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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.



En el presente reporte se describe el proceso, asi como los resultados de las mejoras en
la empresa Los Mirasoles SPR de RL la cual esta siempre abierta a seguir mejorando
dia con dia.

Comenzando por esto, el lean manufacturing es una metodologia que busca mejorar y
disminuirlos desperdicios. De este modo se implementaron mejoras en la distribucion de
planta para mejorar la fluidez de los materiales asi como del traslado de la materia prima
a las lineas de produccién y después a la continuidad del proceso.

En este proyecto se desarrolla en base a las herramientas de diagrama de Ishikawa,
teoria de restricciones, el lean manufacturing, eficiencia operativa de las maquinas, para
con ello tener un panorama mas claro del antes Vs después.

Se realizaron varias propuestas de lay out para poder elegir la que mas se adecuara a la
necesidad de la empresa y la las cadenas de suministro para mejorar los traslados y
bajar los tiempos de traslado y los embotellamientos.

Se trabajara en el rol de mantenimiento de todas las maquinas en las lineas de
produccién asi como en los patines de traslado de pallet con materia prima, apegandose
los requisitos y especificaciones PrimusGFS.

Se realiz6 un estudio de eficiencia operativa de las maquinas antes y después de las
modificaciones de lay out asi como después de mantenimientos preventivos para
comparar el antes Vs después de las mejoras y comparar los resultados.

Todo lo anterior se estara elaborando conforme a un cronograma de actividades que se

encuentra en este documento

4. indice.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccion

Sabias que en el municipio de asientos existe La empresa LOS MIRASOLES SPR DE
RL la cual es una empresa que se dedica a la comercializacion de legumbres frescas
para la exportacion hacia estados unidos, y en esta existen varios regimenes de sanidad
y seguridad para los tratamientos de los diferentes procesos de cada producto.
Asegurando asi el objetivo de tener y mejorar la calidad para lograr la eficacia de la
organizacion teniendo como resultado la satisfaccion de las necesidades del mercado y

la demanda de los clientes.

La empresa LOS MIRASOLES SPR DE RL estd estrictamente regida por las
dependencias tales como Cofepris, Senasisca, cesva las cuales tienen una serie de
requisitos para comercializacion en mercado nacional y para la exportacion de
legumbres hacia el extranjero se rige por PrimusGFS. Este proyecto lleva como objetivo
orientar a la empresa a tener una gestibn adecuada de lo que es la gestién del

mantenimiento, de igual forma mejorar asi las cadenas de suministro.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

Historia: Fundaciéon de Los Mirasoles SPR de RL EIl 16 de Julio de 1993 en un pequefio
pueblo del estado de Aguascalientes México José Noé Collazo Rangel funda junto con
otros productores de leche Los Mirasoles SPR de RL con el objetivo de comercializar la
leche a través de empresas como lo es la Nestlé de México y asi obtener un mejor precio.
Ademas de la actividad ganadera José Noé Collazo se dedicaba al cultivo de cebollas,
ajos, chiles secos, lechugas, repollos, jitomate, tomatillo, cilantro entre otros los cuales
comercializaba en la misma region. Tiempo de Cambio El grupo permanecié operando
durante varios afios hasta que no fue posible continuar debido a los altos costos de
alimentacion y bajo precio de la leche, por lo cual se vio en la necesidad de vender el
ganado y se enfocarse de lleno en la actividad agricola. Primeras Exportaciones Aunque
su historia comienza en Aguascalientes Carlos Collazo hijo de José Noé Collazo, a la
edad de solo 18 afios se muda a Puebla México donde mas tarde comenzaria lo que el
llamo su suefio “Empacar los verdaderos sabores de México para que todos pudieran
ser parte de esa experiencia”. En el ailo 2002 Carlos Collazo toma el liderazgo de la
empresa e inicia las exportaciones de verdura fresca de alta calidad desde Puebla hacia
la frontera de McAllen, Texas en camiones refrigerados y poco a poco empieza a ganarse
la confianza de los clientes norteamericanos.

Crece Equipo de Trabajo

En el afio 2009 se incorpora al equipo de trabajo Noé Collazo Gonzalez hermano de
Carlos Collazo quien siendo muy joven toma el liderazgo del empaque en Puebla, lo cual
contribuyo enormemente al crecimiento de la empresa.

Presencia Internacional

Con la finalidad de mejorar la calidad del producto y la vida de anaquel al agilizar el cruce
aduanal Carlos Collazo funda la empresa Mirasoles Produce USA, LLC el 11 de febrero
del 2009 en Hidalgo, Texas. Ademas de que en esta localidad sirve como almacén donde
se consolida el producto proveniente de nuestras diferentes sucursales en México y

posteriormente es comercializado y distribuido en USA.



Expansién en México

Afo con afio las operaciones se han ido incrementando y con el objetivo de asegurar el
producto a los clientes actualmente se cuenta con actividad agricola e instalaciones de
empaque en ubicaciones estratégicas en México en los estados de Aguascalientes,

Puebla y Sinaloa.

Misién: Cultivar y distribuir alimentos sanos y nutritivos para una vida mas saludable,
conectando el campo con los consumidores mediante canales de distribucién eficientes

para asegurar la calidad y frescura.

Visién: Ser una empresa lider en la produccion y distribucién de frutas y verduras frescas
en México y Estados Unidos de América, dominando con presencia el mercado y

buscando la total satisfaccion de nuestros clientes.

Valores:

Respeto

Tratar a todas las personas por igual es primordial en nuestra empresa; cuidar el medio
ambiente y los recursos naturales es nuestro compromiso.

