eficientes podemos tener un

ahorro total generados (AT) ante los costos incurridos por pérdida de:

AT = 0,05 x (20574 i) = 1028,7i
afo afo

Para el primer afio se tiene:
Rendimiento minimo Rm = 0,24 X 701,25% = 168,3$
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Inversion recuperada al final Ir = 1028,7 — 168,3 = 860,4%
Inversién por recuperar 701,25 — 860,4 = —159,15$

El resultado indica que se logra recuperar la inversion en menos de un afio,

para lo que el tiempo de recuperacion de la inversion es entonces:

168,3 x 180

Ti ., . o — 2944
iempo de recuperacion de la inversion 10287 9,

Lo que nos indica que el equivalente a ese tiempo son 29 dias y 1 turno

operativo para la recuperacion de la inversion.

Evaluacidn sistema de extraccion de remanente de amarilla

Para la implementacion y adaptacion de este nuevo sistema de extraccion
por rodillos, se realiza inicialmente la cotizacion de los gastos reflejados en la

Tabla N°17.
Tabla N°17. Costos de instalacion del equipo de recoleccion de amarilla.

_ Precio unitario
Elemento Cantidad Monto ($)

($/unidad)

Maquina extractora con

rodillos (ROLLFIX 1 1600 1600
BASIC)
Tolva de recoleccion 1 873 873

Acopladores de manguera
2 27 54

de aluminio (2 pulgadas)
Calibracion (mano de obra) 267 267

TOTAL inversion 2794

Fuente: elaboracion propia.

Con la instalacion del presente equipo se obtendria un ahorro con respecto
a: si se reduce en un 82% el desperdicio de amarilla al implementar la mejora, el

ahorro en peérdidas se traducen en:
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kg

k
3364,2 —— % 0,82 = 2758,644 fg (ahorrado)
ano ano
k $ $
2758,644 —9 x 6— = 16551,84 ——
ano kg afio

Para el primer afio se tiene
Rendimiento minimo Rm = 0,24 x 2794$ = 670,56$
Inversién recuperada al final Ir = 16551,84 — 670,56 = 15881,28%
Inversion por recuperar 2794 — 15881,28 = —13087,28%
El resultado indica que se logra recuperar la inversion en menos de un afio,
para lo que el tiempo de recuperacion de la inversion es entonces:

670,56 X 180 796
16551,84 "’

Tiempo de recuperacion de la inversion =

Lo que nos indica que el equivalente a ese tiempo son 7 dias y 1 turno

operativo para la recuperacion de la inversion.
2. Evaluacidn operativa y técnica

Es preciso tener en consideracién que, cada componente dentro de un
producto de acuerdo a su formulacion representa un porcentaje que en menor o
mayor grado hacen parte de la elaboracion de dicho producto. En el caso de la
produccion de mayonesa Kraft de la empresa Mondelez VVZ, Planta Valencia, el
porcentaje de protagonismo de sus componentes se refleja en la figura 28, y que
en consecuencia al tener alguna merma o pérdida de este componente, no solo esta
perdiendo la empresa su inversion inicial de materia prima, sino que ademas
existe un costo de oportunidad al no aprovecharse cierta cantidad de amarilla en el

proceso.

Si evaluamos, cada frasco de mayonesa que sale al mercado de acuerdo a
su peso neto promedio y en consideracion a su presentacion es de 445gr, para
efectos de porcentaje de componente de amarilla, que es la materia prima en

estudio tendriamos:

445 gr (frasco de mayonesa)

X 0,0552 (participacion de amarilla en produccién de mayonesa)
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24,564 gr de amarilla por frasco de mayonesa

kg
frasco

Lo que serian 0,024564

Asi mismo, considerando que se tiene como pérdida de amarilla unos
3364,2 kg al afio detallado al inicio de la fase evaluada en cuestion , la cantidad de
frascos de mayonesa que pueden procesarse con esa cantidad de amarilla son de
aproximadamente 136956 frascos al afio. Y, conociendo ademas que el precio de

venta actual de cada frasco en el mercado es de 0,87$ por frasco, se tiene:

3364,2 -~ 136956f7*ascos
0,024564 afio

0,87L X 136956 —— = 119151,72i
afo afo

frascos

El costo de oportunidad al procesar la pérdida de materia prima (amarilla)
en mayonesa es de 119151,72$ al afio que la empresa deja de ganar por causa de

estas mermas en el area estudio.

