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Resumen

Titulo: Mejoramiento de los procesos del centro productivo de alimentos de la Fundacion

Semillas de lusion®
Autores: Leidys Carolina Pérez Rueda, Gonzalo Ardila Gutiérrez™

Palabras claves: Operaciones, desperdicios, productos, produccién, mejoramiento continuo, Lean

Manufacturing, sistema productivo, diagnostico.

Descripcion:

Este trabajo de grado representa un plan de mejoramiento para el centro productivo de alimentos
de la Fundacion Semillas de llusion. El centro productivo constituye un emprendimiento social de
la fundacion, construido para dos propoésitos; en primer lugar, se encarga del procesamiento y
comercializacion de productos alimenticios, como segundo, ser un centro de formacion para los
cursos ofrecidos por el SENA en varias lineas de procesamiento de alimentos. Con el objeto de
conocer mas sobre el centro productivo de alimentos, por medio de visitas recurrentes se
identificaron factores improductivos en su funcionamiento, por tanto, se realiza un diagnéstico
utilizando métodos cuantitativos y cualitativos, el cual permitié identificar una alta ineficiencia en
la utilizacion de sus recursos disponibles para produccion. A partir de los resultados encontrados
se formulan una serie de propuestas de mejoramiento que dan solucién al problema anterior, las
metodologias sobre la cual se basa el desarrollo de las propuestas comprenden herramientas del
Lean Manufacturing, el disefio de productos, la estandarizacion de procesos, capacidad productiva,
aplicabilidad de una herramienta ofimatica para apoyar la toma de decisiones respecto al
aprovisionamiento de materias primas. Finalmente, con la implementacion de las propuestas en el
centro productivo de alimentos se disefia un catalogo de productos para ofrecer a los posibles
clientes de su mercado potencial, se establecen métodos de trabajo seguros y Unicos para la
transformacion productiva cumpliendo con la normativa que rige, se conoce la capacidad
productiva para facilitar la programacion de la produccion y se establece un mejor proceso de
compras, a través de un sistema informatico. Como consecuencia, se reduce el problema de
ineficiencia de sus recursos disponibles y se logra un sistema de produccién efectivo que conlleve
al aumento de la productividad.

* Trabajo de grado
** Facultad de ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Director: Carlos Eduardo Diaz
Bohdérquez. Magister en Ingenieria Industrial.
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Abstract

Title: Process Improvement of the Food Production Center Seeds of Illusion Foundation

Author: Leidys Carolina Pérez Rueda, Gonzalo Ardila Gutiérrez**

Keywords: Operations, accounts, products, production, continuous improvement, Lean
Manufacturing, production system, diagnostics.

Description:

This work represents an improvement plan for the production center of the Seeds of Illusion
Foundation. The productive center is a social entrepreneurship of the foundation, built for two
purposes; first, it is responsible for the processing and marketing of food products, as a second, to
be a training center for the courses offered by SENA in various food processing lines. In order to
learn more about the food production center, through recurrent visits unproductive factors were
identified in its operation, it is functioning as well, a diagnosis is made using quantitative and
qualitative methods, which allowed to identify an inefficiency in the use of its available resources
for production. Based on the results found, a series of improvement proposals are formulated that
solve the previous problem, the methodologies on which the development of the proposals is based
include Lean Manufacturing tools, product design, process standardization, productive capacity,
applicability of an office automation tool to support decision making regarding the supply of raw
materials. Finally, with the implementation of the proposals in the food production center is a
product design to offer to potential customers in its potential market, insurance is established and
the only ones for the regulatory transformation with which it governs, the productive capacity to
facilitate production scheduling is known and a better purchasing process is established through a
computer system. As a result, the problem of inefficiency of available resources is reduced and an
effective production system that leads to increased productivity.

* Degree work

** Faculty of Physical-Mechanical Engineering. School of Industrial and Business Studies. Director: Carlos Eduardo Diaz Bohorquez. Master’s in
Industrial Engineering.
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Introduccion

Desde el afio 2006, en la Central de Abastos de Bucaramanga, la Fundacién Semillas de
llusion ha venido implementando estrategias que propenden la construccion de una mejor calidad
de vida de los nifios, adolescentes y familias de los barrios aledafios. Antes del surgimiento de la
fundacion, en la Central de Abastos, los nifios y adolescentes que ingresaban diariamente eran
victimas de diferentes probleméticas sociales, hecho que alert6 a los comerciantes de Abastos
Ilevandolos a la creacidén de Semillas de llusion. Gracias a los programas de intervencion que
ofrece la fundacion, segun los ultimos informes de gestidn, Abastos redujo en un 98%, el indice
de mendicidad y trabajo infantil, siendo mas de 2500 personas las beneficiadas (Informe de gestion
de Abastos, 2018).

Semillas de Ilusion quiere seguir llevando felicidad a mas nifios y adolescentes. En ese
sentido, a través de una subvencion global del club de servicio Rotary Internacional, por medio
del Club Rotario Nuevo Milenio de Bucaramanga, en la fundacién se construy6 el centro
productivo de alimentos Semillas a Mil Sabores, para la generacién de mas recursos econémicos
que permitan desarrollar las estrategias de intervencion y aumentar el nimero de beneficiarios de

la fundacion.

En Colombia, gracias a los clubes rotarios fundados en 18 departamentos del pais, en las
comunidades locales se han erradicado problemas de hambre, educacion, contaminacion del
medioambiente y conductas irregulares en nifios. Por ejemplo, el Club Rotario de Bucaramanga
destind recursos para la construccion del hogar de Jesus de Nazareth, y el comedor infantil de la
escuela Lisboa, en la vereda Portugal del municipio de Lebrija. Por mencionar algunos de sus

proyectos comunitarios.

No obstante, en el mundo los clubes de servicio orientan sus esfuerzos y voluntades para
servir a la comunidad, fomentando la construccion de valores sociales en sus habitantes. Ademas
de Rotary Internacional, existen otros clubes; el Club de Leones Internacional y Kiwanis
Internacional, asimismo, han desarrollado obras sociales en beneficio de comunidades locales
colombianas, como la construccion del salén comunal del barrio Luz de Salvacién en el sur de
Bucaramanga a cargo del Club de Leones, con fines educativos, de salud y alimentacion, a partir

de un restaurante escolar.
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El centro productivo de alimentos Semillas a mil Sabores de la Fundacion Semillas de
lusidn, representa un escenario de oportunidad para realizar el presente trabajo de grado, a fin de
aprovechar su capacidad disponible para alcanzar un mayor rendimiento en la produccion y la

sostenibilidad de Semillas de Ilusion.