Integridad

Honestidad con nosotros mismos y con los demas ante todo; hacer lo correcto, incluso
cuando no hay nadie mas cerca y cuando nadie nos esta mirando es nuestra filosofia.
Responsabilidad

Cumplir con nuestros compromisos con entusiasmo es fundamental en nuestra empresa.
Al comprometernos, ponemos al maximo nuestras capacidades para sacar adelante la
tarea encomendada.

Trabajo en Equipo

Para nuestra empresa, todos nuestros colaboradores son importantes. Impulsamos la
participacion de cada uno de ellos, tomando en cuenta sus ideas y pensamientos para

lograr un fin comun.



Organigrama:

llustracion 1: organigrama de la empresa

Principales clientes: Nuestros productos se distribuyen directamente en mas de 25

estados de la EUA y se extiende a mas de 50 de las ciudades mas importantes de ese
pais, incluidas Chicago, Nueva York, New Jersey, Atlanta, Miami, Houston, Dallas,
Baltimore, Memphis y Denver.



7. Problemas a resolver, priorizandolos.

La empresa LOS MIRASOLES SPR DE RL presenta una problematica en
distribucién de planta y en los almacenes de materiales, esto conlleva a que en la
cadena de suministro de materia prima se ocasionen embotellamientos.

Poner en marcha el rol de mantenimiento teniendo en cuenta la importancia de
las actividades prioritarias, y obtener un 60% minimo en eficiencia operativa en
las maquinas.

Re ubicar las &reas de montacargas y patines ya que estan en un atea de riesgo
para las personas que transitan en anden de almacén.

Asignar area de patines ya que no cuentan con un area especifica de colocacion.
Realizar una revision de todas las areas de la planta en el departamento para

auditoria.

8. Justificacion

La finalidad del proyecto es garantizar un mejor manejo de la programacion y ejecucion

de la distribucidon de la empresa, y que asi mismo permitan una mejor fluidez de la

materia prima, materiales de empaque y continuidad a los diferentes procesos.

Actualmente se presentan diferentes problemas como lo son: no respetar los
sefialamientos, traslados por rutas de otras lineas de empaque. Interrupcion
de procesos por embotellamiento de materia prima.

Falta de control en los almacenes: no clasificar los materiales de acuerdo a su
uso, peso, volumen, y esto ocasiones que los materiales no estén en el
momento que se requiere en las lineas de produccion.

Las maquinaria y equipo de empague tienden a fallas por de mantenimiento

para saber en qué periodos es conveniente aplicar mantenimiento.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general
Analizar de las cadenas de suministro de la empresa para asi identificar las areas de
mejora, tomando en cuenta su funcionalidad para la operacién de la produccion.
Objetivos especificos

. Realizar un analisis para delimitar las areas de trabajo y circulacion, asi como

también zonas de riesgo.
. Poner en préctica las metodologias de distribucién e planta y lean
manufacturing para asi aprovechar al maximo la distribucion de areas.
. Apoyar a que la empresa obtenga actualizacion en la certificacion de

seguridad e higiene.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos teoricos).

Origen del Lean Manufacturing

Gran parte de los pilares fundamentales del Lean Manufacturing encuentran su origen a
principios del siglo XX en Estados Unidos, donde F.W. Taylor y Henry Ford, padres del
automovil moderno y de las primeras lineas de fabricacion industrial, introdujeron algunas
técnicas para optimizar sus propios procesos de produccion en serie.

No obstante, estos primeros esfuerzos de Taylor y Ford, fueron llevados a un grado de
excelencia y sofisticacion paradigmaticas por los japoneses a lo largo de todo el siglo
XX.

Una de las figuras més relevantes de esta cultura de fabricacion, la encontramos en
Sakichi Toyoda, que junto a su hijo Kiichiro fundarian en 1937 la Toyota Motor Company
(La teoria debe ser presentada con el maximo rigor posible para evitar interpretaciones
equivocas. El marco teérico debe dar respuesta por lo menos a los siguientes apartes:
Teoria 0 modelo que se utilizd, los principales supuestos y limitaciones del modelo; se
deben expresar las aproximaciones tedricas mas relevantes de los diferentes autores

gue han estudiado el tema). (Turon, 2016)

/‘\+H‘l .
Y, D” e, )/:, 1@ ﬁjj
LEAN MANUFACTURING
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llustracion 2: Que es el lean manufacturing
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Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de Pescado o
Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de la calidad que ayuda a levantar las
causas-raices de un problema, analizando todos los factores que involucran la ejecucion
del proceso.

Creado en la década de 60, por Kaoru Ishikawa, el diagrama tiene en cuenta todos los
aspectos que pueden haber llevado a la ocurrencia del problema, de esa forma, al
utilizarlo, las posibilidades de que algin detalle sea olvidado disminuyen

considerablemente.

Personal

Falta de Mantenimiento Falta de entrenamiento
— Equipos Obsoletos Conversaciones paralelas

Producto
> con defecto

Jornada de trabajo excesiva

Materia prima con defecto

Falta de control de calidad =——, Herramienta sin corte

llustracion 3: Diagrama de Ishikawa

¢ Para qué se utiliza?
Es posible aplicar el diagrama de Ishikawa a diversos contextos y de diferentes maneras,
entre ellas, se destaca la utilizacion:

+ Para ver las causas principales y secundarias de un problema (efecto).

« Para ampliar la vision de las posibles causas de un problema, viéndolo de manera

mas sistémica y completa.
» Para identificar soluciones, levantando los recursos disponibles por la empresa.

« Para generar mejoras en los procesos. (Bastiani, 2018)



Gestion de mantenimiento

¢, Qué es la Gestién del Mantenimiento?

El mantenimiento se define como un conjunto de actividades desarrolladas con el fin de
asegurar que cualquier activo continle desempefiando las funciones deseadas o de
disefo.

