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RESUMEN

Uno de los principales problemas por las que las pequefias y medianas empresas
en Colombia terminan desapareciendo es por su falta de compromiso ante sus
propios productos, creen que nunca seran obsoletos en el mercado nacional
simplemente por el hecho de ser propios del pais y de haber sido creados alli

mismo.

Pero, eventualmente, el comercio, factor importante e imprescindible que mueve al
mundo termina llevandose por delante a cualquier pequefio empresario con sus
altos estandares de calidad extranjeros y su facilidad de comunicacién. Con un
pequeno clic puedes terminar obteniendo un producto de calidad desde la India

hasta la puerta de tu casa en no menos de 3 dias (Portafolio.com, 2018).

Entonces, ¢ Coémo podemos hacerlo?, ; Como podemos conservar pequefas ideas
y que se conviertan en estables y fuertes empresas? (A pesar de sus muchos

problemas de falta de recursos y publicidad) (Portafolio.com, 2018).

En este contexto, el presente proyecto de grado pretende utilizar la filosofia Lean
Manufacturing de cero defectos en una de las empresas del sector de alimentos
integrales para panaderia que actualmente esta teniendo problemas de calidad en

muchos de sus productos y desconoce la razon de ello.
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SUMMARY

One of the main problems of small and medium companies in Colombia are ending
up disappearing is due to lack of commitment for their own rights, they believe that
will never become obsolete in the national market simply because they are the

country's own and have been created right there.

But, eventually, commerce, an important and essential factor that moves in the
world, is carried out in a small business with its high-quality standards in foreigners
and its ease of communication. With a small click you can end up getting a quality
product from India to the door of your house in no less than 3 days (Portafolio.com,
2018).

So, ¢How can we do it? ;How can we keep small ideas and become stable and
strong companies? (Despite many problems of lack of resources and publicity)
(Portafolio.com, 2018).

In this context, the present project of degree uses the Lean Manufacturing of zero
defects in one of the companies of the sector of integral food sector for bakery that
at the moment has problems of quality in many of its products and the reason for

this is unknown.

Keywords

Lean Manufacturing, 6o, Kaizen, improvement proposal.
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INTRODUCCION

Las herramientas Lean Manufacturing se han encargado de administrar
adecuadamente la produccion de cualquier tipo de industria alrededor del mundo,
optimizando asi la eficiencia de la planta productiva, al encontrar el maximo
aprovechamiento de recursos, disminuyendo desperdicios en diversas areas y
proponiendo soluciones a problemas que abarcan cualquier sector en una
compaifiia, ésta linea de pensamiento ha sido usada parcialmente en Colombia, en
las mejores microempresas denominadas “My pymes” y en algunas empresas
medianas (Aguilar, Pefa, & Navarrete, 2018). Lean ha presentado mejoras en los
procesos de industrias no solo de tipo manufactureras también ha demostrado
optimos resultados en industrias de tipo comercial y de servicio en tan sélo 7
meses utilizando instrumentos sencillos estadisticos y de control que las
convierten en compafiias mas innovadoras y competitivas en el mercado
(Algassem, 2016). Con base en los antecedentes mencionados se decidio realizar
una propuesta de mejora para el proceso productivo de una empresa mediana que
presenta disminucién en ventas de una referencia que antes era considerada
como el producto estrella de la misma, “El pan tajado con brevas”, pero que en la
actualidad esta desapareciendo. Asi, que se utilizara Lean para abordar dicho
producto con el fin de gestionar adecuadamente el funcionamiento de toda la
cadena de abastecimiento y presentar mejoras tanto para el proceso como para el

producto por medio de herramientas estadisticas y de seguimiento.

Este trabajo esta dividido en 4 partes principales, la primera comprende el
planteamiento del problema iniciando con los antecedentes, descripcion,
delimitacion y formulacion del mismo. La segunda parte comprende los objetivos y
el inicio de los antecedentes de la investigacion, el marco tedrico y metodoldgico;
donde se utilizaran los principios, la teoria de la ingenieria industrial y Lean
Manufacturing. La tercera parte comprende los resultados obtenidos del
diagndstico en planta abarcando procesos y productos, por ultimo, se presenta la
propuesta de mejora obtenida, las conclusiones y recomendaciones dadas a la

compafiia desde dicha hipotesis.
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1. JUSTIFICACION.

A medida que crece el mercado, los consumidores se vuelven cada vez mas y
mas exigentes, en una categoria tan severa y de estricto seguimiento como lo es
el sector de alimentos ¢Como lograria el sostenimiento una compania mediana
como Pro Salud Vida S.A.S. que se dedica a la venta de productos de panaderia
integrales principalmente a establecimientos de comercio de alta concurrencia
como lo son las tiendas naturistas? Para una empresa que tiene al segundo ente
mas exigente del pais revisando sus despachos como lo es el INVIMA, como
empresa requiere un nuevo sistema de produccion enfocado a la calidad de sus
productos principales como lo es el pan tajado con breva. Sin embargo,
actualmente presenta problemas en la calidad de los mismos, ya que actualmente
el 43.5% de las entregas estan siendo devueltas por ser consideradas producto no
conforme, adicional la empresa mencionada presenta un alto indice de
desperdicios de materias primas por toda la planta, la no delimitaciéon de secciones
y otros problemas que ya han sido reconocidos pero que en la actualidad siguen
sin solucionarse y por ende terminan afectando la produccién y ocasionando el

detrimento de clientes.

Un nuevo procedimiento enfocado a solventar las causas vitales y secundarias
asociadas que estan ocasionando sobre costos en la produccion y baja
rentabilidad es lo que la compafnia requiere, por ello este trabajo presentara una
propuesta de mejora para dicha empresa analizando y parametrizando los
procesos actuales que tienen falencias, a través de la implementacion de algunas
herramientas de la metodologia Lean Manufacturing principalmente en el analisis
de las estrategias de las 5’s y el 6a definiendo asi la asignacién de estandares de
calidad para la empresa Pro Salud Vida S.A.S. y asi eliminar las multiples quejas
presentadas a raiz de los productos entregados que no cumplen con la calidad
minima aceptable lo que evidencia gastos innecesarios. “El peor tipo de despilfarro
es aquel que somos incapaces de reconocer’ (Asenta Management Consultants,
2015).
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2. OBJETIVOS.

2.1. OBJETIVO GENERAL.

Elaborar una propuesta para optimizar el proceso productivo del pan tajado con
brevas en la empresa Pro-Salud Vida S.A.S”, a partir de la metodologia Lean

Manufacturing.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS.

v Presentar la autoevaluacion de la linea de produccién tropical con base en

las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing.

v Generar el analisis de causas con base en los resultados obtenidos de la

autoevaluacion.

v Realizar la propuesta de mejora para la linea de produccién enfocada en el

producto pan tajado con breva.

v Elaborar el estudio econdmico de la propuesta de mejora presentada.
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3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

3.1. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA.

La rama de panaderia es muy conocida en América Latina y en el mundo gracias
a “Bimbo”, empresa lider de empleo que abrié en el aino 1945 y que debido a su
posicionamiento de marca; inicido su exportacion de productos en el afio 1984 y
actualmente cuenta con 8.000 productos y 150 marcas, de su resultado neto de
hasta $13.284 millones de ganancias y su patrimonio total que llegd inclusive a
superar a la compania de Alimentos Polar de Colombia en $197.528 millones en
tan s6lo dos afos; se convirtid en una de las pioneras en establecerse como parte
de las principales 5 empresas del sector de alimentos mas generadoras de PIB,
pero, mientras que su competencia perdia dinero y se quedaba sin ideas, en 2012
Bimbo también comenzaba a ser superado por “Noel”, su fuerza laboral inferior y
la estrategia que utilizaban de disminucién en los costos de abastecimiento y
aumento en su estrategia de logistica integrada basada en ingenieria y estadistica
aplicada (Dinero, 2012).

Fue asi que tan importante empresa comenzé a presentar problematicas en
despachos y también retrasos con la adicion de sus nuevos productos, aunque
cada producto lanzado abria una nueva categoria de mercado también reflejaba
un aumento hasta del 18% en la seccidén de gastos de su PYG. Fueron productos
nuevos en la rama de la panaderia como el pan de caja/pan molde que le termin6
costando 3 afios y medio de pérdidas en devoluciones; despidos y aumento en las
reclamaciones por parte de los clientes. Es por ello, que exhaustos de no obtener
resultados implementaron cambios y mejoras en sus procesos por medio de la
importante tematica de Lean logrando su primera entrega de pan integral solo
hasta el afo 2016 y aunque costd6 una mezcla de logistica e innovacion, se
consiguieron efectos positivos gracias a herramientas como las 5s, la metodologia
Kaizen y un crudo diagndstico que terminé siendo un ejemplo para muchas otras

empresas del sector alimenticio (Fortune, 2018). Otra empresa del mismo sector
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manufacturero de alimentos como “Ramo” con el fin de obtener mas ventas que
galletas Noel y Colombiana del Cauca; también recurrié a cambios y a la mejora
continua para el cambio de sus empaques, tomando en cuenta la evolucion de los
compradores y la potente herramienta 66, Ramo logré nuevas oportunidades de
progreso en mogollas y pan integral aumentando sus activos en un 25.6% (Ver
tabla 1), al igual que nuevas lineas de proceso enfocadas en disminucion de
desperdicios con base en una nueva distribucion de planta que consiguid
implementar desde hace tan soélo 2 afos, al igual que la creacion de una nueva
familia de SKU integrales que logré posicionarlos de nuevo en los primeros

lugares de los mas vendidos de la cordillera (Bermudez, 2015).

Tabla 1. Estados financieros diciembre 2015.

Estado de Resultados Activos Pasivos Patrimonio

E
mpresa Ingreso  pprpp Resulado .o Total Pasivo Total Patrimonio Total
Operacionales Neto

Harinera del Valle SA $ 729.268 | § 60.239 | § 24.208 | § 1.252.942 409.660 843.282
Compaiiia de Gallstas Noel SAS | § 670.903 | § 91.771|$111.873 | $2.007.222 | § 851.757 |$  1.155.465
Bimbo de Colombia SA $ 478075 | § 54.283 |§ 15.564 |§ 396.633 | § 208.810 | $ 187.823
Productos Ramo SA $ 307842 (9§ 17.331|-§ 597 (§ 278.808 % 114.640 9% 164.168
Aimentos Polar Colombia SAS 18 3030651 2521016 591918 21365416 11037918 103275

Fuente: (Sectrial, 16).
Ya que Lean fue solucion de problemas empresariales de comparfias de talla
mundial como Bimbo y de innovadoras tradicionalistas colombianas como Ramo
varios empresarios decidieron utilizar dicha herramienta de gestion y avance en
empresas de menor mercado como lo fue Harinera del Valle la cual superd con
intereses los ingresos operacionales de Noel hasta en un 28.70%, la gran
diferencia con sus grandes proveedores/clientes era que empresas con un
portafolio mas pequefio como ésta podian dedicarse de lleno a revisar sus areas y
procedimientos paso por paso buscando siempre opciones de mejora, es decir,
nuevamente Lean se alzé a la cabeza como un requisito para empresas que
buscaran soluciones a sus “Cuellos de botella” y la busqueda de la administracion

Optima tanto para sus referencias de mayor como de menor rotacion.

Tomando en cuenta lo anterior y que grandes empresas de renombre en el sector

de panaderia utilizaron la misma metodologia y herramientas similares se decidi6

21



usar Lean en una empresa mediana de panaderia integral llamada “Pro Salud
Vida S.A.S.” Que fue fundada en el ano 1990 como negocio familiar e incursion6
en el mercado de los cereales y el trigo; aunque inici6 como una tienda de barrio
que apenas contaba con 4 empleados comenzé a crecer a un ritmo de 2
referencias nuevas por afio y cuya fuerza laboral aumenté de 8 empleados en
planta a 23 en tan sélo dos afios gracias al aumento sus clientes debido al “Boom”
de las tiendas naturistas que estaba llegando a Colombia en el afio 2011, un
mercado que pasé de ser admirado via television a ser codiciado en cualquiera de
los estratos sociales debido a las grandes esperanzas y los testimonios que poco
a poco generaron la apertura de esta nueva tendencia “Natural” en el pais e
impulsados por una millonaria publicidad, las tiendas naturistas que contribuian al
cuidado de la salud de forma confiable conquistaron a los colombianos en un
negocio que vale oro (Dinero, 2012). Acorde con ese posicionamiento de los
productos naturales, la apertura de 4 tiendas naturistas por cada barrio en 6
localidades distintas (Dinero, 2012) la empresa dedicada ahora a resurtir el 100%
de todas sus referencias alimenticias integrales del sector de panaderia inicié con
la adicion de otros productos como lo fueron los rollitos tropicales y los palitos de
bocadillos debiendo no sélo formalizarse de manera legal, sino también a nivel de
desarrollo y estrategia, sin embargo, al iniciar con el crecimiento de sus
referencias de forma cuadratica la compaiia no implementd cambios en
estructuras y procesos; quedandose atras en innovacion y progreso, por ello,
problemas como el desorden y la falta de control aparecieron en la produccion
causando todo tipo de alteraciones en sus ventas y fallas de calidad ocasionando

pérdidas de dinero y materiales.

Actualmente de sus 45 referencias y 8 lineas de familia de producto se han
perdido mas del 12% de los clientes y las quejas han aumentado generando
pérdidas en la que es ahora una empresa solida de renombre. Debido a los
antecedentes presentados y los resultados obtenidos se utilizara Lean y varias de
sus herramientas analiticas y de diagndstico para la formalizacion de la presente

propuesta de mejora.
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3.2. DESCRIPCION DEL PROBLEMA.

La compaiia Pro Salud Vida S.A.S. dedicada a la produccion y comercializacion
de productos saludables y nutritivos de panaderia, estd completamente enfocada y
comprometida con la calidad y el buen precio de los mismos. Dicha empresa ha
distribuido desde los ultimos 9 afios a todas las tiendas naturistas de la zona
central de Colombia productos como: El pan tajado, mogollas, enteros, tostadas,
calados, rollitos de fruta y palitos de bocadillo (Entre ellos la linea de diabéticos) y
que gracias a su ascenso veloz al ser la unica panificadora integral con énfasis en
calidad que suministra a dichos negocios, es desconcertante que haya presentado
disminucién de sus ventas en los ultimos 4 afos. La compania actualmente posee

de 3 a 7 tipos de referencia por cada linea de produccion (Ver tabla 2).

Tabla 2. Descripcién de lineas de producto.

LINEA Mogolla Tajado Entero Calados Palitos i i
(LU S o S(ed VM Nutriespecial [Nutriespecial | Nutrigranos Nutriespecial
LINEA Mogolla Tajado Tostadas ) ) )
(oSN e iV \N[o Centegrano | Centegrano
LINEA Mogolla Tajado Entero
(V]Ry 317N Multifibra | Multifibra | Multifibra ) ) ] ]
LINEA Mogolla Tajado Entero
(a[I[[{I).X-Jo]R Quinuasol | Quinuasol | Quinuasol ’ i ) i
W\[F.Yolo/ele Bl Mogollade | Tajado |Entero Coco- Modgolla
ZANAHORIA Coco Zanahoria | Zanahoria ° i ) i
Zanahoria
RI[FN] AW Roliito de la | Tajado de la | Entero de la
CASA Casa Casa Casa ) i ) i
LINEA Tajado Tajado Entero Tajado Rollito Rollito de |Palitos de
TROPICAL Tropical Brevas Tropical [Nuez-Uva| Tropical Breva Bocadillol
LINEA Galletade | Galletade | Galletade |Galletade| Galletade |Galletade|Galletad
GALLETAS Avena Coco Mani Granola Quinua irasol hi

Fuente: Departamento de ventas de Pro salud Vida S.A.S.

La grafica 1 muestra la comparacion de las ventas de los anos 2016, 2017, 2018 y
2019 de las 8 lineas de produccion de la empresa, la linea de productos de mayor
movimiento en kilos en el afio 2016 era la linea tropical y entre ellas uno de los

productos mas representativos fabricados por la companiia era: “El pan tajado con

23



breva”, en el afo 2017 no hubo produccion de dicha referencia debido a los
problemas de calidad que presentaba, o que generd una caida importante de las

ventas para la compaiia.

Se retomo la produccién de dicho SKU para el afio 2018, representando el 21% de
las ventas totales de la linea tropical y fue catalogado como uno de los productos

estrella de la compafdia.

Con los problemas de producto no conforme que ésta referencia mostrd, se logro
visualizar que representaban el 25% de las ventas en producto empaquetado y
45% del traput (Ver grafica 1).

Grafica 1. Ventas producto en paquetes 2016 al 2019.
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Productos de la linea tropical
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Fuente: Departamento de ventas de Pro salud Vida S.A.S.

Como se observa en la grafica 1, para el afo 2018 las ventas por paquetes de la
linea tropical habian bajado mas del 56.32%, generando un impacto importante en

la disminucion del volumen total de ventas de la empresa Pro salud Vida S.A.S.

La linea tropical se mantuvo en la cuarta posicion en ventas y dentro de ella, el

pan tajado con breva, es ahora una referencia de poca demanda y con graves
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problemas de calidad que ha generado devoluciones de hasta el 30.6% de

paquetes vendidos por dia.

A continuacion, se visualiza el aumento de las devoluciones generados en octubre

de 2018 hasta junio de 2019 de la linea de produccion mencionada (Ver grafica 2).

Grafica 2. Caida de ventas del Pan Tajado con breva Ao 2018-2019.
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0 i
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Oct-18 [Nov-18| Dic-18 [Ene-19| Feb-19{Mar-19| Abr-19 |May-19| Jun-19
mVENTAS 2688 | 2457 | 2581 | 2459 | 1952 | 1850 | 1430 | 1185 | 901
= DEVOLUCIONES| 52 63 45 75 102 118 207 307 478
Ventas y Devoluciones Paquetes

Fuente: Departamento de ventas de Pro salud Vida S.A.S.

En la grafica 2, se aprecia que, pese a que las ventas generales de la compainiia
para el segundo semestre del aino 2019 presentaron una tendencia al alza, el pan
tajado con breva decayo6 para el mismo periodo hasta en un 64.2% de las ventas.
Desde el mes de septiembre de 2019 hubo un aumento en las quejas de los
clientes frente a los productos recibidos de la linea tropical (Ver grafica 3),
ocasionando devoluciones y cancelacion de pedidos, la formulacién del producto

no ha cambiado desde su creacion hace ya 4 anos y 2 meses.

El principal defecto presentado en el pan tajado con breva a simple vista, es el
vacio que se presenta en la tajada, es decir, faltante en la composicién especifica
del producto terminado. Lo que representa un aprovechamiento de tan solo el

47.5% del producto, lo que ha llevado a la empresa Pro salud Vida S.A.S a desistir
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una vez mas en la produccion de la referencia para el resto del segundo semestre
del afio 2019.

Por consiguiente, el producto principal de la compafia presenta detrimentos que
estan afectando la rentabilidad de la empresa y esta ocasionando la rapida

pérdida de clientes (Ver grafica 3).

Grafica 3. Quejas de la linea tropical.
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Fuente: Departamento de ventas de Pro salud Vida S.A.S.

Los productos que han sido devueltos por los clientes fueron considerados como

productos inaceptables.
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Por tales razones expuestas anteriormente, este trabajo se enfocara en la linea
tropical especificamente el pan tajado con breva, articulo que era el mas valioso
en la compafiia y en el cual se estan presentando vacios (Ver figura 1).

Figura 1. Conceptos de calidad de Pro Salud Vida S.A.S.

PRODUCTO PRODUCTO
CALIDAD CALIDAD
ACEPTABLE INACEPTABLE

.

Fuente: Departamento de ventas de Pro salud Vida S.A.S.

3.3. FORMULACION DEL PROBLEMA.

¢ Qué requiere la empresa Pro Salud Vida S.A.S para emprender la mejora de sus

procesos productivos en la referencia del pan tajado con breva?

27



41.

NOMBRE DEL
ARTICULO/INFORME/

No.
TRABAJO
Lean Manufacturing:
Oportunidades de

aplicacioén en el sector

4, MARCO DE REFERENCIA.

INVESTIGACION EN ESPANOL.

Tabla 3. Antecedentes en espaiol.

APORTES OBTENIDOS
DEL ARTIiCULO CONCLUSIONES

PRINCIPALES

HERRAMIENTAS
USADAS

58S, Gestion de

La aplicacién de conceptos,
metodologias y

El principal objetivo de la
filosofia Lean Manufacturing

Calidad Total (TQM), |herramientas de Lean|es eliminar “La grasa del
exportador de . . » .
1 . Matriz Vester, Mapeo |Manufacturing deben ser|proceso”, es decir, todos
confecciones. .
de la Cadena de Valor | enfocadas a lajaquellos desperdicios que
VSM) y AMEF. minimizacién de los |impiden tener una mayor
Edgardo Carvallo. ( Y desperdicios aC(pe tacion en el mercado ’
(Carvallo, 2017) P ' P '
Diagndstico para la 58S, desarrollo de Satisfaccion de los .
. ., . Como resultados obtenidos vy
implementacion de las proveedores, requerimientos de los :
. L, . . que nos sirven de aval en
herramientas en Lean. definicion del clientes y la reduccion de
. . . . . algunas empresas del sector,
Henry H., Natalia direccionamiento de la | costos mediante la
2 . . - . . se destaca el desarrollo de las
Marulanda Grisalesy | empresa, diagnéstico, |implementaciéon de las

Francisco Javier
Echeverry Correa.
(Gonzalez, Marulanda, &
Echeverry, 2018)

estrategia de
operaciones de
calidad y costos.

herramientas Lean.
Reduccién del numero de
no conformidades.

estrategias de calidad vy
costos, por lo general se usa
la herramienta DMAIC.

28




NOMBRE DEL
ARTICULO/INFORME/
TRABAJO

No.

La manufactura esbelta y
su efecto en la
continuidad de las
empresas micros y
pequenas
Oscar C. Aguilar R.,
Nuria B. Pefia A. y Angel
Custodio N. Fernandez.
(Aguilar, Pena, &
Navarrete, 2018)

PRINCIPALES
HERRAMIENTAS
USADAS

Pensamientos de
Lean thinking, 60,
Jidoka, Justin Time y
Sistema de
Produccion Toyota
(TPS).

APORTES OBTENIDOS

DEL ARTICULO

Indagar sobre las variables
que afectan la continuidad
de medianas y pequefas
empresas, en cuanto a
temas de procesos de
produccion y operacion, en
pensamientos de la
manufactura esbelta.

CONCLUSIONES

Prestar mas atencion a los
métodos y procesos que se
manejan en la produccion del
pan tajado con breva,
identificando los diferentes
problemas seccion por
seccion utilizando los 2
primeros pasos de la
herramienta de resolucion
DMAIC (Definir falencias vy
medirlas).

Lean Manufacturing e
implementacion DMAIC.
Maria Manzano Ramirez

4 y Victor Gilbert Soler.

(Manzano & Gisbert,

2016)

58S, Matriz 5W+1H,
analisis matricial
VESTER.

Mayor rapidez de servicio,
disminuciéon en costes y
calidad en los productos,
aumentando la vida de sus
equipos y ahorrando en
gastos innecesarios.

A partir de las 5S se debe
continuar con la cultura de
cero defectos, reduccion de
costes y demas actividades
de mejora.
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NOMBRE DEL
ARTICULO/INFORME/
TRABAJO

PRINCIPALES
HERRAMIENTAS
USADAS

APORTES OBTENIDOS

DEL ARTICULO

CONCLUSIONES

Sistemas de gestion de
la calidad: Lean
Manufacturing, Kaizen y
Gestion de riesgos (UNE-
ISO 31000) e ISO
9001:2015
5 Maria Palacios Guillem,
Victor Gilbert Soler y
Elena Pérez-Bernabéu

(Palacios Guillem,
Gisbert, & Pérez-
Bernabeu, 2015)

60, Kaizen de mejora
continua, Gestion de
riesgos (UNE-ISO
31000) e ISO
9001:2015

Plantear un nuevo modelo
de gestion de calidad que
aporte todas las ventajas
sistematicas, debilitando
las desventajas, logrando
que la calidad que obtiene
el producto o el servicio
que presta la My Pyme sea
mejor y mayor que la de
sus competidores.

Entre las herramientas a
considerar se encuentran los
diagramas de arbol, Ishikawa
y matriz de relacion de
actividades siguiendo los 5
pasos clave junto con el
apoyo de los recursos
disponibles y la adaptacion a
la cultura de la empresa.

Fuente: Articulos de consulta inglés-espafiol (Véase Bibliografia).
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4.2. INVESTIGACION EN INGLES.

Tabla 4. Antecedentes en inglés.

NOMBRE DEL
ARTICULO/INFORME/
TRABAJO

No.

Application of Lean
Manufacturing tools in
the food and beverage

industries.

PRINCIPALES
HERRAMIENTAS
USADAS

Identificacion y
correcciéon de
problemas de orden

APORTES OBTENIDOS
DEL ARTICULO

Aumento de flexibilidad de

CONCLUSIONES

Realizar un levantamiento general
del proceso donde los empleados

(Vasquez, 2016)

6 Rui Borges Lopes & y delimitacién de produccion y reduccion de .sean. .part.e' fundament.al para la
., . . . plazos de entrega. identificacion de riesgos vy
Filipa Freitas & Inés estaciones de .
. problemas en el mismo.
Sousa trabajo.
(Sousa, 2015)
Implementation of Lean
P . Prioridad a los procesos claves de
Manufacturing in a food .
. Diagrama de la cadena de valor del producto,
enterprise. roceso de eliminar desperdicios e
Jorge M. & Edison P . Establecer un lugar de]. p. ,
7 - Y produccion, . implementar cambios necesarios
Matute & Cristina Viteri , e trabajo limpio y ordenado. .
. diagndstico inicial, en la cadena de abastecimiento
Sanchez & Nadya , . .
. . graficas VSM. mediante herramientas
Rivera Vasquez ..
matriciales.
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NOMBRE DEL PRINCIPALES
No. ARTICULO/INFORME/ HERRAMIENTAS

APORTES OBTENIDOS

DEL ARTICULO CONCLUSIONES

TRABAJO USADAS

Lean Manufacturing in

food and beverage Uno de los procedimientos a

industry. ., Apoyo para eliminar los . .
. 60 y eliminacién . . realizar en este trabajo es la
Keziah, P & Kumar, desperdicios y gestion del |, e s
8 . permanente de . identificacion de los MUDA y su
K.S. & Sai, B.L.N. cambio para no volver a| . . ., .
MUDA. eliminacién por medio de
tener MUDA. herramientas como 6o
(Kezia, 2017) '
Development of
mtegrgted .mo.del for Riesgos que se obtienen|Se establece que, en primer lugar,
managing risk in Lean . .
. . al utilizar Lean, falta de|para iniciar con la propuesta de
implementation: A case :
. . compromiso de|LM, se debe desarrollar un
study in an Indonesian empleados falta de | modelo ue integre varios
9 manufacturing VSMy 6o. P ’ d 9

presupuesto vy dificultad |enfoques utilizando herramientas
para cambiar la cultura de|Lean, tomando en cuenta los
trabajo autoimpuesta de |riesgos del proceso de
muchos trabajadores. produccion.

company.
Wiwynn W. & Putu
Dana Karningsih &
Udisubakti
(Ciptomulyono, 2015)

32



10

NOMBRE DEL
ARTICULO/INFORME/
TRABAJO

Integration of Lean 6o
with Multi Agent
Systems.
Fahed Suliman
Algassem.

(Algassem, 2016)

PRINCIPALES
HERRAMIENTAS
USADAS

Inventario Kanban,
control de calidad,
técnicas 5sy 7
residuos dentro del
enfoque 60.

APORTES OBTENIDOS

DEL ARTICULO

Mejoras operacionales vy
reduccion de defectos en
un 95%, adicionalmente la
mejora de tiempo en un
27.8%.

Estandarizacion y
clasificacion de los
almacenes ahorrando
espacio.

CONCLUSIONES

Al presentar la propuesta basada
en filosofia Lean se deben
separar las posibles mejoras que
deban realizarse en cada proceso
de tipo: Administrativo y
operacionales donde la
herramienta 5s se debe usar

principalmente para identificar
problemas, mientras que 6o se
utiliza para atacar dichos
problemas.

Fuente: Articulos de consulta inglés-espafiol (Véase Bibliografia).
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Para el marco tedrico se concluye que se debe profundizar en las herramientas:
5sy 60.

Lo anterior, se debe a que, de los 25 articulos investigados, de los cuales se
conservan 10 que son considerados los principales y por lo que son utilizados
como antecedentes principales de investigacion ya que fueron debidamente
implementados en empresas pequefias y medianas que pertenecen al sector
manufacturero y estan enfocados en la produccion de alimentos de consumo
diario. De acuerdo con los diferentes casos estudiados manifiestan un éxito al
utilizar la filosofia Lean y la aplicacion de dos herramientas claves que aseguraron
cambios que afectaron tanto la rentabilidad como la productividad de cada
companiia al disminuir los reprocesos y errores en produccion que ocasionaban

MUDAS y desperdicios en mas del 20% de su produccion.