Figura N°28. Porcentaje necesario de los componentes en la elaboracion de

Mayonesa

Componente  Porcentaje

Aceite 75,79%
Agua 13,82%
Amarilla 5,52%
Vinagre 2,99%
Especias 1,54%
Lemon Mix 0,33%

Fuente: elaboracion propia.

72



e Con laaplicacién de la metodologia 5°S, su alcance se estima en un
5% por lo que la contribucion en cuanto a el &mbito operacional y

técnico estaria dado por:

$ $
Contribucion de ahorro econémico: 119151,72— x 0,05 = 5957,586—
afio afio

e Con la aplicacion del mecanismo de extraccion de amarilla su
alcance se estima en un 82% efectivo por lo que la contribucion en

cuanto a el &mbito operacional y técnico estaria dado por:

$
Contribucion de ahorro econémico: 119151,72— x 0,82 = 97703,82—
afio afio

3. Evaluacion ambiental y social

De acuerdo a estudios realizados propiamente por el departamento de
seguridad e higiene industrial de la planta, el lavado de bolsas y tambores donde
se almacena la amarilla contribuye en un gasto de agua aproximado de 200 litros
por tambor-bolsa, destacando que este es el parametro establecido por la empresa
que para 1 lavado de desperdicio promedio menor o igual a los 0,5kg (estandar
aceptable para desecho por remanente de amarilla en cada tambor-bolsa). Y
considerando el registro de mermas que se tomaron para el estudio, la pérdida
promedio real por turno son de 6,23 kg, que llevados al consumo de agua para su

lavado tendriamos la siguiente relacion:

4 x 200 it X 3 = 2400 e
turno tambor dia dia

Entonces, para el lavado de 2 kg de amarilla en cada turno se requiere de

2400 litros de agua y, en consecuencia a la pérdida promedio real tenemos:

litros
_ 6,23 Jeg X 2400 dia _ litros
x = Lo =7476 —
2 kg dia
turno

Mostrando asi el aumento de 67,89% en el consumo de agua diaria solo
para el lavado de los tambores-bolsas, pasando de 2400 litros al dia a ser 7476

litros al dia, por lo que evaluado al impacto ambiental de este aumento
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significativo en el gasto de agua como empresa socialmente responsable, puede
verse afectada en los niveles de consumo de recursos no renovables. Con un

registro al afio de 1345680 litros al afio solo en esta operacion de lavado.

Asi mismo, el agua que se destina para limpiezas e higienes es trasladada
directamente hasta la planta de tratamiento que la propia empresa tiene a su
disposicion, pero que el tratado de metro cubico de estas agua tiene un costo
aproximado de 27$ por cada metro cubico de agua residual, Ilevando procesos
fisicoquimicos de reduccion de propiedades que son altamente contaminantes para

el medio ambiente.

Actualmente se estan generando 1345,68 m® de aguas residuales al afio
causada por las pérdidas de amarilla el cual representa:

3
27—3 tratado de agua residual X 1345,68 — aguas residuales
m aio

$
= 36333,36 P en tratado de aguas residuales

e Con laaplicacion de las 5°S, y su mejora del 5% se tendria:
Ahorro en agua = 373,8 litro al dia
Contribucién de ahorro econdmico = 1816,668 $ al afio

e Con la aplicacién del mecanismo de extraccion de amarilla su
alcance se estima en un 82% efectivo por lo que la contribucién
seria:
Ahorro en agua = 6130,32 litro al dia
Contribucion de ahorro econdmico = 29793,31 $ al afio

Y finalmente, consideramos el impacto de las estrategias ante el escenario
social podemos decir que, al hablar de alimentos las condiciones sanitarias que se
consideran tanto para el producto final como para aquellos desperdicios o scrap
durante el proceso si no tienen la disposicion final adecuada puede generar
proliferacion de bacterias y hongos que traen consigo enfermedades a la poblacion

que este en su cercania, ademas asumiendo la aplicacion de estas mejoras:
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aumentaria el trabajo en equipo, contribuyendo con el bienestar fisico y mental
del trabajador teniendo un lugar de trabajo més responsable, seguro y productivo

que traeria bonificaciones en el salario de todos sus empleados.