Objetivo del Mantenimiento

El objetivo del mantenimiento es asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista de las
operaciones con respecto de la funcion deseada, dando cumplimiento ademas a todos
los requisitos del sistema de gestién de calidad, asi como con las normas de seguridad
y medio ambiente, buscado el maximo beneficio global. Luego de la aparicion de los
microprocesadores y la electrénica digital a mediados de la década de 1970, se dio origen
a instrumentos con capacidad de predecir la ocurrencia de fallas, naciendo el

mantenimiento predictivo.

./'

x
|
-_"_* -
llustracion 4: Gestion de mantenimiento

Adicionalmente y motivado por la masificacion de los ordenadores personales, asi como
por la acogida de la filosofia de gestion de activos, se desarrolld el concepto de gestidon
de la confiabilidad, haciendo uso de herramientas como el mantenimiento asistido por
ordenador, que facilita la coordinacion de la produccion, la seleccion de la estrategia
correcta de mantenimiento y que se flexibiliza con los diferentes contextos que se
desarrollen en las empresas (OIM, TQM, TPM, RCM, etc.). (Lopez, 2019)
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Teoria de restricciones.

La Teoria de las Restricciones o TOC (por sus siglas en inglés Theory of Constraints) o
también conocido como Teoria de las Limitaciones, se basa en que todo sistema
productivo siempre tiene, al menos, un cuello de botella, o un eslabdn en la cadena mas
débil, y su determinacion es crucial para actuar sobre él, ya que este cuello de botella es
el que marcara el ritmo productivo de la cadena (manufacturing10, 2016)

1. |dBntif¥ Identificaelcuello de botella

2. Exploit Explotael cuello delsistema

. Subordinatodas las decisiones al efecto sobre la
3. Subordinate

| ) limitacidn
r &
4. Elevate Elevala restriccion
\ J
r .
5. Repeat Sise crea otro cuello, repite todos los pasos

llustracion 5: Esquema de teoria de restricciones

Senasisca

El Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad Agroalimentaria (SENASICA) es
un 6rgano administrativo desconcentrado de la Secretaria de Agricultura y Desarrollo
Rural (SADER), que entre sus atribuciones esta el prevenir la introduccion al pais de
plagas y enfermedades que afecten nuestro sector agroalimentario, lo que realiza
mediante el control sanitario de las importaciones, exportaciones, reexportaciones y

transito de mercancias, todo esto sustentado en ordenamientos legales.

Dicho lo anterior, queda de manifiesto que el objetivo de nuestras actividades debe
realizarse en los puntos de ingreso al pais, con la finalidad de prevenir y evitar el ingreso

de plagas y/o enfermedades que pudieran traer consigo las mercancias reguladas por

15



SADER, que pretendan ingresar a territorio nacional con fines comerciales o aquellas
gue traigan consigo los pasajeros como parte de su equipaje y que arriban a los puertos,

aeropuertos y cruces fronterizos.

El SENASICA protege los recursos agricolas, acuicolas y pecuarios de plagas y
enfermedades de importancia cuarentenaria y econdmica. Ademas, regula y promueve
la aplicacion y certificacion de los sistemas de reduccion de riesgos de contaminacion de
los alimentos y la calidad agroalimentaria de estos, para facilitar el comercio nacional e

internacional de bienes de origen vegetal y animal. (gobierno, 2020)

AGRICULTURA \Q‘ SENASICA
L\

llustracion 6: Senasisca

Cofepris
La Comision Federal para la Proteccion contra Riesgos Sanitarios (COFEPRIS) es un

organo desconcentrado con autonomia administrativa, técnica y operativa, y al frente de
ésta se encuentra un Comisionado Federal designado por el Presidente de la Republica,
a propuesta del Secretario de Salud.

La COFEPRIS es supervisada por la Secretaria de Salud y es la responsable de:

e Efectuar la evaluacién de riesgos a la salud en las materias de su competencia,
asi como identificar y evaluar los riesgos para la salud humana que generen los
sitios en donde se manejen residuos peligrosos;

e Proponer al Secretario de Salud la politica nacional de proteccién contra riesgos
sanitarios asi como su instrumentacion en materia de: establecimientos de salud;
medicamentos y otros insumos para la salud; disposicion de 6rganos, tejidos,
células de seres humanos y sus componentes; alimentos y bebidas, productos
cosméticos; productos de aseo; tabaco, plaguicidas, nutrientes vegetales,
sustancias toxicas o peligrosas para la salud; productos biotecnoldgicos,

suplementos alimenticios, materias primas y aditivos que intervengan en la

16



elaboracion de los productos anteriores; asi como de prevencion y control de los
efectos nocivos de los factores ambientales en la salud del hombre, salud

ocupacional y saneamiento basico;

Elaborar y expedir las normas oficiales mexicanas relativas a los productos,
actividades, servicios y establecimientos materia de su competencia.

Ejercer el control y vigilancia sanitarios de los productos sefalados en la fraccion
Il de este articulo, de las actividades relacionadas con los primeros, de su
importacion y exportacion, asi como de los establecimientos destinados al proceso
de dichos productos y los establecimientos de salud.

Ejercer el control y vigilancia sanitarios de la publicidad de las actividades,
productos y servicios a los que se refiere esta Ley y sus reglamentos; de la
disposicion y trasplantes de érganos y tejidos y células de seres humanos,
Ejercer las atribuciones que esta Ley y sus reglamentos le confieren a la
Secretaria de Salud en materia de sanidad internacional, con excepcion de lo
relativo a personas.