Dichas compafiias en las que se realizaron los debidos informes y/o articulos
también poseian problemas de desorden, desperdicios e inexistentes controles de
calidad que estaban afectando directamente la produccion; se deben utilizar las
dos herramientas anteriormente susodichas, el 77% de los articulos arrojaron
como resultado que se deben identificar primero los problemas que se estan
generando en la cadena de produccion usando herramientas variadas de
diagndstico como diagramas de Ishikawa y de arbol y otras herramientas

estadisticas, de diagnéstico y principalmente de Ingenieria (Ver tablas 3 y 4).

Después de ello, se debe continuar con la siguiente herramienta crucial, 6o, la cual
se emplea para corregir los problemas ya identificados presentando un nuevo

modelo de proceso en el que se garanticen la eliminacion de VSM y SMED.

Igualmente, entre las herramientas mencionadas de 6o se mencionan como las
mas utiles las cartas X para identificar el control estadistico funcional que deben
tener en empresas My pymes, también utilizaron la matriz FMEA para
identificacion de las fallas principales tanto del proceso como de sus respectivos

productos.
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5. MARCO CONCEPTUAL.

5.1. ASEGURAMIENTO Y MEJORA DE LA CALIDAD.

Para asegurar la mejora continua y el control de la calidad de los productos es

primordial usar las siguientes etapas:

v’ Evaluar el desempefio actual del proceso y comparar el desempefo actual
con las metas de calidad (Real vs estandar).

v" Actuar con los cambios necesarios.
El andlisis de la competitividad también es parte crucial para la mejora continua.
5.1.1. Lean Manufacturing.
Para sobrevivir a la alta competitividad de las industrias manufactureras surgié un

paradigma conocido como Lean, un sistema que ayuda a las companias a generar

este objetivo.

Diagrama 1. Lean Manufacturing-Principios y herramientas.
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Fuente: (Word Press, 2018)
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Uno de los principios fundamentales de la filosofia Lean constituye en la
identificacion y eliminacion de MUDA y de actividades sin valor utilizando
instrumentos y técnicas propias de dicho sistema. La herramienta 5s hace parte de
las herramientas principales de Lean para conseguir un enfoque a los procesos y su
debida estandarizacion, por tal motivo se profundizara en dicha herramienta que
busca la alineacién y completa mejora de los procesos (Ver diagrama 1). El Lean
Manufacturing (Manufactura esbelta) es el nombre que recibe el sistema del Justo a
tiempo en occidente “JIT”, es el proceso continuo y sistematico de identificar y
eliminar los desperdicios, los excesos y todo aquello que no agregue valor al
proceso (Progressa LEAN, 2018).

Mientras que 60 hace parte de una combinacién de dos métodos de mejora de
procesos que buscan mejorar la particularidad de los productos y el tiempo de

respuesta de servicio eliminando la variabilidad (Ver diagrama 1).

Para el mejoramiento de la calidad el autor Joseph M. Juran (1904-2008) indica que
durante este proceso se mejora el desempefio de la producciéon y su calidad

tomando en cuenta aspectos como:

v Establecer la infraestructura que se necesite para alcanzar la mejora anual
de la calidad (Si no se tienen y/o identificar si son los adecuados: Espacios,

equipos, entrenamiento, procedimientos y politicas).

v' Diagnosticar las causas de los problemas de producciéon verificando

reprocesos.

v Establece controles para estandarizar y mantener las mejoras a utilizar.

v' Agregar controles basicos de registros como formatos necesarios para

toma de datos y verificacién de desperdicios generados.
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5.1.2. Kaizen.

El Kaizen es llamado la “Filosofia gerencial” caracterizada por mejorar los estandares de trabajo (Ver tabla 5). No
puede existir el Kaizen sin la estandarizacién, estos estandares deben ser utilizados para todos los empleados de la

organizacion y la gerencia debe centrarse en su seguimiento (Suarez-Barraza, 2009).

Tabla 5. Autores de Kaizen y sus respectivos aportes.

 Autores  Enfoque del Estudio  Principios Conclusiones de la = Técnicas y Herramientas del
investigacion Kaizen utilizadas
Aoki Empirico centrado en el | Hay cinco niveles evolutivos que | Balanceo de linea.
macro proceso de | van del nivel precursor, de | Eliminacion del SMED.
(2008) . e
construccion de | estructura, estratégico y
capacidades de la | proactivo.
organizacion.
Manos Mapa conceptual | Centrado en la  vertiente | Entrenamiento.
(2007) comparativo entre el Kaizen | japonesa, cuenta con 3 | Eliminacion del MUDA.
y los eventos Kaizen. caracteristicas: Equipos de | Estandarizacién y 5's.
mejora y bajos costos. Técnicas de solucién de
problemas como 60.
Berger Conceptual orientado a los | Compuesto por tres principios | Equipos de mejora clasificados
(1997) principios de Kaizen. rectores: Orientado a los | en los siguientes apartados:
procesos, al mantenimiento vy | Circulos de calidad y SGC.
mejora de estandares. Estrategias de control.

Fuente: (Suarez-Barraza, 2009).
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5.1.3. Herramienta 5s.

Se utilizaran las herramientas 5s y 60 al ser las mas utilizadas para un caso de

estudio del mismo nivel que corresponde a este trabajo (Ver diagrama 2).

Diagrama 2. Estructura de las 5s.
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Fuente: (Algassem, 2016)
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5.1.4. Control estadistico para la produccién.

Las siete herramientas de Ishikawa, sin ser excesivamente complejas,
proporcionan informacion de gran valor en la toma de decisiones relacionadas con

la calidad.

Por tanto, constituyen una base para la mejora de la calidad, estas herramientas

son las siguientes:

v' Mapeo de proceso actual.

v’ Histogramas.

v Diagramas de Pareto y diagramas causa efecto.
v Diagramas bivariantes y estratificacion.

v" Gréaficos de control.

El mapeo de proceso se utiliza con el propdsito de recoger datos de forma
ordenada y sistematica. En el diagrama de Pareto la representacion
correspondiente dispone los datos desde la mayor frecuencia a la menor para

indicar la magnitud relativa de los defectos contados (Coronado et al, 2017).

El objetivo de un diagrama causa-efecto es identificar y eliminar la causa o causas
que originan los problemas, en lugar de acabar sélo con los efectos o sintomas
visibles del mismo mientras que los diagramas de dispersion, tienen como
finalidad estudiar la relacién entre dos variables. La estratificacion de los datos
segun su origen, es fundamental para obtener conclusiones correctas (Gaitan et
al, 2018).

5.1.5. Herramienta 60.

Es considerada una evolucidén de las teorias clasicas de la calidad y la mejora
continua (Control estadistico de proceso y la administracién de la calidad total),

toma elementos de teorias precursoras y las estructuras de forma sistematica, con
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lo cual se crea un enfoque con mayor efectividad para consecucion de resultados
(Felizzola, 2014).

El objetivo de 60 es reducir la variacion de salida de los procesos, lo cual no
debera sobrepasar de 3,4 defectos por millén de oportunidades (DPMO) (Anaguari
& Gisbert, 2016). Dentro del método 60 existen varias etapas fundamentales
DMAIC.

Para procesos con solo un limite de especificacion (superior o inferior), esto
resulta en seis desviaciones estandar del proceso entre la media del proceso y el
limite de especificacion del cliente (De aqui el termino 6 sigma). Para un proceso
con dos limites de especificacion (Superior e inferior) esto se traduce a un poco
mas de seis desviaciones estandar entre la media y cada limite de especificacion
en la que el porcentaje de defectos totales corresponde al equivalente de seis
desviaciones estandar del proceso. El rendimiento de un proceso que alcance
nivel 60 es de 99.9996% (Felizzola, 2014).

En primer lugar, esta la fase de “Definir’, qué procesos pueden mejorarse, la fase
de “Medir’, que se centra en las variables que afectan a los procesos (Clientes,

caracteristicas del producto, etc.).

En la fase de “Analizar” se estudian los datos vy cifras relativos a los procesos que

se quieren optimizar, y se buscan relaciones de causa-efecto en esos datos.

La fase de “Implementar” sucede al analisis y su basa en la optimizacion de los

procesos en base a los resultados y las relaciones de causa-efecto extraidas.

Por ultimo, la fase de “Controlar’, para que se mantenga el nivel de eficiencia
alcanzado mediante estrategias de formatos y manutencién de los cambios

sugeridos (Millan, Montano, & Corona, 2017).
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5.2. PRODUCTIVIDAD.

Para la compania Pro salud Vida se utilizaran herramientas y analisis que puedan
discernir la mejor distribucién en planta, para ello se usaran balanceo de linea,
diagrama de recorrido, plano Layout, diagrama nodal y tabla relacional de
actividades buscando que las areas interactuen de forma correcta entre ellas y no

generen reprocesos ni cruces de areas (Herrera, 2013).

5.2.1. Indicadores de C.R.P.

Con el fin de obtener la capacidad de recursos 6ptima en planta se utilizan datos
maestros necesarios como el M.R.P. Se utiliza programacion de materiales de
recursos tanto maquinas como de mano de obra, también se utilizan el calculo de

dias laborales (Familia, 2018).

5.2.2. Tiempos y movimientos.

Dentro de un proceso de produccion se utilizan los estudios de tiempos y
movimientos con el fin de establecer estandares en actividades buscando cuales
son los tiempos minimos y maximos para obtener el tiempo ponderado de cada

parte del proceso (Hopp, 2014).

5.2.3. Diseio de planta.

Segun James Lundy “La distribucién en planta implica idénticamente la asignacion
de espacio y la disposicion del equipo de tal manera que los costes operativos
totales se reduzcan al minimo”. En palabras de Mallick y Gandreau, “La
distribucion de planta permite disponer la maquinaria y equipos disefiados de una
planta en el mejor lugar, para permitir el flujo mas rapido de material, al menor
costo y con la minima manipulacién posible, desde la recepcidn de la materia

prima hasta la entrega del producto terminado” (Muther, 1981).
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5.2.4. Costos de calidad y no calidad.

Los costos de calidad pueden asociarse al desempefio del sistema de gestidén de
calidad, la mala calidad significa una pésima utilizacion de los recursos financieros

y humanos, entre mas fallas mas altos seran los costos (Pulido, 2010).

Se establece que mas que un costo de calidad es la prevencion de las fallas en el
proceso, mientras que los costos de no calidad terminan en reparaciones, quejas
del clientes, juicios, demandas y exigencias de servicios de garantias (Ver

diagrama 3).

Diagrama 3. Costos de calidad y de no calidad.
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Fuente: (Pulido, 2010).
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5.3. ESTUDIO ECONOMICO Y EVALUACION FINANCIERA DE LA
PROPUESTA.

La evaluacién y viabilidad financiera de la propuesta es el andlisis de todos los
costos que se incurran para la compafia Pro salud Vida S.A.S demostrando
cambios positivos especificos para las pérdidas de materiales y la recuperacién de
clientes al aumentar la calidad de los productos incrementando asi las ventas
dentro de la linea tropical especificamente en la referencia del pan tajado con

breva.

La primera fase consiste en sistematizar y organizar la informacién de los costos
actuales incurridos (Devoluciones, reprocesos y pérdidas de materiales), costos y
gastos de operacion (Estudio técnico), inversiones y gastos de administracion
(Estudio organizacional) y otras inversiones y gastos de ser necesarios (Estudio

Legal y ambiental).

La segunda fase es la cuantificacion de la propuesta y la evaluacion del retorno de
la inversién, en este caso, la evaluacion financiera debera establecer si para la
empresa la implementacion de la propuesta es viable y si deberia efectuarse,
dando estimaciones como la recuperacion de mercado y la disminucion de mudas

a largo y/o mediano plazo (Véliz, 009).
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6. MARCO TEORICO.

Diagrama 4. Marco tedrico general.
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6.1. ASEGURAMIENTO Y MEJORA DE LA CALIDAD.

Las herramientas de calidad que normalmente se utilizan para establecer una
linea de calidad total dentro de una compafiia son principalmente los diagramas
de afinidades “Método KJ” (Ver tabla 6) que buscan reunir grandes cantidades de
informacion para analisis, entre dicho método estan los diagramas de causa-
efectos de Ishikawa, diagramas de Pareto, histogramas, las técnicas de Delphi, los
diagramas interrelaciones o matrices de relacion RPN como FMEA para obtener
éxito en el anadlisis de varios factores que terminen en la interrelaciéon de los
mismos buscando causas y efectos entre la relacion de problemas desde su
sintoma; todos los problemas que se presentan en una planta de produccion son
debido a la pérdida de enfoque de la calidad para el cliente, un analisis 5W+1H es
perfecto para clasificar las problematicas de cada area (Instituto Uruguayo de

Normas Técnicas, 2009).

Fue alrededor del 1950 que Deming inicié con los principios del pensamiento
cientifico, el PHVA (Planear, hacer, verificar y actuar) para aprender a realizar
mejoras y eliminar las actividades innecesarias que afectan la calidad en los
procesos de produccion, los desperdicios y mudas que no tienen identificadas las
diferentes causas. Las certificaciones en norma y el Lean Manufacturing son
principalmente puntos de partidas para iniciar con el aseguramiento de calidad, el
desarrollo de la norma ISO 9004 deben ser usada con un enfoque en el proceso,
controles de calidad como inspeccién final y parametros que aseguren la calidad

desde el disefio y la fiabilidad del producto (Salazar, 2014).

Los procesos de una compaiia de acuerdo con la norma internacional de calidad
ISO 9001:2015 deben ser capaces de satisfacer los requerimientos del cliente y
del producto tanto en términos legales y reglamentarios por medio del
fortalecimiento de un sistema de gestiéon de verificacion y calidad junto con la
implementacion de politicas con documentacion que efectué seguimiento a

proveedores y los evalue (ISO, 2015).
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Tabla 6. Marco teérico aseguramiento y mejora de la calidad.

Titulo

Calidad total y
productivid4d.
Tercera edicion.
Mc Graw Hill. 2010.
Autor: Humberto
Gutiérrez Pulido.

Conclusiones de los Autores

El aseguramiento de calidad depende de
una estrategia basica utilizando la
innovacion, el control y la mejora utilizando
la inspeccién, el control estadistico y
herramientas que sostengan el
aseguramiento de la calidad de un producto
desde que inicia su proceso de fabricacién
hasta la distribucion del mismo.

Aportes/ideas
Para integrar adecuadamente los
elementos basicos de un sistema de
calidad se requiere: Redisefio de
planta y procesos que respondan a
nuevas necesidades de los clientes.
Control e identificacion de los
deterioros para obtener niveles
normales por medio de un fuerte
diagndstico (Pulido, 2010).

Encontrando al Kaizen:
Un analisis tedrico de la
mejora continua.
Universidad de Ledn.
Espana. 2009
Autor: Manuel F. Suarez-
Barraza.

La mejora continua tiene como primer
objetivo intervenir la parte organizacional
con los empleados que impactan
directamente en la mejora de los procesos
de trabajo, eliminar los desperdicios MUDA,
redisefio se procesos y planes de accion de
mejora que nos ayuden a establecer el plan
de propuestas de mejoras a presentar a la
compafia. Se requieren estrategias de
implementacion para formatos de control.

Utilizar las técnicas y herramientas
del Kaizen es requisito para iniciar

con las propuestas de mejora
utilizando las siguientes que son
principales:

Rediseno de procesos (Los blitzes,
5W+1H).

Matrices de analisis de problemas
como AMEF/Vester.

Técnicas y herramientas estadisticas.
Herramienta sigma para definiciéon de
estandares de calidad.

Nivelado de flujos de procesos y
simulaciones de balanceo de linea.

Gestion de calidad:
Fundamentos y
aplicaciones practicas.
Sevilla, 2004.
Autor: Fernando Criado.

La mejora continua es consecuencia de una
forma ordenada de administrar y mejorar los
procesos, identificando causas o)
restricciones, estableciendo nuevas ideas y
proyectos de mejora.

La metodologia DMAIC (Definir,
medir, analizar, implementar vy
controlar) es importante para permitir
evaluar la situacion actual de la
calidad y el ciclo de calidad: Planear,

Fuente: Libros de consulta (Véase Bibliografia).
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6.2. PRODUCTIVIDAD.

El padre de los 14 principios para transformar la gestiéon en la organizacion indicd que para cambiar los procesos

dentro de las organizaciones se requeria también de un diagndstico inicial basado en herramientas de diagndstico

que permitan un claro panorama de la actualidad de una planta manufacturera (Ver tabla 7).

Tabla 7. Marco tedérico herramientas para diagnéstico en planta.

Titulo

Gestién de la Calidad:
Conceptos, enfoques,
modelos y sistemas.
Pearson Prentice Hall.
Madrid. 2006. Autor:

Conclusiones de los Autores

Deben utilizar herramientas de diagndstico
con enfoque de procesos como mapeo de
procesos, analisis de maquinas, equipos,
implementos, mano de obra y un analisis
integral de materias primas que implique

Aportes/ideas

Se deben incluir en la propuesta
mejoras donde la calidad sea
encaminada a través de areas como
las ventas y el enfoque financiero a
través de la medicion de los costes de

analisis.
Pearson Education.
México.
2000.
Autor: Lee J. Krajewski,
Larry P. Ritzman.

herramientas analiticas de identificacion de
problemas y los recursos esenciales que
posea la planta a nivel de tiempos e
indicadores de eficiencia (Herrera, 2013).

César Camison & Sonia | propiedades mas importantes de los | calidad y no calidad (Gonzalez C. C.,
Cruz & Tomas Gonzalez. | componentes. 2006). Por lo tanto, el primer paso es
definir los problemas y medirlos.
Administracion de Para el analisis correspondiente de | Existe un ciclo natural de:
operaciones: estrategiay | informacion recolectada se requiere de

Creatividad-Produccién-Distribucion-

Consumo del mercado, si es
incorrecto  dicho ciclo  traduce
resultados en compafiias con alta
productividad, pero baja rentabilidad
debido a las condiciones del mercado.
El segundo paso a realizar es analizar
toda la informacion obtenida.

Fuente: Autores//Libros de consulta (Véase Bibliografia).
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Deming también sugiri6 que para transformar la gestion en la organizacion y
obtener la que seria la base de la productividad en 1989 en su libro “Out of the
Crisis” se requiere establecer una filosofia que comprenda el funcionamiento de la
calidad en una organizacién para lograr el aumento de la productividad por medio
de pasos basicos como la definicidn cuantitativa y analitica de los problemas
(Pulido, 2010), adicional los KPI necesarios para establecer un diagnostico util en
un proceso productivo serian aquellos que confirmen los tiempos ociosos, las
horas disponibles, los tiempos de no operacion que conduzcan a la eficiencia
operativa de una planta y visualicen al mismo tiempo lo siguiente: Tiempos no
productivos y/o muertos y tiempos de descanso Optimos y capacidad real de
produccion actual en planta. Los tiempos y movimientos realizados en
simulaciones y estudios ayudaran a establecer si los cambios al ser aplicados
resultan o no beneficiosos para una compafiia y si se requieren distribuciones en
planta que ameriten grandes inversiones (Gonzalez C. C., 2006). Para asegurar
las mejoras en el proceso productivo también se debe tomar en cuenta como parte
de dicho analisis de los cambios a sugerir la suma total de todos los elementos
gue generan costo actualmente como lo son: La mano de obra, materiales, etc....
que constituyen la actualidad de los costos de calidad y no calidad que realmente
tienen incidencia en un planta de produccion por lo que un analisis de
materiales/materias primas y capacidad de planta son requisitos esenciales
(Ritzman, 2000). Con base en el ciclo natural de: Produccidon-Distribucién y
consumo del mercado, si no se toma en cuenta dicho ciclo traduce resultados en
compafias con alta productividad, pero baja rentabilidad debido a las condiciones
del mercado, el analisis 5W+1H como metodologia de analisis empresarial para
analizar varios problemas al tiempo por lo general visualiza en las empresas de
alimentos donde obtener el equilibrio entre produccidn y rentabilidad, razén por la
cual principalmente un aumento de la productividad por cambios en procesos y
productos requieren especificamente una autoevaluacion lo mas detallada posible
usando todas las herramientas que la ingenieria proporciona con el fin de

identificar los verdaderos problemas (Herrera, 2013).
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6.3. ESTUDIO ECONOMICO Y EVALUACION FINANCIERA DE LA
PROPUESTA.

Para efectuar el debido analisis por los problemas existentes, las pérdidas de
producto terminado, los reprocesos en planta y los analisis de costos y gastos
incurridos se deben cuantificar las mejoras obtenidas contra el valor de la
inversidn de la propuesta de mejora con el fin de evaluar el retorno de la inversion
en el tiempo. Para analizar la verdadera viabilidad de un proyecto se toman como
base los recursos econdmicos que se tienen disponibles y el coste total del
proceso de produccién actual y se compara con la simulacién de los ahorros que
se obtendran por los cambios efectuados, la finalidad de un estudio econdémico es
permitir revisar los ahorros que se obtendran a futuro; por ello, se convierte en una
parte fundamental en cualquier proyecto de inversion, la primera opcion para
identificar dichos ahorros es costear el proceso actual, se cuantifica su mano de
obra por proceso, por minuto, si se realizan cambios en elementos claves dentro
de un procedimiento como la adicidon de una materia prima o la eliminacién de otra
deben realizarse simulaciones que sustenten si los cambios se veran reflejados o
no en los costos (Milla, 2014). Para que una empresa marche y pueda ir
visualizando a su vez el crecimiento de la misma en el tiempo debe asegurar que
las devoluciones y/o reprocesos en la misma no equiparen ni su capacidad de
planta ni su flujo de efectivo, muchas veces la disminucién de los reprocesos y el
no tener producto no conforme asegura conservacion de capital en una compania,
por ello para una evaluacion financiera donde se toman en cuenta indicadores
principales de viabilidad como los son: La TIR y el VNA siempre se utilizan el
“Ahorro” del no reproceso para justificar una inversion ya sea con recursos propios

o con una entidad financiera (Cubides, 2018).

Por lo general las propuestas se basan en los elementos cuantitativos que
permitan decidir y observar la viabilidad de la misma considerando el costo

efectivo que conlleva el operar dicho proyecto en términos financieros, se busca
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tomar en cuenta el costo de capital de trabajo, adquisiciones de activos fijos de ser
necesarios y gastos operativos hasta obtener correctamente el valor 6ptimo total

de los cambios o mejoras a realizar (Vélez, 2013).

Para integrar adecuadamente los elementos basicos que requiere una propuesta
se toman en cuenta los costos de: Redisefio de nuevos productos y procesos que
respondan a nuevas necesidades de los clientes, control e identificacion de los
deterioros en el desempefio del proceso y sus causas raices para obtener niveles
optimos, llevando los procesos a un nivel alto de desempefio evaluando el retorno
de la inversién con las reservas que la justifiquen (Pulido, 2010).

Para efectuar una buena evaluacién financiera se deben tomar en cuenta

elementos como:

v’ Identificar la disminucion de demanda y el ahorro potencial de costos por
deduccion en demoras y esperas en procesos.

v" Revisar las notoriedades del estudio técnico que es él que determinan los
costos en los que se incurririan donde se incluye: Lugar y adecuaciones al
mismo, equipos o implementos adicionales para el funcionamiento correcto
de procesos, tecnologia y otros elementos necesarios que, aunque sean
pequefos infieren directamente como variabilidad de un proceso de planta
y cambian el producto final de una referencia.

v" Contemplar todos los insumos necesarios para el proceso de elaboracion y
comercializacion, en tanto el que la fabrica tendra que considerar los
materiales, el recurso humano que lo transforma y los CIF que apoyan el
concepto de produccidén del bien, como lo son los ahorros en nébmina y
materias primas.

v" Finalmente, el estudio financiero determina de forma monetaria el costo de
la operacion del proyecto permitiendo evaluar la rentabilidad del proyecto
de negocio y recuperacion del mismo en el tiempo verificando la mejor

opcion: Recursos propios 0 endeudamiento.
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7. MARCO METODOLOGICO.

7.1. TIPO DE INVESTIGACION.

El presente trabajo de investigacién utilizara métodos cuantitativos de tipo historico
reconstruyendo el estado de los procesos y sus antecedentes de forma objetiva
basandonos en los registros batch, utilizando diagramas, graficos de Pareto,

diagramas de recorrido, causa y efecto, etc....

La técnica de observaciéon a emplear sera de tipo libre donde se verificaran los
procesos actuales, informacion que sera formalizada por medio de diagramas de
flujo, mapeo de proceso, estudio de tiempos y movimientos, al igual que los
métodos que se utilizan actualmente para la produccion y asi obtener las bases de
los principios que deberan ser utilizados en la propuesta de mejora. Se manejaran
toda fuente de registros y/o datos que puedan ser de tipo institucional de la
compafia o personal ya sea descripciones visuales de procesos, analisis de
materias primas, material de empaque, equipos, maquinas y mano de obra con el
fin de que sirvan como base para revisar los hechos auténticos de la misma.
Adicionalmente, los datos de produccion se utilizaran como base para entender el
funcionamiento de la empresa al igual que los procesos metodolégicos que usa
actualmente la empresa Pro Salud Vida S.A.S. para generar diagramas de

proceso y de recorrido junto con un diagrama relacional de actividades.

La interaccion personalizada con los operarios de la produccion y administradores
de las demas areas seran vitales para recolectar informacion sobre datos de los
procesos en la misma. También se utilizara el método experimental con
simulaciones para establecer las relaciones causa-efecto y poder sugerir un nuevo
proceso buscando la variacion de todos los factores, se emplearan herramientas
de la metodologia Lean Manufacturing como diagramas Ishikawa, de arbol y
herramientas basicas de la Ingenieria industrial para obtener los resultados

concluyentes de la investigacion.
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7.2. DISENO METODOLOGICO.

Tabla 8. Disefio metodologico.

OBJETIVO ESPECIFICO

A- Ejecutar la autoevaluacion de la linea de

produccion tropical con base en las
herramientas de la metodologia Lean

manufacturing.

B- Efectuar el analisis de causas con base en

los resultados obtenidos de la autoevaluacion.

DISENO METODOLOGICO

1-Levantamiento de informacion por medio de entrevistas a los
empleados en la parte operativa contemplando toda la cadena
de suministro conociendo los diferentes productos y sus
correspondientes procesos.

2-Revision de los datos histéricos de las referencias en el
proceso actual de la produccién de linea tropical y sus diferentes
SKU.

3-Calculo estimado de las devoluciones y reprocesos actuales.

1- Analisis de condiciones primarias como: Temperatura,
humedad y diagramas de recorrido que relacionen los tiempos y
movimientos actuales dentro del proceso productivo.

2- Efectuar diagramas de Pareto para evaluar las causas de los
problemas de calidad en la cadena de abastecimiento.

3- Disenar diagramas Ishikawa y de arbol para identificar las
reacciones causa y efecto de las falencias a solventar del
producto no conforme.

4-Realizacién del analisis de causas con las falencias obtenidas
de la autoevaluacion utilizando matrices de analisis como
5W+1H, VESTER, FMEA y RPN critico.

5-Analisis consensuado de los problemas identificados.
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OBJETIVO ESPECIFICO PROCESO METODOLOGICO
(o2 ST [ | EW ol (o] I e Mo [CH N Sl - Mo EI-MERIGEER 1-Disefar el nuevo proceso a seguir con las mejoras incluidas
identificadas en el objetivo B, efectuar por medio de un
diagrama de flujo de proceso propuesto.
2-Generar un diagrama con el nuevo proceso para realizar
simulaciones de tiempos y movimientos del nuevo proceso.
3-Establecer puntos de control y estandares de control de
calidad de la materia prima y material de empaque a utilizar.
3.1-Manejar resultados individuales de proveedores, revisar
desempenos de materiales para entregar la receta propuesta
Optima.
3.2-Sugerir la nueva distribucion en planta, el plano Layout y
verificar con un diagrama de recorrido y relacional de
actividades efectuando simulaciones de estudio de tiempos.
4-Consensar el proceso por medio de herramientas de control
como carta Xo para medias de estandares de calidad
asegurando la definicién 6ptima de los mismos.
5-Utilizar filosofia Kaizen para adecuaciones y mejoras
requeridas en planta junto con 60 para la medicidén y correccion
de los problemas encontrados en la produccidn.

de produccion enfocada en el producto pan

tajado con breva.

D- Elaborar el estudio econémico de la propuesta

de mejora presentada. 1-Realizar la relacion de costos de la propuesta de mejora
presentada.

2-Presentar los indicadores financieros de viabilidad de TIR y
VPN considerando la opcion de realizar financiacion con una
entidad financiera y/o el uso de recursos propios.

Fuente: Autores.
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8.

MARCO LEGAL Y NORMATIVO.

A continuacién, se relaciona la base legal utilizada para las panificadoras que

venden productos alimenticios integrales:

Tabla 9. Marco legal aplicable a la empresa “Pro Salud Vida S.A.S.”
BASE LEGAL

NOMBRE

APLICACION

Resoluciéon 2674 de

Requisitos sanitarios vy

Requisitos sanitarios para
fabricacion,
procesamiento,

L 2013 BPM- Ministerio Salud y preparacion, distribucion y
proteccion social. e
comercializacion de
alimentos.
Requisitos de rotulado o
Resolucién 5109 de | Requisitos de rotulado o ethue.tado que cumpl'en
2 ) . los alimentos o materias
2015 etiquetado de alimentos .
primas para consumo
humano.
3 Resolucion 719 de | INVIMA (Regulacién de | Clasificacion de alimentos

2015

Alimentos y bebidas).

para consumo humanos.