Ademas el departamento de manufactura, seria referencia ante los demas
departamentos en incentivo de mejorar continuamente los procesos para beneficio

como empresa y mostrar ante el mercado una imagen consolidada y productiva.
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CONCLUSION

A través del estudio realizado al proceso de trasegado de amarilla o yema
de huevo en la elaboracién de mayonesa principalmente en la linea 1 de Viscosos
de la empresa Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia, se conocié detalladamente
todas sus actividades pertinentes en esta fase de elaboracion del producto en
proceso para la obtencién de mayonesa como producto terminado, lograndose
realizar un diagndstico del mismo. A partir de las metodologias aplicadas, como
gréficos de barras, diagramas de procesos, diagrama Causa-Efecto, Muestreo en
el area de trabajo, entre otras herramientas, se logré reconocer la problematica
existente y por consiguiente analizar las causas que producen los desperdicios 0
mermas de esta materia prima, en base a ello se genera un plan adaptado de
estrategias de mejora que permita el alcance de los objetivos presentados en el

estudio. A continuacion se mencionan algunos de los resultados obtenidos:

e Mediante el analisis de barras se determinaron los niveles de pérdida o
merma de amarilla que fueron registrados durante 15 dias productivos
equivalentes a dos meses (por temas de produccion en contingencia), de
la linea 1 de produccion de mayonesa y en consecuencia el impacto en
el costo que invierte la empresa en la materia prima para la obtencion
del producto, viéndose afectado en 20185,2 $/afio como resultado de
esta pérdida.

e Con el diagrama causa- efecto, los diferentes enfoques que pueden
ocasionar pérdidas de material en el &rea ampliaron las posibilidades de
estudio de las causas con mayor relevancia 0 que representara mayor
potencial de pérdida, incidiendo mayormente el trasegado por
remanente en las bolsas de empaque de amarilla, que en promedio por
turno se estan perdiendo 6,23 kg.

e A nivel operativo el estudio indico que, asi como se ve afectado el costo
de inversion en materia prima, la perdida de materia prima representa
un costo de oportunidad por la cantidad de frascos de mayonesa que se
estan dejando de procesar y comercializar, a razon de este analisis se
concluyd que por el promedio de perdida actual se dejan de procesar

136.956 frascos al afio, lo que economicamente se reflejarian en
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119151,72 $ al afio que deja de percibir a empresa sin la venta de esos
frascos de mayonesa.

e Y finalmente, en cuanto al &mbito ambiental y de responsabilidad social
empresarial, la empresa debe realizar un lavado de los remanentes de
amarilla para poderle dar disposicién final a estos tambores y bolsas de
empaque, ya que al manipularse desechos organicos, pueden existir
riegos de proliferacion de enfermedades o contaminacion, en este
sentido, en cuanto al remanente que actualmente debe lavarse se estan
generando un gasto de 1345,68 metros cubicos de agua, que para
cumplir con politicas ambientales se esta generando un gasto en el
tratado de estas de 36333,36 $ al afio por conceptos de aguas residuales.

e Para tratar de disminuir esta cantidad de perdidas, se propone una
filosofia 5°S que motive al orden, limpieza y clasificacion mejorando
constantemente la practica de las operaciones en el area, sabiendo que
no representara mas del 5% de mejora en las pérdidas, se propone la
inversion de una sistema extractor de amarilla con el disefio de una
tolva recolectora para poder aprovechar en un 82% ese remanente que
queda adherido a las paredes de las bolsas.

En consecuencia a esta Gltima estrategia propuesta, surge la necesidad de un punto
de trabajo que se encargue de las operaciones en este sistema de extraccion y por
consiguiente un formato de registro manual, para que el operario pueda tener
datos reales del control de estas pérdidas, asi como se llevan formatos para el
control de todo el proceso en general, materia prima de naturaleza viscosa, sin
involucrar transporte desde almacenes de Materia prima. Por otra parte, la misma
se considerd de tipo factible debido a que a partir de la toma de datos reales en
campo se puede generar una propuesta de mejora que incida de manera directa
sobre la disminucion de la merma de Amarilla en la produccion de Mayonesa,
para lo que se registraron y compararon datos donde se evidencié dicha