Imponer sanciones y aplicar medidas de seguridad en el ambito de su
competencia (segob, 2017)

e Ll

Cofepris[$3

llustracion 7: Cofepris
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Cesva

El Comité Estatal de Sanidad Vegetal de Aguascalientes, esta integrado por: 2
juntas locales , Junta del Valle en Rincon de Romos y Junta Local en Calvillo; en
2019 se trabajan 7 proyectos fitosanitarios, con acciones en vigilancia a través del
trampeo de areas regionales asi como a la deteccidn, muestreo y control de
plagas para lograr la erradicacién con la finalidad de apoyar al productor en la
inocuidad de sus productos del campo, por ello también se ha buscado se den
cursos que fortalecimiento con reconocimiento internacional, para el campo en el
estado de Aguascalientes. Asi también cuenta con una oficina central en el

municipio capital en Aguascalientes.

JCESVA

Comite Estatal de Sanidad
Vegetal de Aguascalientes

llustracion 8: Cesva

PRIMUSGES.

¢, Qué es el Programa de Certificaciéon de Auditoria PrimusGFS?

PrimusGFS es un Programa de Certificacion de Auditoria reconocido por la Iniciativa
Global de Seguridad Alimentaria (GFSI) para la certificacion de productos del sector de
frutas y verduras, desde operaciones de cultivo hasta productos de frutas y verduras
minimamente procesados (recién cortados). Dependiendo de la operacion que se audite,
las auditorias de PrimusGFS incluyen Sistemas de Gestion de Seguridad Alimentaria
(SGSA), Buenas Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas de Manufactura (GMP) y
Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

PrimusGFS es propiedad y esta administrado por Azzule Systems. Las auditorias de
PrimusGFS son realizadas por Organismos de Certificacion (empresas auditoras) que
estan aprobados por el Programa de Certificacion de PrimusGFS y acreditados bajo ISO
/IEC 17065 0 ISO / IEC 17021 para realizar auditorias de PrimusGFS.
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¢Por qué PrimusGFS?

En los ultimos afos, los grandes minoristas y empresas de servicios de alimentos de EE.
UU. Han presionado para auditar Programas de Certificacion que son universalmente
aceptados en todo el mundo. Este impulso para la estandarizacion del Programa de
Certificacion de auditorias cre6 la Iniciativa Global de Seguridad Alimentaria (GFSI), un
impulso para que las empresas auditoras comparen su Programa de Certificacion con
las normas GFSl y los requisitos de cumplimiento de los productores de alimentos. “Una
vez certificado, aceptado en todas partes” es la vision de GFSI que ahora se esta

convirtiendo en una realidad.

PrimusGFS es un Programa de Certificacion de Auditoria totalmente reconocido y
comparado de la Iniciativa Global de Seguridad Alimentaria (GFSI) que cubre los ambitos
de las Buenas Practicas Agricolas (GAP) y las Buenas Practicas de Fabricacion (GMP),
asi como los Sistemas de Gestion de la Seguridad Alimentaria (SGSA). El
reconocimiento de la GFSI del Programa de Certificacion PrimusGFS ayuda a que la
industria de productos agricolas esté un paso mas cerca del objetivo deseado de
armonizacion global de la seguridad alimentaria. El Programa de Certificacion
PrimusGFS cubre el alcance de la cadena de suministro desde la produccion previa y
posterior a la explotacion agricola y proporciona un enfoque integrado de la cadena de
suministro. (Systems, 2020)

™

llustracion 9: PrimusGFS
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Productos quimicos para uso en empaque

SANITIZANTES GENERALES A BASE
DOUBLE QUAT B8 auipo DE'CAES CUATERNARIAS DE AMONIO
SANITIZANTE / DESODORIZANTE / SALES DE AMONIO DE 2° GENERACION / ESTANDAR
+ Hecho a base de sales cuaternarias de amonio al 10%, formulado para ser usado sobre superficies de contacto directo
con alimento.
« Se recomienda aplicar mediante nuestros equipos Walk Sanitizer (para éreas y equipos) y Door Way Sanitizer (para botas, patines
y montacargas en accesos).
« Usos més frecuentes: dreas y equipos de contacto directo, charca sanitarig, sanitizacién de metales suaves, efc.
« Ventajas principales: amplio especiro, baja corrosividad y el mejor costo del mercado.

NO. DIKEN GALON PORRON TAMBO
02L17A3 ®C 378541L |e@® 20L - % 210L

SANITIZANTES DE CONTACTO DIRECTO NSE
CITROSAN B8 vouwo S oo crmico

SANITIZANTE / ACIDO ORCANICO / EXTRACTO CITRICO / CONTACTO DIRECTO COMN ALIMENTOS

= Es un liquide bactericida y fungicida, 100% natural, hecho a base de extracto de semillas de frutas citricas, con caracteristicas
sistémicas de amplic espectre biocida. Su ingrediente active es una mezcla de acides 100% orgdnica.

= Provoca una inhigicién de funciones en la membrana celular del microorganismo impidiendo su reproduccion, ademas
de actuar sobre el disxide de carbono de las células reduciéndolas, oxidandaolas y provocando dafio irreversible en su citoplasma.
Por los maltiples puntos de accién no es posible que se desarrollen resistencias.