‘38 Decreto 3075 de 2007

Legislacion sanitaria 'y
reglamenta parcialmente
la ley 9 de 1979.

Disposiciones contenidas
de la salud y factores de
riesgo por el consumo de
alimentos.

2013.

nacional para alimentos
y bebidas.

5 Resolucion 2674 de |Ministerio de Salud y|Notificacion y permiso
2013. Proteccién Social. sanitario.

6 Resolucion 683 de | Ministerio de Salud y|Medidas sanitarias vy
2012. Proteccién Social. Fitosanitarias.

. Registro, permiso y

7 Resolu%o;3604 de BPM y HACCP. notificacion de empresas

alimenticias.
Ministerio de Salud.|Niveles maximos de
8 Resolucién 4506 de |Aplicacion al territorio | contaminantes en los

alimentos destinados al
consumo humano.

Decreto numero 1944
de 1996

INVIMA.

Fabricacion de productos
para panaderia y
pasteleria.

Fuente: (Ministerio de Justicia, 2020)
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Tabla 10. Autoridades aplicables a “Pro Salud Vida S.A.S.”.

AUTORIDAD

NOMBRE

APLICACION

COMPETENTE

(I Ministerio de Salud

(DIGESA)-

Direccion general de salud
ambiental y del ministerio de
salud.

A nivel nacional.

Instituto Nacional de Vigilancia

2 INVIMA de Medicamentos y Alimentos. A nivel nacional.
K3 Gobierno Regional ([.)IRE.S,A)' . Autoridad sanitaria.
Direccidn regional de salud.
4 Alcaldia Local ([.)ISA).', Autoridad sanitaria.
Direccion de salud.
L . Colecciéon de normas
. Practicas en el comercio de| _,. .
Codex : L, alimentarias para
5 . . alimentos//contaminacién
Alimentarius proteger la salud del
cruzada. .
consumidor.

Fuente: (Ministerio de Justicia, 2020)

Para el control microbiolégico en alimentos de panificacion general la norma
sanitaria aplicable es la NTS No. 071-MINSA /DIGESA (Ver figura 2) que
establece los siguientes limites microbiolégicos de calidad e inocuidad aprobada
por la resolucion Ministerial No. 591/2008 del MINSA.

Figura 2. Aspectos microbioldgicos para la linea de producto a revisar.
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Fuente: (MINSA-Ministerio de Salud, 2019)
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9. MARCO ACADEMICO.

El enfoque de este trabajo de grado esta dado hacia las lineas de productividad,
control de calidad, optimizacion de procesos de produccién y SIG, los cuales al
ser analizados mediante la filosofia Lean y la Ingenieria Industrial conllevaran a
resultados satisfactorios en cuanto al rendimiento y calidad de la linea de

produccion y la referencia en estudio.

9.1. LINEAS DE INVESTIGACION DE LA FACULTAD.

Para el desarrollo de este proyecto de grado es necesario aplicar los

conocimientos adquiridos en las asignaturas de:

v Estadistica: Permite obtener herramientas para la recopilacién y analisis de
datos.

v SIG: Permite conocer los materiales y procesos productivos para encontrar
en ellos mejoras aplicables al campo de fabricacion, obteniendo las herramientas
necesarias y principios basicos en cuanto al control y aseguramiento de la
calidad.

v Organizacion _y Métodos: Se adquieren conocimientos de andlisis de

estudios de tiempos y movimientos, permitiendo corregir fallas dentro de las
lineas de produccion.

v Produccion | y 1l: Aporta bases en cuanto al direccionamiento de

volumenes de produccion y satisfaccion de cadenas logisticas para la satisfaccion
de demandas.

v Disefio_de Planta y Dibujo de Ingenieria: Redisefio de areas para

optimizacion de procesos de planta mediante herramientas como AUTOCAD para

realizacion de planos, medidas y delimitacion de espacios.
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v Costos de Produccion y Gestion de Produccién: Seguimiento de costos en

planta para familias de productos y mejoras necesarias para aumento de la
produccion.

v Formulacién y evaluacion de proyectos: Viabilidad del retorno de inversion

en la propuesta sugerida tomando en cuenta los ingresos y egresos monetarios

generados determinando asi la rentabilidad de la misma.

9.2. MISION DEL PROGRAMA INGENIERIA INDUSTRIAL.

De acuerdo con la mision de la facultad de Ingenieria Industrial este proyecto
contribuye al desarrollo socioecondmico no solo de la empresa en estudio,
también al sector de alimentos integrales. Permitira poner a prueba las
habilidades y destrezas profesionales e investigativas adquiridas a través de la
sélida formacion dada por la facultad contribuyendo al mejoramiento en la calidad

del producto en estudio.

9.3. VISION DEL PROGRAMA INGENIERIA INDUSTRIAL.

Como ingenieros industriales se busca aportar a la compafia para la que se
trabaja y entregar resultados positivos que ayuden a su crecimiento y desarrollo
en el mercado. Siendo profesionales que alcancen excelentes resultados en el
mundo laboral de forma ética, critica y competente acorde con las necesidades

del entorno.

9.4. OBJETIVOS DEL PROGRAMA INGENIERIA INDUSTRIAL.

Colocar a prueba los conocimientos, competencias y capacidades de analisis
permitiendo tomar decisiones para resolver las situaciones previniendo y
aplicando soluciones a problemas relacionados con la ingenieria industrial en el

ambito real; obteniendo asi resultados positivos por las decisiones tomadas.
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10. DESARROLLO DEL PROYECTO.

Para iniciar con el desarrollo del proyecto se realiza la siguiente presentacion
general de la empresa objeto del estudio “PRO SALUD VIDA S.A.S”, empresa
mediana, privada y perteneciente al sector secundario que produce alimentos
integrales (Ver figura 3) con un total de 26 rutas que distribuyen a un promedio de
58 tiendas naturistas en todo el pais, fue fundada en 1990 y matriculada el dia
viernes 6 de julio de 2012, posee domicilio en la ciudad de Bogota (Ver anexo A),
actualmente cuenta con un total de 42 trabajadores, su numero de identificacién
tributaria (NIT) es el 900.536.193-9 y su forma juridica es del tipo “Sociedad por
acciones simplificada”. Este trabajo consistirA en entregar una propuesta de
mejora basada en Lean Manufacturing y las herramientas de Ingenieria Industrial

para dicha compaifiia.
Figura 3. Principales productos de Pro Salud Vida S.A.S.
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Fuente: Departamento de marketing de la empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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El siguiente es el organigrama actual de la compaiia:

Diagrama 5. Organigrama de la empresa Pro Salud Vida S.A.S.

GERENCIA

Asesor Asesor
L > -
Contable Juridico

Recursos
Humanos

Asistente de
Gerencia

Ingeniera
de
Alimentos

Profesional P

SST

Seguridad y
Contabilidad Saludenel
Trabajo

Empaque m

Coordinador v Coordinadora
Jefe de Produccion Jefe de Ventas
HSEQ e de Empaque

v M |

Auxiliar Servicios Auxiliar de Auxiliar de | | Auxiliar de Auxiliar de Asesor de I Auxiliar de
I
I

Contable Generales Ventenimiento Procesos Panaderia Hormeo Empaque \lentas Bodega

Fuente: Administracion de la empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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De acuerdo con el organigrama de la compafia se deduce que las areas fueron
creadas a medida que se requirieron por el crecimiento de la compainia.
Adicionalmente, como empresa de nivel jerarquico y lineal, la autoridad fluye en un
sélo representante (Gerencia), sin embargo, se evidencia que las relaciones de la
Gerencia estan establecidas mayormente con las areas juridicas y contables (Ver
diagrama 5). Las areas de produccion y ventas, aunque tienen su propio jefe solo
entregan algunos reportes a la Gerencia sobre el ingreso de nuevos
consumidores; no se tienen comités de seguimiento enfocados a la produccién, las
ventas o al desempefo de los proveedores. No hay entrega de indicadores de
efectividad, capacidad de produccion y/o KPI correspondientes a devoluciones o
causales de retorno que puedan utilizarse en planes de accion, se considera que

no se utiliza la ventaja de facilidad de comunicacion con el jefe directo.

Conforme con la misién de la misma la empresa posee creencias tradicionalistas
donde busca llevar la alta calidad de sus productos a buen precio: “Es una
empresa dedicada a la fabricacién de productos naturales...con la experiencia que
solo Pro salud Vida, puede ofrecer a los clientes”. Como parte de sus proyectos a
futuro la empresa busca medios para llegar a nivel internacional, primero debe
certificarse en las normas 1SO-9001:2015 y uno de los pasos para conseguirlo es
la implementacién de Lean en sus procesos, acorde con su vision: “Ser lideres a
nivel nacional con proyeccién internacional...brindando calidad y nutriciéon para su

salud, caracterizandonos por el servicio a nuestros clientes”.

Los proveedores de la compafia no cuentan con evaluaciones de desempenio,
seguimiento de fechas entregas de producto o calidad suministrada. Los

proveedores mas frecuentes de materias primas son:

Harinas el lobo, Harinas San Martin, SIGRA, GRADESA, Agro cereales, Prodi
sabor, Latin Star, Nutre sol, Real, Bioplicaciones, Ciacomeq, y Central de Abastos.
La organizacién no asigna calificaciones a los proveedores, se guia por el precio
del mercado comprando siempre los mas econdmicos o aquellos que ofrezcan

promociones.
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10.1. DEFINIR.

Al revisar los datos histéricos de ventas por lineas de produccion se aprecia que la
linea tropical es la que posee la mayor cantidad de movimiento en paquetes

vendidos seguida por la linea de Nutriespecial (Ver grafica 4).

Grafica 4. Movimiento de lineas de producto Aino 2019.
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Fuente: Departamento de ventas de Pro salud Vida S.A.S.

De acuerdo con lo revisado la propuesta de mejora se centrara en la linea de ventas
de mayor movimiento que posee la empresa, la cual es la linea tropical, considerada
como su linea de mayor fuerza y en la que se centra el 75% de los esfuerzos del jefe
de ventas al ser la mas apetecida por el mercado y los respectivos clientes. Dentro
de la linea Tropical se encuentran 8 referencias de distintos productos donde la mas
vendida es el pan tajado con breva con hasta 78 paquetes diarios, por lo tanto, de la
linea tropical se tomara como prioridad el analisis de la referencia pan tajado con
breva, con el fin de que la propuesta de mejora logre generar cambios importantes

en la rentabilidad de la compania (Ver grafica 5).
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Grafica 5. Ventas en paquetes de la linea Tropical.
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Fuente: Departamento de ventas de Pro salud Vida S.A.S.

10.2. MEDIR.

Con el fin de obtener un analisis de la linea de produccion tropical, a continuacion, se

usaran los siguientes elementos para realizar el diagndstico de la misma:

Revision y mapeo del proceso de la linea tropical.

Inspeccion visual de los procesos y areas involucradas con el proceso.
Analisis integral de materias primas y calidad de proveedores.

Analisis de maquinas y equipos.

Analisis de mano de obra.

Diagrama de flujo de proceso actual, adicional estudio de métodos y tiempos.
Planos Layout y diagrama de recorrido.

Diagrama relacional de actividades y nodal.

AN N NN Y U N NN

Matriz Vester y FMEA, diagrama Ishikawa y de arbol.
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10.2.1. Mapeo de proceso actual.

De igual manera revisando el proceso en planta se ratifica que no hay diagrama
de proceso ni para la linea tropical ni para ninguna otra de la produccién, razén
por la cual se realiza el siguiente diagrama de proceso esquematico donde se
confirma que no se conocen las especificaciones de elaboracidon y montaje del pan
tajado con breva, tampoco se conocen los detalles en la proporcién de materias
primas, alistamiento, pesos, ni tiempos no hay control en las temperaturas ni
variables de proceso definidas (Ver diagrama 6); también se adiciona la tabla de

especificaciones actuales (Ver tabla 11).

Diagrama 6. Mapa de proceso actual-Linea tropical.
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Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Armado
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Tabla 11. Especificaciones del mapa de proceso tajado con breva.

DESCRIPCION
Inicio de labor

ESPECIFICACIONES

Elaboracién del moje: Pesar las cantidades de los ingredientes
correspondientes.

Segun la féormula de
ingredientes

Mojado: Medir la cantidad de agua requerida por tiempo de llenado en la
magquina mojadora e incorporar los ingredientes antes pesados (moje)
incluyendo la fruta y demas ingredientes que correspondan. Encender la
magquina mojadora e iniciar amasado.

Breva:[Breva: 35 kg].

Dar punto a la masa: Verificar volumen, textura y consistencia que debe
tener la masa para ser moldeada

A criterio del jefe de
produccion

Porcionado de masa: Sacar la masa ya lista de la maquina mojadora y
colocarla en la mesa de pesaje. Luego proceder a cortar en porciones por
medio de la bascula y depositarlas en latas hasta tener 176 porciones.

Peso: 450 gramos cada
porcién. Distribucion: 9
latas Y 8 unidades de
4x6unidades por lata.

Alistamiento: Organizar el area de trabajo, alistar carros de horneado,
moldes, tapas, rodillos, basculas e insumos de decoracion t relleno de
brevas.

Moldes: 28 unidades.
Tapas: 28. Carros: 1.
Insumos: Segun cantidades
establecidas en la formula
del producto.

Armado: Estirar cada porcion de masa rectangular y uniformemente con el
rodillo, agregar 3 lineas de relleno de breva. Enrollar la masa desde la parte
superior hacia dentro recubriendo bien el relleno hasta obtener una forma
cilindrica acorde al molde.

Medidas: Acorde al molde.
Breva: 150 g.

Decorado: Untar del decorado correspondiente la parte superior en su
totalidad de manera uniforme.

Segun la férmula de
ingredientes

Posicionamiento en molde: Llevarlos a los moldes asegurandose de
colocar el cierre de la masa hacia abajo. Tapar el molde y llevarlo al carro
de horneado y repetir desde el proceso de armado 22 veces.

Cantidad: 8 unidades por
molde.

Crecimiento: Llevar el carro con el producto armado al cuarto de
crecimiento a temperatura de 30 °C durante el tiempo establecido en la
tabla de horneado o hasta que el producto alcance el tamaro deseado.

Tiempo de crecimiento
segun tabla de horneado.

Horneado: Ingresar el carro con el producto ya crecido al horno
precalentado a la temperatura ytiempo establecido en la tabla de horneado
hasta que el producto tenga el color y peso establecido. Sacar carro del
horno.

Color: Dorado oscuro.
Peso: Breva: 450

Desmolde: Dar 5 minutos de pre-enfriamiento, alistar latas y descabiladero.
Tomar cada molde, quitar tapa y sacudir de tal forma que los tajados
queden en la superficie de la malla, organizar los tajados y llevarlos al
descabiladero.

Tiempo de crecimiento
segun tabla de horneado.

Enfriamiento: Dejar enfriar el producto ya desmoldado a temperatura
ambiente.

Temperatura salida: Menor
a 27 °C.

Tajar: Luego de haber organizado la maquina tajadora de la misma
longitud del tajado, iniciar con proceso de tajado.

Cantidad: 18 tajadas.

Empaque: En la bolsa correspondiente empacar el tajado y cerrar por
medio de amarratodo. Colocar en la banda transportadora.

No aplica.

Rotulado: Colocar lote y fecha de vencimiento por medio de la maquina
fechadora o imprimir la etiqueta y colocarla manualmente.

Vida atil: 28 dias.

Embalaje: Depositar en la canastilla correspondiente.

Distribucion: 6 torres de 2
paquetes. 18 canastillas

Almacenamiento: Llevar a la bodega de producto terminado.

No aplica.

Producto no conforme: Almacenamiento de productos que no cumplan
con los estandares de calidad o paquetes incompletos.

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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10.2.2. Descripcion visual de proceso en planta.

Se efectua el siguiente analisis general del debido proceso de la referencia “Pan
tajado con breva”, se realiza una descripcion general del proceso productivo de la
susodicha referencia abreviada de ahora en adelante como TB con el fin de

conocer el proceso a mayor profundidad y la respectiva relacion entre areas.

Tabla 12. Descripcién visual del proceso TB.

PASOS DE ELABORACION DESCRIPCION GENERAL DE
DEL PRODUCTO CADA SUBPROCESO

DESCRIPCION VISUAL

Se genera el alistamiento]| =

de materia prima u

Alistamiento de materias|necesaria para iniciar la
primas preparacion.

(Harina, levadura,

Margarina y Aceite).

Los materiales se colocan
en bateas para iniciar con
la masa.

Dosificacion de
materias primas

Una vez pesados, |lass——

de la masa mezclan con la harina y/’
se preparan la masa y&E-
sus respectivos moldes.

frutas (Uva, pifa, -4
Mezclado y preparaciéon [/manzana, pera, etc...) se%¥—»

Con base en la orden de
produccién requerida, se
arman los rollitos, panest
y/o demas productos en=
las zonas de armado,
luego se llevan a los,
Agregacion de relleno, |cuartos frios; después al .
preparacion, cuartos |horno para su coccién
frios y entrega al horno |El producto se lleva a la
para su coccion. zona de tajado donde
primero se corta (De ser
necesario), se le agrega
el material de empaque
donde se guardan en las
bolsas y se colocan las|
etiquetas necesarias. '
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PASOS DE ELABORACION DESCRIPCION GENERAL DE
DEL PRODUCTO CADA SUBPROCESO

DESCRIPCION VISUAL

El producto se lleva af
canastas plasticas donde
Bodega de producto |se acomodan en la
listo para distribucion. |bodega listas para su
distribucion por medio de‘h
la logistica encargada. ;

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Se realiza una breve descripcidn de las areas de la compaiia y la funcionalidad de
las mismas, se agregan observaciones donde se corrobora la falta de

especificaciones y parametros (Ver tablas 12-13).
Entre las principales inexactitudes encontradas se mencionan las siguientes:

v No hay cierre de puertas entre secciones de produccién y entrega de
producto terminado ocasionando cruces innecesarios entre ambas areas.

v Los implementos de aseo no tienen un lugar fijo dentro de la planta y el
area de residuos o es insuficiente o no es utilizada adecuadamente ya que en las
demas areas aledafias de produccion hay desperdicios de todos los demas
procesos. No hay evidencia de limpieza entre turnos tanto dentro de la planta
como de las herramientas usadas para el proceso.

v No hay separacion entre las referencias de material de empaque lo que
podria generar errores al momento de empacar el producto terminado.

v Sin zona de basuras ni oficina/cubiculo de atencion de seguridad y salud en
el trabajo, aunque hay personal contratado para la labor no hay papeles de trabajo
0 seguimiento a la integridad del personal.

v Las ordenes de produccion son aun escritas a mano por cada operario,
algunos dejan anotaciones inentendibles o dificles de comprender al no
entenderse su escritura. La mayoria de las variables dentro del proceso son

calibradas desde la experiencia de cada uno de sus funcionarios.
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Tabla 13. Inspeccidn visual de areas y procesos.

Almacén de Materia

Recepcion de materia
prima, almacenamiento

Prima y despacho a las areas
internas.
Bodegal/ Recepcion de producto

Zona de pesaje y
mezclado de materiales

terminado,
almacenamiento y
registro de inventarios.

Produccién

Transformaciéonde #
materia prima (Seccién
de mojado y corte).

Horneo y cuarto de
crecimiento

Coccion de los
productos, proceso de
fermentacion de la
levadura y crecimiento,
desmolde y corte.

Zona de moldes y
adicion de cereales

También utilizada como =< |

area de enfriamiento y .
donde se llevan las - J
masas para ingresarlas ;

al horno.

Area de conserva

'h‘u. '

Picado y racionamiento
de fruta, coccion de
frutas y refrigeracion.
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No se evidencian implementos de
aseo: No hay cuarto de aseo donde
se guarden los implementos basicos
como escoba y trapeador.

Adicionalmente en el area de

procesos se confirmé que las
materias primas utilizadas son de

varios proveedores, sin embargo,

dicho material no tiene control de
calidad-La compra del material se
basa unicamente en el precio- lo que
lleva a comprar desde la materia
prima de mayor renombre hasta la
de menor conocimiento
evidenciando nuevamente que no
estandares de calidad ni control en
los inventarios. Al no tener
especificaciones de productos no se
toman en cuenta descuentos en las
diferentes materias primas.

No hay delimitaciéon de areas, los

=|implementos grandes utilizados

como las mesas y los rampajes se
mueven de un lado a otro por toda la
planta ocasionando desperdicios por
todas partes.

Aunque se conserva el orden de
seguimiento de la receta y los
estandares de salubridad no hay
puertas que dividan la entrega de
producto terminado del resto de la
planta lo que podria equivaler a
riesgos de contaminacion cruzada.

La mayoria de terminacion de
los procesos se realizan
desde la experiencia obtenida
de los funcionarios.

No se evidencian tiempos de
limpieza o mantenimiento de
maquinaria.



Empaque

Zona de control de

calidad del producto, |

empaque, clasificacion
y demarcacion.

Area administrativa

Area de recepcion de

pedidos, facturaciony

administracion general
de la empresa.

Botiquin

Recurso para

prestacién de servicios |

de primeros auxilios
(Debe ubicarse cerca

de las zonas de agua |

potable).

Area de residuos

Recoleccion,
almacenamiento y
clasificacion de
residuos.

E Hyy
s e

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

No hay separacion de
productos de material de
empaque lo que podria
terminar en errores de
empacado.

Falta de sistematizacion: Las
o6rdenes de produccidn aun son
escritas y recibidas en papel
por el personal de planta lo que
da lugar a errores de escrituray

j transcripcion al momento de

entregar al personal de oficina.

No hay zona de salud ocupacional: El
botiquin de primeros auxilios no cuenta
con la estabilidad para su
funcionamiento, adicional, aunque en
el organigrama de la compafiia se
menciona un profesional de SST no
hay implementos minimos necesarios
para atencion a los posibles
accidentes en planta (Camilla, botiquin
debidamente marcado y con el
contenido necesario).

Sin delimitaciones: La zona de
basuras no se encuentra
debidamente marcada y no se
distinguen los residuos
organicos de los inorgéanicos.

10.2.3. Analisis de Maquinas y equipos.

Inspeccionando los equipos y/o maquinas utilizados en plantas se confirma que en
total la planta cuenta con 3 mesas largas de aluminio, 2 bateas, 3 mezcladores, 2
basculas, un cortador, 23 carros, dos estufas, 6 hornos, una maquina en linea de
tajado y 4 tanques para mezclado. Se genera el siguiente levantamiento de

maquinaria y equipos utilizados en planta:
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Tabla 14. Relacién de equipos y maquinas Pro Salud Vida S.A.S.

MAQUINARIA Y EQUIPO DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL TB ANO 2019

TIEMPO DE
CAP&(;';)D AD " UTILIZACION DIA  OPERACION IMAGEN
(HORAS)

EQUIPO DESCRIPCION TIPO CANTIDAD

Fabricada en acero inoxidable

referencia 430 calibre 22

satinado.

dos fogones con quemador

[SSYLSIANIN[DIUR IR\l independiente, potencia 50.000 MANUAL
BTU/h cada fogén.

Sistema a gas natural).

Medidas aprox. 1.50m x 0.55m x

0.85m alto

Modelo: A S16G. Dimensiones:

1837x760x1965. T°

funcionamiento: 0°C a 10°C.

REFRIGERADOR Consumo: 2,6 kw. Alim. Eléctrica:| AUTOMATICO
220 v/50 hz. Capacidad: 1500

Its. Refrigerante:. R134 a/290 gr.

Peso: 230 kg

Capacidad maxima de 200 kg.

Precision de 100gr. Doble

pantalla, muestra peso, precio e

importe. Calcule el peso neto -

BASCULA GRANDE  [Niueaaiutiscvdll I VINNTVIN
plataforma de pesaje: 40 x 30

cm (Largo x Ancho). 20 Horas de

uso continuo en una sola carga

de la bateria. Corriente AC / DC

Voltaje: 110V

Precision 19, Soporta: 40 kg ,
Celda de carga regular
,Unidades de peso: en KG /LB
Pantalla: LED / LCD (luz de

i i fondo), Rango de tara: 100% de
BASCULA PEQUENA la capacidad de escala total MANUAL

Calibracion, Material hierro

inoxidable, Tamario: 34.5 * 24cm

Temperatura: -25-50 para
almacenamiento,0-40

Mojadora cilindradora 50 kg
monofésica 220 voltios
automatica, programable. Olla y

gancho en acero inoxidable SEMI-
MOJADORAS 2 fases 220 voltios o trifasica.

Velocidades: 2 en la version de 3 AUTOMATICO

fases. Potencia: 2 Hpen 110 y

220 voltios —Olla y gancho en
acero inoxidable

Modelo: HX-100 Dimensiones:
2100*1800*2400 MM Tamario

de las bandejas: 600*400 MM 4
HORNO INDUSTRIAL Eficacia: 100 KG/H Voltaje: 380 AUTOMATICO

V Potencia: 48kw Peso neto:
1380 kg Peso bruto: 1450 kg

Consumo energético, con control
de temperatura y humedad,
Estructura: Acero inoxidable

CUARTO callb‘re 20,‘A|slarn|ento térmico, AUTOMATICO

CRECIMIENTO Dimensiones: 6 x 5 x4 m.

(frente, profundo, alto). Consumo
Eléctrico: 18000 watios.
Consumo gas: 100000 BTU/hora
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MAQUINARIA Y EQUIPO DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL TB ANO 2019
TIEMPO DE
EQUIPO DESCRIPCION TIPO CANTIDAD CAP&((:;')DAD UTILIZACION DIA  OPERACION IMAGEN
(HORAS)

Motor de 1/3 h.p. con voltaje
110v. 29 cuchillas en acero
inoxidable. Contiene bandeja
TAJADORA para residuos. Rebana panes SEM|-
hasta 18 cm de alto. Corta | AUTOMATICO
rebanadas de pan a 12 mm de
ancho. Frente: 60 cm X Fondo:
58 cm X Alto: 130 cm.

Construccion en Acero
Inoxidable.
Banda de poliéster/PVC
sanitaria. Cuenta con dos

BANDA mesadas laterales construidas

en Acero inoxidable 18/8 AISI | AUTOMATICO
304. Mando completo
directamente acoplado al eje
conductor. Dimensiones Frente:
130 cm X Fondo: 450 cm X Alto:
90 cm.

TRANSPORTADORA

Acero inoxidable, tablero
elctrénico. Dimensiones Frente:
40 cm X Fondo: 30 cm X Alto:
150 cm. Con cabezal. Hasta 5
MAQU INA lineas de impresion.Altura de los

caracteres de 0,6a14mm | AUTOMATICO
FECHADORA (0,032" - 0,56"). Velocidad del

producto: hasta 300 mt/min (984
fimin) FECHADORA
Velocidad de impresion: hasta S

2136 ct/sec

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Del 100% de la maquinaria utilizada en la compafia el 20% es de uso
semiautomatico, el 80% restante de los equipos es de tipo automatico lo que
significa que obligatoriamente requieren una calibracion para ser utilizados
adecuadamente en el proceso y no tener injerencias en la debida producciéon (Ver
tabla 14).

Los equipos semiautomaticos como las mojadoras y la tajadora tienen un
porcentaje de utilizacién del 40% y el 30% respectivamente, sin embargo, equipos
que requieren un alto nivel de calibracion como el horno industrial, la banda
transportadora y la maquina fechadora son completamente automatizados siendo
su porcentaje de utilizacién en planta desde el 50% de toda la operacién al 30%

de uso para lineas mas vendidas y de mayor movimiento como la linea tropical.
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El 30% de los equipos utilizados en planta tienen una configuracion de tipo manual
como lo son la bascula grande, bascula pequefia y la estufa industrial. Dichos
activos son revisados de forma mensual y debidamente calibrados por un ente
certificado, se desconoce que proveedor realiza dicho servicio. Las mojadoras y el
cuarto de crecimiento tienen un porcentaje de utilizacion del 40% y del 45%
respectivamente, son programables, pero de los 23 funcionarios de produccién
solo 2 conocen dicha funcionabilidad indicando que el personal de planta requiere
debida formaciéon y capacitacion en el uso de equipos. Se desconoce si el
refrigerador esta siendo utilizado adecuadamente ya que tiene capacidad de 1.500
litros y siempre permanece lleno, algunos funcionarios guardan todo tipo de
materias primas de alto movimiento como el bocadillo, la pifia y la breva en
diferentes bolsas; el funcionario debe destapar muchas veces las bolsas para
verificar su contenido, como recomendacién y/o cambio inmediato a realizar se
propone marcar las bolsas plasticas con su contenido evitando demoras vy
problemas de higiene ya que el aire esta catalogado en la industria alimenticia

como contaminante de hongos.

10.2.4. Analisis de mano de obra actual.

Ejecutando el correspondiente analisis de la mano de obra de la empresa Pro
Salud Vida S.A.S. se recolecta la siguiente informacion: Hay un total de 42
empleados-Sin incluir al Gerente- 21 de ellos son de la parte operativa (Adicional
hay un jefe por cada turno) siendo un total de 23 empleados de la parte operativa,
los 19 restantes son de areas administrativas, esto significa que mas del 50% del

personal de la companiia es netamente de produccion (Ver tabla 15).

Tabla 15. Personal operativo y administrativo Pro Salud.