problematica.
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RECOMENDACIONES
Evaluar la posibilidad de implementar el estudio realizado en linea 2 que
actualmente se encuentra inoperativa, verificando variables propias en dicha
linea y estudiando el impacto en la productividad y consumo de materia
prima.
Alinearse con los departamentos de desarrollo y calidad ante la revision
pertinente de los formatos de propuestas para su aprobacion, validacion y
certificacion necesaria en su aplicacion actual y posterior, con el monitoreo
anual del alcance y utilidad de estos.
Para efectos de situacion empresa — pais, la implementacion de estas
estrategias propuestas en simultaneo estaria fuera de los limites razonables de
la economia Venezolana, pero en reunion con la gerencia de planta se puede
llevar a discusion la estrategias mas viable desde el punto de vista de la
compafiia.
Aprovechar cada recurso con el que se cuenta dentro de la planta, incluso se
recomienda realizar inventario de almacenes abandonados que puedan tener
piezas, partes o incluso maquinas que con un diagnostico y mantenimiento
indicado ayudaria en futuras estrategias de mejora en cualquier area de la

empresa.
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ANEXOS

Anexo A. Registro de pérdidas durante los turnos de dias operativos.

Dias Promedio de
. Turno 1 Turno 2 Turno 3 merma por
registrados
turno
1 10,2 9,8 7,38 9,13
2 9,63 513 7,5 7,42
JULIO 3 6,33 52 NR 5,765
4 10,02 4,11 4.7 6,28
5 4,8 4,13 59 4,94
1 7,13 6,21 4,28 5,87
2 5,78 5,15 5,02 5,32
AGOSTO 3 4,09 7,33 NR 571
4 5,54 54 NR 5,47
1 9,97 9,14 NR 9,56
2 4,8 58 6,08 5,56
AGOSTO 3 5,43 6,45 4,02 5,30
4 7 09 513 5,01 5,74
4,98 6 19 5,16
NR: No registro (turno no operatlvo)

Fuente: registro propio

Anexo B. Cuadro de Operacionalizacion de los objetivos

81



Cuadro Técnico metodologico

. Proponer alternativas para la dism brucion de pérdidas de Amarilla en linea I de produccion de Mayonesa en la empresa Mondelezs VZ, C A, Plamnta
Objetivo general .
Valenciz
Objetvo especifico Defincion Dumension Indicadores
1 i Cuiles son las actrvidades llevadas a
cabo enla sala de premix?
Conjwmto de actividades mediante las cuales Método ¢Cree ud que el proceso actual de
Proceso de 3 i o 5 8 descarga de amarilla es el mas
roduccion unc o varios factores productivos se Operattvidad del area E
p transforman en productos. adecuado?
Manejo de Materia 5 i Como es el proceso de descarga de
prima amarilla al tanque pubmon?
t 3 t i ; Ciale: las fa s critic
Dia sticar Ia sitiacién actual en la Huea Es el acto nrhem:mnal de produ:?:r algo ahbl, v ) ) é s sonlas fazes mas ¢ as
g . . denota la generacion tanto de bien, como de| Fases dentro de la sala Existencia de dentro de la sala de premx que
1 de produccion de Mavonesa de la Produccion . . . . .. 3 _  a-
resa Mondelez VZ. CLA servicio. Su finalidad es crear un producto de premix Pérdidas representen potencial pérdida de
T T que tenga valor agregado. amarilla?
. ;5e logra cumplir con la programacion|
&
Co dad del 11 establecida para la produccion durante
Vol de Se mi:ie:re ala cantidad real de pm_clucto Hficacidn de proceso el iempo pautado?
duccic obtemido por la empresa en 1m horizonte 4 .
produccion oral de inado produccion o _
MMaquinana 6 ;Cnal es la capacidad de tanque
equpos pulnén para altmacenar la amarilla?
En que condiciones debe estarla
Analizar los factores que inciden sobre Factores Causa, elemento o agents que achia conw MMateria prama 5 ammarilla al momento d_e enirar a la sala
las pérdidas de amarnlla enla produccion| mfiluyentes enla |condicionarte e infirye sobre un determmmado| Condiciones de trabajo de premix?
de MMayonesa enliteea 1 1reErE| objeto, persota o situacidn. a & Qué condiciones ambientales debe
Instalacicnes 4 .
terner la sala de premm?
£ Cual es el Henmpo estmado de
9 descarga de amarilla al tangue
Tiempo de En produccion es €l tiempo necesario para o o Consuno de pulmon?
L N . 3 produccion realizar 1mia o varias operaciones ¥ materia £ Cual es el Htempo maximo permitido
Disefiar alternativas de mejora enlinea 1 N
. o i 7 de almacenamiento de amarilla en el
para la disnnucion de pérdida de tanque pulmen?
atarilla en el proceso productvo de e p .
Mayonssa Opcion o sohicion que es posible eleghr
ademas de otras que sean consideradas. Proceso de Incibn M real L Como son controlados los mveles de
Alternativas También se considera la posibiidad de t N btemid 10 merma de amarilla existentes en la lineal
poder elegir entre diversas opclones o a uep n obtemda de produccien?
sohluciones posibles.
Esaluar la mcidencia econdimica, _ -
operativa, técnica, social v ambiental que Se reﬁere a htédisl?ombihdad :e los recislzs Recirsos ecommicos. técnicos. sociales ¢ Cual es 1a disposicién final que tisnen
tenga la aplicacion de la propuesta de Factibiidad SEONOITCOS, ISCMENSs, Operatves y somales o : ¥ 12 los empaques con restante adherido de|
. . necesarios para llevar a cabo los objetivos o atribientales .
mejora planteada enlinea 1 de + fialad amanlla?
produccion de Mayonesa metas s as-