MIC.PPM
o
© £ © © L &7 @ ic (ppm)
&
Gram i * Gram. - Hongos

-negativas

I.emcrums‘

DILUCIONES DEL CITROSAN POR ASPERSION O DILUCION

FUNCION DILUCION
Desinfeccién de agua. 0.5 ml. de Citrosan diluidos en 1 L de agua. 180
Sanitizacién operativa de ambiente. 1.5-3.0 ml. de Citrosan diluidos en 1 L de agua. 540-1080
Control de plagas en vegetales. 0.8-1.5 ml. de Citrosan diluidos en 1 L de agua. 288-540
Control de algas y hongos. 1.0-2.0 ml. de Citrosan diluidos en 1 L de agua. 360-720

MO, DIKEN

TAMBC

LM
OZLOFOD L 3.7E541 L - 0 L - 5 210 L
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TITAN 15% PLUS guaumo SANITIZANTES DE CONTACTO ] NSF IR it
ey

DIRECTO BASE PERACETICO
SANITIZANTE / ORGANICO / ACIDO PERACETICO

= Titan 15% Plus es un acido orgdnico en liquido de excelentes caracteristicas germicidas a base de acido peracético estabilizado,
Titan 15% Plus ofrece un alto poder germicida de amplic espectro microbiolégico. Su nombre es representativo de su gran poder
para matar toda clase de microorganismos y su accidn biocida es semejante a la esterilizacion fisica que se logra con calor y
presién en un autoclave. Su concentracién de peréxide de hidrégene es menor a la méxima permitida por USDA. Contiene
aditives que permiten que sea un producto estable en su manejo.
Usos mas frecuentes: evita la preliferacién de bacterias presentes en el ambiente, para garantizar la vida en anaguel, para
evitar la formacion de hongos en equipos y mesas de trabajo, para la desinfeccion de vegetfales y hortalizas, desinfeccion de
frutas y verduras en cosecha y almacenamiento, para evitar plagas en verduras y frutales, como producto corrective, como

T

.

sanifizante de choque en la rotacidn de biocidas, desinfeccion de equipos de contacto directo, destruccién de hongos en paredes
alechos, eliminacidn de megmggﬁugg eliminacion de malos clores

- Ventajas principales: efectiva contr le: *Listeria monocytogenes (90 ppm) ? *Staphylococcus aureus (0 ppm), excelente
control de bacterias patégenas, amplio espectro germicida, inEibicién de mesofilicos a partir de 50 ppm de concentracion.
En concentracidn alta, su desempefio microbicida sobrepasa la desinfeccién y es cercanc a la esterilizacién, diluye rapidamente

los lipidos, efective en agua dura, producto muy estable, materias primas de calidad certificada sin riesgos de residuos de plomo,
mercurio y fierro.

PARAMETROS DE USO TITAN 15% PLUS

0.66 ml /L 100 ppm siErmTE 15 e No
133 mi/L 200 ppm Avsmemids TR rimis No
[ prenases TRV 2500 ppm or o 0- No

NO. DIKEN PORROMN TAMEO
OZL59AS - 20 Kg. - % M0Kg

SALUD
Liquipo SANITIZANTES GENERALES A BASE

DOUBLE QUAT DE SALES CUATERNARIAS DE AMONIO

SANITIZANTE / DESODORIZANTE / SALES DE AMONIO DE 2° GENERACION / ESTANDAR

« Hecho a base de sales cuaternarias de amonio al 10%, formulado para ser usado sobre superficies de contacto directo
con alimento.

- Se recomienda aplicar mediante nuestros equipos Walk Sanitizer (para areas y equipos)

- Usos mas frecuentes: areas y equipos de contacto directo, charca sanitaria, sanitizaciéon de metales suaves, etc.

- Ventajas principales: amplio especiro, baja corrosividad y el mejor costo del mercado.

NO. DIKEN GALON PORRON TAMBO
02L17A3 @ 5 378541L |e % 20L. - 210L

ECONO-GEL il ce sanmzantes ( SALUD

DESINFECTANTE DE MANOS / ALCOHOL EN GEL / ESTANDAR / NO REQUIERE ENJUAGUE

+ Es un sanifizante de manos para después de la etopa de lovado.
» Usos més frecuentes: plantos de alimentos en general, uso continuo, dreas de empaque y en aduanas sanitarias.
+ Ventajas principales: contiene ingredientes humeciantes de la piel que lo hacen seguro en su uso diaric.

C2L2384 - % 178541 L - % 2L
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CERA PARA VEGETALES

CERA / LIQUIDO / ORIGEN VEGETAL

- Es A;nu cera de origen vegetal para aplicacién post-cosecha de frutas y hortalizas. Se recomienda un litro de cera por tonelada
de fruta.

- Usos mds frecuentes: recubrimiento utilizado en post-cosecha de frutas y hortalizas como tomates, pepinos y chiles, calabazas,
etc.

- Ventajas principales: lo cera en las hortalizas como tomate, pepino, bell pepper, calabaza, etc., da una mejor apariencia del
fruto, reduce la pérdida de peso y prolonga la vida de anaquel del fruto.

tiQuibo CERAS SALUD

NO. DIKEN PORRON TAMBO
0210858 - 20L - 210L

M)  SALUD

ECONOCHLOR [--JiCitt @ usRe DE NONILFENOLEs  (B) LisRe DE FosFATOs  SETERSETESASANSS

ALCALINO / CAUSTICO / AUTOESPUMANTE / CLORADO / ESTANDAR / FUERTE

+ Es un liquido autoespumante y limpiador clorado a base de hipoclorito de sodio y elementos alcalines.

+ Usos mas frecuentes: producto ideal para la limpieza de utensilios donde se genera grasa y donde se procesan frufas y
verduras, limpieza rutinario de dreas normales donde la limpieza diaria deba de ser rapida y efectiva para ahorrar tiempo de
mantenimiento

« Ventajas principales: tiene capacidad de trabajar en cualguier tipo de agua.