PERSONAL PRO SALUD VIDA S.AS.
ADMINISTRATIVO PLANTA TOTAL

CANTIDAD
%
Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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El area de planta tiene un total de 2 turnos (6:00am-2:00pm) y (2:00pm-10:00pm)
laborando de Lunes a Sabado-Los sabados hay unicamente un turno de la
mafana de 6:00am-2:00pm. A continuacidn, se presenta el respectivo balanceo de
linea actual, la estacion de trabajo de mayor carga productiva es desde la seccion

de enfriamiento hasta el almacenamiento de producto terminado (Ver tabla 16).

Tabla 16. Balanceo de linea actual.

HOJA DE RUTA PAN TAJADO DE BREVA ACTUAL

Tiempo Tiempo Estacion de

Estacion de % Estacion

z
o

Operacion Estandar Precedencia estacion trabajo
(Min) trabajo (Min)

trabajo de trabajo

requerida
Elaboracion del moje Mojado
Mojado y punto de masa Mojado
Porcionado de masa Armado
Alistamiento Armado

Horneado Hornos
Desmolde Hornos

10
11

12 Rotulado y embalaje Empaque
13 Control de calidad Empaque
14 Almacenamiento Empaque

© 0 N O WON-=
Olo|IN|O|[O|~|WIN|=|!

948

ASIGNACION DE CARGAS DE TRABAJO
HORNEO EMPAQUE
Carga: 6,7,8
Tiempo: 215 Min
Utilizacion: 72%

ARMADO MOJADO EMPAQUE
Carga: 3,4,5 Carga: 1,2 Carga: 10,11,12,13,14
Tiempo: 262 Min Tiempo: 51 Min Tiempo: 120 Min
Utilizacion: 87% Utilizacion: 17%. Utilizacion: 40%

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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10.2.5. Analisis integral de materias primas.

Tabla 17. Revisién de materias primas y temperaturas.

CANTIDA UNIDAD
REFERENCIA D DE
MENSUAL MEDIDA

Temperatura de

CAPACIDAD SITIO DE .
almacenamiento

ALMACENAJE (Kilos)

SITIO ALMACENAJE Densidad

Agua

Materia prima basica

Litros

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

(Maximo) °C

Desconocida-Fria

(Kg/m3)

Hojuelas de
avena

Materia prima principal

Kilos

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Esencia de
Vainilla

Materia prima basica

Litros

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Esencia de
Coco

Materia prima basica

Litros

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Esencia de
Ponque

Materia prima basica

Litros

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Breva

Materia prima principal

Kilos

Refrigerador

Desconocido, capacidad
litros entre 230 y 280
litros

Desconocida-Fria

Harina de trigo

Materia prima principal

Kilos

Mezcla de materias primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Harina de maiz

Materia prima principal

Kilos

Mezcla de materias primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Margarina

Materia prima principal

Kilos

Mezcla de materias primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Harina Integral

Materia prima principal

Kilos

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Azucar

Materia prima principal

Kilos

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Sal

Materia prima principal

Kilos

Area de almacenamiento de materias
primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Levadura Seca

Materia prima principal

Kilos

Mezcla de materias primas

Desconocido, area de
17,21 m2

Desconocida-Fria

Acidumasa 80

Conservante

Gramos

Refrigerador

Desconocido, capacidad
litros entre 230 y 280
litros

Desconocida-Fria

Mohosan SD

Conservante

Gramos

Refrigerador

Desconocido, capacidad
litros entre 230 y 280
litros

Desconocida-Fria

Mohosorbic EB

Conservante

Gramos

Refrigerador

Desconocido, capacidad
litros entre 230 y 280
litros

Desconocida-Fria

Conservante

Gramos

Refrigerador

Desconocido, capacidad
litros entre 230 y 280
litros

Desconocida-Fria

Lecitina

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Conservante

Refrigerador
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Tabla 18. Propiedades fisicoquimicas y microbiolégicas.

Parametros de calidad Fisicoquimicos Parametros microbiolégicos

% Proteina L. ufc/g
REFERENCIA % Humedad %, % Grasa % Fibra soluble en % Calcio . “ % Acidez LI Busqueda Busqueda Clostridium
fo: I CIE oL - . fo: Fésforo e (meq/kg) . "
Maximo Minimo Minimo  Minimo alcalino Maximo Minimo Maximo Maximo de E-Colilg  Salmonella/g sulfito
Minimo reductor
Agua
Hojuelas de
avena
Esencia de
Vainilla
Esencia de
Coco
Esencia de
Ponque
Breva
Harina de trigo
Harina de maiz
Margarina
Harina Integral
Azicar
Sal
Levadura Seca
Acidumasa 80
Mohosan SD
Mohosorbic EB
Enzimas
Lecitina

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

X

75%-81%

[o}
o
X
X

AUSENTE AUSENTE
AUSENTE AUSENTE
N.A. N.A.

XXX XX XXX XXX [X] X
XXX XXX XX XXX [X] X
XXX XXX XXX XXX X
XXX XX XXX XXX XX X
XXX XXX XXX XXX X
XXX XX XXX XX XX X

Repasando las materias primas utilizadas, se clasifican en: Materias primas basicas, principales y conservantes, se
establece que no hay criterios de revision exhaustivos a nivel microbiologico, se desconoce el optimo de las
temperaturas, solo existe el control de calidad en las brevas utilizadas, la diferencia entre materia prima basica y
principal es que la principal no puede ser sustituida dentro de la férmula. No se tuvo acceso a las cantidades de la

receta del pan tajado con breva por politicas de confiabilidad de la compafia, sin embargo, se logré realizar el
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estudio de propiedades fisicoquimicas utilizados en dicho producto (Ver tablas 17 y 18), los funcionarios de

produccion tienen un exceso de confianza en los proveedores que entregan la materia prima.

Diagrama 7. Relacion materias primas principales y proveedores.

'-Harina de 1 ( *Azlcar )
Trigo. «Sal
*Harina de Hojuela de
Maiz. Avena
Harina Integre Harinas el
N Lobo/Harin Agro S
as San cereales
Martin
Central de
SR abastos _
*Breva. *Esen. de
Vainilla
*Esen. de Coco
J «Esen. Ponque.
4

S
Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Los proveedores de materias primas no tienen un porcentaje de aceptabilidad o evaluacion de desempefo, tampoco
se les realiza seguimiento de tiempos de entrega ni de parametros minimos establecidos de calidad. La margarina,
levadura y conservantes como: Acidumasa 80, Mohosorbic EB, enzimas y lecitina son clasificadas como materias

primas basicas, es decir, pueden ser reemplazadas dentro de la férmula por otro componente (Ver diagrama 7).
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10.2.6. Diagrama de proceso y estudio de tiempo actual.

El siguiente es el diagrama de flujo del TB:

Tabla 19. Diagrama de proceso actual del TB:

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO | S abict I

DIAG. No. FECHA 19/05/2020 LEVANTO PEDROLUIS SORIA YATE APROBO MARCELO MORENO

PROCESO: DESDE RECEPCION DE MATERIA PRIMA HASTA DISTRIBUIR PRODUCTO [VISifelole B Noa {17\ 8 - PROPUESTO =

DIAGRAMA: TAJADO DE BREVA-TB [OBSERVACIONES:
HOMBRE [ VATERIAL

m
2
c
3
o

OPERACION OBSERVACIONES

ALMACENAM
CANTIDAD
ELIMINAR
CAMBIAR
- MEIORAR

OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION
TIEMPO (Min)

DISTANCIA (m)
HOMBRE

No hay lugar establecido
dentra de la planta
Pesar cada ingrediente de
acuerdo a la férmula.

Recepcién de materia prima.

Pesar ingredientes (Moje).

Llevar el moje a la maquina
mojadora y colocar a cilindrar.

Adicionar la cantidad de agua
correspondiente.

La masa debe tener la
textura correcta para ser
procesada (Punto).

Sacar masa de maquina
mojadora y depositarla en una
mesa. Dejar reposar.

En la bascula el trabajador
porciona la masa de a 450 g
c/uy las deposita en una lata

distribuyéndolas de 4x6.

Porcionar masa y llevarla a un
descabiladero

Alistar materiales y utensilios Moldes, tapas, rodillos, latas,
para el armado. armados, carro, etc...

Cada tajada es
proporcionada de su armado
correspondiente y colocado
en un molde de 8 espacios.

Cada carro consta de 11
niveles en los cuales se
colocan de a 2 moldes (22
moldes en total).

Rellenar y darle forma al tajado
(Armado) y depositarlo en
moldes.

Colocar molde en el carro.

Llevar carro al cuarto de Se requieren dos personas
crecimiento. para esta operacion.

En el cuarto de crecimiento el
tajado debe alcanzar su
tamario ideal (No se tienen
parametros)

Dar tiempo de crecimiento.

Hornear. 165 °C - 75 minutos.

Luego de que el tajado se ha
enfriado un poco, se procede
a sacar cada tajado de los
moldes y depositarlos en
latas para posteriormente
llevarlos a un escabiladero.

Desmoldar.

A temperatura ambiente
Dejar enfriar. hasta que haya alcanzado
una temperatura de 24 °C.

En la maquina tajadora el
Tajar. trabajador procede a dividir
el pan en 20 tajadas.

Se empaca cada tajado en

Empacar ’
P su respectiva bolsa.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ’

DIAG. No. FECHA 19/05/2020 LEVANTO PEDROLUIS SORIA YATE APROBO

PROCESO: DESDE RECEPCION DE MATERIA PRIMA HASTA DISRUENIENehlesfe] METODO: ACTUAL PROPUESTO =

DIAGRAMA: TAJADO DE BREVA-TB |OBSERVACIONES:
HOMBRE

OPERACION OBSERVACIONES

OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION
DEMORA
ALMACENAM
CANTIDAD
TIEMPO (Min)
DISTANCIA (m)
ELIMINAR
CAMBIAR
MEJORAR
HOMBRE

Usando la maquina
etiquetadora se pasa cada
paquete transportado por la
Etiquetar producto. ! banda para colocarle el

numero de lote, registro
invima, precio, nombre e
ingredientes.
Se revisa el producto uno por
Realizar control de calidad. \ uno y se apartan los
defectuosos, proceso por
observacion.

a 12 paquetes y se lleva a
bodega.
/ De acuerdo a la demanda el

Distribuir producto. ¥ productg es d|str|bg|do para
cada tienda naturista del

pais.

Almacenar

\ Se deposita en canastillas de

RESUMEN
METODO ACTUAL METODO PROPUESTO DIFERENCIA

siMBoLO aQ T Q T T

[ ] 452
-

|

D

\4

TOTAL

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

El diagrama de flujo de proceso (Ver tabla 19) nos describe el proceso de
fabricacion del TB desde su elaboracién inicial hasta su entrega a producto
terminado, se observa que hay demoras de hasta 445min (Aproximadamente 7h y
41min) debido a que de las 19 operaciones realizadas para efectuar el TB, 3 de
dichas operaciones son de acuerdo con el juicio del trabajador, no se cuenta con
tiempos de espera determinados, también hay operaciones que no tienen un lugar
fijo dentro de la planta, se subrayan las actividades que requieren cambios y/o

mejoras.
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Para realizar el estudio de tiempos del proceso del TB se dividieron 2 subprocesos, complementarios uno del otro debido
a que son 2 turnos distintos, se realizaron con un muestreo total de 10 funcionarios (El turno de personal utilizado en
planta esta entre 10-12 funcionarios), se genero el tiempo estandar de cada actividad dentro del proceso tomando en
cuenta el tiempo observado y complementos. El siguiente es el estudio de tiempos del primer subproceso del TB hasta su

armado respectivo:

Tabla 20. Estudio de tiempos actual del TB Proceso 1.

ESTUDIO DE TIEMPOS: PROSALUD VIDA S.A.S
Fecha: 19/05/2020

Departamento: PRODUCCION

Observado por: PEDRO LUIS SORIA YATE

Nombre Trabajador : Carlos pesa, Julian corta y arma.

Estudio num.: 2 Horario: 6 a 2

PRODUCTO!/ PIEZA: TAJADO BREVA
DESCRIPCION DEL
ELEMENTO

PESAR MASA 183,52(188,34(205,57

Observaciones:

Val. T.
Ritmo Basico

Tiempo observado Total Promedio

4 5 6 7 10 T.0. T.0.
195,57[195,12(193,50{199,52(195,12|188,67| 68,84 |1813,77| 194,40193

Suplem

I
Estandar

219,6742

SACAR LATA DE
ESCABILADERO

10,050375

T.PESADO DE
MOJE

11,35692

ORGANIZACION

LLEVAR CARRO

1517,776

TIEMPO

1587,119
TIEMPO TOTAL

Nota: V. =Valoracion. T.0.=Tiempo observado. T.B. = Tiempo basico.

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

El tiempo total de armado del producto con su horneo incluido tarda hasta 315min (Aproximadamente 5h y 25min) para la

entrega de un solo turno que equivale a 56 paquetes. Los tiempos de pesaje de la masa oscilan de 1h hasta 3h y 21min

78



ya que cada funcionario tiene su “Manera” de organizar los materiales de pesaje segun su conveniencia; al no haber
parametros definidos de orden ni tampoco personal definido para las actividades (Ver tabla 20). Adicionalmente, se
genera el estudio de tiempos de la segunda parte del proceso del TB, ya que un turno diferente de funcionarios realiza las

actividades de tajado, empacado y almacenamiento en bodega de producto terminado:

Tabla 21. Estudio de tiempos actual del TB Proceso 2.

ESTUDIO DE TIEMPOS: PROSALUD VIDA S.A.S

Departamento: EMPAQUE Fecha: 19/05/2020 Observado por: PEDRO LUIS SORIA YATE
Nombre Trabajador : LEIDY MARTINEZ Estudio num.: 7 Horario: 129 pm
PRODUCTO/ PIEZA: TAJADO DE BREVA Observaciones:

DESCRIPCION DEL Tiempo observado Promedio . Tiempo
ELEMENTO T UEERRe g (MR, oen

T. Til
Suplem. - AiEmag.

i Estindar. 222 total

4 5 6 7 8 9 10 Estangar
1 TAJAR 47,19149,71] 57,41 | 51,12 | 47,06 | 46,85 | 48,00 | 49,22 |47,75| 59,04 | 50455 | 50,455 63,0875 | 1,13 |71,267688| 28 | 33,26

SACAR LATAS 18,27 112,65 | 11,65 | 12,65 | 13,93 | 11,67 | 17,32 | 18,32 | 12,74 | 13,65 1,12 | 15,9992 12,00

ORGANIZACION
COLOCAR EN CANASTILLA T12 | 934976 19
LLEVAR CANASTILLAS 113 | 233458 | 2

TIEMPO EMPAQUE
TIEMPO ETIQUETADO

Nota: V. =Valoracion. T.0. = Tiempo observado. T.B. = Tiempo basico.

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

En la segunda parte de proceso del TB se confirma un promedio de tiempo del empacado de 1,46h y 2,78h (Ver tabla
21). El tiempo de empaque promedio total es de 2h y 5min indicando asi que el 75% de la operacion tiene demoras en el

pesaje de los materiales y el armado de los productos debido a falta de estandares de calidad (Ver tablas 20 y 21).
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10.2.7.

Se relaciona el siguiente plano actual de la compafia Pro Salud Vida S.A.S. y el diagrama de recorrido del proceso

efectuado para el TB:

Planos Layout y diagrama de recorrido actual.

Figura 4. Plano Layout actual y diagrama de recorrido TB.

24.6 245
24.0- 24 0
CUARTD HOANDS EMPAUE CUARTO
CRECIMIENTO CRECIMIENTO
1 j
168 18.0 BODEGA PRODUCTD 16 6
TERMINADO
FAMADERLA
OFICH
CONSERVAS 30.0 20,
: por e g
_ ] o || 252D
——5.0— _I:l o EODEGA
—I_ ‘_-? MF
84 9.0 CARGUE ¥ DESCAREUE = CARGUE ¥ DESCARGLE
claaTs PASILLD CLARTO PASILLO
o | [ e 2 g [ e
e CUARTD PAROUEADERD N T cunto PARQUEADERD
5850 Fasla 5 JE. PASILLO
‘
I ! \
PY|
21.0 02 210
213 21.3
FRENTE FRENTE
PLANO 2018 PLANO 2018
ACTUAL ACTUAL

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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Se comprueban cruces de areas entre la produccion y el cuarto de crecimiento al no tener delimitacion de zonas,
igualmente la mayor zona de desperdicios se encuentra en el paso de las bateas y el cuarto de crecimiento con
hasta 4 cruces distintos entre la zona de cereales y pesaje de materias primas (Ver figura 4). La zona de relleno y la

zona de mezclado tienen el mayor porcentaje de desperdicios, entre las MUDAS encontradas se pueden relacionar

las siguientes:

Tabla 22. Revisién MUDA proceso productivo TB.
MUDA PROCESO OBSERVACIONES

Tiempo Materia prima (Almacén) | Pérdida de tiempo buscando materiales en el almacén y
en la seccion de empaque

Sobreproduccion Area de produccion Se utilizan recursos de mano de obra para agregar las
materias primas de tipo fruta como las brevas, pifia y
demas, hay desperdicios sobre todo de dichos materiales
debido a no tener estandares.

Defectos Empaque Vacios y deformaciones de las etiquetas.

Transporte Cuarto de crecimiento Movimiento de entradas ineficientes, no se cuenta con el
espacio suficiente.

Inventario Bodega Exceso de inventario de baja rotacion.

Movimientos Produccion No hay claridad para los cambios de producto.

Procesos Area de conserva Falta de limpieza del area entre cambios de productos.

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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10.2.8. Diagrama relacional de actividades actual.

Con base en el plano actual realizado (Ver figura 4) y el diagrama de flujo de proceso (Ver tabla 19) se despliega la
tabla relacional de actividades de todo el paso a paso del TB, identificando asi la importancia de cada area/actividad
dentro del proceso. Se obtienen un total de 10 areas que no son aptas para estar cerca de otras, entre ellas se

identifica que el cuarto de basuras esta peligrosamente cerca de la bodega de producto terminado (Ver figura 5).
Figura 5. Diagrama relacional de actividades actuales TB.

BoD.  DEANCION  VALOR E

(CRECMIENT - HORNEADO s, = EMPAUE ABSOLUTAMENTE ALMACEN SECCION DE i SECCION
| 1] NECESARIA WP BODEGA BODEGA MOJADO BODEGA | HORNEQ . DEMOD0 BODEGA | EMPAQUE

ESPECIALMENTE ALMACEN | CUARTODE SECCION

WPORTANTE P BASURA BODEGA |  CORTE DE MOJADO CRECIMENTO BODEGA | BASURAS

| | IMPORTANTE ALM,\?EEN HORNEADO | | CORTES |CRECIMENTO BODEGA | BOTIQUIN

. CUARTO .
SECCION | CUARTODE SECCIONDE [  TAJADO
ORDINARIA DEMOJADO|  BASURA 8 ASDlIJE RA CRECHENTO MOJADO | AUTOMATICO

SIN IMPORTANCIA CORTE | COCINA COCINA | HORNEO CORTE

AREADE
CONSERVA
CUARTODE | AREADE
BASURA | CONSERVA

AREADE
HORNEO | ENPAQUE COCNA ™| onsERVA
TAIDO

DEBASURA HORNEO AUTOMATICO CRECIMENTO[ EMPAQUE

TAJADO TAJADO
ENPAQUE AUTOMATICO CRECMENTO AUTOMATICO

EMPAQUE | BODEGA BANOS | BOTIQUIN

X | NODESEABLE | - COCINA | RELLENO

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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También se verifica que la seccion de mojado y almacenamiento de materias
primas son absolutamente necesarias dentro del proceso, sin embargo, el cuarto
frio y el area de conserva tienen el mayor flujo de materiales a pesar de no estar

definidas y no reflejar alta importancia en el proceso del producto terminado.

Tabla 23. Sistema relacional y nodal de actividades.

Almacenamiento de materia
prima. M
Mezcla de materias primas 03
E1 05
Seccién de mojado E2 A1
03 03 X5
Corte A1 x5 XX X5
05 >< X5 11 12
Area de residuos A1 02 X 11 XX U3
01 05 14 01 X A1
Cocina X5 E2 >< 01 1" u4
Al E1 U1 01 X U2
Relleno X5 U1 X X5 X5 X X5
03 U1 X5 X5 U2
Cuarto frio/Crecimiento U1 E2 X5 U1 01
o1 E1 X5 I X5
9 Area de conserva o1 > 11 E1 > U1 XX X5
U1 U1 X5 U1 X5
0 Homeo x5 > U1 X5 > X5 > X5
Al (o) 02 X5 X5 X5
Empaque A1l X5 X5 X5 X5
A1 E1 X5 X5 X5 XX X5
Tajado automatico A1 DX X5 X X5 > X5 X X5
E1 X5 XX X5 > x5 > X5
Bodega dg producto %5 5 X5 X5
terminado X5 X5 X5 X5
Bafios X5 X5 X5
X5 X5 X5
Cafeteria u1 X5
Botiquin/Zona de primeros 03 U2 E2
auxilios U2
Area administrativa
O a
dloracion ae pro dade dloraciones ae id
DIro aade
A (Absolutamente Necesaria) 1 (Flujo de materiales)
E (Especialmente Necesaria) 2 (Facilidad de Supervision)
| (Importante) 3 (Personal Comuin)
O (Ordinaria) 4 (Contacto necesario)
U (Sinimportancia) 5 (Conveniencia)
X (No deseable)

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Se ratifica que las areas tienen problemas de cruces de procesos entre el corte, la
seccion de mojado y relleno, se determina que el componente de tajado esta

demasiado alejado de la bodega de producto terminado (Ver tabla 23).
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10.2.9. Diagramas Ishikawa y arbol con enfoque Lean.

Verificando el dato de las comercializaciones realizadas por el area de Ventas (10 vendedores adscritos) se
corrobora que la referencia de mayor produccién es el TB con un promedio de 8.800 paquetes vendidos durante los
afnos 2018 y 2019:

Tabla 24. Movimiento semestral de la linea Tropical 2018-2019.

2018 2019
ENERO- JULIO- ENERO- JULIO-
LINEA TROPICAL JUNIO DICIEMBRE JUNIO DICIEMBRE

Mogolla Tropical 200 700 200 290 1.390
Tajado Tropical 1.500 1.800 1.900 1.200 6.400

Total, general

Rollo Tropical 2.260
Tostada Tropical 2.200
Palitos de Bocadillo 2.450
Tajado Nuez y Uvas 2.800

TOTAL 26.300
Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S

Sin embargo, durante los semestres julio-diciembre de 2018, enero-junio y Julio-diciembre de 2019 se demostraron
caidas de ventas del 34.28% (1.200 unidades menos vendidas en julio-diciembre 2018) y posteriormente 62.5%
(1.950 unidades menos vendidas en enero-junio 2019) probando que, aunque la referencia del TB tiene el mayor
movimiento en paquetes (8.800) de toda la linea tropical también tiene el indice de disminucién en ventas mas
elevado (Ver tabla 24).
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De las causales por devolucion identificadas del TB, dentro de la linea tropical se
profundizan en las 3 principales que ocasionan el 65%, 16% y 10%
respectivamente de producto no conforme que es devuelto por los diferentes
clientes como tiendas naturistas y distribuidores, igualmente son las causas de
reintegro que superan los $2.000.000 en costos de reprocesamiento o pérdida de

materiales por no aprobacion de producto (Ver grafica 6).

Grafica 6. Causales devolucion TB Aino 2018-2019.

$10.000.000 $9.030.000

$9.000.000
$8.000.000
$7.000.000
$6.000.000
$5.000.000
$4.000.000
$3.000.000
$2.000.000
$1.000.000
$-

| $5.559.040

$5.559.040

@ $2.328.450

Vacios en el No cumple Calidad del Producto no Falta de
producto TB con el peso empaque del pedido del color en el
del TB B B B

Devoluciones miles de pesos $

Causales de devolucion

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Las 3 causales de devolucion que tienen el mayor movimiento/costo superior al

10%) son las siguientes:

v" Vacios en el producto TB.

v" No cumple con el peso TB.

v' Calidad del empaque del TB.
De igual forma se realiza el correspondiente diagrama de Ishikawa asociado a las
mencionadas causales por devolucion definiendo las causas principales y

secundarias de cada una:
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Diagrama 8. Ishikawa de TB-Primer causal devolucién.

MANO DE OBRA METODO
65% Mala manipulacion por

Producto no conforme parte del personal Burbujas de aire en la masa
devuelto por la siguiente
causal: Disminucion de . L .
ventas del TB por vacios en el Métodos y técnicas de Reprocesos y paradas de lalinea

interior del producto. armado mal realizadas de produccion

Tiempos y temperaturas de (1) Decaimiento en

coccidn errdneos las ventas de pan
Temperatura y humedad tajado con brevas
del cuarto de crecimiento «—— Lonserva y deshidratacion Falta 0 exceso entiempo de por vacios en su
inadecuados inadecuada de la breva amasado interior
Condiciones térmicas de la Baja calidad en materiales
planta insuficientes e ingredientes Falta de calibracion en los hormos

CAUSA PRIMER ORDEN
CAUSA SEGUNDO ORDEN

MEDIO AMBIENTE

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Entre las causas principales de acuerdo con el primer diagrama TB realizado hay problemas principalmente en la
maquinaria usada como la calibracion de los hornos y la mala manipulacién por parte del personal (Ver diagrama 8).
Debido a que no existe un procedimiento de control de calidad del producto no se tienen datos estadisticos de las
causas de productos defectuosos o no conformes, los siguientes diagramas se centran en las devoluciones internas
generadas desde planta al no cumplir con los estandares requeridos para la venta y por problemas en el material de

empaque.
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Igualmente se realiza el segundo diagrama Ishikawa TB enfocado en el producto no conforme encontrado
directamente al final del proceso productivo donde el costeo por errores de este tipo le cuesta a la compadia

aproximadamente 6 millones de pesos.

Diagrama 9. Ishikawa de TB-Segunda causal devolucién.

MANO DE OBRA METODO
16% Cruces entre dreas de
El pan tajado con breva no conserva y homneo
cumple con el peso Errores en el pesaje de Reprocesos y paradas de la
adecuado. materias primas linea de produccion
Linea Tropical: Pan Tajado . .
con Breva ' Falta de control de calidad e Tiempos y temperaturas de Producto no conforme
inspecciones entre cada area coccion erréneos en planta del TB por
no cumplir con el peso
del tajado con breva
Condiciones térmicas Conserva y deshidratacion Falta de calibracion en el
de la planta insuficientes inadecuada de la breva cuarto frio
Baja calidad en materiales e Falta de calibracion en los
. . D E—
ingredientes hornos
CAUSA PRIMER ORDEN +-
CAUSASEGUNDOORDEN

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S

Con el segundo diagrama Ishikawa TB se ratifica que problemas en la calibraciéon de maquinaria como los hornos y
el cuarto frio generan producto no conforme al final de cada programacion y entrega de producto, al no tener
inspecciones ni verificacion en intermedios del proceso se aumenta la probabilidad de generar producto no conforme

hasta en un 46.3% (Ver diagrama 9).
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Diagrama 10. Ishikawa de TB-Tercer causal devolucion.

MANO DE OBRA METODO
, 0% Mala manipulacion por parte Sininspecciones de materiales
Calidad del empaque del " .
o del personal utilizados nitoma de muestras
producto insuficiente. .
No hay controles de calidad en el
Linea Tropical: Pan Tajado con Falta de capacitacion para momento de recibo del material,
Breva. manejo del material de tampoco seguimiento a los
empaque Y la maquinaria proveedores

Calidad insuficiente del

empaque del TB

Posible humedad generada
cerca del gabinete donde se
guarda el material

Falta de espacio en planta
para el material de empaque

Baja calidad en materiales Falta de calibracionen el tejado

de empaque automatico
CAUSA PRMER ORDEN  ¢—————————

CAUSA SEGUNDO ORDEN————

MEDIO AMBIENTE

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S

En el tercer diagrama Ishikawa generado se ratifican completamente los problemas esenciales del proceso como la
falta de capacitacion y formacion de los empleados, falta de inspecciéon y controles de calidad, baja calidad de

materiales como materias primas y empaques y cambios necesarios de distribucion en planta. (Ver diagrama 10).

Por consiguiente, se genera el siguiente diagrama de Ishikawa consolidado con el fin de visualizar adecuadamente

las causas de primer y segundo orden asociadas a las causales de devolucién establecidas donde se confirma que,
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debido a la no definicién de variables ni estandares de calidad para las temperaturas, los tiempos de reposo infieren

directamente en la generacion de producto no apto para la venta (Ver diagrama 11).

Diagrama 11. Ishikawa de TB consolidado.