Fuente propia.
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ANEXO 4-A

a\,u UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
S COORDINACION DE PASANTIA Y TRABAJO DE GRADO pag. 172

DESCRIPCION DEL PLAN DE TRABAJO DE PASANTIA

Apcllidos y nombres: Labrador Rosales Nelson Mirel

Cédula de identidad: 26.515.256 Teléfonos: (0424-7526032)

DATOS DEL [ ‘ : iy
Escucla: Ingenieria Industrial Facultad: Ingenicria
ESTUDIANTE
Inicio de la pasantia: 14/06/2021 Final de la pasantia: 14/09/2021
Tiempo completo X Medio tiempo:
Nombre: Mondelez VZ. C A Teléfonos: 0241-5133235
: Direccion: Zona Industrial Sur Av. Domingo Olavarria. Valencia - Estado Carabobo
DATOS DE

LA EMPRESA | Actividad economica: Empresa de Alimentos

Departamento donde realizard la pasantia: Manufactura

Tutor Académico: Jos¢ Alvarez Teléfonos: (0424-4688401)
DATOS DE Tutor Empresarial: Juan Carlos Alvarez Departamento: Manufactura
LOS TUTORES : >

Cargo: Gerente de Manufactura Teléfonos: (0424-5085788)

TRABAJO DE PASANTIA

['itulo de la pasantia:

DISMINUCION DE PERDIDAS DE AMARILLA EN LA LINEA 1 DE PRODUCCION DE MAYONESA EN
MONDELEZ VZ. CA. PLANTA VALENCIA

Identificacion del problema o situaciones problematicas:

Pérdidas de materia prima (amarilla) en la produccion de Mayonesa en la linca 1 de Mondelez VZ, C.A. Planta Valencia.

Formulacion del problema:

.Como se pondrian disminuir las pérdidas de Amarilla en la produccion de mayonesa de la linca 1 de Mondelez VZ, C.A.
Planta Valencia?
Objetivo general: Objetivos especificos:

Diagnosticar la situacion actual en la linca 1 de
produccion de Mayonesa de la empresa Mondelez VZ,
CIA.,

Analizar los factores que inciden sobre las pérdidas de
Proponer alternativas para la disminucion de pérdidas de | amanillacn la produccion de Mayonesa en linca 1.

Amarilla en linea | de produccion de Mayoncesa en la empresa | Disenar alternativas de mejoras en Jinca | para la
Mondelez VZ. C.A. Planta Valencia. disminuir la pérdida de amarilla en ¢l proceso productivo
de Mayvonesa

Evaluar la incidencia econdmica. operativa, técnica,
social y ambiental que tenga la aplicacion de las mejoras
planteadas ¢n linca 1 de produccion de Mayonesa.