NO. DIKEN ! TAMBO

I : : A MM 0 SALUD

M | SALUD

SANITIZANTES GENERALES A BASE
DOUBLE QUAT ﬁ UQUIDO ' a1 FS CUATERNARIAS DE AMONIO

m

SANITIZANTE / DESODORIZANTE / SALES DE AMONIO DE 2° GENERACION / ESTANDAR

+ Hecho o base de sales cuaternarias de amenio al 10%, formulado para ser usado sobre superficies de contacto directo
con alimento,

+ Se recomienda aplicar mediante nuestros equipos Walk Sanitizer (para dreas y equipos|

+ Usos mas frecuentes: areas y equipos de contacto directo, charca sanitario, sanifizacién de mefales suaves, efc.

+ Ventajas principales: amplio especiro, baja corrosividad y el mejor costo del mercado,

NO. DIKEN GALON PORRON TAMBO
02L17A3 % 7L =% L % 0L

SALUD

SANITIZANTE / POLVO / SALES DE AMONIO DE 3A GENERACION / CONCENTRADO

* Es un poderoso biocida, formulado con sal cuaternaria de amonio de tercera generacién en forma de polvo himedo, disefiado
para el control seguro, en aplicaciones en seco o humedo.

* Usos mdas frecuentes: desinfeccién de calzado de personal, desinfeccién de llantas de montacargas y vehiculos rodantes
en el interior de la planta y tapetes sanitarios.

* Ventajas principales: efectivo contra la contaminacién cruzada por calzado del personal y ruedas. Buen desodorizante, buena
proteccién residual, tiene las funciones de fungicida, bactericida, alguicida y virucida, se puede usar para control de drenaies,
no se volatiliza.
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'  SALUD
DERMA SAN gdquma JABONES LIQUIDOS ANTIBACTERIANOS VB e e
m [

JABON PARA MANOS [/ CON TRICLOSAN / USO FRECUENTE / ANTIBACTERIANO

+ Jabén para manos, sin aroma o fragancia que puedan contaminar el alimento. Contiene humectantes haciendo seguro
su uso diario.

» Usos mds frecuentes: plantas de alimentos en general, dreas de servicios y procesos generales.

» Ventajas principales: su composicion lo vuelve muy efectivo para el control de microorganismos, eliminando el 99.999%
de los gérmenes segdn la norma NMX-BB-040-SCFI-1999 a un excelente costo. Ahora con su nuevo aspecto transparente
y tecnclegia que le permiten conservar su consistencia a bajos y altas femperaturas.

MO. DIKEN GALON PORRON TAMBO
0201444 L) 378541 L - 0L CE] 0L

8 ... 00

DESINFECTANTE / CLORITO DE SODIO / CONTACTO DIRECTO CON ALIMENTOS

+ Desinfectante grado alimenticio de calidad premium y de amplio espectro microbiolégico, concentrado al 14% coma clorite
de sodio, recomendado para o desinfeccién diaria en plantas de alimentos. DIOXY-SAN new generation no requiere acfivacion.

+ Usos més frecuentes: desinfeccion de equipos, desinfeccion de ambiente en pre operative, desinfeccién de vehiculos,
clorinacién de agua.

* Ventajas principales: esiable en durezos alfas, resistente en presencio de materia orgénica, muy boja corrosividad, desiruye
badteriéfagos, no requiere activacién, trabaja en un amplio ranga de pH, no forma THMs.

llustracién 10: Catalogo DIKEN

llustracion 11: Power two mantenimiento a hacer inoxidable
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LGFP 2/1

- :7Food quality-

General purpose food grade grease NLGI 2, 1 kg can

High resistance to water
Excellent grease life

Excellent corrosion resistance
An essentially neutral pH value
NSF H1 registered, Halal and Kosher certified
Applications:

o Bakery equipment

o Food processing equipment

o Multi-pack cassette bearings

© Wrapping machines

o Conveyor bearings

© Bottling machines

View Product Details

llustracién 12: Grasa grado alimenticio regulado

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

La elaboracion de ese proyecto se llevo a cabo en el area de produccion para que fuera

mas facil el traslado de los materiales a las lineas de produccion, asi como los insumos

gue se requieren a lo largo del proceso.

e Primero se llevé a cabo la recopilacién de datos de tiempos de traslado de los

materiales y MP, realizando un diagrama de Ishikawa (llustracion diagrama

Ishikawa).

lunes martes
3

I
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A WA P WWWH

IN

miercoles jueves viernes

W b AP WWWWSH

w

5 2

W wwouphwwuouw
w o NUEAE WNW

llustracion 13: toma de tiempos antes de mejora
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MANO DE OBRA METODO

Dificultad motora del operador

Patines en mal estado distribucion de la carg de mercancia

Origen de la mercancia

2
MAQUINA MATERTA PRIMA

obtucciones de rampas

llustracion 14: diagrama de Ishikawa de causa raiz de problema

e Se procedio a la realizacion de propuestas de diferentes modificaciones de Lay
out.

e Se opto por el modelo que mas se adapté a la necesidad de la empresa, para
posteriormente realizar las modificaciones a la planta y dejar terminado los

movimientos

o "

s w®_ B

llustracion 15: Lay out antes de mejoras
Después de la realizacion del Diagrama de pescado se llegé al problema, el cual era los
pasillos no estaban aptos para la circulacion de la materia prima ya que estos eran

demasiado angostos y no cumplian con distribucién en U. la cual se basa en el Lean
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Manufacturing y permite que esta distribucion mantenga un flujo continuo de los traslado

y transportes. Esto se puede observar en la figura

Al término del modelo de lay out nuevo se procedi6 a la realizacion del mantenimiento
preventivo de acuerdo con las 6rdenes programadas en todas las areas de la empresa,
asi como verificar que se estuviera cumpliendo con los lineamientos de PrimusGFS y se

mantuviera funcionando a su 6ptima eficiencia.

llustracion 16: Orden de mantenimiento

Para el area de mantenimiento se dio a la tarea de realizar algunas modificaciones al
area de enhielado para mejorar la optimizacion de espacio de trabajo y facilitar el transito
de producto terminado hacia el area de embarques. Después de la modificacion y
mantenimiento del area de enhielado, maquinas y bandas para ver que estuvieran en

optimas condiciones realizando asi el mantenimiento preventivo.