Inicialmente, en el trabajo se muestran aspectos generales de la Fundacion Semillas de
llusion y presenta el centro productivo de alimentos.

Se realiz un diagnostico del sistema de produccién actual del centro productivo, con el
proposito de reconocer oportunidades de mejora, y se identific6 que no hay productos definidos
para producir y comercializar a su mercado potencial. Por tanto, los equipos instalados, el personal
contratado y las instalaciones del centro productivo han sido utilizadas de manera ineficiente. La
metodologia propuesta para el desarrollo del diagnéstico y los resultados del mismo, se consignan

en el capitulo correspondiente del presente trabajo.

Mas adelante, parte importante del trabajo comprende la formulacion, implementacion,
verificacion y seguimiento de las propuestas de mejora. Como resultado, se realiza para el centro
productivo el disefio de su portafolio de productos, la definicion y estandarizacion de sus procesos
productivos, teniendo en cuenta las directrices legales requeridas vigentes en la industria de
alimento colombiana, se determina su capacidad productiva para facilitar la programacion de la
produccion y se logra una gestion eficiente en el aprovisionamiento de materias primas a través de

una herramienta ofimatica.

Para la determinacién de las propuestas de mejoramiento se revisaron las normatividades
aplicadas en la manipulacion de alimentos, y como base tedrica, lo comprendido a disefio de
productos y seleccidn de procesos, trabajo estandar, capacidad productiva, manufactura esbelta y
técnicas para el analisis y mejoramiento de procesos, entre las que se encuentran practicas 5s,

eliminacion de despilfarros, entre otras.

El trabajo es el resultado de la cooperacion entre los autores, directivos de la fundacion,
personal contratado y profesores, para lograr el éxito del centro productivo de alimentos y la

mejora en la calidad de vida de los beneficiarios de Semillas de Ilusion.



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 16

1. Objetivos
Con el desarrollo del presente trabajo de grado se logré el siguiente objetivo general,
apoyado en el cumplimiento de los objetivos especificos presentados.

1.1 Objetivo general

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento para los procesos del centro productivo
de alimentos a fin de alcanzar mayor rendimiento en la produccion y la sostenibilidad de la

fundacién Semillas de lusién.

1.2 Objetivos especificos

Realizar un analisis diagndstico que permita visualizar la situacion actual de los procesos

involucrados en el proyecto.

Disefiar un plan de mejoramiento para los procesos a partir de los resultados obtenidos en

el diagndstico.

Implementar las propuestas de mejora aprobadas por los directivos de la fundacion para

los procesos involucrados en el proyecto.

Disefar e implementar un sistema de indicadores que permitan el seguimiento y medicion

de la eficacia de las propuestas de mejoras implementadas.

Desarrollar un programa de capacitacion para la socializacion de las mejoras y los cambios

planteados en el centro productivo de alimentos de la Fundacién Semillas de Illusion.



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 17

Cumplimiento de los objetivos

Para el cumplimiento del objetivo general: Disefiar e implementar un plan de mejoramiento
para los procesos del centro productivo de alimentos a fin de alcanzar mayor rendimiento en la

produccion y la sostenibilidad de la Fundacion Semillas de Ilusion, se llevo a cabo, gracias a la

culminacion de cada uno de los objetivos especificos, tal como lo muestra la tabla 1.

Tabla 1

Cumplimientos de los objetivos

Objetivo

Evidencia del cumplimiento

Realizar un anélisis diagndstico que permita
visualizar la situacién actual de los procesos
involucrados en el proyecto.

Disefiar un plan de mejoramiento para los
procesos a partir de los resultados obtenidos en
el diagndstico

Implementar las propuestas de mejora
aprobadas por los directivos de la fundacién
para los procesos involucrados en el proyecto

Disefiar un sistema de indicadores que
permitan el seguimiento y medicion de la
eficacia de las propuestas de mejoras
implementadas

El capitulo 4 comprende la metodologia
utilizada para desarrollar el diagnostico en el
sistema de produccidn del centro productivo a
partir del problema principal identificado, y
concluye con el analisis de los resultados
encontrados, lo que da lugar a la seleccion de
las propuestas de mejoramiento que se
presentan mas adelante.

El capitulo 5 describe cada una de las
propuestas, presenta el objetivo de su
implementacion y hace énfasis en el problema
que pretende atender. Para lograr una buena
ejecucion de la propuesta se elabora un plan de
implementacidn, que consiste en una secuencia
de actividades y los recursos necesarios para
llevarlas a cabo.

El capitulo 6 presenta el resultado del
desarrollo de cada una de las propuestas, a
través de una metodologia que surge, luego de
agrupar las actividades descritas en el plan de
implementacion. No  obstante, algunas
propuestas no fueron implementadas de
manera efectiva debido a factores externos que
afectaron la continuidad de las operaciones en
el centro productivo.

En el numeral 6.6 se presentan los indicadores
definidos para medir los resultados de la
aplicacion de las propuestas, a fin de hacer
seguimiento y lograr el mejoramiento continuo
del centro productivo. Se disefian las fichas
descriptivas para cada indicador.
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Desarrollar un programa de capacitacion para EIl numeral 6.7 describe la metodologia que se

la socializacion de las mejoras y los cambios aplicé para la socializacién de los resultados

planteados en el centro productivo de del trabajo realizado. Teniendo en cuenta los

alimentos de la fundacion Semillas de llusion  recursos utilizados, participantes y tema a
impartir en cada capacitacion.