W it W Nosen Uaiferq
_N—f I‘utorco Tutor empresarial 4{s(udi-.u4c {
7 W34 A,
AV o IRg ’;.’




ANEXO 4-A (Continuacion)

UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
COORDINACION DE PASANTIA Y TRABAJO DE GRADO plg. 2/2

DESCRIPCION PROGRAMATICA

Actividades

Induccién de los procesos administrativos y procesos productivos de manufactura.

Conocimiento de los procesos administrativos y procesos productivos de manufactura,

Asignacién de trabajos administrativos: levantamiento de base de datos - formatos para la medicion de
variables del proceso - documentacion de las estadisticas del proceso productivo.

Realizacion de recorridos de campo en planta y en las diferentes lincas de produceion.

Presentacion y manejo del archivo de manufactura de planta Valencia.

Identificacion de carpetas por lincas de produccion y orden del archivo de manufactura ano 2020 y aio
2021.

Identificacién de carpetas por lineas de produccion y orden del archivo de manu factura ailo 2020 y ano
2021.

Levantamiento del inventario, identificacion y orden de los todos instrumentos de medicion del
laboratorio de manufactura.

Realizar auditorias diarias en lincas de produccion: desperdicios- reprocesos- sobrepesos.

Controlar y sugerir propucstas de mejoras en ¢l proceso productivo.

Planificar y auditar diariamente actividades de pic pec en conjunto con el especialista de procesos de
manufactura de acuerdo al plan semanal.

Documentar y registrar diariamente las actividades realizadas con el antes y el despucés.

Actualizar diariamente el indicador de pic pec y compartir semanalmente un resumen de las actividades
¢jecutadas.

Solicitar diariamente al departamento de calidad el inventario de re trabajos pendientes por orden de
prioridad.

Planificar diariamente los re trabajos pendientes por orden de prioridad: negocio base y postres y
bebidas.

Entregar diariamente al departamento de calidad y distribucion los re trabajos realizados en el dia para
despachos.

Actualizar y publicar semanalmente en las carteleras de manufactura el resultado de los indicadores de
gestion de manufactura: % cumplimento de volumen - % GE (eficiencia global de la planta) - % Yield
( % de rendimiento) - Mmutas de reunién de las DMS entre otros.

Fotocopiar los reportes de produccion por lincas de produccion de acuerdo al plan de produccion.

Archivar las copias en carpetas por lincas de produccion

Levantamiento de inventarios de materias primas y empaques requeridos en el dia.
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Levantamiento de inventarios de equipos de medicion de manufacturas y su resguardo en el archivo.

Realizacién de muestreos de reprocesos de semiterminados, PT de mayonesa, cheez whiz y BPP.

Entrega de muestras al departamento de calidad para los analisis microbiolégicos y fisico-quimicos
correspondientes.

Elaboracion de informe semanal de oportunidades de mejoras, propuestas y planes de accion.

10 Elaboracion de informe semanal de las actividades llevadas a cabo.

Elaboracion de informe mensual de las actividades realizadas en el periodo.

Observaciones: En el plan de trabajo facilitado por la empresa en cuestion se

encuentran a detalle cada una de estas actividades correspondiente a su fase y duracion

estimada.

La ocupacion que designa el proyecto de pasantias consta de un 50% de jornada laboral

dentro de planta y un 50% con trabajo administrativo.
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REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA

Aiid B UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
~ [ FACULTAD DE INGENIERIA
&

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
MENS

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS
GUION DE ENTREVISTA

OBJETIVO: Recolectar informacion que permita conocer el nivel actual de
funcionamiento y las condiciones reales de operacion en la sala Premix de
produccién de Mayonesa en la empresa Mondelez VZ. C.A. Planta Valencia.

El presente cuestionario esta dirigido al personal de Manufactura,
especificamente supervisores de produccion y operarios del area de Premix de la
linea 1 de produccion de Mayonesa de la empresa Mondelez VZ, C.A. Planta
Valencia.

INSTRUCCIONES: el guion de esta entrevista esta conformado por 12
preguntas abiertas, en las cuales se le pide su opinion acerca de las condiciones en
las que se desarrollan operaciones pertinentes a la sala premix de la produccion de
mayonesa.