Falla pieza Mantenimiento
Maquina reportada(ilustracion realizado

16)
Hidrocooler | Falta de lubricacion e Seretird latapade

en la banda de la banda para

producto. revision de grasa,
y se remplazaron

los tornillos de

ajuste de tencion.




Banda movil
1

Ruidos en rodillos de

zaranda.

Se retird tapa de
engranes y se
encontro con falta
de lubricacion, y
engranes dafiados
por no ser los
adecuados para la

banda

Banda movil
2

Se presentd falla
electica al momento

de encendido

Cambio del centro
de energia.

Cambio de cable
por uno me mayor

calibre.

Molino hielo
1

Presenta
estancamiento de

hieloy no muele.

Cambio de banda
por desgaste de
uso.

Lubricacién de
chumaceras y
engranes.
Lubricacion de
cadenas de

empuje.
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Hidrocooler

Derrame de agua y
falta de Psi en cabina
de enfriado

Se cambiaron los

aspersores de

agua.
Remplazo de
abrazaderas

oxidadas por

piezas de acero

inoxidable.

Revisiéon de
conducto de
enfriado para

descartar fugas de

agua.
Banda maovil | Falla mecéanica en Se remplazé
camion rodillos de encerado motor por uno de

mayor capacidad

de torque.
Lubricacién y
limpieza de
rodillos.

Revision de lineas

eléctricas.
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Cambio de centro
de carga por uno
de mayor
amperaje.

Banda movil

camion

Falla en sistema

eléctrico

Se  presentaron
fallas en motor por
conduccién de
corriente
duplicada.

Motor dafiado por
cruce de fases en
conduccién de
cableado

Retirado de cables

excesivos Sin uso.
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Se encontraron e Se remplazaron

Reparacion diferentes trampas las protecciones
de con dafio en de las trampas
proteccion proteccion FUMSAN.

de trampas | quedando expuestas e Se verifico que

todas estuvieran
en perfectas
condiciones para
evitar posibles

danos.

llustraciéon 17: modificaciones al area de enhielado para montaje de bandas

El proceso estaba generando producto no conforme y dafios mecéanicos de operaciones
en el Enhielado de cilantro. Para realizar esta modificacion para la mejora de calidad y
cambio se baso en la teoria de restricciones la cual consistio en:
1. Identificar el cuello de botella que se estaba generando al trasladar los pallet de
hidrolavado hacia el frente de la tina de hielo.
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2. Para exportarlo se decidio reubicar la tina asi como también el molino de hielo
acercandolo hacia la pared, permitiendo asi mejor aprovechamiento del area a
utilizar para los pallet siguientes a enhielar.

3. Se estaba limitando a solo 4 pallet por proceso tenido capacidad para 6 pallet y
ocasionaba aglomeracion en los cuartos de refrigeraciéon y al mismo tiempo
desperdicio excesivo de hielo, invadiendo la zona de producto terminado.

4. Después de remover la limitante a 3 pallet se alojaron hasta 6 pallet por el proceso
de acuerdo a la capacidad de hielo de la tina la cual esta capacitada para 6 pallet.

5. Se continué mejorando el proceso tenido mejor flujo de insumo de hielo para
alimentacion del molino para continuar el proceso.

Después de mejora del proceso y el area de enhielado nos llevé al resultado de

mejora en calidad del proceso y clientes satisfechos con el producto.

Cronograma de actividades

Actividades Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Establecer relaciones empresa alumno
Recopilar datos de la redistribucién
Realizar modelos de disefio de
redistribucion
Definir el modelo de redistribucion
Puesta en marcha del proyecto
Delimitar lineas de produccion
Delimitacién de los almacenes
Termino de proyecto y estrega de
documentos
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Los resultados que se obtuvieron después de haber realizado el diagrama de Ishikawa
ayudaron para saber donde estaba ocasionado el problema y asi poder realizar la
modificacién del Lay out, se realiz6 el mantenimiento en todas areas de la planta para
asi tener una eficiencia por encima del 60% en las maquinas (figuras), y también verificar
gue se cumplan con todos los lineamientos de inocuidad la para la auditoria por parte de
PrimusGFsS.

Ji—
T

llustracion 18: Lay out después de mejoras

Dspues de los cambios realizados en la redistribucion de la planta los cuales fueron:
o Disefiar una distribucion en U basada en lean manufacturing, la cual nos permitio
oprimizar el tiempo de traslado y mejroralr las cadenas de suministro.
e Se designaron area para la zona de carga del patin y montacargas electrico el cual antes
se encontrava al paso de todos los operadores poniendo en riesgo su salud fisica
e Se realizaro adecuaciones al area de enhielado la cual es una area de riesgo por el hielo

en el piso, el cual ocaciona resvalones sin el uso correcto de equipo de seguridad.
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e Se asigno una area especifica para la tara de reuso la cuel estava ocacionando un

descontrol en el inventario de almacen ya que se encontrava dspersa en campo y en

disfreentes sreas de la planta.

e Se asignaron seldas de stock para las diferentes tipos de taras utilizadas para el empaque

de producto y fuera asi mas sencilla su ubicacién en elalmacen, y tambien el control sobre

el material en existencia.

e Se asigno una zona para la maquinaria en desuso, la cual estaba ocacionando parte de

los embotellamientos en el area de empaque, ya que estaba obstrullendo el traslado y

orijinaba retrasando asi la cadena de suministro.