2. Generalidades
2.1 Metodologia del Trabajo de Grado

El trabajo de grado realizado en el centro productivo de alimentos fue ejecutado en una
serie de etapas fundamentales. Se hizo necesario haber concluido una etapa para dar comienzo a
la siguiente. La tabla 2 muestra las etapas en el orden de realizacion con su respectiva descripcion.
Tabla 2

Metodologia del Trabajo de Grado

ETAPA DEL PROYECTO DESCRIPCION

El diagndstico se realizd a traves de una serie de etapas

comprendidas en entrevistas al personal involucrado en el
Diagnostico centro productivo de alimentos, con el fin de recolectar
informacién sobre el funcionamiento del mismo y
socializar la importancia de desarrollar el presente
trabajo. Posteriormente se hicieron visitas seguidas para
la revision de la informacion y la obtencion de datos, a fin
de identificar el problema principal y definir el estado
actual de su sistema productivo. Después con la
conclusion del diagnéstico se proponen oportunidades de
mejora para lograr un aumento y aprovechamiento de la
capacidad.
Una vez identificadas las oportunidades de mejora se
plantearon propuestas para disminuir la alta ineficiencia
en la utilizacion de los recursos productivos. Las
propuestas fueron presentadas y socializadas a la
administracion para determinar las que se implementaron
durante la duracion de la practica. Dentro de las cuales se
mencionan la definicidn de nuevos productos, el disefio y
estandarizacion de sus respectivos procesos con la
elaboracion del manual de procedimientos con fichas
técnicas de los productos, acorde con lo establecido en la
normatividad vigente, asimismo, determinacion de la
capacidad productiva, un manual de funciones para el
personal contratado; ademds se desarrolla una

Disefio del plan de mejoramiento
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herramienta  ofimatica para apoyo en el
aprovisionamiento de materia prima.

Una vez aprobadas las propuestas por la administracion
de acuerdo con la disponibilidad de los recursos y
pertinencia en el desarrollo fueron implementadas en el
centro productivo de alimentos.

Implementacidn de las propuestas
de mejora

Se presentd al personal involucrado el plan de
mejoramiento disefiado para aumentar la productividad
del centro productivo de alimentos a partir de jornadas de
capacitacion y asi lograr una implementacién efectiva
durante la realizacion de la practica.

Plan de capacitacion

Evaluacion y control de la Se define un sistema de indicadores para medir, evaluar y
implementacion controlar las mejoras implementadas en el centro
productivo de alimentos.

2.2 Justificacion

Gracias al direccionamiento estratégico de la fundacidn, el desarrollo de los programas ha
sido de gran impacto social reduciendo indices de trabajo infantil. Segun las manifestaciones de la
directora Anadelina Benavidez, el aporte recibido por los comerciantes y los ingresos en la
prestacion del servicio de los bafios representan aportes significativos, pero, es necesario generar
mas fuentes de ingresos para el desarrollo de todos los programas y lograr beneficiar a mas
miembros. Como alternativa a esta problemaética se construye el centro productivo de alimentos,

para la produccion y comercializacion de una gran variedad de productos alimenticios.

La directiva de la fundacion en relacion al centro productivo expresa la necesidad de definir
un portafolio de productos y sus niveles de produccion para cumplir con las exigencias de los
posibles clientes. Por tal razon, manifiesta su total interés en implementar el plan de mejoramiento
disefiado en este trabajo de grado, a fin de eliminar aquellos factores improductivos que no afiaden
valor en la generacion de productos y permita definir un plan de proceso, para alcanzar mayor
efectividad y eficiencia aumentando la productividad del centro productivo. Logrando asi, el
reconocimiento y posicionamiento de la Fundacion Semillas de Ilusiébn como una organizacion

autosostenible caracteristica entre otras fundaciones de la ciudad.
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2.3 Descripcidn general de la fundacion

Este capitulo se ha dedicado a la presentacion de la Fundacién Semillas de llusion,
organizacion seleccionada para el desarrollo de la practica social, en la cual se ha visto la
oportunidad de contribuir con su autosostenibilidad para aumentar el nimero de sus beneficiados.
Més adelante, se describe el problema identificado en la organizacion que busco resolver el

presente trabajo de grado a través de la metodologia propuesta por los autores.

La Fundacion Semillas de llusion (ver figura 1) bajo su lema “Las semillas que hoy
sembramos, seran la cosecha de un futuro mejor” es una organizacion filantropica de caracter
social, cultural, educativo y de salud, creada como politica de responsabilidad social empresarial
de la Central de Abastos de Bucaramanga. La fundacion, a través de los programas de intervencion
social que ofrece, beneficia a nifios, nifias, adolescentes y jovenes del sector Chimita, para mitigar

diferentes problematicas sociales a las que se exponen.

Figura 1

Logo y figura de la Fundacion Semillas de Iusion.
Semillas

k dem
-
x4lUusi

Nota. Tomado de http://bit.ly/2NRcflv

A continuacion, se listan los principales aspectos que permiten identificar a la fundacion

de otras organizaciones.

e Razon social: Fundacion Semillas de Ilusion

e Siglas: FUNSEIL

o Nit: 900124589-3

e Tipo de sociedad: entidad sin animo de lucro

e Direccion: Via Palenque Café Madrid No. 44-96 Centroabastos. Santander
e Representante legal: Rogers Prada Avellaneda

e Correo electronico: funseil@semillasdeilusion.org

e Teléfono de contacto: 316-525-9530


mailto:funseil@semillasdeilusion.org
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De otra parte, la Central de Abastos de Bucaramanga S.A., o Centroabastos (ver figura 2),
es un centro de concentracion y distribucion mayorista de alimentos y productos de consumo
bésico, se encuentra ubicado en el Nororiente Colombiano y representa un escenario de integracion
para la cadena agroalimentaria. Pertenece a la red nacional de centrales de abastos, en total son 14
plazas de abastos ubicadas en diferentes ciudades del pais que conforman la red de Centrales de

Abastos de Colombia.

Figura 2

Logo de Centroabastos

centro.

Central de Abastos de Bucaramanga S.A.

Nota. Tomado de http://bit.ly/2NQVC6e

La Fundacion Semillas de llusion lleva 15 afios asumiendo la responsabilidad social
empresarial de Centroabastos, creada por la voluntad de los comerciantes, para construir la
participacion y espacios propicios para la garantia de sus derechos fundamentales (Informe de
gestion, 2018).