La informacion aportada por usted se utilizard solo para fines de mi
investigacion titulada DISMINUCION DE PERDIDAS DE AMARILLA EN LA
LINEA 1 DE PRODUCCION DE MAYONESA EN MONDELEZ VZ, C.A.
PLANTA VALENCIA.

Agradecido por su apoyo.

PREGUNTAS

1. ¢Cudles son las actividades llevadas a cabo en la sala de premix?

2. ¢Como es el proceso de descarga de amarilla al tanque pulmén?
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3. ¢Cudles son las fases mas criticas dentro de la sala de premix que
representen potencial pérdida de amarilla?

4. ¢Qué condiciones ambientales debe tener la sala de premix?

5. ¢En qué condiciones debe estar la amarilla al momento de entrar a la sala
de premix?

6. ¢Cual es la capacidad de tanque pulmon para almacenar la amarilla?
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7. ¢Cual es el tiempo maximo permitido de almacenamiento de amarilla en el
tanque pulmoén?

8. ¢Cree usted que el proceso actual de descarga de amarilla es el mas
adecuado?

9. ¢Cual es el tiempo estimado de descarga de amarilla al tanque pulmén?

10. ;Como son controlados los niveles de merma de amarilla existentes en la
linea de produccion?
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11. ;Se logra cumplir con la programacién establecida para la produccion
durante el tiempo pautado?

12. ¢Cual es la disposicion final que tienen los empaques con restante
adherido de amarilla?

Anexo C. Validacién del instrumento por expertos
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A\ REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
T UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
ahd FACULTAD DE INGENIERIA
—n ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

VALIDACION DEL INSTRUMENTO
(GUION DE LA ENTREVISTA)

Para hacer efectiva dicha validacion, se presenta un formato en el que se
marcara cada celda con la alternativa que corresponda a su opinion referente a los
items del guion de entrevista, ademas de una seccion para las observaciones que
considere necesarias en cada una de ellas.

Pertinencia con los
objetivos planteados

Metodologia de redaccion del
Item

Observaciones

Pertinente
pertinente

©
v
o
(v
c
U
©
c
v
—

10

11

12

R S ] Sl Sl Sl SslS P S €

N s S] AES IR SIS S S

FECHA: _13/12/2021
FIRMA DEL ESPECIALISTA:

Breve descripcion de la especialidad:

f&i{]et—uém /udx/tsw
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VALIDACION DEL INSTRUMENTO
(GUION DE LA ENTREVISTA)

Para hacer efectiva dicha validacién, se presenta un formato en el que se
marcara cada celda con la alternativa que corresponda a su opinién referente a los
items del guion de entrevista, ademas de una seccion para las observaciones que
considere necesarias en cada una de ellas.

Metodologia de redaccién del Pertinencia con los
ftem objetivos planteados
© Observaciones
= 8 b e
- 'S c c
£ S € €
O © ; of <
o < [ v
.i’ (- Q.
1
¥ ¥
2 X ¥
3 Y x
4 ¥ X
S 1 vy X
6 | x X
8 | x X
9
¥ X
10 X
+
1[4 X
12 X
¥

Pmo& Sar Q/(i‘aucoo\
FECHA: 30 //2/202/

FIRMA DEL ESPECIALISTA: ﬂﬂbjpf@
Breve descripcion de la especialidad:

Tug Tndus ! /D nvoveecin Eclucokbve,
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VALIDACION DEL INSTRUMENTO
(GUION DE LA ENTREVISTA)

Para hacer efectiva dicha validacion, se presenta un formato en el que se
marcara cada celda con la alternativa que corresponda a su opinion referente a los

items del guion de entrevista, ademas de una seccién para las observaciones que
considere necesarias en cada una de ellas.

Metodologia de redaccién del Pertinencia con los
ftem objetivos planteados
p: Observaciones
3 g g
2 g g
QU E =
o
1
¥ X
2 \{ )(
3 Y )(
*lx i
> 1Y X
6 )( (
"X X
8 )< {
9 X )K(
10
X
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FECHA: O Z%U&LZ; %ﬂ /,«/ ,g,
FIRMA DEL ESPECIALISTA: : ff[ (JLCL /

Breve descripcion de la especialidad: , ) &. _
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