MANO DE OBRA METODO

Burbujas de aire en la masa

Reprocesos y paradas de lalinea

de produccion

Causales de devolucion: Mala manipulacionpor,__ \ Tiempos y temperaturas de

65%-Vacios en el producto parte del personal coccion erréneos
16%-No cumple con el peso

10%-Calidad en el empaque (1) Decaimiento en

Métodos y técnicas de Cruces entre areas de conservay

X —— las ventas de pan
armado mal realizadas horneo tajado con brevas
por vacios en su
Errores en el pesaje de Sin inspecciones de materiales interior/
materias primas utilizados ni toma de muestras (2) Producto no
Falta de control de No hay controles de calidad en el conforme en planta
. . . : . del TB por no
calidad e |nspeCC|o’nes \ momento de remboldejl material, cumplir con el peso
entre cada area tampoco seguimiento a los del tajado con breva /

(3) Calidad

insuficiente del

Temperatura y humedad Conservay empaque del TB
del cuarto de crecimiento +—— deshidratacion Falta o exceso en tiempo de
inadecuados inadecuada de la breva amasado

Condiciones térmicas de la
planta insuficientes

Falta de espacio en planta
para el material de
empaque

Baja calidad en
materiales e ingredientes Falta de calibracion en los hornos

Falta de calibracion en el cuarto frio
y en el tajado automatico

MEDIO AMBIENTE CAUSA PRIMER ORDEN =~ +————

CAUSA SEGUNDO ORDEN +——

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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Con base en los 4 diagramas de Ishikawa realizados se concluye que varias de las
razones de devolucién y generaciéon de producto no conforme convergen en
causas similares (Ver diagramas 8-11). A partir de los diferentes diagramas de
causas realizados se elaboran los siguientes diagramas de arbol en donde se
escogen las 3 causas que posiblemente son las de mayor peso en la generacion
de producto no conforme. Se concluye que una de las razones principales por las
que surge producto no apto para la venta es la falta o exceso en tiempo de
amasado, los tiempos de reposo erroneos y la no definicion de controles de

calidad (Ver diagrama 12).

Diagrama 12. Arbol TB-Primer problema.

r Aplanamiento no uniforme
de la masa

Burbujas de aire en la
masa

Protocolos de conservacion
y cadena de frio incorrectos

Conservay
deshidratacion B
inadecuada de la breva

Pérdida de compuestos de
L la breva en la
deshidratacion

Decaimiento en
las ventas de TB _| Enrollado inadecuado de la
por vacios en su masa

interior

Falta o exceso en tiempo]| |
de amasado

Generacion de producto no
conforme

Reprocesos y paradas | |
de la linea de produccion

Recibo de devoluciones por
L causales de fecha de
caducidad o baja rotacion

No hay controles de
calidad en el momento
de recibo del material,
tampoco seguimiento a

los proveedores

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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De acuerdo con el diagrama 13 las principales razones por las que se presentan
producto no conforme al finalizar el proceso en planta son por falta de capacitacion

a los empleados y la falta de inspecciones efectuadas a la materia prima.

Diagrama 13. Arbol TB-Segundo problema.

Falta de controles de
calidad e inspecciones
| después de cada actividad
realizada dentro del

proceso
Sin inspecciones de
materiales utilizados ni | |
toma de muestras
Producto no

conforme en planta Calculos incorrectos de los
del TB por no - tiempos de amasado y mal
cumplir con el peso posicionamiento del tajado

del tajado con en el molde

breva

Baja calidad en ||
materiales e ingredientes

No hay estandares de
seguimiento ni de calidad

Tiempos y temperaturas | |
de coccion erréneos

Falta de capacitacion en los
empleados

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Las principales razones por las que se presenta producto no conforme al finalizar
el proceso en planta son por falta de calibracién en equipos, falta de capacitacién
de los empleados y una inadecuada distribucion en planta en donde actualmente
se pierden espacios y dificulta la movilidad entre las diferentes areas, adicional la
no delimitaciéon de las mismas ocasiona cruces de procesos y actividades (Ver

diagrama 14).
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Diagrama 14. Arbol TB-Tercer problema.

Falta de formacién de los
empleados

Falta de capacitacion
para manejo del material
de empaque y la
maquinaria

No se evidencian
conocimientos técnicos o
tecndlogos en los
funcionarios

Temperatura y humedad
del cuarto de
crecimiento inadecuados

Sin departamento de
mantenimiento interno
dentro de la planta

Terceros son los que
efectuan arreglos
unicamente cuando se
presentan danos

Calidad insuficiente
del empaque del
TB

Falta de calibracion en el | |
tajado automatico

Hay visitas ocasionales de
mantenimiento pero sdlo
|para equipos grandes como
la mezcladora y las
grameras

Falta de calibracién en
los hornos y cuartos
frios

No hay plan de
mantenimiento preventivo

No hay una adecuada
distribucion de planta

Condiciones térmicas de| |
la planta insuficientes

|| Se desperdician espacios,
lo que dificulta la movilidad

Cruces entre areas de
conserva y horneo

Nula delimitacion de areas y
cruce de procesos y
actividades

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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11.1. ANALISIS LEAN.

1.

ANALIZAR.

Se utilizé la herramienta 5W+1H donde se analizaron todas las areas que

involucran el proceso productivo y el respectivo analisis de propuestas tomando en

cuenta cada etapa del mismo.

Tabla 25. Analisis 5SW+1H.

AREA ¢ QUE? ¢{POR QUE? ¢ QUIEN? ¢, DONDE? ¢, CUANDO? ¢, COMO?
Se desea tener un .
En seis meses
cuarto donde solo .
no se tendra
se encuentre el . - Adaptando un
. ) . Para los Enelareade | movilidad dentro .
Almacén MP |almacenamiento de | Falta espacio. ) ol espacio para uso
. operarios Produccion.  |de la planta por el )
MP y demas exclusivo.
) aumento de las
materiales )
. referencias.
ordenados entre si.
Por el movimiento
Se generan .
L de los implementos
desperdicios y
. . Durante el menores como las
y Mejorar la producto no . En el area de
Produccion . Los operarios - proceso de mesas y las
produccion conforme de Produccion )
forma horneo y tajado. | grameras que no
tienen un puesto
desmesurada .
fijo.
Por
Se presentan El cuarto no .
: Durante el desconocimiento
Horneo y cuarto| problemas en el trabaja a una ) En el cuarto de
. - . Los operarios. . proceso de |de las temperaturas
de crecimiento | crecimiento del misma Crecimiento. . )
horneo y tajado. y parametros
producto. temperatura
correctos a usar.
Se requiere tener Los operarios se Teniendo un
i un cuarto sélo para - uejan de la falta . Durante el espacio adicional a
Area de P No hay suficiente quel } Enel areade P )
conservar los . de espacio al no -, proceso de los refrigeradores
conserva ) ) espacio. Produccion )
ingredientes del poder tener todos armado y pesaje. donde pueda
producto. los ingredientes guardar materias
. Lo mas pronto -
Se requiere un . ; P Utilizando los
L Lo requieren posible ya que se )
espacio mas . ol espacios que se
Es un espacio muy|como parte de su descubri6 a dos ,
. grande donde los . . = estan construyendo
Cafeteria estrecho y con bienestar los Lejos del bafio. de ellos
empleados puedan . ) actualmente en el
poca luz trabajadores de la ingresando .
tener su . segundo piso de la
L empresa alimentos ala
refrigerio/almuerzo. empresa.
planta.
Adicionando la
delimitacion entre
Los operarios , las areas ya que
. p La mayoria de ’y_ g
. El espacio es movilizan el . todas estan juntas
Se debe mejorar el : . |Cercadel areade veces se
Empaque ; demasiado empaque a varias |, . " dentro de un
espacio . tajado automatico| presentaen el
estrecho secciones dentro departamento no

del drea de tajado
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AREA ¢ QUE? ¢POR QUE? ¢ QUIEN? ¢ DONDE? ¢ CUANDO? ¢ COMO?
. Adecuando las
Se deseatenerun | Elespacio es "
; . . Cuando se oficinas con el
; espacio amplio, | estrechoynose | Trabajadores . .
Area L Lejos de laplanta|  termine la menor costo
L para generar un cuenta con Administrativos y o o .
Administrativa ) DR . de produccién. | construccion del posible, pero
buen ambiente de recepcion ni los técnicos . . .
. . segundo piso. teniendo vista
trabajo. escritorios.
cercana a la planta.
A la mayor )
. . Evocan mal ) y .| Adecuando dichos
Ubicar bafios en un Los operarios de brevedad posible i
\ aspecto cerca al En el nuevo espacios
< espacioqueno |, . plantay los . ya que se i
Bafios . area de la Cocina - segundo piso a ) necesarios
esté tancercaala técnicos de ) requiere por
. y hay mezcla de e construir. o separados de la
cocina administracion norma de higiene .
olores. . cocina y la planta.
y salubridad.
Adecuando el
En el segundo espacio necesario
iso en separando el
. P . Cuando se P
. . Es un espacio construccion para . personal de
. Se requiere mejorar Todo el personal termine la - o
Cocina . estrecho y con separar los . administracion y
el espacio. de la empresa. . construccion del
muy poca luz alimentos sequndo piso planta.
externos de la 9 P (Se recomienda
planta. agregar lavamanos
fuera de la cocina).
Lo utiizatodala Enel area
compafiia, el | designada como
. A la mayor
tema debe ser | enfermeriao .| Con el apoyo de la
No cumplen con . brevedad posible .
. . P revisada debe contar al Gerencia ya que es
- Se requiere mejorar|especificaciones y| .. ya que se .
Botiquin o directamente por | menos con los ; un requisito para su
el botiquin no posee . requiere por . i
. la persona implementos funcionamiento
insumos. o norma de
encargada de minimos . como empresa.
. . seguridad.
salud necesarios segun
ocupacional. la norma.
Se genera exceso
de espacio enel Lejos del area de "
. - Utilizando los
. areade produccion, los ,
Se recomienda B - . . espacios que se
; ) produccion y los . bafios y la cocina.| Al terminar la ]
Areade cambiar este . Los jefes de o estan construyendo
. o operarios no . (Actualmente | construccion del
residuos espacio lejos del | . . |plantay operarios . . actualmente en el
. .. | tienen un amplio estas tres areas | segundo piso. .
area de Produccién . . . ) segundo piso de la
espacio de trabajo estan demasiado
empresa.
para deshacerse cerca).
de los residuos.

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud.

Entre los principales cambios que deben realizarse, se requieren variaciones

importantes a nivel estructural y de construccion, adicionando adecuaciones y

arreglos importantes para la planta.
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Se adicionan las siguientes recomendaciones que seran revisadas y tomadas en

cuenta para la propuesta de mejora a recomendar (Ver tabla 25):

v' Se confirma que hay verificaciones necesarias que deben ejecutarse para
el operario y que deberian ser obligatorias durante el proceso ya que se
esta generando producto no conforme en planta al final del proceso porque

no hay inspecciones durante las etapas del mismo.

v Identificando que no se tienen un control de calidad, se recomienda definir
una ficha técnica, también un mapa de proceso propuesto y un diagrama de

proceso donde se tomen en cuenta los controles de registro.

v’ Se requieren definir los parametros y estandares basicos como
temperaturas y materias primas fijas a utilizar, lo anterior debido a que
revisando el proceso los funcionarios mezclan las materias primas de varios

proveedores.

v A nivel de areas se determina que la falta de espacio es una de las

principales causas por las que se generan desperdicios y reprocesos.

v' La delimitaciéon entre areas causa confusiones de manejo dentro del

proceso tanto de implementos como de materias primas.

v Los errores mas comunes de los funcionarios ocurren en las areas del
cuarto de crecimiento, horneo y tajado automatico por el cruce de procesos

y areas.

Se adicionan el anadlisis de la matriz Vester y la matriz FMEA para revisar mas a
fondo los procesos de planta y las respectivas falencias que deben ser tomadas

en cuenta para la realizacion de la propuesta de mejora presentada.
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11.2. ANALISIS MATRICIAL VESTER Y FMEA.

Con el fin de revisar los problemas presentados en la produccion se realiza la siguiente matriz Vester, se definen un

total de 9 problemas principales en la planta (Ver tabla 26).

Tabla 26. Clasificaciéon de problemas-Vester.

VARUBLESYS Problemas Pasivos Problemas Criticos
Excesos y pérdidas de
tiempos, esperas
inn aria:
Vacios presentados en
el producto terminado
confirmados Unicamente
hasta su entrega en la
seccién de tajado

proveedores (Tiempos
de entrega ni calidad de
sus productos)

No se toman en cuenta
las variables de proceso
como: Temperatura ni - E
tiempos de coccion. 22 13

Cruces entre procesos,
no hay cierre de un rea
hacia otra.
Incumplimientos con el 19
peso del producto por

falta de calibracion en
los equipos. 17
No hay tiempos de

mantenimiento ni de
de equipos 15
Sin separacién entre las

referencias de material 14
de empaque lo que 13

puede dar lugar a
errores de 12
Deformaciones en el

producto por materias
primas de bajos 10
estandares de calidad
Falta de calibracion entre 9 m
equipos para pesaje

Falta de capacitacion y
formacién al personal
Falta de seguimiento en
la fecha de caducidad al
no tener control de
inventarios por lote
Moho y presencia de
hongos por no tener
parametros
fisicoguimicos ni
TOTAL PASINVOS

O =2 NWAOON®

0

1 Leve
2 Mediana

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S

1 2 3 4 5 6 7 8 910 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Problemas indiferentes Problemas Activos

ACTIVOS

No tiene
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Tomando las 19 actividades que posee el diagrama de proceso actual del TB (Ver tabla 27), se asociaron 3

causas/efectos potenciales a la falla, generando la siguiente matriz FMEA:

Tabla 27. Matriz FMEA-RPN Critico.

Funcién del B . N Causas potenciales B Control actual del ” .
Ngm proceso Falla potencial = Efecto potencial de la fah Severidas de las fallas Ocurrenclﬂ e - Deteccuﬂ RPN gy Acciones recomendadﬁ Responsablet
Recibir una materia - A
L. . . . No hay control de Definir estandares
Recepcion de | prima sin estandares Obtener producto no No hay controles de q A o a Personal control
1 y . L . 5 . 6 recibo ni pruebas de 9 minimos de calidad para .
materia prima |minimos requeridos de conforme calidad A q q de calidad
Ry calidad las materias primas
calidad 270
Transporte de = ;?roducto FIRSEhIE PN e e
H deformidades en su corteza, Inspeccion visual Capacitacién y formacion
moje a la X No hay controles de ) . : . .
3 A Falta de amasado se rompe en su exterior 7 5 3 simultanea a la 5 para los funcionarios en | Operarios planta
maquina ) calidad ..
) obteniendo producto no operacion planta
mojadora
conforme 105
Sacar masa | Falta de protocolo de . . No hay protocolo de IR .
s . L Produccién de bacterias y o Inspeccion visual Personal para aseo y Operarios planta y
de la limpieza y desinfeccion . . limpieza y . B s
4 ) P hongos por contaminacion 8 . " 7 simultanea a la 3 limpieza recurrente en  |personal de control
mojadora y de batea y maquina desinfeccién entre L "
) 5 cruzada. L operacion planta de calidad
depositarlo en mojadora inicio de turnos 168
Alistar mesa y| Falta de protocolo de . . No hay protocolo de PP Implementacién de .
X A . L. Produccion de bacterias y A Inspeccion visual ) L. Operarios planta y
materias limpieza y desinfeccion X " limpieza y ) - protocolo de desinfeccion
6 ) A hongos por contaminacion 8 q Py 6 simultanea a la 3 Ay e personal de control
primas de herramientas y desinfeccion entre s para actividades criticas )
. cruzada. S operacion de calidad
(Breva) materiales inicio de turnos 144 del proceso
Colocar Falta de protocolo de Produccién de bacterias y IFeliE d.e protc_uf:olo e Inspeccion visual Implementacpn de. . Operarios planta y
- . . . . desinfeccion y . - protocolo de desinfeccion
8 molde en el [limpieza y desinfeccién| hongos por contaminacion e L 4 simultanea a la 3 L e personal de control
. limpieza entre L para actividades criticas "
carro moldes y tapas cruzada o bacterias. . operacion de calidad
actividades 108 del proceso
Producto con un tono
RESIENID CHEUTE, CEiEre) Inspeccion visual Capacitacion y formacion | Operarios planta
Exceso de tiempo de | bastante rigida. El producto Falta de capacitacion .p i P y . P P Y
) 7 ) ) 4 simultanea a la 4 para los funcionarios en [personal de control
horneado tiende a desmoronarse de los funcionarios Py A
ol operacion planta de calidad
11 Hornear facilmente. Producto
quemado. 112
Hornos sin graduar o Producfo quemado y clrudo No hay p!aqes de e Clall!:)ramon y ) Operarios planta y
en el mismo lote obteniendo 7 mantenimiento 5) . 4 mantenimiento a equipos personal de
fallando X ocasional A
producto no conforme preventivo 140 constante (Semanal) mantenimiento
Falta de protocolo de | Produccion de bacterias y IFElE) d§ prott?c':olo = Inspeccion visual Implementac@n de. . Operarios planta y
s y s X . desinfeccion y . 5 protocolo de desinfeccion
12 | Desmoldar [limpieza y desinfeccion| hongos por contaminacion © L 4 simultanea a la 3 L T personal de control
. limpieza entre L para actividades criticas "
de la mesa cruzada o bacterias. . operacion de calidad
actividades 108 del proceso
C?ntrol e C.alldad . . ) No hay control de Definir estandares Operarios planta y
tardio, se realiza solo | Obtener altas cantidades de Sin estandares de q q (= H
4 N 6 recibo ni pruebas de| 7 minimos de calidad para el |personal de control
hasta el final del producto no conforme calidad A p b
: calidad producto terminado. de calidad
" proceso productivo 168
Rl . . . . . No hay control de Definir estandares Operarios planta y
17 control de No tener estandares Recibir devoluciones por Sin estandares de . o - N
. s N X 6 . 7 recibo ni pruebas de 7 minimos de calidad para el [personal de control
calidad minimos de calidad parte de los clientes calidad " ) "
calidad 294 producto terminado. de calidad
.NO ey funcm'r.]ano Obtener altas cantidades de Sin estandares de N.O haY el @2 Se requiere personal fijo Qs kit y
fijo para deteccion de producto no conforme 6 calidad 7 recibo ni pruebas de 7 para control de calidad personal de control
control de calidad calidad 294 de calidad
Ni hay sistema de A8 oa
Falta de control en los SR G Inspeccion visual Registro de tarietas d
18 | Almacenar |[inventarios de producto| Mal despacho de producto 5 erenciacion entre 7 simultanea a la 4 egistro de tarjetas de Operario bodega
q referencias dentro del Py control de inventarios
terminado X operacion
producto terminado 140
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19

Funcién del
proceso i

Distribuir
producto al
vehiculo de

cargue

Darios al producto
terminado por mala
manipulacion

Falla potencial - | Efecto potencial de la fah Severidﬁ

Obtener altas cantidades de
producto no conforme

Causas potenciales
de las fallas

Falta de capacitacion
de los funcionarios

n Ocurrencig

Inspeccién visual
simulténea a la
operacion

RPN n Acciones recomendadaa

150

Capacitacion y formacion
bodega y registro de
tarjetas de control de

inventarios

Responsablet

Operarios planta y
personal de control
de calidad

Error en entrega de
pedidos al cliente

Recibir devoluciones por
parte de los clientes

Ni hay sistema de
diferenciacion entre
referencias dentro del

No hay seguimiento
a la entrega del

Seguimiento a la entrega
de los clientes registrando
fecha, hora y agregar nivel
de satisfaccion durante un

Distribuidores

producto terminado producto mes pgrfa |nsta.urar un
servicio al cliente
120 adecuado.
Falta de control en los NI hay §|st-e?ma de No hay registro de ) .
. X diferenciacion entre X Registro de tarjetas de )
inventarios de producto| Mal despacho de producto n tarjetas de producto . o Operario bodega
. referencias dentro del X control de inventarios
terminado . terminado
producto terminado 150

Nota: Las fallas consideradas minimas no se relacionan en el andlisis adjunto, para mayor informacion ver anexo B.
Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S

Con base en la matriz FMEA efectuada se identifican las acciones recomendadas para las fallas de cada actividad,

se relacionan 3 fallas por cada actividad realizada dentro del proceso y se ratific6 que cerca del 23% de las

actividades no poseen actualmente controles, cerca del 61% solo utiliza una inspeccion visual sin estandares de

calidad (Ver tabla 27). Se adicionan para mayor claridad las tablas de severidad, ocurrencia y medidas de deteccién

utilizadas para generar dicha matriz, los colores en cada tabla identifican las fallas menores, moderadas y altas;

verde indica fallas de minima criticidad,

fallas moderadas y rojo necesidad de intervencion inmediata. Para

la realizacion de la tabla de ocurrencia se toman 5.000 paquetes como referencia debido a que el TB tiene una

produccion maxima obtenida por mes de 5.280 paquetes, valor que fue redondeado para obtener un criterio objetivo

(Ver tabla 28). El calculo efectuado fue el siguiente: Produccién diaria/Produccion mensual.

80 paquetes minimos

176 paquetes maximos
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Tabla 28. indices de severidad, medidas de deteccion y ocurrencia.

Tabla de severidad

Tabla de ocurrencia

Medidas de Deteccion

Calificacién Criterio Calificacion Criterio Calificacion Tipos de inspeccion
Indice de fallas
Cuantitativa  Cualitativa Efecto en el cliente Efecto en el proceso Cuantitativa Probabilidad (Tanto por Cpk Cuantitativa Criterio A B Cc
piezas)
) ) ) <0,01 por 5.000 Fumrulas seguros para detectar. E|
1 Ninguno Sin efecto perceptible Ligero inconveniente " Remota: Falla pacuetes 1 67 1 ftem ha pasace a prueba de errores. | .
para la operacién. improbable. ' Es casi improbable el hecho de
mensuales realizar partes no conformes.
No se crmplebcc;n el |Una r;arte del producto 0,1 por 5.000 Controles semi seguros para
ajuste y/o acabados. puede tener que ser ! ' detectar: El item ha pasado por
2 Ny ey Defecto notado por reprocesado. Sin 2 n?:::j;eless =i z medicién automética. No puede 2 2
clientes criticos (25%) desechos - paser |a parte no conforme.
No se cumple con el | Una parte del producto e FEREn e 0.5 por 5.000 %"?""'Ie: F%"e:""e?: °|p°”“'gl';add°|°
ajuste y/o acabados. puede tener que ser 9 pora. SEEE LRI LE]
3 Menor N 3 paquetes =120 3 ermror en la estacién o en la siguiente X X
Defecto notado por el reprocesado. Sin q
- mensuales a esa. No pasala unidad no
50% de los clientes desechos. conforme.
No se cumple con el El producto debe ser 1 por 5.000 Controles con buena oportunidad de
4 Wy Bl ajuste y/o acabados seleccionado y una 4 paquelles =110 4 deteccion: Deteccion del error en la X X
Defecto notado por el | parte reprocesada. Sin mensuales ! siguiente estacion. No pasa la
75% de los clientes desechos. unidad no ¢onferme.
Producto con
especificaciones de | El 100% del producto 2 por 5.000 EENELD €10 [UEECH SXHEIE
. " ) Mediciones "Pasa" o "No pasa
5 Bajo calidad oniveles de |debe ser reprocesado o 5 Moderada: Fallas paquetes >1,00 5 realizado en el 100% de las partes X
deserspegr bajos reparado fuera de linea. e mensuales despues de dejar la estacion
sable.
Una parte del producto
puede tener que ser Controles que pueden detectar:
6 Moderado prcdic||1e°nl::‘:2|(earzerc ® desechado sin 8 sppai]:.lse.gio 0,94 6 Control en menos del 100% de las X <
P 2 seleccién o reparado partes; puede estar apoyadc en
insatisfecho. con un tiempo y costo mensuales metodos estadisticos.
alto
Producto usable pero el sErl' Zre?::git:n“aed? LS 10 por 5.000 Controles con poca oportunidad de
7 Alto cliente estara muy D= 7 paquetes =0,86 7 detectar: Control logrado con doble X
insatisfecho. P56 FET R Gl U mensuales inspeccion visual.
i ) e Qb Alta: Fallas frecuentes
E| 100% del producto 20 por 5.000 Controles con poca oportunidad de
8 Muy alto El P"’duck’ es debe ser desechado ro 8 paquetes =0,78 8 detectar: Control efectuado por una X
inusable puede ser reparado a P Inspeccion visual.
un costo inviable.
En modo potencial
afecta la operacién
segura del producto y/o Puede exponer al 50 por 5.000 Controles que probablemente no
9-10 Peligroso involucra un no peligro al operador o al 9 paquetes >0,55 9 detectaran: Control legrado con X
cumplimiento con equipo. Muy Alta: Fallas mensuales verificaciones indirectas o al azar.
regulacién persistentes
gubernamental
=100 por 5.000
Certeza absoluta de no deteccion:
10 n?:r?:f::s >0,65 10 No se control, no se detecta
A= Prueba de erro
B edicion automatizada
peccié al/ma

Fuente: Autores// (Lopez, 2019)
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11.3. ANALISIS PLANEACION DE RECURSOS DE CAPACIDAD.

Asimismo, se determina la capacidad ideal y/o esperada de la planta de la

compafiia Pro Salud Vida S.A.S. y se compara contra la capacidad real de

produccion actual:

Tabla 29. Calculo capacidad ideal vs real de produccién.

Fuente: Autores.

PRODUCCION/ TIEMPO E.

100

RADA DAD R
A OR 0 PTO A ALOR O PTO
C.l. CAPACIDAD ) ) . C.l. CAPACIDAD . . ~
INICIAL 2.920 Horas disponibles al afio INICIAL 2.920 Horas disponibles al afio
416 | (52 fines de semana x 8 horas) 416 | (52 fines de semana x 8 horas)
120 Vacaciones Colectivas (15 120 Vacaciones Colectivas (15
T.N.D. semanas x 8 horas) T.N.D. semanas x 8 horas)
TIEMPO NO (0 dias X 8 horas) Turnos no TIEMPO NO (2 dias X 8 horas) Turnos no
DISPONIBLE - trabajados por politicas de la DISPONIBLE 16 trabajados por politicas de la
empresa empresa
58 | Incapacidades del personal 2% 117 | Incapacidades del personal 4%
T.N.D. 594 | TIEMPO NO DISPONIBLE T.N.D. 669 TIEMPO NO DISPONIBLE
T.T.D 2.326 | TOTAL TIEMPO DISPONIBLE T.T.D 2.251 | TOTAL TIEMPO DISPONIBLE
Mtto correctivo, (1. ,5'd|as - horqs) . Mtto correctivo, (2 dI'Z-ISIX 8 horas X 8.d|as,)
. Mantenimiento de maquinaria en . Mantenimiento de maquinaria en
preventivoy 2 lanta: Parad rrancadas d preventivo y L lanta: Parad rrancadas d
predictivo T.N.O. planta. Fara a,s y_a ancadas de predictivo T.N.O. planta. Fara a,s y.a ancadas de
magquina maquina
Ordenes no Ordenes no
producidas en 47 | Reuniones y capacitaciones 2% producidas en 113 | Reuniones y capacitaciones 5%
planta T.N.O. planta T.N.O.
T.N.O. 59 | TIEMPO DE NO OPERACION T.N.O. 241 | TIEMPO DE NO OPERACION
CAPACIDAD DE CAPACIDAD DE
C.0.PT.0. 2.267| OPERACION/TIEMPO DE C.0.PT.0. 2.01 OPERACION/TIEMPO DE
OPERACION OPERACION
(0,33 H X 296 dias) Alistamiento, (0,45 H X 294 dias) Alistamiento,
98 o o 132 i -
T.N.P. aseo y preparacion de maquinas T.N.P. aseo y preparacion de maquinas
TIEMPO DE NO TIEMPO DE NO
PRODUCCION 296 (1hora X 296 Dias) Refrigerios de PRODUCCION 194 (0,66 hora X 294 Dias) Refrigerios
personal y descansos rutinarios de personal y descansos rutinarios
T.N.P. 394 [ TIEMPO DE NO PRODUCCION T.N.P. 326 | TIEMPO DE NO PRODUCCION
CPITP. 1.873 | CAPACIDAD DE PRODUCC’IONI CPITP. 1.684 | CAPACIDAD DE PRODUCC]ONI
TIEMPO DE PRODUCCION TIEMPO DE PRODUCCION
(0,5% X 30 Dias X 8 Horas) (1% X 294 Dias X 8 Horas) Tiempo
Paradas por cortes : . . Paradas por cortes . . .
. 12| Tiempo de ajustes y posibles ! 24 |de ajustes y posibles accidentes de
y heridas menores . . y heridas menores .
accidentes de trabajo trabajo
T.F. 1.862 | TIEMPO DE FUNCIONAMIENTO T.F. 1.661 | TIEMPO DE FUNCIONAMIENTO
P Hora§ tiempo de a'ugste: l':alllas P e Hora§ tiempo de gqute: I,:al'las
. repentinas por servicios publicos, , repentinas por servicios publicos,
averias 24 . . ] averias 188 . . .
materias primas y averias en materias primas y averias en
presentadas al azar presentadas al azar
marcha marcha
CRPITE. 1.838 CAPACIDAD REAL DE CRPITE. 1.473 CAPACIDAD REAL DE

PRODUCCION/ TIEMPO E.




Tabla 30. Calculos indicadores de eficiencia en planta ideal vs real.