De la red de Centrales de Abastos del pais, al igual que Centroabastos, otras centrales
promueven su politica de responsabilidad social empresarial, a través de fundaciones que han sido
creadas por los mismos comerciantes, estas son: La Mayorista, Central de Abastos de Antioquia
con la fundacion Central Mayorista y, Cenabastos; Central de Abastos de Culcuta con la fundacion
Cenabastos. Sin embargo, Centrales de Abastos como; Granabastos Caribe, Abastos del Llano
Villavicencio, Cavasa Valle del Cauca y Corabastos Bogota, fomentan su responsabilidad social
empresarial a través de diversas actividades dirigidas a las comunidades de su area de influencia
para la erradicacién del trabajo y mendicidad infantil, proteccion del trabajador y del medio

ambiente.
2.3.1 Objeto social

El objeto social de la fundacion es construir una mejor calidad de vida en nifios, nifias,

adolescentes y familias del sector.
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Su proposito es brindar atencion integral a los nifios, nifias y adolescentes del sector de
Chimita, a través de programas de intervencion en restitucion de sus derechos fundamentales,
principalmente en supervivencia, proteccion, desarrollo y participacion; permitiendo la
prevencion, erradicacion del trabajo y la mendicidad infantil. Colocando al servicio de la
comunidad una diversa oferta en formacion de valores, educativa, artistica, cultural, deportiva y,
ademas propicia la capacitacion y formacion laboral para los padres de familia facilitando el acceso
a trabajos formales.

2.3.2 Localizacién

La fundacion se encuentra ubicada al interior de Centroabastos. Para su funcionamiento,
Centroabastos destiné un area de 8600m? para construir las instalaciones de la fundacion, y es un
terreno que ha sido entregado en comodato a la fundacion con renovacion continua cada 5 afos.

En la figura 3 puede verse parte del terreno ocupado por Semillas de llusién.

Figura 3

Instalaciones de la Fundacién Semillas de llusion

Nota. Tomado de Fundacion Semillas de Ilusion. Misién y vision

2.3.3 Resefa histérica

La fundacién nace en el afio 2006 como iniciativa de un grupo de comerciantes de
Centroabastos al identificar que, desde la ola invernal ocurrida en el afio 2005, era comun observar
diariamente el ingreso de menores de edad a Centroabastos para ejercer labores que colocaban en
riesgo su seguridad y salud, como lo eran trabajo infantil, mendicidad, consumo de sustancias
psicoactivas y prostitucion. El hecho produjo la preocupacién de los comerciantes que en conjunto
con las directivas de Centroabastos destinaron un lugar digno, que ahora es la Fundacion Semillas
de Iusidn, a fin de construir espacios de participacion donde los nifios, nifias, adolescentes, jovenes

y padres de familia del sector encuentren un escenario adecuado y propicio para la garantia de sus
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derechos fundamentales y buen uso del tiempo libre. Se muestra en la figura 4, los comienzos de
la fundacidn, donde se atienden las necesidades de los nifios mas vulnerados en compafiia de la
directora de la fundacion, la doctora Anadelina Benavidez Diaz, que a lo largo de su trayectoria se
ha caracterizado como una mujer que dona su vida al beneficio de otros, y por eso se hizo

merecedora del premio Mujer Cafam en el afio 2011.

Figura 4

Inicios de la fundacion

- &
Nota. Tomado de http://bit.ly/30LGYCm
2.3.4 Misién

Somos una institucion filantropica, de caracter eminentemente social, dedicada al
desarrollo de programas orientados al servicio de los nifios, nifias y joven trabajador, del adulto
mayor, asi como de los padres y madres cabeza de familia que hacen parte de la comunidad laboral
de Centroabastos, con el fin de propiciar el mejoramiento de sus condiciones de vida a partir de
procesos de formacion integral y de apoyo a sus necesidades basicas, mediante la gestion de
recursos y aporte de benefactores, soportado en un grupo humano de grandes calidades,
garantizando con esto, ademas el éptimo desarrollo de la actividad comercial de las empresas del
sector. (FUNSEIL).

2.3.5 Visién

Pretendemos constituirnos en un centro de atencion integral de la poblacion infantil
trabajadora, del adulto mayor y de los padres y madres cabeza de familia, con un servicio de alta
calidez y calidad, fundamentado en valores humanos y éticos, buscando con ello generar un cambio

de actitud hacia este segmento de la poblacion marginada y explotada. (FUNSEIL)
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2.3.6 Estructura organizacional

La figura 5, muestra el organigrama planteado y que ha sido satisfactorio para la fundacion
en la representacion de su estructura organizacional, de acuerdo con la forma en que se ha venido
desarrollando su actividad. En total son 45 miembros que laboran en la fundacion, contando
trabajadores directos e indirectos. Los trabajadores indirectos aluden a profesores y animadores
externos que algunas entidades brindan como apoyo para la ejecucion de los programas. Mientras
que los directos, se representan por aquellos que brindan su esfuerzo y cooperacion en cumplir con
el objeto social, como el coordinador de programas, directora, psicologa, contadora y el personal

de servicios generales y los involucrados en el centro productivo de alimentos.

Figura 5

Organigrama de la fundacién
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2.3.7 Mapa de procesos

La fundacion no tenia establecido un mapa de procesos, sin embargo, a partir de la revision
del objeto social de la fundacion y la orientacion por parte de la direccidn ejecutiva en el ejercicio
de ser mas conocedores del desarrollo de los principales ejes de intervencion de la fundacion hacia
la sociedad, la busqueda de recursos, entre otras actividades en el marco de la ejecucién de los
programas, los autores del proyecto construyen de esta manera el mapa de procesos presentado en

la figura 6, una vez ha sido aprobado por la directiva de la fundacion.
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Figura 6

Mapa de procesos de la fundacién
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2.3.8 Portafolio de servicios

Semillas de llusion ha enfocado su portafolio de servicios en tres estrategias de

intervencion hacia la comunidad y son:

e EPETI (Prevencidn, erradicacion del trabajo infantil y proteccion del joven trabajador)
o EPASI (Prevencion de abuso sexual infantil)
e [EPSPA (Prevencién de consumo de sustancias psicoactivas)
Para lograr los resultados de las estrategias, la fundacion trabaja de manera transversal 5
programas orientados a educacion, ambientes saludables, cultura, salud fisica y mental. La tabla 3
describe los programas en garantia de derechos que estan presentes en cada una de las areas de

intervencion.
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El apéndice 1 describe las caracteristicas de la poblacion atendida por la fundacion y

muestra el nimero de beneficiarios para el afio 2018. Los datos se obtuvieron a partir del informe

de gestion de ese mismo afio.