Con esto se observo que los tiempos de traslado de materiales y materia prima bajaron

considerablemente, ya que en un principo teniamos esa restriccion en la alimentacion de la

cadena de suministo.
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w

3

N R RRRRNRR
AW PHA,PWWWD

I

llustracion 19: toma de tiempos después de mejora
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Para poder eficientar el funcionamiento de las maquinas que veia influido en su bajo desempefioo

tanto el matenimiento como la mala distribucion y retrasos de materia prima, se dio a la tarea de

relizar un matenimiento programado por orden de matenimiento para cada una de las lineas de

produccion y despues recopilar datos para el calculo de su eficiencia de operacion esto se puede

observar en la siguiente ilustracion.
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AMNTTES DE MANTENIMIENTO DESPUES DE MANTENIMIENTO

BANDA MOWVIL1 BANDA MOWVIL 1

T disponible min 480 T disponible min 480

T operacion min 515 T de operacion min 430

T muertos min 85 T muertos min 30

pz totales 420 pz totales 520

defectos pz 40 defectos pz 35

Pz por hora 63 Pz por hora a5
OEE 0.36049291 56% OEE 0.76138148 76%
DISPONIBILIDAD | 0.82291667 82% DISPONIBILIDAD | 0.83333333 83%
RENDIMIENTO | 0.7528006 75% RENDIMIENTO 0.97959184 98%
CALIDAD 0.9047619 90% CALIDAD 0.93269231 93%

llustracion 20: eficiencia operativa antes VS después de mantenimiento

HIDOCOOLER HIDOCOOLER

T disponible min 480 T disponible min 480

T de operacidn m 570 T de operacidn min 460

T muertos min 30 T muertos min 80

pz totales 1277 pz totales 1277
defectos pz 40 defectos pz 25

Pz por hora 168 Pz por hora 168

OEE 0.62973841 63% OEE 0.81004141 81%
DISPOMIBILIDAD 0.8125 81% DISPONIBILIDAD 0.83333333 83%
RENDIMIENTO 0.80012531 80% RENDIMIENTO 0.99145963 99%
CALIDAD 0.96867659 97% CALIDAD 0.98042287 98%

llustracion 21: Eficiencia operativa antes VS después de mantenimiento

Como se puede observar en las figuras anteriores después de la aplicacién del
mantenimiento programado por las ordenes de mantenimiento (figural5) y llegando asi
la fecha programada para cada una de las maquinas se puede observar que aumento
por casi el 20% la efectividad operativa de las maquinas para asi aumentar la capacidad
productiva, y pudiendo trabajar al takt time (tiempo ritmo por lean manufacturing), y
explotando asi las restricciones que se presentaban a lo largo de cada propuesta de

mejora e implementacion de mantenimiento y toma de tiempos de efectividad
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Después de la revision y analisis de este documento se puede observar la descripcion
de necesidad de mejora en la distribucion de planta para cumplir con el objetivo de la

reduccion de tiempos de traslado de materia prima y materiales.

Con la realizacién e implementacion de mejoras de este proyecto se logré la disminucién de los
traslados y tempos muertos por embotellamientos en los pasillos de traslado de mercancias. Asi
como la de producto terminado por lo que eficiente el flujo continuo de las lineas de produccion
y se logré una mejor distribucién de los almacenes clasificAndolos de acuerdo a los materiales
de alta demanda hasta los de baja necesidad para mejorar el suministro de materiales de
empague de materia prima.

De igual manera con la gestion del mantenimiento preventivo a las maquinas de produccion se
logré superar el objetivo minimo del 60% de efectividad operativa de las maquinas, llegando a
superarlo por encima de 75% en algunas de las maquinas aplicadas al mantenimiento,
gestionando asi eficiencia y reduciendo los tiempos muertos por reparaciones y acciones

correctivas en las maquinas.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

* ANALISIS DE PROBLEMAS:

Eficacia para identificar un problema y datos pertinentes al respecto, reconocer
informacion relevante y posible causas.

« CAPACIDAD CRITICA

Habilidad para evaluar datos y lineas de accion para tomar decisiones logicas.

* CREATIVIDAD

Capacidad para proponer soluciones. Innovacion e identificacion de alternativas y
enfoques.

* TRABAJO EN EQUIPO

Disposicién para participar como miembro integrado en un grupo para obtener resultados

35



CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
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Bibliografia

Bastiani, J. A. (12 de junio de 2018). blog de la calidad. Obtenido de
https://blogdelacalidad.com/: https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-ishikawa/

gobierno, s. d. (14 de julio de 2020). Obtenido de aicim.

Lopez, B. S. (4 de noviembre de 2019). ingenieriaindustrialonline. Obtenido de
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/gestion-de-mantenimiento/que-es-la-gestion-
del-mantenimiento/

manufacturing10, |. (noviembre de 2016). lean manufacturing. Obtenido de
https://leanmanufacturing10.com/toc

segob. (22 de marzo de 2017). Obtenido de asistenciamedicalegal.com.

Systems, A. (2020). http://primusgfs.com/. Obtenido de http://primusgfs.com/about/

Turon, J. (26 de septiembre de 2016). https://www.sistemasoee.com. Obtenido de sistemasoee:
https://www.sistemasoee.com/lean-
manufacturing/#:~:text=El%20Lean%20Manufacturing%2C%200%20tambi%C3%A9n ti
p0%20de%20valor%20al%20proceso.

CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

(Carta de autorizacion por parte de la empresa u organizacion para la residencia

profesional y otros si son necesarios).
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