Anual

Fines de
semana

Semana

Semestre

Trimestre
Mes

[D]F:]

INDICADORES/CALCULO DE EFICIENCIAS EN EL ANALISIS DE MAQUINAS:

Cantidad

Horas TOTAL

CAPACIDAD IDEAL/ESPERADA EN PLANTA

Eficiencia Total

2)

4 Eficiencia
Funcionamiento

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S

1.838

T.0. 2.267

3) Eficiencia = Pl X100 = _1.838
Produccion C.P/T.P. 1.873
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INDICADORES/CALCULO DE EFICIENCIAS EN EL ANALISIS DE MAQUINAS:

CAPACIDAD REAL EN PLANTA

Eficiencia Total

2)

3) Eficiencia
Produccion
Eficiencia
4) —_—
Funcionamiento

C.R.PIT.E X100
T.T.D

C.R.PITE X100

T.0.

C.R.PIT.E X100
C.PIT.P.

C.R.PITE X100
T.F.

1.473

2.011

1.473
1.684

1.473



Aunque la capacidad de planta esperada en planta es de por lo menos el 79% actualmente la eficiencia total de la
planta esta sobre el 65% (Ver tablas 29 y 30) y debido a los reprocesos en planta por devoluciones y producto no
conforme se estima que en realidad seria del 51.3% debido a que se cubre sélo la mitad de la demanda y la

cantidad de devoluciones presentadas de clientes ya excedieron los 35 paquetes por mes.

Grafica 7. Reprocesos en planta por devoluciones Aio 2019.

0,35

28,7% 30,3%
y (]

e
w

0,25 ; 18,5%
18,3%

17,8%
1ae | 14T% o |
13,8% | 14.0% | L —

o
N

11,8% | 12.1% 12,6%

capacidad planta
o
o I
N (6]

0,05

Porcentaje de participacion de

Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19  Jul-19  Ago-19 Sep. Oct-19 Nov. Dici. 2019
2019 2019

Meses 2019

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.

Los reprocesos que restan capacidad de produccién van en aumento hasta del 15% mensualmente, no hay area de
devoluciones/producto defectuoso/no conforme ni para el generado desde planta ni para el que es devuelto por

parte de los clientes (Ver grafica 7).
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11.4. CONCLUSIONES DEL ANALISIS REALIZADO.

Con cada una de las herramientas de Ingenieria utilizadas en el numeral 10
enfocadas a las areas y procesos se evidencian las siguientes falencias a nivel

general:

1-Falta de controles de calidad: No se evidencian tomas de muestras de materias

primas a utilizar ni verificaciéon de las mismas, es decir, ¢La materia prima es
apta?, ¢ Cumple con los parametros establecidos?, ;Cuales son y/o deberian ser
los parametros establecidos? No se diferencian las zonas limpias de las zonas

intermedias, deben ser delimitadas correctamente (Ver diagrama 6 y tabla 11).

2- Cruces y cambios de area: Debido al movimiento de los implementos para uso

del proceso (Tanques para mezclado y bateas) las areas del proceso se
interconectan; no se tiene un lugar especifico dentro de la planta para cada parte

del proceso generando desperdicios por todos lados (Ver tabla 12y 13).

Figura 6. Contraflujos y cruce de procesos.

Fuente: Autores/Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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3- Parametrizacion de maquinaria: Las bateas utilizadas solo realizan un proceso

automatico de tiempo de mezclado-El cual es ingresado por el funcionario del
turno, se desconocen que tiempos utiliza cada turno, ¢Cual es y/o deberia ser el

tiempo establecido para la mezcla? (Ver tabla 14-16).

4- Demoras, esperas v la imposibilidad de controlar los gastos de materiales en

procesos: Aunque las cantidades de materiales se utilizan y agregan a la mezcla
del producto de acuerdo con la receta del mismo, no se tiene en cuenta el
descuento de cada material utilizado. EI BOOM de materiales es inexistente, las
cantidades se solicitan al proveedor cuando el inventario tiene niveles bajos y son
controlados empiricamente, no hay inventarios de nivel 2 de materias primas,
tampoco de empaque. Se lleva el control del material utilizado en cada una de las
ordenes de produccidon para entrega de producto conforme, pero no se
descuentan del total de cada material, lo que hace ineficiente el control de
inventarios; el resurtido de materias primas y material de empaque es 100% desde

la experiencia de los trabajadores (Ver tabla 17 y 18).

5-Falta de demarcacion y referencias: No hay controles de tarjetas por referencias,

lotes y/o fechas de vencimiento para identificacion del producto dentro de la

bodega de producto terminado (Ver figura 4 y tablas 19-23).

Figura 7. Desorden y acumulaciéon de materiales.

Fuente: Autores//Empresa Pro Salud Vida S.A.S.
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6-_No existen M.R.P.: La planeacion de uso de materiales y entrega de producto

terminado es de acuerdo con los pedidos de los clientes, no se evidencia analisis
de la demanda (Ver figura 5 y diagrama 7). Al efectuar el diagnostico realizado de
la linea de produccién tropical y enfocada directamente en la referencia TB por
medio de metodologias de analisis empresarial Lean como 5W+1H y herramientas
de causa y efecto matriciales Vester, FMEA vy el calculo de capacidad en planta se

concretaron los siguientes problemas especificos:

v' Se requieren cambios importantes de infraestructura tanto a nivel de areas
como de mejoras en las condiciones ambientales, no hay controles de calidad
establecidos dentro del proceso de produccion, se deben definir los estandares
de calidad optimos para el proceso (Ver tabla 24, grafica 6 y diagramas 8-11).

v/ Las areas de cuarto de crecimiento, horneo y tajado automatico requieren
mayor intervencion. Debe existir un area de mantenimiento fijo dentro de la
companiia que efectue calibracién y/o mantenimiento de equipos por lo menos de
forma semanal, se requiere realizar muestras para medicién de estandares de
calidad de materiales (Ver diagramas 12-14 y tabla 25).

v/ Se evidencia falta de capacitacion y formacién entre el personal de planta y
el de bodega. No hay seguimiento a las entregas del producto a los clientes ni se
miden los niveles de satisfaccion (Ver tablas 26-28).

v'  La capacidad de la planta se desperdicia hasta en un 14% por reprocesos
de devoluciones y producto no conforme. Hay tiempos, esperas y excesos
innecesarios dentro del proceso por problemas de movilidad dentro de la planta,
debe haber seguimiento a los proveedores tanto por la calificacion de sus

productos como en sus tiempos de entrega (Ver tablas 29 y 30).

Se puede aprovechar los siguientes puntos a favor encontrados dentro del
proceso: El 61% de las actividades dentro del proceso tienen una inspeccién
visual, los funcionarios de planta revisan para cada terminacién de la actividad si

hay producto no conforme al terminar cada una de ellas.
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12. PROPUESTA DE MEJORA.

Con el fin de presentar la propuesta de mejora para la empresa Pro Salud Vida se
utilizaran dos estrategias primordiales con el fin de efectuar cambios en el proceso
de la linea tropical, especificamente el producto TB, utilizando como referencia las
variables criticas del producto no conforme por medio de la herramienta 6o, los

cambios para la estrategia 1 fueron resaltados para mejor visualizacion.
Estrategia 1: Cambios propuestos para el proceso:

v Mapa de proceso propuesto (Ver diagrama 15).

v Especificaciones del proceso propuesto, incluye estandares de
temperaturas y tiempos (Ver tabla 31).

v Ficha técnica de producto (Ver tabla 32).

v Diagrama de proceso y estudio de tiempo simulados (Ver tablas 33-35).
v Balanceo de linea propuesto (Ver tabla 36).

v Plano Layout propuesto para planta y area administrativa (Ver figura 8)
v Diagrama de recorrido propuesto (Ver figura 9).

Estrategia 2: Cambios propuestos para el producto:

v Determinacion de estandares de producto conforme (Ver tabla 37 y 38).

v Filosofia Kaizen y herramienta 5s (Ver tablas 39 y 40, figuras 10-12 y
anexos B-F).

v 60 (Ver graficas 9-12).
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12.1. ESTRATEGIA 1.

12.1.1. Mapa de proceso propuesto.

Se relaciona a continuacion una propuesta del mapa de proceso, debido a que no
se evidenciaban controles o inspecciones en produccion sino hasta que se
terminaba el proceso del TB y las pocas revisiones que habia se realizaban de
forma manual. Se construy6 el siguiente mapa de proceso, el cual se ubica de
acuerdo con la nueva distribucién propuesta del plano de la compafiia empleando
parametros basicos de calidad y revisién de cada actividad asegurando obtener la

menor cantidad posible de producto terminado no conforme.

Diagrama 15. Mapa de proceso propuesto del TB.

MAPA DE PROCESOS PROPUESTO DEL TB

ZTamano, Horneado ¢Color

El
sl iami ¢Temperatura
deseado? deseado ~ I deseada?
Crecimiento
ie l

Decorado
: ¢Punto
Porcionado de &
Armado Alistamiento T des;-ado
Rotulado

Mojado

Elaboracion
del moje

¢Cumple
Producto no estandares
conforme de

calidad?

sl
Almacenamiento

Fuente: Autores.

Por consiguiente, se agregan las especificaciones de cada actividad del proceso

consideradas como estandares determinados con el fin de subsanar las no
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conformidades, se adicionan las cantidades de materias primas a utilizar,
temperaturas de salidas de acuerdo con la distribucion éptima de producto

terminado en bodega.

Tabla 31. Relacién de actividades con especificaciones.

DESCRIPCION ESPECIFICACIONES
Inicio de labor
Elaboraciéon del moje: Pesar las cantidades de los ingredientes Segun la formula de
correspondientes. ingredientes

Dar punto a la masa: Verificar volumen, textura y consistencia que debe A criterio del jefe de

tener la masa para ser moldeada produccion

Peso: 540 gramos cada
porcion. Distribucion:

11 latas Y 11 unidades de
3x5unidades por lata.

Porcionado de masa: Sacar la masa ya lista de la maquina mojadora y
colocarla en la mesa de pesaje. Luego proceder a cortar en porciones por
medio de la bascula y depositarlas en latas hasta tener 176 porciones.

Armado: Estirar cada porcion de masa rectangular y uniformemente con
las manos intentando que los rellenos no queden en la superficie. Enrollar la Medidas: Acorde al
masa desde la parte superior hacia dentro hasta obtener una forma molde.
cilindrica acorde al molde.
Decorado: Untar del decorado correspondiente la parte superior en su Segun la formula de
totalidad de manera uniforme. ingredientes
Posicionamiento en molde: Llevarlos a los moldes asegurandose de
colocar el cierre de la masa hacia abajo. Tapar el molde y llevarlo al carro 12 unidades por molde.
de horneado y repetir desde el proceso de armado 22 veces.

Horneado: Ingresar el carro con el producto ya crecido al horno Color: Dorado oscuro.

precalentado a la temperatura temperatura y tiempo establecido en la tabla |Peso: Tropical y Breva:
de horneado hasta que el producto tenga el color y peso establecido. Sacar | 480 gramos. Nuez-uva:
carro del horno. 430

108



DESCRIPCION

Embalaje: Depositar en la canastilla correspondiente.

ESPECIFICACIONES

Distribucion: 6 torres de
2 paquetes. 15
canastillas

Almacenamiento: Llevar a la bodega de producto terminado.

No aplica.

Producto no conforme: Almacenamiento de productos que no cumplan
con los estandares de calidad o paquetes incompletos.

Fuente: Autores.

Se realiza la ficha técnica propuesta del producto TB:

En una canastilla a parte.

Tabla 32. Ficha técnica propuesta de producto.

Versién: 001
Emisién: 08/08/2020

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO

Pagina 1 de 1

NOMBRE DEL PRODUCTO: Tajado Brevas

DESCRIPCION DEL PRODUCTO:

Pan tajado semi-integral con relleno de breva endulzadas con panela,

color dorado oscuro, con 18 tajadas; Horneado durante el tiempo
adecuado para obtener su textura, aroma, color y sabor caracteristicos.

Harina integral / margarina vegetal / salvado de trigo / azticar / Stevia /
COMPOSICION DEL PRODUCTO: avena en hojuela / /sal / esencia de vainilla / levadura / brevas //
propionato de calcio (conservante) / acido sérbico (conservante)
enzimas amilasas (suavizante) /Lecitina de soya (emulsificante)

PRESENTACION COMERCIAL Pan tajado de 18 tajadas

TIPO DE ENVASE Bolsa polipropileno

VIDA UTIL DEL PRODUCTO 30 dias

CONDICIONES DE CONSERVACION Conservar en lugar fresco y seco, alejado de los rayos solares.

PORCION RECOMENDADA
(Resolucion 2674/13, Norma NTC 1363,
Resolucion 333/2011y Resoluciéon 5109

de 2005.)

Tamaiio por porcién 33 g ( una tajada)

Puede ser consumida por nifios mayores de 4 afios y adultos a

cualquier hora del dia, recomendada en desayunos o como pasa bocas

GRUPO POBLACIONAL y acompafiada con una bebida a base de frutas, leche o cualquier otra
de su preferencia. es un producto no apto para consumidores

intolerantes al gluten y diabéticos.

Tabla Nutricional

33g
18 tajadas
315 KJ /274,8
Kcal
grasas 1,30%
saturadas 0,40%
Hidratos de carbono 14%
Azicares 0,57%
Fibra 1,89%
Proteina 2,21%

Porciones por
paquete

Valor energético

Fuente: Autores.

En la ficha técnica propuesta se relacionan el tamafo esperado de la porcion por

parte del cliente y que actividades deben ser debidamente revisadas mediante

control de calidad, sus valores energéticos y su porcentaje de grasas aceptados

(Ver tabla 32).
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12.1.2. Diagrama de proceso propuesto y de recorrido.

Tomando en cuenta el nuevo proceso de diagrama propuesto hay una diferencia
de 240.37min//4,01h menos en el proceso debido a que las nuevas actividades
tendrian un lugar definido dentro de la planta, no habria demoras innecesarias y

se adicionaron actividades de controles de calidad basicos.

Se adicion6 una fotografia del nuevo producto cuyo tamafio cambiaria en 3cm
menos para evitar desperdicio de material, sin mencionar que los nuevos
conservantes utilizados como las enzimas del proveedor Bioaplicaciones
agregaran constitucion para evitar los vacios presentados actualmente dentro del
TB, se tomo6 en cuenta el uso de la panela debido a su alto peso en fructuosa y
acido ascorbico que aseguran que todos los componentes dentro del producto se

unifiquen y no posean problemas de adhesion.

Por otra parte, el endulzante Stevia fue incluido dentro de las actividades de
mojado para no tener problemas en el horneo ya que su alto contenido de
carvacrol y glucdsidos junto con la calibracion estandar de la variable temperatura
de 165° C proveeran de los datos adecuados para la verificacion del pan una vez

finiquite dicha actividad.

Aunque se conservan las mismas 19 actividades dentro del proceso la distancia
recorrida ahorrada al no tener cruce de areas ni de procesos disminuye el tiempo
de entrega de cada subproducto, el diagrama de recorrido propuesto tiene una
reduccion de distancia en movimiento de 27m. Se complementa en la seccion de
observaciones las especificaciones que deben llevar los productos y los
estandares de tiempo y temperaturas que debe llevar cada actividad, para
identificar las variaciones de tiempos en actividades criticas se efectuaron

simulaciones de estudios de tiempos relacionados al mismo.
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Tabla 33. Diagrama de flujo de proceso propuesto.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO I)’zo -
Sat’vu:i

DIAG. No. [IIXEM FECHA 25/08/2020 LEVANTG PEDRO LUIS SORIA YATE APROBO MARCELO MORENO
e Despe |RECEPCION DE MATERA PRIVA BNSIN bisTRBUIR PRODUCTO [T T = PROPUESTO

DIAGRAMA: TAJADO DE BREVA-TB OBSERVACIONES:
HOMBRE MATERIAL

OPERACION OBSERVACIONES

OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION
ALMACENAM
CANTIDAD
TIEMPO (Min)
DISTANCIA (m)
ELIMINAR
CAMBIAR
MEJORAR
SECUENCIA
HOMBRE
EQUIPO

En el aimacén de materias
primas
Pesar cada ingrediente de
acuerdo a la féormula.

Adicionar la cantidad de agua y
breva correspondiente.

La masa debe tener la textura
correcta para ser procesada (Dar
Punto).

Porcionar masa segun peso En la bascula el trabajador

establecido, depositar en una porciona lamasade a540 g cluy
lata y colocar en las deposita en una lata
descabiladero. distribuyéndolas de 3x5.

Moldes, tapas, rodillos, latas,
armados, carro, efc...

Cada tajada es untada de su
armado correspondiente y
colocado en un molde de 8
espacios.

Depositar los tajados en el Cada carro consta de 11 niveles
molde y llevarlos al carro de en los cuales se colocan de a 2
horneado. moldes (22 moldes).

Llevar el carro de horneado .
Se requieren dos personas para
con el producto al cuarto de »
esta operacion.

crecimiento.

.- ) En el cuarto de crecimiento el
Dar el crecimiento requerido K -
| . tajado debe alcanzar su tamarfio
segun tabla de tiempos de f . .
o ideal. (Segun los parametros
crecimiento. .
establecidos)

Sacar producto del cuarto de
crecimiento , ingresar al 165 °C - 70 minutos.
horno y colocar a hornear
segun tabla de horneado.

Luego de que el tajado se ha
. enfriado un poco, se procede a
Sacar carro del horno, dejar p P

X . L sacar cada tajado de los moldes y
enfriar 5 minutos e iniciar el .
depositarlos en latas para
desmolde. A
posteriormente llevarlos a un

escabiladero.

Hasta que alcance una
temperatura inferior a 30°.

Sacar producto del cuarto de En la maquina tajadora el
enfriamiento e iniciar proceso trabajador procede a dividir el pan
de tajado. en 20 tajadas.

Empacar producto en la Se empaca cada tajado en su
bolsa establecida. respectiva bolsa.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO o =
Satvwi

DIAG. No. FECHA 25/08/2020 PEDRO LUIS SORIA YATE APROBO MARCELO MORENO

(ele =} DESDE RECEPCION DE MATERIA PRIMA DISTRIBUR PRODUCTO [LUISj(eloJoB.Xe3 417NN = PROPUESTO

DIAGRAMA: TAJADO DE BREVA-TB |OBSERVACIONES:
HOMBRE MATERIAL X

OPERACION OBSERVACIONES

OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION
ALMACENAM
CANTIDAD
TIEMPO (Min)
DISTANCIA (m)
ELIMINAR
CAMBIAR
MEJORAR
SECUENCIA
HOMBRE

Usando la maquina etiquetadora
se pasa cada paquete
264 | 8 4 transportado por la banda para
colocarle el nimero de lote,
registro invima, precio.

Etiquetar el producto segun
corresponda.

Realizar control de calidad .
- Se revisa el producto uno por uno
para seleccionar producto no
. . 264 | 5 1 X y se sacan aparte los defectuosos
conforme segun estandares

de calidad..

producto terminado.

Se deposita en canastillas de a 24
>( 264 6 paquetes y se lleva a bodega de

De acuerdo a la demanda el
)( 176 | - 10 producto es distribuido para cada
tienda naturista del pais.

Distribuir producto a los
clientes.

RESUMEN
METODO ACTUAL METODO PROPUESTO DIFERENCIA

simBoLo T Q T Q T
452 10 382 0 70

5 3,2 0 18

5 5 0 0

485 290 0 195
v 1 8 4 0 4

Fuente: Autores.

Los simulacros de los estudios de tiempos del proceso propuesto fueron divididos
en dos partes y se utilizaron dos turnos diferentes, se eligieron 10 funcionarios
para verificar los tiempos del proceso tomando un tiempo basico obtenido y
suplementos basados en el diagrama de proceso propuesto (Ver tabla 33). En la
primera parte del proceso TB se identificé una mejora de 32.73min en la ejecucion
de las pruebas, en la segunda parte complementaria del proceso hubo un
aumento de 6.09min debido a inspecciones necesarias de control de calidad,
restricciones que fueron empleadas por los funcionarios durante la simulacion

realizada en el mes de Julio del afo en curso (Ver tabla 34 y 35).
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Tabla 34. Estudio de tiempos propuesto del TB-Proceso 1.

ESTUDIO DE TIEMPOS: PROSALUD VIDA S.A.S

DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 20/07/2020 OBSERVADO POR: PEDRO LUIS SORIAYATE
PRODUCTO: TAJADO BREVA ESTUDIO N°: HORARIO: 6 AMA2PM
NOMBRE TRABAJADOR! FUNCION: Andrés pesa, Cristina arma

DESCRIPCION DEL TIEMPOOBSERVADO(Segundos) Total Promedio Val. T.  Suple L Ca Tiempo
ELEMENTO 1 Ritmo Basico m  Estindar — —  total

0
--
| 28525

LLEVAR CARRO G 1P orRGANIZACIONJEI cAnTIDAD cARROS (KT ARMADOTIEMPO TOTAL

TIEMPO PESAJE MOJE (Minutos) TIEMPO MAQUINA 2545 TIEMPO TOTAL

Fuente: Autores.

No.

Tabla 35. Estudio de tiempos propuesto del TB-Proceso 2.

ESTUDIO DE TIEMPOS:PROSALUD VIDA S.A.S

DEPARTAMENTO: EMPAQUE FECHA: 20/07/2020 OBSERVADO POR: PEDRO LUIS SORIAYATE
PRODUCTO: TAJADOS PEQUENOS ESTUDIO N°: HORARIO: 1PMA9PM
NOMBRE TRABAJADOR/ FUNCION: LEIDY/ TAJAR, EMPACAR

DESCRIPCION DEL TIEMPO OBSERVADO (Segundos) Total Promedio Val. T. Suplem L Cant Tiempo
ELEMENTO 3 4 5 6 7 8 10 TO. T.0. Ritmo Basico Estdndar —— total

No.

CANTIDAD CARROS oreANiZACION KT TIEMPO DE EMPAQUE [ 10442 |

LLENARILLEVAR CANASTILLAS TIEMPO ETIQUETADO m TIEMPO TOTAL m
— TIEMPO X PAQUETE

Fuente: Autores.
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12.1.3. Plano Layout propuesto y distribuciéon en planta.

Se generd un nuevo balanceo de linea de acuerdo con los cambios en el diagrama
de flujo de proceso (Ver tabla 33) con el objetivo de obtener la cantidad de
estaciones de trabajo Optimas para cumplir las disminuciones de tiempo
calculadas durante la simulacién (Ver tablas 34 y 35) y realizar el plano propuesto,

adicional se generd una simulacion directamente con el personal (Ver tabla 36).

Tabla 36. Balanceo de linea propuesto.

HOJA DE RUTA PAN TAJADO DE BREVA PROPUESTO

Tiempo Tiempo Estacion de

Estacion de % Estacion

Operacion Estandar Precedencia estacion trabajo
(Min) trabajo (Min)

trabajo de trabajo

requerida
Elaboracion del moje
Mojado y punto de masa
Porcionado de masa
Alistamiento

Horneado Hornos
Desmolde Hornos

0O NOUOARWN-=

Rotulado y embalaje
Control de calidad Empaque
Almacenamiento Empaque

ASIGNACION DE CARGAS DE TRABAJO
HORNEO EMPAQUE

ARMADO MOJADO

Fuente: Autores.
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Se presenta una propuesta de cambio para la primera planta (Produccién) y segundo piso (Oficinas y personal

administrativo) de la compariia Pro Salud Vida separando produccién de la parte administrativa (Ver figura 8).

Figura 8. Plano Layout propuesto primer y segundo piso.

246 r B
240 | |
|
|
CUARTO CURRTO | !
HORNOS ENFRIAMIENTO
CRECIMIENTD | |
_ﬂ_ P |
] | PLANTA 1 |
166 160 [ |
PANADERIA | |
EMPAQUE | |
12.3 |
= escaleramcreso A | 11.8 |
= esceiera gse
= PLANTA L ESCALERAS
= — ™ I
INCATCACEALITATIALE - e I 300 306 o I SALON - ONCES ﬂl
= Z REUNIONES
= SERVAS = BODEGA :: | Hé S |
COMSERV, £s N = J
MLF 1 7 CuARTO ,ﬁT’rﬂI af| = r r“ﬂjrd]jr‘l |
ASEO
S0 &84 ) BODEGA PRODUCTO VENTAS Y |
S, & Mo H PRODUCCION
I — 1 EMPAQUE f| _—21 ?r—.- ?T I/ 137 14.2 |
2.0 0 _,\: : RS = |
N2 IS Fanos
e T E —
ST || & ; ’ = = [ |
B cuso 7 pasiio 0.2 56 * = = v \ |
56 50 |E eamacos f = | TEsoReRIa N |
= auwiuos CARGUE Y DESCARGUE :||HH||||||||| — GERENCIA
MO, ) NI
‘ . a 03d
210 0ad 13
216 14.3
FRENTE PLANC PROPUESTA
PLANO 2020 PROPUESTA SEGUNDA PLANTA
PRIMER PLANTA OFICINAS
Fuente: Autores.
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12.1.4. Diagrama de recorrido propuesto.

Se relaciona el siguiente diagrama de recorrido propuesto, cambios de areas y adicion de escaleras para

movimientos dentro de la planta:

Figura 9. Diagrama de recorrido propuesto.

RECEPCION DE MATERIA DARTIEMPO DE
PRIMA CRECIMIENTO
PESAR INGREDIENTES HORNEAR
n (HACER EL MOJE) ©

LLEVAR EL MOJE A LA DESMOLDAR
MAQUINA MOJADORA E

INICIAR SU FUNCIONAMIENTO

SACAR MASA DE LA DEJAR ENFRIAR
MOJADORA Y DEPOSITARLO
PORCIONAR LA MASA Y
LLEVARLA A UN

ALISTAR INSTRUMENTOS Y
MATERIALES PARA LA
ELABORACION

EMPACAR

ETIQUETAR PAQUETE
RELLENAR Y DARLE FORMA
AL TAJADO (ARMADO) Y
DEPOSITARLO EN MOLDES

COLOCAR MOLDEEN EL
CARRO
LLEVAR CARRO AL CUARTO
DE CRECIMIENTO

REALIZAR CONTROL DE
CALIDAD

=

ALMACENAR

DISTRIBUIR PRODUCTO

FRENTE
PLANO 2020 PROPUESTA
PRIMER PLANTA

Fuente: Autores.

Se observa la eliminacién del cruce de procesos que generaba la actividad 6, se ajusto el proceso de forma lineal,
en la actividad 12 y se sugiere tener un area unicamente de desmolde, la construccién de un cuarto de enfriamiento
es necesaria para disminuir el tiempo de la demora en la actividad 13; es necesario asegurar el area de empaque
acorde con las actividades 14, 15, 16 y la nueva tarea de inspeccion 17 (Ver figura 9).
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12.2. ESTRATEGIA 2.

12.2.1. Estandares de producto conforme.

Con el fin de revisar los puntos criticos de control dentro del proceso productivo se
utilizara la herramienta 60 ya que se evidencia la no existencia de informacién
sobre verificacion de variables y/o estandares de calidad.

Para la definicion de las principales variables de proceso que constituyen una
referencia apta se utilizaron diferentes herramientas de analisis como la revision
de las propiedades fisicoquimicas y microbiolégicas de las materias primas (Ver
tablas 17 y 18), la matriz Vester (Ver tabla 26) y la matriz FMEA (Ver tablas 27-
28), donde se concluyd que para obtener un producto competente para la venta
los factores de: “Peso (g), altura (cm), tiempo reposo (min) y temperatura de
empaque (°C)” son fundamentales, por lo tanto, se establece que dichas
inconstantes dentro del proceso productivo son los estandares requeridos para la
generacion de producto conforme.

Por consiguiente, se establece el nivel o actual del proceso del TB de la siguiente

forma:

Tabla 37. Calculo nivel o actual del proceso para TB.

1. Numero de unidades procesadas

2. Porcentaje de posibilidades de encontrar el defecto O=

3. Numero de defectos detectados D=

4. Porcentaje de Defectos DPU=D/(NxO)

5. Productividad -Rendimiento del proceso (1-DPU) x100= ISR TN

6. Nivel o del proceso = 1,78

Fuente: Autores.

Nota: El valor de unidades procesadas es tomado del calculo de produccién total

mensual obtenido del TB (Ver tablas 27 y 28), la posibilidad de encontrar un

117



defecto de producto es tomado del calculo de reprocesos en planta por
devoluciones donde el mayor porcentaje de reproceso es del 30.3% y el minimo

es de 11.8% (Equivalente a 623,04 paquetes).

El nivel de o actual para el TB es de 1.78 que de acuerdo con la tabla detallada de
medicion del 6o situa a la planta con un rendimiento del 64.565%, es decir, el

proceso solo es exitoso en un 30.85% y debe mejorar (Ver grafica 8).

Grafica 8. Medicion limites de tolerancia o.

Limites e tolerancia \yELg FENDMENTO - o RENDMENTO . o RENDMENTO
(%) (%) (%)

utc

1 sigma - 30.85% exitoso

u u+bs  6isigma—99.9997% exitoso

Fuente: (Gutierrez, 2020)

Se obtuvo un porcentaje de defectos DPU de 38.9% y una productividad del
61.1%, la cual esta dentro de la realidad obtenida de acuerdo con el calculo de la

eficiencia C.R.P. critica total de la planta que esta sobre el 65% (Ver tabla 37).

Se establecié el formato de medicidon de la carta X como instrumento de medicion
de los datos de las 4 variables anteriormente definidas, buscando obtener datos
estadisticos que evidencien la diversificacion en cambios realizados y determinar
estandares mediante medidas aleatorias de la produccion del dia; tomando datos
del mes de agosto del afio en curso con el fin de generar los datos 6ptimos de
cada criterio, con dichos registros se calcularon la respectiva moda, media,

mediana, desviacion estandar y limites inferior y superior (Ver tabla 38).
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Tabla 38. Registros de variables X.