Tabla 3

Programas de intervencion en garantia de derechos

Area de intervencion

Programas desarrollados

Salud, bienestar y ambientes saludables

Educacién y formacion personal J
“Sembrando futuro”

Formacion en valores y atencion
psicosocial

Formacion artistica, cultural y deportiva

Complemento alimenticio

Formacion en habitos y ambientes
saludables

Control y seguimiento en procesos de
atencion médica para casos especiales
Desarrollo de investigacion y proyectos
con universidades

Acompafiamiento y seguimiento de
permanencia de los nifios, jovenes del
sistema educativo

Validacion primaria, bachillerato para
jévenes y adultos

Apoyo econdmico para estudiantes
universitarios

Jornada escolar complementaria
Refuerzo escolar

Clubes de lectura

Atencion personalizada nifios, nifias,
adolescentes y padres de familia
Atencion grupal y trabajo en la
comunidad

Escuela de padres

Jornadas pedagogicas

Trabajo con docentes y lideres
comunitarios

Formacion en baile y manualidades
Formacion en tamboras, flauta, guitarra
y coro

Formacion en ajedrez, futbol, tenis 'y
lucha olimpica

Desarrollo del torneo “semillitas”



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 27

Continuacién Tabla 3.

Cualificacion del talento humano para la e Capacitacion complementaria SENA,
vida laboral en carreras técnicas, tecnoldgicas

Nota: Modelo de intervencién de la Fundacion Semillas de Tlusién. Adaptado de “;Como lo estamos haciendo?”.
Informe de gestion de la fundacion, 2018.

2.3.9 Sostenibilidad de la fundacién

La fundacidn para su sostenimiento cuenta con el apoyo de Centroabastos, la generacion
de recursos econémicos propios, convenios con empresas del sector privado y publico, y algunas

donaciones de personas naturales. De esta manera:

e Centroabastos puso a disposicion de la fundacién la administracion de sus baterias de
bafios, lo que llevo a la fundacion a emplear 8 madres cabeza de familia para su funcionamiento y
administracion. Al afio, la prestacién del servicio otorga a la fundacion ingresos promedio de
$33.000.000. De otra parte, cada comerciante de Centroabastos destina el 1% del precio de
arrendamiento del médulo ocupado, gracias a esto la fundacion recibe ingresos mensuales de
aproximadamente $3.800.000.

e Con la subvencion global del Club Rotario Bucaramanga Nuevo Milenio?, en las
instalaciones de la fundacion se encuentra construido el centro productivo de alimentos, con el
objetivo de ser una unidad productiva y un centro de capacitacién que contribuya con el desarrollo
integral de los jovenes, nifios y nifias pertenecientes a la fundacion al fabricar productos para ser
comercializados, constituyendo otra fuente de ingresos.

e La fundacion durante su accionar se ha convertido en un eje articulador con entidades
publicas activando las diferentes rutas de atencion en garantia de derechos, y alianzas estratégicas
con empresas privadas que se han sumado al desarrollo del objeto social de Semillas de Ilusion,
por ejemplo, la fundacion ha logrado articular con el Instituto Colombiano de Bienestar Familiar
(ICBF, por sus siglas), Servicio Nacional de Aprendizaje (SENA, por sus siglas) Secretaria de
Educacion, Salud, Policia Nacional, Ministerio de trabajo, entre otras, las cuales suministran

recursos de apoyo que permiten desarrollar los programas de intervencion.

1 Rotary Internacional es la organizacion de clubes de servicio mas antigua y prestigiosa del mundo. Cuenta con aproximadamente
30.000 clubes en més de 160 paises. Sus socios forman una red voluntaria de lideres profesionales y de negocios que aportan su
tiempo y conocimientos en forma voluntaria en pro de sus comunidades y del mundo entero.
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2.4 Presentacion del centro productivo de alimentos

El centro productivo de alimentos Semillas a Mil Sabores (ver figura 7) representa para la
fundacion una importante fuente de ingreso, y es el escenario de oportunidad para la realizacién

del trabajo de grado presentado, por eso se ha dedicado este apartado para su presentacion.

Figura7

Logo del centro productivo de alimentos.
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Nota. Tomado de http://bit.ly/38xGgeG

2.4.1 Direccionamiento estratégico

La fundacién ha definido el centro productivo de alimentos (ver figura 8) como un proyecto
de emprendimiento social, con el cual busca obtener recursos econdémicos que le permitan el
apalancamiento de los diferentes programas de intervencion, y ser autosuficientes para el beneficio
de mas nifios, jovenes y adultos que hacen parte o quieren integrarse a la Fundacion Semillas de

lusioén.

Su infraestructura cuenta con un sistema de extraccion, compuesto por una campana
extractora y un extractor centrifugo tipo hongo conectado con ductos circulares, ademas, dispone

del disefio técnico de redes de servicio eléctrico, hidrosanitario y gas.
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Figura 8

Centro productivo de alimentos.

En el apéndice 2 se puede observar la cartilla de disefios arquitectonicos desarrollada para
la construccidn del centro productivo. La informacion fue suministrada a los autores del trabajo de

grado por la directiva de la fundacion.

Se encuentran instalados un conjunto de equipos para fabricar los productos. De igual
modo, refrigeradores, congeladores y mobiliarios, que permiten el almacenamiento y

procesamiento de materias primas y productos terminados.

Para satisfacer y fidelizar a los clientes, es politica de calidad del centro productivo de

alimentos; entregar productos frescos y de alta calidad, aptos para el consumo.

De otra parte, la fundacion con el centro productivo pretende aprovechar los excedentes de
los productos perecederos de cosecha, a partir de donaciones realizadas por los comerciantes de
Centroabastos, o alimentos que puedan ser comprados a precios méas bajos, capaces de constituir
la materia prima que se requiere para desarrollar los procesos productivos. Lo anterior, permite
reducir costos de produccion y mitigar la cantidad de residuos organicos generados por

Centroabastos.

Con la creacion del centro productivo de alimentos la fundacion ejecuta el programa;
Cualificacion del talento humano para la vida laboral, dirigido a todas las personas que quieren

capacitarse en cursos gastronémicos para vincularse a trabajos formales.
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2.4.2 Mercado potencial

La fundacién definié como clientes potenciales para la comercializacion de los productos
elaborados en su centro productivo, principalmente a comerciantes, clientes, y trabajadores de
Centroabastos. De acuerdo con el informe de gestion de la Central de Abastos, para el 2018, fueron

1196 los moédulos en arrendamiento.

Otro conjunto de clientes potenciales esta representado por las empresas de retail, ubicadas

en la ciudad.

2.4.3 Programa cualificacion del talento humano par la vida laboral

Aunque el alcance del presente trabajo de grado no abordara los procesos que se
desarrollan para ejecutar los cursos de formacion, se describe de forma general en qué consiste el

programa, por estar involucrado con el centro productivo de alimentos.

El programa Cualificacion del talento humano para la vida laboral de la fundacién busca
dar apoyo a la insercion sociolaboral que permita a jévenes y adultos generar ingresos adicionales

para mejorar la calidad de vida de sus familias.

El programa es desarrollado con el apoyo del SENA, quien brinda instructores para
capacitar y formar a través de cursos gastronomicos en las areas de carnicos, lacteos, frutas,
verduras y panaderia. El propdsito de articular el centro productivo de alimentos radica en que, se
destina todos los dias, de lunes a viernes una jornada que comienza a la 1:00 pm, para que las
personas puedan recibir su formacion. Es decir, que los asistidos pueden hacer uso de toda la
instalacion, servicios y equipos dispuestos en el centro productivo para recibir la ensefianza.

Mientras se esté en la capacitacion, el centro productivo no produce ni comercializa productos.

Cabe destacar que el SENA es responsable en suministrar los insumos que se necesitan
durante el aprendizaje para la elaboracion de los productos, por eso parte del area de
almacenamiento se dispuso para almacenar los insumos traidos por el SENA. Se puede apreciar
en la figura 9 una jornada de capacitacion en el centro productivo de alimentos con la participacion

de los asistentes y el docente encargado.



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 31

Figura 9

Jornada de capacitacion del programa Cualificacion del talento humano para la vida laboral

Nota. Tomado de http://bit.ly/2Gi9LFw

3. Marco de referencia

En el capitulo de marco de referencia se presenta una serie de antecedentes y componentes
tedricos que han sido investigados, los cuales constituyen los fundamentos en los que se soporta

este trabajo de grado para implementar y definir las propuestas de mejora.

3.1 Marco teorico

La base teorica sobre la cual se fundamentan las soluciones que se formularon para los
problemas sefialados en el presente trabajo, comprende una revision a detalle respecto al disefio de
procesos, mejoramiento y andlisis de procesos, manufactura esbelta, analisis de capacidad e
instrumentos de medicidn y control, como también, generalidades de manuales de procedimientos

y funciones.

3.1.1 Disefio de productos

Los autores Chase y Aquilano (2009) proponen un proceso genérico que describe los pasos

basicos necesarios para disefiar un producto.

A continuacion, se describen cada uno de los pasos que proponen los autores en su proceso

genérico para el disefio de productos:

e Planeacion: Es la etapa de iniciacion, donde se enuncia la mision del proyecto del
disefio de productos y se especifica el mercado meta del producto, las metas del negocio, los

supuestos fundamentales y las restricciones.
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e Desarrollo del concepto: En esta etapa, se identifican las necesidades del mercado
meta, se generan y evallan conceptos alternativos del producto y se selecciona uno o varios
conceptos para su mayor desarrollo y pruebas, para describir la forma, la funcion y las
caracteristicas de un producto, por lo general va acompafado de una serie de especificaciones, un
andlisis de los productos de la competencia y una justificacién econémica del proyecto del disefio
de productos.

e Disefio del sistema: se define la arquitectura del producto y su divisién en subsistemas
y componentes. Por lo general, esta etapa incluye un plano geométrico del producto, una
especificacion del funcionamiento de cada uno de los subsistemas del producto y un diagrama
preliminar del flujo del proceso dentro del proceso final del ensamble.

o Disefio detallado: Se especifican los materiales y las tolerancias de todas las piezas
Unicas del producto y la identificacién de todas las piezas estandar que se compraran a los
proveedores. Se hace necesario establecer un plan del proceso y disefiar el ensamblado para cada
una de las piezas que se fabricara dentro del sistema de produccién. De esta manera, los resultados
de esta fase son los planos o archivos de computadora que describen la geometria de cada pieza 'y
el ensamblado para su produccion, las especificaciones para las piezas que se compraran y los
planes del proceso para fabricar y armar el producto.

e Pruebas y afinacion. Esta etapa implica la construccion y la evaluacion de maultiples
versiones del producto, previas a su produccion.

e Pruebas de transicion. Se fabrica el producto utilizando el sistema de produccion que
se quiere tener. Con la produccion en transicion se capacita a la fuerza de trabajo y se eliminan los

problemas que pudieran existir en el proceso de produccién.

3.1.2 Proceso productivo

Los autores Chase y Aquilano (2009) en su libro “Administracion de operaciones” al hablar
de procesos productivos se refieren a la transformacion de insumos y recursos en productos

deseados que, segun espera, tendran un valor mas alto para la empresa que los insumos originales.

Los autores sefialan que es “esencial comprender como funcionan los procesos para poder
asegurar la competitividad de una compafia. Un proceso que no se acopla con las necesidades de
la empresa, le impondra una sancion por cada uno de los minutos que esté¢ operando” (Chase y

Aquilano, 2009, p.160) por ello para el trabajo de grado que se presenta, sera necesario analizar



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 33

los procesos y conocer los elementos fundamentales para realizarlos al interior de una planta

productiva, de manera que puedan generar productos de alto valor para el cliente final.

3.1.3 Disefio y seleccion de procesos

Consiste en definir de qué forma se producirén los productos o se brindaran los servicios
para que cumplan con los requerimientos de los clientes, las especificaciones del producto o
servicio dentro del costo y otras restricciones administrativas. Debe considerarse que el proceso
seleccionado tendra un efecto a largo plazo sobre la eficiencia y produccion, asi como en la
flexibilidad, costo y la calidad de los bienes producidos por la empresa. (Carro y Gonzélez, 2017)

afirman:

“La seleccion del proceso es una decision estratégica que involucra seleccionar qué
tipos de procesos de produccion se deben considerar. Una decision esencial en el
disefio de un sistema de produccion es el proceso que se usara para hacer productos
0 brindar servicios. Esto involucra decisiones en campos tales como recursos

humanos, equipos, materiales y tecnologia, entre otros”. (p. 3).