S'w, e T T e LI L 0 :
N Bl Oavii IR _
PRODUCTO: TAIADO DE BREVA MES:AGOSTO A0 220 | PRODUCTO: TALDO O REA MES: AGOSTO o)
;7; - ' : '1l ' l
s 2
a 3
m 4 '
0 I 5
: L0 0 E
@ 7
w[ [ o ¢
o B . KIE
I v
5 #
T 436 .. 1
@ 1
I 14
Iy 15
i) i '
M 1
B U
92 0 B
0 KX L B
= I s B
[ | 5
4 3E, SEIE
y7[ |y o B
¥ 5 E
5 K = E
19 v E
10 3
102 2
< I8 B
104 4
105 %
Peso (g 482 482,19 482 1,69 1,66 -1,30
Altura 9,7 9,71 9.7 0,12 2,50 -1,67
eMpo reposo 9 8,78 9 3,04 0,41 -1,26
diatoddbanndl 0 | 27 | 20 | 192 | 068 | -193

Fuente: Autores.
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12.2.2. Filosofia Kaizen y 60.

En adicion se efectuan los siguientes calculos para obtener el 6o de cada variable

anteriormente definida y su respectivo plan de accion:

v Variable peso: Gramo del TB.

Grafica 9. 60 Variable TB “X1=Peso-g”.

0,39894228 04
0,241970725 0,241970726 ——curva normal
m °
—LSL
0,241970725 | 0,241970725 USL
0,053990967
53090067
0,0175283
1,48672E06 000013383 Ooaaz1848 1,48672E-06

no ' 0,004431843 000013383  1,59837E-04

CALCULOS VARIABLE X1= PESO-g (TB)

% De Productividad (Rto.
Del proceso)

L B _gge | L B _ygy Area -Area2=0854 Nivel sigma del proceso =

Area USL Area LSL Nivel de calidad o

Dist. Normal Z1=0.95 |Dist. Normal Z2=0.10 Productividad (%) = 85.4% 956

Nota: La calidad o del proceso es segun la tabla de rendimiento (Ver grafica 8).

Fuente: Autores.
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v Variable altura: Centimetros del TB.

Grafica 10. 60 Variable TB “X2=Altura-cm”.

0,352065827 D,352065327

0,2419707

D,241970725 ——curva hormal
0,241970725 S

—LSL
—USL

0,063990967

0,0175283
0,0175283

0,00013383 1,48672E-06

1,59837E-05 0,00013353

1,48672E-06 ‘ ‘ ' ' ' ' 0,004431848  1,59837E-05|
CALCULOS VARIABLE X2= ALTURA-cm (TB)

% De Productividad (Rto.
Del proceso)

Area 1 - Area 2 =0.946

Area USL Area LSL Nivel de calidad o

=2.50 =—-1&67
B 4
Dist. Normal Z1 =0.99 |Dist. Normal Z2 =0.05

Nivel sigma del proceso =

Productividad (%) = 94.6% 3.11

Nota: La calidad o del proceso es segun la tabla de rendimiento (Ver grafica 8).

Fuente: Autores.

Para las variables X1 =peso y X2 = altura se recomienda un control,
almacenamiento y manejo adecuado de inventarios de materiales, ya que el peso
del producto terminado esta directamente relacionado con su conformidad.
Adicionalmente se recomienda efectuar el debido seguimiento del desempefio de
los proveedores con el objetivo de tener disponibles materiales aptos para obtener

producto conforme.

v Para el registro inexistente de inventarios de materia prima y empaque se
recomienda utilizar un formato de registro con el fin de obtener el dato actualizado

de existencias (Ver anexo C), en el control de calidad de materia prima se
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recomienda el formato de analisis de materia prima (Ver formato en anexo D)
donde se lleva el control de las caracteristicas fisicoquimicas y microbiolégicas de
la misma, las cuales afectan directamente la finalizacién del producto terminado
en cuanto a su altura y peso. El registro de control de empaque debe llevarse de
forma directa calculando el desperdicio utilizado en re empaques y llevando el

control del stock (Ver formato en anexo E).

v También se disefan indicadores recomendados para dar seguimiento a los
proveedores y que deben ser utilizados para su respectiva seleccion, registro y
calificaciéon de desempefio con el fin de tener un control de calidad de cada
tercero, con este cambio el area de Compras mantendra un sistema de resurtido
eficiente donde llevara las fechas de entrega de materiales, adicional la
calificacién de prestacion de servicios metrolégicos y de calibracién de equipos

conservaran un mantenimiento preventivo necesario (Ver anexo F).

Tabla 39. KPI's para proveedores de materias primas y empaque.

ASPECTOS ESTRATEGICOS CUMPLIMIENTO DE ENTREGAS ASPECTOS TECNICOS
Capacidad de suministro: Tiempo de entrega: Numero de dias

Ndepedidos entregadosatiempo . Puntos parciales 15 Asesoria técnica: Conformidad del producto:

IEEIREMEITRIERANTS | ClBCUMCR i Npedidosrealizados Precio: Puntos parciales 5. Puntos parciales 20 Puntos parciales 30

parciales 15 Puntos parciales 15
Criterio Calificacion Criterio Calificacion Criterio Calificacion Criterio Calificacion Criterio Calficacion ~ Criterio ~ Calificacion

Producto ~ disponible Presta asesorla
candades| 5 Atiende pedidos 5 Entre el 90% vy 5 |Ofrece descuerios 5 tgcnyca e informacion 5 % 5
Urgentes 100% técnica del producto
permanentemente
Producto ~ disponible Mentene el precio mis Presta asesorfa
en cantidades| 4 Entre 3y 5 dias 4 Entre 85% y 90% 4 N P 4 técnica o informacion| 4 0%- 5% 4
" de un afio -
limitadas técnica del producto
I Presta asesoria e
El producto depende 3 |Ente6y 15 s 3 Enre 5% y 85% 3 Mantiene el pref\o 3 informacién del 3 - 10% 3
de ofros productos entre 6 meses y 1 afio producto cuando se le
solicita
Presta asesoria 0
Suinistoconstente | 2 |Entre 16 30 dies 2| |ewerooyrsn | o |Veene precoeniel ) | finfomecén o del e |,
3y 6 meses producto cuando se le
solicita
Suministro esporadico 1 Més de 30 dias 1 Menos de 70% 1 No mantiene precio 1 No presta asesorfa 1 Mas 20% 1

Fuente: Autores.
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v En los proveedores de metrologia se disefian los siguientes indicadores de
garantia y cumplimiento necesarios para los equipos de planta, obteniendo

cantidades estandares de producto terminado (Ver tabla 40).

Tabla 40. KPI’'s para proveedores de servicios.

Medicién de cumplimiento-Puntos

Aspectos estratégicos 0
P 9 parciales: 15

Experiencia-Puntos parciales Tiempo de garantia del servicio- No.Servicios terminados a tiempo am
; —_— .

20 Puntos parciales 15 No.Servicios solicitados
Criterio Calificacion Criterio Calificacion

Criterio Calificacion

Més de 5 afios Mas de 1 afio de

prestando el 5 B 5 Cumplimiento del 100% 5
servicio garantia

E?et:aﬁdi 5 anoesl 4 Entre 6 meses y 1 4 Cumplimiento entre el 4
zervicio afo de garantia 90% y el 100%

M:;Z?:ngi 2 anoesl 3 Hasta 6 meses de 3 Cumplimiento entre 3
Zemio garantia 80% y el 90%

Ernet:a;d)c/) 2 anoesl 5 Entre 3 y 6 meses P Cumplimiento entre el 2
:ervicio de garantia 70% y el 80%

Menos de 1 afio Cumplimiento por

z;?jitcaizdo el 1 No dan garantia 1 debaijo del 70% 1

Fuente: Autores.

v Variable tiempo reposo: Minutos de enfriamiento del TB antes de su

empaque.

Grafica 11. 60 Variable TB “X3=Tiempo reposo-min”.

curva normal
—S5

—LSL
—UsL

0,241970725

0,053990967

0,0175283
0,004431548
38

0,0175283

1,48672E-06

CALCULOS VARIABLE X3= TIEMPO DE REPOSO-min (TB)
o o
Area LSL 20 B0 R [ X Nivel de calidad o
(Rto. Del proceso)

Area 1 - Area 2 =0.554

Zy —_ USE—x _ o 44 Zy _iSLmx 4 oe

El

Nivel sigma del proceso =

Dist. Normal Z1 =0.66 |Dist. NormalZ2 =0.10 |Productividad (%) =55.4% 1.64

Nota: La calidad o del proceso es segun la tabla de rendimiento (Ver grafica 8).

Fuente: Autores.
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v Variable temperatura de empaque: Grados °C del TB para su empagque.

Grafica 12. 60 Variable TB “X4=Temperatura de empaque-°C”.

0,39894228

0,352D65327

0,352065327

0,241970726

0,241970726

curva normal
— S

LSL
—UuUSsL

,241970726 0,241970726

0,053990967

0,053990967
0,0175283

0,0175283

0,004431848 0,00013383

1,59837E-05 0,004431848

1,59837E -0

1,48672E-06 0,00013383 1,48672E-06

CALCULOS VARIABLE X4= GRADOS °C (TB)
% De Productividad

(Rto. Del proceso)
Area1 -Area2=0.724

Area USL Area LSL Nivel de calidad o

Nivel sigma del proceso =

Dist. Normal Z1 = 0.75 |Dist. Normal Z2 = 0.03 Productividad (%) =72.4%

2.09

Nota: La calidad o del proceso es segun la tabla de rendimiento (Ver grafica 8).

Fuente: Autores.

Como sistema de control para las variables X3 = tiempo y X4 = temperatura
se recomienda realizar limpiezas diarias entre finalizacion de cada turno debido a
que los microorganismos no peligrosos del ambiente pueden afectar durante la
espera del tiempo de reposo, razon por la cual deben ser mitigados mediante una
limpieza especifica que podria ser efectuada por pica de arroz (O cualquier otro
material que sea abrasivo, ver figura 10) y un anti fungico al finalizar el turno, cada
final de semana se debe limpiar en la parte exterior con bayetilla humeda y

desengrasante en los diferentes equipos y maquinas.
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Figura 10. Fungicidas a utilizar en planta.

Fuente: (Agrizon, 2020)

v Se requiere la demarcacion en planta para las diferentes areas segun norma

de calidad ISO 9001:2015 y el estdndar ANSI Z535.1-1998 para marcaje del piso

de cada é&rea, para lograr asi mantener una secuencia determinada en las

actividades de los procesos.

v Por otra parte debido a que la seccién de empaque es la mas cadtica se

sugiere utilizar racks que dividan las 45 referencias de material de empaque y llevar

stock de almacenamiento de 5.000 paquetes (Ver figura 11).

Figura 11. Delimitacion planta y secciones.
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Fuente: Autores.
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v Al eliminar los cruces de areas las temperaturas de empaque y el tiempo de
reposo pueden ser llevados a cabo de acuerdo con el nuevo proceso propuesto
(Ver tabla 33).

v En el area de producto terminado se recomienda apilar canastillas en un
minimo de 8 y maximo de 11 tomando en cuenta el movimiento de las referencias,
se propone el siguiente formato que debe ser colocado al lado derecho de cada
canastilla y asi obtener las existencias de inventario por linea de producto (Ver

figura 12).

Figura 12. Marcacion por linea de producto.

CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO

vixvo I cA\TDAD RECBIDA

Salida/

No. Orden de Entrada de Unidad ) . Unidades/ (0]
Fecha  ~ oduccion planta Des,\“’scm Medida XSIENCE oo tes CONFORME o rORME

Fuente: Autores.

12.3. EVALUACION FINANCIERA DE LA PROPUESTA DE MEJORA.

Para generar los debidos calculos de viabilidad de la propuesta de mejora se
relacionan a continuacién los valores estimados de la inversion total requerida si
se realiza la implementacién de la misma y los resultados de los indicadores
claves de rentabilidad financiera como lo son: VNA, TIR y la respectiva relacion

costo-beneficio.
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12.3.1. Estudio econémico de la inversion.

El siguiente es el estudio economico del valor de inversion cotizado para realizar los cambios sugeridos de
construccién y mejoras de infraestructura requeridas acorde con el plano Layout propuesto (Ver figura 8), la

respectiva simulacion del balanceo de linea (Ver tabla 36) y el nuevo flujo de proceso recomendado (Ver tabla 33).

Tabla 41. Inversion detallada de la propuesta.

Valor por
Actividad

Porcentaje Inversiones a Inversiones a

ACTIVIDAD de inversiéon 12 meses 24 meses

Fuente

Estudio de suelos

6.680.000

6.680.000

Disenos estructurales (Cuarto de
enfriamiento, zona de basuras)

5.100.000

5.100.000

Tramites licencias

8.000.000

8.000.000

Pago de impuesto y delineacion urbana

7.600.000

7.600.000

Obra civil mano de obra

6.883.303

6.883.303

Materiales obra civil

25.794.290

25.794.290

Compra de materiales para muros,
paredes y techos

12.500.000

12.500.000

Obra metalmecanica (Construccion del

segundo piso, ampliacion de bodega de
almacenamiento)

13.200.000

13.200.000

Alquiler de PH y montacargas

17.200.000

17.200.000

Fachadas y cubierta de =zona de
lavaderos

10.400.000

10.400.000

Compra de materiales para la
construccion de la bodega de empaque

38.732.300

38.732.300

lluminacion

11.400.000

11.400.000

Estanteria

2.090.000

2.090.000

: Autores.

4.027.162

169.607.055
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La inversion propuesta es de un total de $169.607.055, dicha inversion fue amortizada de la siguiente manera:

Se realizé un analisis vertical donde cada item a invertir con porcentaje de participacion menor al 10% fue

amortizado en un periodo 12 meses:

Tabla 42. Inversiones a 12 meses.

Inversiones a
12 meses
6.680.000 6.123.333 5.566.667 5.010.000 4.453.333 3.896.667 3.340.000 2.783.333 2.226.667 | § 1.670.000 | § 1.113.333 556.667

SA00000 § ¢ 4e75000 |5 4250000 | 3825000 ]S 3400000 2975000|$ 2550000 | 21250008 1700000|$ 12750005 850000 |§ 425000
8000000 |'§ 7333333 S 6666667 | 6000000|$ 5333333 | 4666667 | 4000000|$ 3333333 |S 2666667 | $ 2000000]$ 1333333 ]$ 666667

PERIODO1  PERIODO2 PERIODO3 PERIODO4 PERIODO5 PERIODO6 PERIODO7 PERIODOS8 PERIODO9 PERIODO10 PERIODO11 PERIODO 12

fTEM

7.600.000
6.966.667 6.333.333 5.700.000 5.066.667 4433333 3.800.000 3.166.667 2533333 | § 1.900.000 | § 1.266.667 |§ 633.333

6.883.303 6.309.694 5.736.086 5162477 4.588.869 4.015.260 3441.652 2.868.043 22044345 1720826 | § 1147217 |§ 573609 -
24.719528 | § 23.644.766 | § 22570004 | § 21495242 | § 20420480 | § 19.345.718 | § 18.270.955 | § 17.196.193 | § 16.121.431 | § 15.046.669 | § 13.971.907 | § 12.897.145

11.979.167 | § 11458.333 [ § 10.937.500 | § 10.416.667 9.895.833 9.375.000 8.854.167 8.333.333 | § 7.812.500 | § 7.291.667 [ § 6.770.833 | § 6.250.000

12.650.000 | § 12.100.000 | § 11.550.000 [ § 11.000.000 | § 10.450.000 9.900.000 9.350.000 8.800.000 | § 8.250.000 | § 7.700.000 | § 7.150.000 | § 6.600.000
$ 17.200.000 15.766.667 | § 14.333.333 | § 12.900.000 | § 11466.667 | $ 10.033.333 8.600.000 7.166.667 5733.333 | § 4.300.000 | § 2.866.667 | § 1433.333 | § )

$ 10.400.000

9.633.333 8.666.667 7.800.000 £6.933.333 6.066.667 5.200.000 4.333.333 3466.667 | § 2.600.000 | § 1.733.333 |§ 866.667 | §

§ 37118454 | § 35504608 | § 33.890.763 | § 32.276.917 | § 30663071 | § 29.049.225 | § 27.435.379 | § 25.821.533 | $24.207.688 | $ 22.593.842 | $20.979.996 | $ 19.366.150
$ 11.400.000 § $ 10450000 [§ 9.500.000 | § 8.550.000 | $ 7.600.000 |§ 6.650.000 | § 5.700.000 4.750.000 3.800.000 | § 2.850.000 | § 1.900.000 | §  950.000
$ 2090000 4§ 1915833 |§ 1741667 [$ 1567500 |$ 1.393.333|§ 1.219.167 | § 1.045.000 870.833 696.667 | § 522500 |§ 348333 |§ 174167
§ 4027162 §§ 3.691565|8 3355968 |§ 3020371 |$ 2684774 |$ 2349178 |§ 2013581 1.677.984 1.342.387 [ § 1.006.790 [§ 671194 |§ 335597
() § 79380465 $159.232.575 §148.858.095 §$138.483.615 $128.109.135 §117.734.655 $107.360.175 $ 96.985.695 § 86.611.215 §76.236.735 § 65.862.255 § 55.487.775

Fuente: Autores.
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Igualmente, los items a invertir con un porcentaje de participacién superior al 10% fueron amortizados para ser

llevados a cabo durante un periodo de 24 meses:

Tabla 43. Inversiones a 24 meses.

Inversiones a

24 meses PERIODO13 PERiODO14 PERIODO15 PERIODO16 PERIODO17 PERIODO18 PERIODO19 PERIODO20 PERIODO21 PERiODO22 PERIODO23 PERIODO 24

iTEM

§ 25794290 § §11.822.383 | §10.747.621 | $ 9672859 | § 8.598.097 | § 7.523335 |§ 6448573 |$ 5373810 4.299.048 | § 3224.286 | § 2.149.524 | § 1.074.762
$ 12500.000

$ 5729167 | § 5.208.333 | § 4.687.500 |§ 4.166.667 |§ 3645833 [ § 3.125.000 [§ 2.604.167 |§ 2.083.333 | § 1.562.500 | § 1.041.667 | § 520.833

$ 13.200.000
$ 6.050.000 | § 5.500.000 | § 4.950.000 |§ 4.400.000 |§ 3.850.000 | § 3.300.000 [ § 2.750.000 | § 2.200.000 | § 1.650.000 | § 1.100.000 | § 550.000

$ 38732300
$17.752.304 | § 16.138.458 | § 14.524.613 | $12.910.767 | §$ 11.296.921 | § 9.683075 |$ 8.069.229 |§ 6455383 | § 4.841.538 | § 3.227.692 | § 1.613.846

$37.594.413 §33.834.971 §30.075530 §26.316.089 §22.556.648 $18.797.206 $15.037.765 $11.278.324 § 7.518.883 § 3.759.441

Fuente: Autores.
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Los costos totales menores relacionados para la inversion detallada de la
propuesta (Ver tabla 41) se discriminan de la siguiente forma tomando en cuenta
elementos necesarios minimos como materiales de limpieza, implementos para
delimitaciéon de areas, formatos e implementacion de KPIl necesarios para

seguimiento de proveedores en planta:

Tabla 44. Costos menores invertidos.

MATERIALES

Fungicidas

$ 102.387
Pintura y materiales
delimitacién y marcacion en
planta $ 314.400
Impresion formatos a
implementar $ 27.000
ACTIVOS
Racks almacenamiento
bodega empaque (Incluye
instalacion)

$ 689.970
MANO DE OBRA
Delimitacion y marcacion en

planta $ 2.544.398

Implementacién formatos e

indicadores $ 349.006
GRAN TOTAL $ 4.027.162

Fuente: Autores.

Los materiales a requerir para limpieza y desinfeccion son de por lo menos 1 litro
de fungicida especializado de cualquiera de las 3 referencias sugeridas para uso
(Ver figura 10), su consumo fijo seria mensualmente, es decir realizando limpieza
al terminar cada turno de produccion con 12 cm® se aseguraria la
descontaminacion necesaria en planta y dicho elemento tendria una duracion

aproximada de un mes.
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Los activos requeridos para la bodega de material de empaque son esencialmente
3 racks de almacenamiento (Ver figura 11) que cuenten con las siguientes

caracteristicas especificas para la bodega de empaque:

Tabla 45. Gondolas de almacenamiento para empaque.

Color Amarillo/Gris
Modelo 23W5131
Capacidad de
carga
Material Metal

Alto 121 cm

Uso Profesional

Ancho 126 cm/60,3 cm

Grupo Estanterias

Peso 34,5 kg

El Rack Industrial Dewalt DXST4500 es una estanteria industrial de 4
pies de altura y 3 estantes, disefiado para proporcionar un
almacenamiento de alta resistencia tanto para uso profesional como
domeéstico. Capacidad masiva: las 3 cubiertas de madera laminada
de color negro pueden soportar 1,500 Ib. para un total de 4,500 Ib.
Proteccién: Robustos pies de nylon rellenos de vidrio que evitan que
el piso se raye. Seguridad: los pasadores de bloqueo aseguran que
las vigas transversales permanezcan sentadas y el soporte de
montaje en la pared asegura el soporte contra tirones accidentales.
Ideal para uso de garaje.

Largo 128,9 cm/60,6 cm

3 plataformas de madera laminada, 4 pies de poliamida, 4 tapas
superiores de poliamida, kit de seguridad de montaje en pared
seguridad, pasadores de bloqueo de estante, 2 placas de
apilamiento.

Estante: 1500 Ib (680 kg) - Total: 4500 Ib (2040 kg)

Caracteristicas

Incluye

Fuente:https://www.ar-racking.com/co/sistemas-de-almacenaje/estanterias-
industriales/estanterias-para-estibas

Para la delimitacion y marcacion en la planta se recomienda el uso de pintura

amarilla de trafico:

Figura 13. Materiales para demarcacion.

PINTURAS A
P

TRAFICO

Para demarcar  puEESEEY,

ias,

» bar v

Zony,PArqueaderos o il
9 deportivas ——

Fuente: https://www.easy.com.co/p/pintura-trafico-amarillo-x1-gal/
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12.3.2.

Ahorros obtenidos por la propuesta.

Ya que la inversiéon a realizar corresponderia principalmente a cambios de

infraestructura para la compafia debido a que se requieren adecuaciones

principalmente en el area de produccion separando secciones dentro de la planta

y logrando que administracion obtenga su propio espacio de trabajo se realizaron

simulaciones de la inversion con opciones de financiamiento (Con una T.O. del

12.8% tasa industrial otorgada actualmente por el grupo AVAL) y otra simulacién

de inversidon sin necesidad de endeudamiento conservando Unicamente los

ahorros probativos calculados obtenidos a través de la implementacién de la

propuesta de mejora. A continuacién, se relacionan los diferentes calculos

estimados que se obtendrian como ahorros en el proceso productivo del pan

tajado con breva si se realizara la propuesta de mejora sugerida:

v Costos ahorrados por reprocesos vy esperas en el proceso durante el mes:

Tabla 46. Ahorros obtenidos por disminuciéon en demoras.

Proceso

Recepcion de materia
prima

Cambio/Mejora

Disminucién de las cantidades de materia prima
recibidas / Organizacion de Bodega de materia
prima / Disminucién de tiempo en alistamiento de
materias primas

Tiempo actual
de proceso (min)

30

Tiempo
propuesto de
proceso (min)

28

Disminucién
tiempo (min)

Ahorro de
proceso

Cambio de materiales / proceso de preparacién

tiempo de control de calidad

Conserva de breva 300 160 140 $ 13.373
Amasado de moje Menor tiempo de amasado / cambio de % 25 1 $ 96
materiales
Eliminacién de cruces de procesos / Cambio de
Armado del producto técnicas y métodos de armado / Disminucion de 265 232 33 $ 3.152
tiempo
Crecimiento y fermentacion | ONtTO! de \ariable altura / Control de humedad / 120 100 20 $ 1.910
disminucién de tiempo de crecimiento
Horneado Compra de un horno / Eliminacién de esperas y 65 60 5 $ 478
demoras del producto
Construccién de cuarto de enfriamiento con
Enfriamiento sistema de refrigeracion por aireacién y succion / 300 120 180 $ 17.194
Disminucién drastica de tiempo de enfriamiento
Control de calidad Disminucién en producto no conforme / Menor 9 8 1 $ 9%

Costo minuto de fabricacién

Fuente: Autores.

95,52
GRAN TOTAL
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v Costos ahorrados en materiales, mano de obray CIF:

Tabla 47. Ahorros mensuales costos de produccion.

ELEMENTOS PROCESO ACTUAL PROCESO PROPUESTO

Cantidad Costo materia Cantidad Costo materia

Materia Pri Valor (Kg / Lt
ateria Frima alor (Kg / LY) Requerida prima Requerida prima

Agua 20.304

126.616
5.576

75.520

13.104
15.360

570

Harina integral Bulto 50 kg

Harina blanca Bulto 50 kg
Salvado Bulto 25 kg

Margarina Caja 15 kg
Azucar Bulto 50 kg
Stevia (kg)

Materia

Prima Sal Bulto 25 kg

5.280

3.859
181.957
2.887
37.444
1.362
720
Bolsa Genérica 200
Amarre 20

Etiqueta 48
Tiemposde Costo Manode Tiemposde Costo Mano de
produccion obra produccion obra

Hojuelas de avena Bulto 25 kg

Esencia vainilla Bidon 20 It

Breva en consena (kg)
Levadura seca Caja 20 Ib
Conservantes (kg)
Enzimas (Kg)
Lecitina Caneca 20 It

wlee|loa|e|lw|lr| o | vm ||| v |vlvu|e|e

Al R |R R (R || |PR P |P PR P |P R ||

Cantidad

Jefe de produccion $ 1.350.000
Jefe de empaque $1.300.000
Auxiliar de panaderia $1.150.000
Aucxiliar de empaque $1.100.000
Auxiliar de horneo $1.180.000
Coordinador de produccién | $1.900.000
Coordinador de calidad | $ 1.450.000
Aucxiliar de Bodega $1.100.000
Senicios generales $1.000.000

Costo Indirecto de Fabricacion Unidad Costo CIF Unidad Costo CIF
Consumo Consumo

Costos Agua (m3) 124

Indirectos Gas (m3) 1.460
de Electricidad (KW) 14.241

Fabricacion Insumos de aseo 172.500
(CIF) Herramientas e insumos de produccién 31.050
Insumos de empaque 176.985

Mantenimientos 978
Total Costo Total ahorro
Materia Prima 124 491

Mano de obra
(CIF) 3.236.754

Fuente: Autores.
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v Costos ahorrados por disminucidon en devoluciones de producto vy no

pérdida de ventas:

Se estima un porcentaje de disminucion en devoluciones del 30% por reduccion
en la generacion de producto no conforme si se implementa la propuesta de

mejora presentada en el numeral 12.

Tabla 48. Calculo de ahorro sin devoluciones.

Causal Cantidad

Vacios 251

No cumple con el peso 123
Deformaciones 47

Fecha de caducidad 39

Moho 27

Total: X devoluciones actuales mes 487
Porcentaje reduccion estimado 30%
Total: X devoluciones propuestas mes 146

Costo de produccion TB $ 4.285

Fuente: Autores.

Para los costos ahorrados se calculo el siguiente gran total mensual aproximado
que se economizaria la compafia con la propuesta de mejora por valor de $
4.811.531 mensualmente el cual constituye los ahorros por reprocesos y esperas
en el mismo durante el mes, al igual que el analisis de los costos ahorrados que
incluyen materiales principales como materias primas, empaques, mano de obra y
CIF, sin mencionar que se presenta un valor aproximado costeado por la
disminucion de demoras y los reprocesos en por lo menos un 30% por reduccion
de devoluciones (Ver tabla 46-48).
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Por consiguiente, se realiza la siguiente grafica consolidando los ahorros
obtenidos de forma mensual si se implementa la propuesta de acuerdo con el

calculo generado en las tablas 46-48:

Grafica 13. Costos mensuales totales ahorrados.

$1.600.000
$1.400.000 [RAESEYESY: $1.355.550
o $1.200.000
©
£ $1.000.000 $948.739
2
S $800.000
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2 $600.000 $533.712
Q
s $400.000
]
S $200.000
$_ Ahorro en Reduccion
CIF Ahorros en Ahorro en .
mano de . devolucione
obra reprocesos materiales s
|lSeries1 $1.347.492 $533.712 $948.739 $1.355.550 $626.037

item ahorrado

Fuente: Autores.