Lo anterior supone que resulta necesario que la empresa defina su estrategia de operaciones
y suministro, donde se establecen las politicas, los planes generales para utilizar los requerimientos
para las operaciones de produccion y se enlazan con las necesidades de los clientes de la empresa,

para apoyar su estrategia competitiva a largo plazo.

El disefio de proceso abarca la seleccion de las entradas, operaciones, los flujos de trabajo
y los métodos utilizados para producir bienes y servicios, es decir, decidir sobre qué tipo de
habilidades humanas y materias primas se va a necesitar, cuales operaciones se llevaran a cabo por
trabajadores y cudles por maquinas, quée servicios externos se tomaran, etc.; consistente con la

estrategia de posicionamiento de la organizacion y su habilidad para obtener recursos.

Siguiendo a Carro y Gonzalez. Para disefiar un proceso, los administradores de operaciones
deben considerar, cinco decisiones comunes sobre los procesos. Se enuncian y se detallan en la
tabla 4.



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 34

Tabla 4

Decisiones comunes sobre los procesos

Decision

Concepto

Seleccidn de proceso

Integracion vertical

Flexibilidad de los recursos

Grado de involucramiento con el cliente

Intensidad de utilizacion del capital

Se determina cémo se organizan los recursos
alrededor del producto para conseguir
implementar la estrategia de la organizacion,
dependiendo del volumen y del grado de
personalizacion. Los  procesos  pueden
clasificarse segun el flujo de materiales, partes
o personal y el destino que se le da a los bienes
finales en lineal, intermitente y por proyectos.

Se refiere a todas las actividades que se llevan
a cabo entre la adquisicion de materia prima,
servicios y despachos de los productos
terminados. Se debe tener en cuenta el
concepto de cadena de suministro (Ballou,
2004) y otros como plan maestro de
produccion, estados del inventario y lista de
materiales (Larrocha, 2017).

Significa definir y capacitar la fuerza laboral
requerida para garantizar el buen desempefio
de los procesos, al igual que los equipamientos
necesarios. Ademas, estos recursos deben
contar con la facilidad de adecuarse a una
amplia de variedad de productos.

Refleja la manera en la cual el cliente se
convierte en parte del proceso productivo y el
grado de este involucramiento. El cliente
puede estar involucrado a través de lineas de
produccién,  autoservicio o  atencion
personalizada.

Se trata de determinar la mezcla de equipos y
de mano de obra que van a intervenir en el
proceso. Los gerentes tienen un amplio grado
de elecciones que van desde las operaciones
con poca automatizacion hasta aquellas con
alta automatizacion.
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3.1.4 Programacion de la produccién

Las decisiones de programacion de operaciones asignan la capacidad o los recursos
disponibles (equipo, mano de obra y espacio) a los trabajos, actividades, tareas o clientes a lo largo
del tiempo. Utiliza los recursos que aportan las decisiones sobre instalaciones y la planeacion
agregada; por lo tanto, la programacién de operaciones es la Gltima decision y la mas restringida
en la jerarquia de las decisiones de planeacion de la capacidad. (Schroeder et al., 2011)

La programacién de operaciones es el resultado de un plan basado en fases de tiempo, o
programa de actividades, es decir, se indica lo que habra de hacerse, cuando, por quién y con qué
equipamiento. De esta manera, se aumenta la eficiencia mediante un programa que mantenga una
alta utilizacion de la mano de obra, del equipamiento y del espacio. Mejora el servicio al cliente y
reduce los niveles de inventario, modificando el proceso de produccién mismo a través de una

reduccion en el tiempo del ciclo? y diversos esfuerzos para el mejoramiento de calidad.

3.1.5 Mejoramiento de procesos

Permite lograr una implementacion del sistema de produccién mas eficiente (Dario et al.,
2015), porque comprende el analisis del proceso actual para la deteccion de actividades que se
pueden mejorar, como ineficiencias y obstaculos, con el objetivo de definir sus metas y objetivos,
el flujo de trabajo, los controles y la integracion con otros procesos, para que contribuya de forma
significativa en la entrega de valor al cliente final. Algunas de las razones que justifican realizar
una mejora en los procesos son; eficiencia en el servicio al cliente, aumentar la capacidad, lograr
flujo de produccién continuo y ordenado, reducir costos, mejorar ambiente y condiciones de

trabajo.

Es importante que a la hora de disefiar un plan de mejoramiento los tipos de mejora no
correspondan a mejoras parches, como la eliminacion de sintomas, eliminar parte de los
desperdicios, son procesos eficientes, pero no efectivos. Mas bien, deben ser mejoras reales donde

se eliminen causas y el problema en su totalidad.

La figura 10 muestra una secuencia de etapas necesarias para realizar un mejoramiento de

procesos (Harrington, 1993).

2 parametro definido para cada proceso, es el tiempo de ejecucion de un proceso
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Figura 10

Etapas para el mejoramiento de procesos

Conocer la forma
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encontrar causas

Formular Evaluar los

Implementacion de propuestas Mediciones | resultados
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causas antes
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3.1.6 Anélisis de procesos

El analisis de procesos permite contestar algunas preguntas importantes, relacionadas con
el tiempo que puede tardar un proceso para determinar el volumen de produccion de la planta,
costo del proceso, o si es necesario realizar cambios para expandir la capacidad. EI primer paso
del analisis del proceso es dificil e importante y consiste en definir con claridad cuél es el propdsito
del analisis, por ejemplo, resolver un problema, comprender mejor las repercusiones de un cambio

en la manera de realizar los procesos. (Chase y Aquilano, 2009 p. 160)

Los procesos son un conjunto de actividades, que pueden verse afectadas unas a otras, y es
importante considerar el desempefio de cada una de ellas, por esto, los mismos autores
referenciados a lo largo de este capitulo aconsejan iniciar el andlisis del proceso haciendo un
diagrama que muestre los elementos basicos de un proceso, como las tareas, los flujos y las zonas
de almacenamiento. Estos se conocen como diagramas del proceso, existen otras herramientas para

analisis como el diagrama de recorrido, y la medicion del trabajo.