El ahorro aproximado obtenido se desagrega principalmente en la disminucion de
devoluciones en por lo menos un 30% de las presentadas actualmente, para los
calculos efectuados se tomaron en cuenta los dias laborales de la compafiia (26
dias para el mes de noviembre). Las posibles reservas de capital alcanzadas por
los cambios realizados tanto para el proceso como para el producto TB por
tiempos en procesos se calculan hasta un ahorro de 382min por disminucién de
esperas y demoras (Ver tabla 46). Los CIF presentan una disminucion de hasta
0,15m* de consumo promedio de agua y 53,84Kw, adicional los ahorros por mano

de obra disminuida se calculan hasta por $533.712 (Ver tabla 47). De acuerdo con
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el analisis realizado las devoluciones y los reprocesos por recibir producto no
conforme son el mayor gasto de la companiia por lo que se espera que al incluir
los cambios generados se visualice una disminucién de hasta 146 unidades
menos recibidas de producto no apto (Ver tabla 48). Las principales causales por
devoluciones de producto son 4, de las cuales al disminuir el 30% de las mismas
se obtendrian ahorros promedio de hasta $626.037 mensuales principalmente en

la causal de mayor cantidad de producto no apto (Ver grafica 14).

Grafica 14. Ahorro por devoluciones.
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Fuente: Autores.

Con los costos ahorrados mensuales se establece una disminucion de hasta 146
unidades que no serian devueltas a planta lo que contribuiria a obtener resultados
de aumento de capacidad productiva de hasta el 15% para la linea tropical,
logrando un aumento adicional de hasta el 5% del rendimiento esperado en

tiempos y procesos de entrega.
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12.3.3. Indicadores financieros.

Se calculan los indicadores financieros de VPN y TIR con opcion de financiacion y sin financiamiento obteniendo los

siguientes resultados:

Tabla 49. Resultados de viabilidad obtenidos.

TIEMPO DE
OPCION OP;Q?G,\?IE AD TIEMPO  RECUPERACION
INVERSION
SIN 17.0% $  31.913.053 8 ANOS
FINANCIAMIENTO e R 5
CON 12.8% 10 ANOS ;
FINANGIAMIENTO 15.8% $ 20.971.835 6 ANOS

Fuente: Autores.

El resultado obtenido de la TIR utilizando recursos propios esta por encima de la T.O. recomendada por la compania
del 12.8%, al igual que si se utilizara una entidad financiera para sustentar la inversion, aunque el tiempo de
recuperacion disminuye se recomienda invertir en el proyecto utilizando recursos propios con el fin de no pagar
intereses, adicionalmente se estima que la inversion se veria recuperada con cualquiera de las dos opciones

presentadas entre 8 y 6 anos respectivamente (Ver tabla 49).
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De acuerdo con el flujo de caja neto en aproximadamente 8 afios utilizando los recursos propios disponibles se

lograria obtener el 56.6% del total de la inversion usando recursos propios de la compainia.

Grafica 15.Flujo de caja neto y tiempo de recuperacion (Recursos propios).
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Anos

Fuente: Autores.

Utilizando recursos propios para financiar la inversion se estima que el ahorro total calculado anual seria de:
$4.811.531 % 12 meses = $57.738.368

Dicho ahorro se calcula seria recuperable de la siguiente forma: 50% durante los 3 primeros anos, 70% durante los

3 siguientes y 100% del ahorro estimado durante los ultimos 3 afos (Ver grafica 15).
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Si se llegara a financiar la inversion mediante una entidad bancaria se recuperaria en menor tiempo, a 6 afios, pero
el indice de ganancias esperadas disminuiria en un 67.9% comparado a lo obtenido si se utilizan unicamente

recursos propios debido al pago de altos intereses (Ver grafica 16).

Grafica 16. Flujo de caja neto y tiempo de recuperacion (Financiamiento).
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Fuente: Autores.

En concordancia con los resultados del VPN y TIR obtenidos, ambas opciones arrojan viabilidad positiva indicando
la rentabilidad del proyecto ya sea utilizando opciones de financiacion o recursos propios, sin embargo, se
recomienda utilizar los recursos propios con el fin de no realizar el pago de intereses que alcanzarian los

$23.000.000 por cada cuota anual a pagar.
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13. RESULTADOS CONCLUYENTES.

13.1. CONCLUSIONES.

v El diagnostico efectuado desde las diferentes herramientas de la Ingenieria
Industrial cuantificé los diferentes problemas como las pérdidas de tiempo de
hasta 445min para el cuarto de enfriamiento por no tener estandares de

temperaturas y sobrante de empaques de hasta el 42.5%.

v Al tener un espacio/almacén destinado a cada actividad se evitan los
reprocesos y se obtienen ahorros de 32.75min segun la realizacion de las pruebas
de simulaciones, se concluye a partir del diagndstico realizado que las actividades
de recepcion de materia prima, armado y almacenamiento son las principales

actividades susceptibles de mejora.

v Con base en la aplicacion de la herramienta 60 se determinaron los
estandares en diferentes variables de proceso como: El peso conforme de 482g, la
altura de 9.7cm, el tiempo de reposo en 9min y la temperatura adecuada de
reposo de 30°C, igualmente se utilizé la filosofia Kaizen para establecer los
elementos de control requeridos. Al determinar los estandares requeridos para el
control de las variables de producto se establecieron pruebas piloto con el fin de
ser asertivos en la definicion de los mismos. Se estima que la propuesta mejora la
productividad de la planta en un 20% y disminuye los reprocesos en un 10% y que

la mano de obra recuperada es de $20.527 promedio mensual.

v Segun la evaluacién financiera del proyecto la inversion es viable con una
tasa de rendimiento del 17.0% sin necesidad de financiamiento superior a la tasa
de oportunidad del 12.8% definida por la compafiia, la inversién es recuperable a
menos de 10 afios y el mayor ahorro se presenta por disminucion de devoluciones

en un 30% mensual equivalente a casi 1 millén de pesos.
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13.2. RECOMENDACIONES.

v Para las simulaciones de tiempo realizadas se recomienda utilizar personal
nuevo mas productivo, ya que el personal utilizado para las simulaciones fue el

mas antiguo, pero no el mas productivo.

v De acuerdo con el andlisis de materias primas se recomienda reemplazar el
63.4% de la harina de trigo por salvado disminuyendo los costos en $3.116
mensuales, las propiedades fisicoquimicas como la capa aleurona de 156mg/g de
dicha materia prima se considera necesaria para evitar los vacios presentados en
el tajado con breva, referencia clave de este trabajo y que constituye el 33.5% del

total de las ventas mensuales de la compania.

v Para los ahorros de tiempos y operaciones se recomienda ser prudentes si
se realiza la implementacion de los cambios de distribucidén de planta propuesta ya

que se requiere principalmente la inversion sugerida en la evaluacion financiera.

v Se recomienda realizar pruebas en cada subproceso de acuerdo con los
cambios propuestos para estandarizar los tiempos requeridos 6ptimos, se debe
utilizar como guia las simulaciones de tiempos realizadas (Ver tabla 34 y 35)
donde el primer cambio a efectuar es en la distribucion de la linea de armado,

guiarse por el balanceo de linea presentado (Ver tabla 36).

v Debido a la baja variabilidad de materias primas en la receta propuesta se
sugiere que los Unicos proveedores para la harina integral sean: “Harinas el lobo”
y “Harinas San Martin” al conservar 75g de salvado en sus correspondientes
referencias asegurando la entrega de producto apto para la venta,

especificamente para la referencia del TB.
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15.

Anexo A. Localizaciéon de la empresa.

ANEXOS.

La direccién donde esta ubicada la compaiia es la Calle No. 2 A No. 70 A 52
segundo piso en el departamento de Cundinamarca en la ciudad de Bogota D.C.

Anexo 1. Ubicacion empresa Pro salud Vida S.A.S.
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Anexo B. Detalle Matriz FMEA.

Anexo 2. FMEA especifica.

No. IFUeD Gl Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad GRS FHEIEEES Ocurrencia Eeniel) e e Deteccion RPN Acciones recomendadas Responsables
proceso de las fallas proceso
R.eCIbII'. una r’natena No hay control de Definir estandares
prima sin estandares Obtener producto no No hay controles de ¥ . -~ " Personal control
o . 5 . 6 recibo ni pruebas de 9 minimos de calidad para .
minimos requeridos de conforme calidad B ; - de calidad
) calidad las materias primas
calidad 270
1 Rece90|or? @ Pesaije incorrecto de la| Producir menor cantidad de No hay controles de N =y S IS Clalllbramon Y ] CESELES ERRY
materia prima . - 3 4 . 4 estricto de la 3 mantenimiento a equipos |personal de control
cantidad a utilizar producto terminado calidad )
formula 48 constante (Semanal) de calidad
Efectuar mal conteo de; No hay tarjetas de No hay registro de . . Operarios planta y
. R . .. ) X X Registro de tarjetas de
recibo de materia  |Menor cantidad del fisico real 3 registro de entradas y 6 tarjetas de materias 4 . . personal de control
. . X - control de inventarios )
prima salidas de material primas 72 de calidad
. Obtener menor cantidad de . No hay seguimiento Capacitacion y formacion
Falta de algin A Desconocimiento de . . ; g
. . produccién y de producto no 3 2 estricto de la 3 para los funcionarios en | Operarios planta
ingrediente la formula
conforme formula 18 planta
Pesar . — e =
. " Obtener mayor cantidad de . No hay seguimiento Capacitacion y formacién
ingredientes Exceso de i Desconocimiento de . : . .
2 . . " produccién y de producto no 4 2 estricto de la 4 para los funcionarios en | Operarios planta
(Realizar el ingredientes la formula
maje) conforme formula 32 planta
Falta de calibracion de | Obtener menor o mayor No hay programas de L Calibracion y
2 . ) P Mantenimiento . . Personal
basculas y elementos | cantidad de produccién y de 2 mantenimientos 4 . 3 mantenimiento a equipos .
. . ocasional mantenimiento
de pesaje producto no conforme preventivos 24 constante (Semanal)
El producto no alcanza el
tamario requerido y se Inspeccion visual Capacitacion y formacioén
. No hay controles de ; . : . .
Exceso de amasado adhiere a las paredes del 6 calidad 2 simultanea a la 5 para los funcionarios en | Operarios planta
molde obteniendo producto operacion planta
no conforme 60
El producto presenta
deformidades en su corteza, Inspeccion visual Capacitacion y formacion
. No hay controles de ; . : . .
Transporte de| Falta de amasado se rompe en su exterior 7 calidad 3 simultanea a la 5 para los funcionarios en | Operarios planta
3 moje ala obteniendo producto no operacion planta
maquina conforme 105
mojadora Obtener mayor o menor
cantidad de produccion. El
[REEINEID [UEELD (PSSl - Inspeccion visual Definir estandares
resequedad, desmoronarse Desconocimiento de ; . - . .
Exceso o falta de agua| .. 8 2 simultanea a la 4 minimos de calidad para | Operarios planta
facilmente o tener humedad la formula . .
" . operacion producto terminado
extendiendo el tiempo de
horneado y creando una
corteza rigida. 64
p . Genera contaminacion de la Falta demarcacion de . . .Per_sonal para aseoy .
Caida de masa al piso 6 . ¥ 3 Limpieza del piso 2 limpieza recurrente en Operarios planta
masa areas y espacios 36 anta
SR MERE Inspeccion visual Ca acitac‘i)én formacion
dela Mala manipulacién de | Deterioro de la textura de la Desconocimiento de P ) P ytorn .
A 5 3 simultanea a la 2 para los funcionarios en | Operarios planta
4 mojadora y la masa masa la formula L
. operacion 30 planta
depositarlo en
Falta de protocolo de " . No hay protocolo de Lo .
la batea. o . .. | Produccién de bacterias y o Inspeccién visual Personal para aseo y Operarios planta y
limpieza y desinfeccion eyl 3 limpieza y " p P
U hongos por contaminacion 8 . L. 7 simultanea a la 3 limpieza recurrente en  [personal de control
de batea y maquina desinfeccién entre L .
X cruzada. L operacion planta de calidad
mojadora inicio de turnos 168
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Funcion del

Causas potenciales

Control actual del

No. Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad Ocurrencia Deteccion RPN Acciones recomendadas Responsables
proceso de las fallas proceso
Mayor fermentacion de la
masa. La activacion de la
. levadura crea pequefias . . Inspeccioén visual Capacitacion y formacién | Operarios planta
Exceso de tiempo de . peq Sin estandares de .p . P y . P P Y
bolsas de aire que luego del . simultanea a la 3 para los funcionarios en |personal de control
reposo calidad L "
proceso del horneo se operacion planta de calidad
Porcionar la convierten en vacios en el
masay interior del producto. 60
5 | llevarlaaun Porciones con mayor o | i
; . i No hay planes de - Calibracion y
descabiladero | Falta de calibracion de | menor peso. El producto no L Mantenimiento . . Personal
. mantenimiento . 5] mantenimiento a equipos P
basculas cumple con el peso X ocasional mantenimiento
. preventivo constante (Semanal)
requerido. 60
Porciones con mayor o I . . .
. - Inspeccién visual Definir estandares Operarios planta y
Pesaje incorrecto de la| menor peso. El producto no Desconocimiento de . . . "
i simultanea a la 2 minimos de calidad para |personal de control
porcién de masa cumple con el peso la formula . . "
X operacion producto terminado de calidad
requerido. 60
- Elaboracion de otra clase de o L L .
Confusion por parte del ; - Inspeccioén visual Capacitacion y formacion | Operarios planta y
producto con las mismas Desconocimiento de i . : .
personal a la hora de . " simultanea a la 2 para los funcionarios en |personal de control
. caracteristicas pero diferente la formula L "
alistar el relleno operacion planta de calidad
relleno 30
. Falta de protocolo de " . No hay protocolo de L Implementacion de .
Alistar mesay|. . p . .| Produccién de bacterias y Y p_ Inspeccién visual P ; .. | Operarios planta y
. limpieza y desinfeccién . limpieza y . protocolo de desinfeccién
materias ; hongos por contaminacion . . simultanea a la 3 . o personal de control
6 . de herramientas y desinfeccion entre L. para actividades criticas "
primas . cruzada. L operacion de calidad
materiales inicio de turnos del proceso
(Breva) 144
. Falta de seguimiento
Producto no conforme mas . . .
; L a proveedores y la No hay control de Definir estandares Operarios planta y
5 la posible aparicion de . . . . . .
Breva de mala calidad respectiva cantidad de recibo ni pruebas de 1 minimos de calidad para [personal de control
hongos antes de la fecha de . . . . "
. los materiales calidad las materias primas de calidad
caducidad. -
recibidos 18

Colocar
molde en el
carro

Deterioro de moldes y

Producto deforme o con

Sin seguimiento a
implementados

Mantenimiento

Calibracién y

Personal

- . - . 2 mantenimiento a equipos | mantenimiento y
tapas imperfecciones utilizados y su ocasional .
R constante (Semanal) operarios planta
respectiva vida util 20
Dano del producto por IFeliE2 d? protg?olo & L Calibracién y Personal
5 . desinfeccion y Mantenimiento L . -
Caida del molde aparicion de hongos y L . 2 mantenimiento a equipos | mantenimiento y
. limpieza entre ocasional .
bacterias L constante (Semanal) operarios planta
actividades 24
Falta de protocolo de | Produccién de bacterias y IFeliEz d? protcl)(’:olo = Inspeccién visual ImplementaCIf) n de” Operarios planta y
A . L R desinfeccién y . . protocolo de desinfeccion
limpieza y desinfecciéon| hongos por contaminacion simultanea a la 3 personal de control

moldes y tapas

cruzada o bacterias.

limpieza entre
actividades

151

operacion

108

para actividades criticas
del proceso

de calidad



No.

Funcién del
proceso

Llevar carro al
cuarto de
crecimiento

Causas potenciales

Control actual del

10

Dar tiempo de
crecimiento

11

Hornear

12

Desmoldar

Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad Ocurrencia Deteccion RPN Acciones recomendadas Responsables
de las fallas proceso
Perturbaciones y . Fallas a nivel de Verificacién del piso Arreglos de infraestructura .
. . Deterioro del producto. . e 2 . Gerencia
desniveles en el piso infraestructura para el movimiento 30 necesarios
Choques con . Fallas a nivel de Verificacion del piso Arreglos de infraestructura .
s Deterioro del producto. . e 2 ; Gerencia
superficies rigidas infraestructura para el movimiento 30 necesarios
Arreglos de infraestructura
~ Vo necesarios e .
Dario del producto por N Inspeccién visual . - Operarios planta y
5 § N Falta de capacitacion . . implementacion de
Caida del molde posible aparicién de hongos ; . simultanea a la 3 X . personal de
9 de los funcionarios Py protocolo de desinfeccién P
y bacterias operacion L o mantenimiento
para actividades criticas
48 del proceso
Tamario superior al
requerido. Aparicion de
. vacios en su interior y Errores en la formula Inspeccion visual Capacitacion y formacién | Operarios planta y
Exceso tiempo de o . . . : .
P - pérdida de sabor. Mala y/o mala calidad de simultanea a la 2 para los funcionarios en |personal de control
presentacion del producto las materias primas operacion planta de calidad
obteniendo producto no
conforme 40
Tamaiio inferior al requerido. L P Ra 9
. i Errores en la formula Inspeccién visual Capacitacion y formacién | Operarios planta y
Falta de tiempo de Mala presentacion del . i : .
. ; y/o mala calidad de simultanea a la 2 para los funcionarios en [personal de control
crecimiento producto obteniendo X . . B
las materias primas operacion planta de calidad
producto no conforme 24
EES superior o |r_1fer|or el Errores en la formula Inspeccion visual Definir estandares Operarios planta y
Falta o exceso de establecido. Cambio en el 5 " p . .
. " y/o mala calidad de simultanea a la 2 minimos de calidad para [personal de control
levadura sabor y baja calidad del . . L . . "
las materias primas operacion las materias primas de calidad
producto. 40
Producto con un tono
SIS CREa), CeiEre Inspeccién visual Capacitacion y formacién | Operarios planta y
Exceso de tiempo de | bastante rigida. El producto Falta de capacitacion . . : .
N y . simultanea a la 4 para los funcionarios en [personal de control
horneado tiende a desmoronarse de los funcionarios L. )
. operacion planta de calidad
facilmente. Producto
quemado. 112
Producto con una tonalidad
Falta de tiempo de palida, corFe.z’a bastante Falta de capacitacién Ins:peccrlon visual Capacitacion yformaC|on Operarios planta y
blanda. Aparicién de hongos . . simultanea a la 4 para los funcionarios en [personal de control
horneado de los funcionarios L )
o moho antes de la fecha de operacion planta de calidad
caducidad. Producto crudo. 96
Homosisinigraduare Produc‘to quemado y grudo No hay p!anles de N ey Clalllbramon y . Operarios planta y
en el mismo lote obteniendo mantenimiento . 4 mantenimiento a equipos personal de
fallando . ocasional L
producto no conforme preventivo 140 constante (Semanal) mantenimiento
Mala manipulacion del L Inspeccion visual Capacitacion y formacién | Operarios planta y
. Falta de capacitacion X i : .
producto por parte del Deterioro del producto. . . simultanea a la 5 para los funcionarios en personal de
de los funcionarios L L
personal operacion 90 planta mantenimiento
Arreglos de infraestructura
. Dario del producto por Mala manipulacion de Inspeccién visual . necesarlosle
Caida del producto al . s . . . implementacion de .
. posible aparicién de hongos los implementos y simultanea a la 2 By .. Operarios planta
piso . . . protocolo de desinfeccion
y bacterias materiales operacion L o
para actividades criticas
64 del proceso
Falta de protocolo de | Produccion de bacterias y IFeliE d? prott?c’:olo a2 Inspeccién visual I plementam_o n de. . | Operarios planta y
A . L. o desinfeccion y . . protocolo de desinfeccion
limpieza y desinfeccion| hongos por contaminacion - simultanea a la 3 L - personal de control
. limpieza entre L para actividades criticas "
de la mesa cruzada o bacterias. L operacion de calidad
actividades 108 del proceso
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14

Funcion del
proceso

Tajar

Falla potencial

Cortar un area menor

Efecto potencial de la falla Severidad

Obtencion de producto

Causas potenciales
de las fallas

Falta de capacitacion

Ocurrencia

Control actual del
proceso

Inspeccion visual

Deteccion

RPN

Acciones recomendadas

Capacitacion y formacion

Responsables

Operarios planta y

. R 3 simultanea a la para los funcionarios en |personal de control
a la especificada menor al deseado de los funcionarios e .
operacion 36 planta de calidad
Reproceso de la actividad - S » .
. . . Inspeccién visual Capacitacion y formacion | Operarios planta y
Cortar un drea mayor a hasta obtener las Sin estandares de . . o
. ) . . 4 simultanea a la 2 para los funcionarios en |personal de control
la especificada dimensiones correctas y calidad o .
. operacion planta de calidad
generando desperdicio 48
Arreglos de infraestructura
L L necesarios e .
. ) Contaminacion cruzada ) Inspeccion visual . ~ Operarios planta y
Caida de residuos . Fallas a nivel de . . implementacion de
) obteniendo producto no ) 3 simultanea a la 3 . .. |personal de control
desde el ambiente infraestructura o protocolo de desinfeccion .
conforme. operacion de calidad

153

para actividades criticas




No.

16

Funcién del
proceso

Etiquetar
paquete

Falla potencial

Mal etiquetado por
parte del personal

Efecto potencial de la falla Severidad

Errores en referenciaciéon

Causas potenciales
de las fallas

Falta de capacitacion
de los funcionarios

Ocurrencia

Control actual del
proceso

Inspeccioén visual
simultanea a la
operacion

Deteccion

RPN

Acciones recomendadas

Definir estandares
minimos de calidad para el
material de empaque,
capacitacion y formacion
para los funcionarios en
planta

Responsables

Operarios planta y
personal de control
de calidad

Errores en la etiqueta
que causen problemas
de fecha de
vencimiento

Mal despacho de producto

Ni hay sistema de
diferenciacioén entre
referencias dentro del
producto terminado

Inspeccion visual
simultanea a la
operacion

20

Definir estandares
minimos de calidad para el
material de empaque,
capacitacion y formacion
para los funcionarios en
planta

Operarios planta y
personal de control
de calidad

Dario de etiqueta

Pérdida de materiales de
empaque

Falta de capacitacion
de los funcionarios

Inspeccion visual
simultanea a la
operacion

36

Definir estandares
minimos de calidad para el
material de empaque.

17

Realizar
control de
calidad

Control de calidad
tardio, se realiza solo
hasta el final del
proceso productivo

Obtener altas cantidades de
producto no conforme

Sin estandares de
calidad

No hay control de
recibo ni pruebas de
calidad

168

Definir estandares
minimos de calidad para el
producto terminado.

Operarios planta y
personal de control
de calidad

Operarios planta y
personal de control
de calidad

No tener estandares
minimos de calidad

Recibir devoluciones por
parte de los clientes

Sin estandares de
calidad

No hay control de
recibo ni pruebas de
calidad

294

Definir estandares
minimos de calidad para el
producto terminado.

Operarios planta y
personal de control
de calidad

No tener funcionario
fijo para deteccion de
control de calidad

Obtener altas cantidades de
producto no conforme

Sin estandares de
calidad

No hay control de
recibo ni pruebas de
calidad

294

Se requiere personal fijo
para control de calidad

Operarios planta y
personal de control
de calidad

18

Almacenar

Darios al producto
terminado por mala

manipulacion

Obtener altas cantidades de
producto no conforme

Falta de capacitacion
de los funcionarios

No hay control de
recibo ni pruebas de
calidad

48

Capacitacion y formacion
para los funcionarios en
planta

Operarios planta y
personal de control
de calidad

Error en entrega de
pedidos al cliente

Recibir devoluciones por
parte de los clientes

Ni hay sistema de
diferenciacion entre
referencias dentro del
producto terminado

No hay seguimiento
a la entrega del
producto

96

Seguimiento a la entrega
de los clientes registrando
fecha, hora y agregar nivel
de satisfaccion durante un

mes para instaurar un
servicio al cliente
adecuado.

Distribuidores

Falta de control en los
inventarios de producto
terminado

Mal despacho de producto

Ni hay sistema de
diferenciacion entre
referencias dentro del
producto terminado

Inspeccién visual
simultanea a la
operacion

140

Registro de tarjetas de
control de inventarios

Operario bodega

19

Distribuir
producto al
vehiculo de

cargue

Darios al producto
terminado por mala
manipulaciéon

Obtener altas cantidades de
producto no conforme

Falta de capacitacion
de los funcionarios

Inspeccioén visual
simultanea a la
operaciéon

150

Capacitacion y formacion
bodega y registro de
tarjetas de control de

inventarios

Operarios planta y
personal de control
de calidad

Error en entrega de
pedidos al cliente

Recibir devoluciones por
parte de los clientes

Ni hay sistema de
diferenciacién entre
referencias dentro del
producto terminado

No hay seguimiento
a la entrega del
producto

120

Seguimiento a la entrega
de los clientes registrando
fecha, hora y agregar nivel
de satisfaccién durante un

mes para instaurar un
servicio al cliente
adecuado.

Distribuidores

Falta de control en los
inventarios de producto
terminado

Fuente: Autores.

Mal despacho de producto

Ni hay sistema de
diferenciacion entre
referencias dentro del
producto terminado

154

No hay registro de
tarjetas de producto
terminado

150

Registro de tarjetas de
control de inventarios

Operario bodega




Anexo C. Formato registro MP-ME.

Anexo 3. Registro tarjeta MP/ME.

S w e CONTROL DE MATERIALES
=

alvid

Entrada Salida Uligee Existencia Kilos/ e ccl)erden
Documento Medida Unidades ..
produccion

Fuente: Autores.
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Anexo D. Formato de analisis de materia prima.

Anexo 4. Analisis de MP y control de calidad.

P '? D R R O RO D DAD & e 020
& Lo - Agosto
DAD R BID ADO
R o RO D A CONFORME O
e —— o \DG) EGE NO CONFORME O
o D CERTIFICADO DE
0 CALIDAD ADJUNTO: K| NO [
D dad D dad . ° O O dad A d O O D
0 O O D .
00 g
6lido 0 00 0 O O op pp O 0 d e
40 ° O q O q

OBSERVACIO

Nota: Los espacios en blanco no aplican para este caso

Fuente: Autores.
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Anexo E. Formato de control de empaque.

Anexo 5. Registro de empaque.

P REGISTRO DE CONTROL DE EMPAQUE
Salvid

Hora Iicio Hora  Tiempo Producto i Kilos Paquetes Bolsas  Bolsas

Paquetes de bol ibid
DD MM AA Finalizacion Pérdido programados entregados  recibidas dewseltas aQuetes e hoisas reciolcos

Version: 1

Agosto 2020

Bolsas  Bolsas Desperdicios

recibidas deweltas Kg Operario

Fuente: Autores.
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Anexo F. Formatos de control de proveedores.

Anexo 6. Seleccién de proveedores.

SELECCION PROVEEDORES

PROVEEDOR:

Objetivo labor contratada:

Datos de la persona autorizada por Pro Salud Vida Ltda para
establecer contacto con el proveedor

Nombre persona contacto
para Pro Salud Vida S.A.S.

Direccion: Direccion:

CRITERIOS DE SELECCION

1-4 El proveedor ofrece precios competitivos en el mercado?

2-i El producto ofrecido cumple los parametros de calidad establecidos por Pro
Salud Vida S.A.S?.

3-; Los tiempos de entrega ofrecidos se adaptan a las necesidades de Pro Salud
Vida S.A.S?

El proveedor debe cumplir minimo con 2 requisitos para ingresar al registro de proveedores aprobados.
Cumple con los criterios de seleccidn establecidos por Pro Salud Vida S.A.S.

Se realizara evaluacion cada semestre como proveedor de suministro de materias primas, empaque y
metrologia

Fuente: Autores.
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Anexo 7. Registro de evaluacién de proveedores.

REGISTRO EVALUACION DE PROVEEDORES

SOCIAL :
NIT:

PERIODO
EVALUADO

Version 1
Pag. 1de 1
01/08/2020

1-CALIDAD

PONDERACION 40%

LOTES DEVOLUCIONES .
RECIBIDOS POR CALIDAD CALIFICACION OBTENIDA

90% 3% 93%

2-CUMPLIENTO PONDERACION 30%

CUMPLIMIENTO EN LAS FECHAS DE ENTREGA

LOTES RECIBIDOS LOTES RECIBIDOS
EN LA FECHA DE FUERA DE FECHA DE

COMPROMISO COMPROMISO
10% 2% 12%

CALIFICACION OBTENIDA iTEM

3-PRECIO PONDERACION 30%
PROMEDIO
CALIFICACION
OBTENIDA

ESTABILIDAD DE PRECIO
PONDERACION 20%

NO HUBIERON CAMBIOS 20%

UN CAMBIO EN EL PERIODO 10%

DOS CAMBIOS EN EL PERIODO 5%

3 O CAMBIOS EN EL PERIODO 2%

PLAZOS DE PAGO EN DIAS PONDERACION 10%
CALIFICACION OBTENIDA ITEM

45 DIAS 10%

30 DIAS 6%

CALIFICACION TOTAL PROVEEDOR EN EL
PERIODO

ELABORO:
CARGO:

Fuente: Autores.
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Anexo 8. Evaluacién de proveedores.

: : C Version 1
REPORTE EVALUACION Pag.1de 1

PROVEEDORES 01/08/2020

% CALIFICACION OBTENIDA

PROVEEDOR PROVEEDOR PROVEEDOR
e CONFIABLE ACEPTABLE DEFICIENTE

PROMEDIOS
Proveedor confiable: Entre 80% y 100%

Proveedor aceptable: Entre 60% y 79%

Proveedor deficiente: Entre 0% y 59%

Fuente: Autores.
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