3.1.7 Diagramas del proceso

Los diagramas del proceso comprenden simbolos, tiempo y distancia, con la finalidad de
ofrecer una forma objetiva y estructurada para analizar y registrar las actividades que conforman

un proceso a fin de lograr mejoras en su procedimiento (Haizer y Render, 2004 p. 257).
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Con los diagramas de proceso se representan graficamente las distintas etapas del proceso
y sus interacciones, para facilitar la elaboracion e interpretacion se utilizan simbolos de ingenieria,
los cuales se muestran en la tabla 5.
Tabla 5

Simbolos para elaborar diagramas de procesos de acuerdo con el estandar ASME

Simbolo Representa

Operacion, indica las principales
fases del proceso, método o
procedimiento

Inspeccion, indica que se verifica la
calidad o cantidad de algo

Desplazamiento o transporte, indica
el movimiento de los empleados,
material y equipos de un lugar a otro

Espera, indica demora en el
desarrollo de los hechos

Almacenamiento, indica el deposito
de materiales o productos en el
almacén.

3.1.8 Diagrama de recorrido

Complementa al diagrama de procesos al registrar las operaciones, inspecciones,
transportes, demoras y almacenajes, en el mismo orden que tiene lugar. Se indican la ruta de
movilizacion del producto en procesos, desde que inicia su recorrido como materia prima, hasta

que lo concluye como producto terminado. (Ortiz, 2014 p. 23)

El diagrama de recorrido permite identificar fallas o problemas durante los
desplazamientos que afecten de manera significativa el rendimiento de la productividad. Algunos
de los problemas que pueden mencionarse son grandes distancias recorridas, mayor frecuencia de

recorridos, desaprovechamiento del espacio, o congestion en las zonas.
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3.1.9 Medicion del trabajo

Consiste en aplicar algin procedimiento de registro, con el propdsito de establecer la

duracion de una tarea especifica. Entre los procedimientos méas conocidos para estudios de tiempo

se tienen los siguientes (Ortiz, 2014 p. 52)

Cronometraje: Los datos de tiempo real se registran usando un instrumento de medicion,
como. Cronémetros, reloj digital, entre otros.

Tiempos predeterminados: Son datos de tiempo que han sido estandarizados y
organizados de acuerdo a las actividades, se encuentran en tablas

Muestreo del trabajo: permite calcular los tiempos mediante el registro de las actividades
realizadas por el trabajador durante su jornada de trabajo. Se efectan a lo largo del tiempo

observaciones de forma aleatoria

3.1.9.1 Estudio de tiempos por cronémetro. Es una técnica para determinar con la mayor

exactitud posible, con base en un nimero limitado de observaciones, el tiempo necesario para

llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

(Criollo, 2005 p.185). Para realizar un estudio de tiempos por cronémetro es preciso tener en

cuenta los siguientes pasos:

1.

3.

Preparacion. Determinar qué operacion se va a medir, despues de definir el propdsito de
realizar el estudio de tiempos

Ejecucion. Registrar todos los datos concernientes a la operacion que se obtuvieron
mediante observacion directa. Se debe dividir la operacion a medir en elementos de facil
identificacion

Valoracion. Seleccionar la escala de valoracion, es decir, determinar el ritmo de trabajo®
del operario observado.

Suplementos. Se asignan los suplementos, corresponde a un margen de tiempo adicional al
que muestra el cronémetro para obtener un valor més real de tiempo empleado por una
persona al ejecutar su trabajo. Su valor es el producto del tiempo normal*y el valor estimado

para el suplemento correspondiente.

3 Velocidad con que el operario ejecuta su labor
4 Corresponde al producto del tiempo obtenido en el reloj por el factor de valoracion
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5. Tiempo estandar. Finalmente, afiadir los suplementos por fatiga y atenciones personales y
se determina el tiempo estandar, es el tiempo necesario para que el operario realice su tarea

en un ritmo de trabajo normal.

3.1.10 Manufactura Esbelta (Lean Manufacturing)

Es un término atribuido por los japoneses, principalmente por la compafiia Toyota después

de que lograron altos niveles de productividad y mejoras en sus procesos.

(Padilla, 2010) define la manufactura esbelta como un conjunto de técnicas que sirven para
mejorar y optimizar los procesos operativos de cualquier compafiia industrial, independientemente

de su tamafio. El objetivo es minimizar el desperdicio para aumentar la productividad.

De esta manera, el conjunto de tareas incluye Justo A Tiempo (JIT), cuyo objetivo es el de
reducir desperdicios por inventarios, tiempos, productos defectuosos, transporte, almacenajes,
magquinaria y personas. El Kaizen, o como se conoce, mejoramiento continuo y el Poka Yoke o a
prueba de errores son otras de las herramientas que utiliza la manufactura esbelta para optimizar
todas las operaciones, logrando obtener tiempos de operacion mas cortos, mejor atencion, servicio

al cliente, mejor calidad y costos més bajos.

3.1.10.1 Kaizen. Es un término japonés utilizado para el mejoramiento continuo. Para
(Villasefior, 2007) es una herramienta que permite alcanzar las metas planteadas por la
organizacion y eliminar todos los procesos que no generan valor. Otra definicién dada por
(Galindo, 2011) es referirse al Kaizen como la reaccion de un proceso cuando se obtiene como
resultado mas valor agregado. Es el cliente quien define el valor, y las actividades que no agregan
valor son desperdicios y si las organizaciones quieren tener actividades que generen valor es
apropiado hacer un mapeo de procesos5.

Con la aplicabilidad del Kaizen se logra que los trabajadores mejoren los estandares de la
organizacion, alcanzando asi de manera muy satisfactoria los objetivos para mejorar la

productividad, calidad y eficiencia, establecidos por la alta gerencia.

3.1.10.2 Desperdicios. Entiéndase como desperdicio o0 Muda todo aquello que no agrega

valor al proceso de manufactura y el cliente no esta dispuesto a pagar, por tanto, los esfuerzos

5 Consiste en explicar y describir los procesos que operan en la empresa
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deben dirigirse a eliminar los desperdicios e incrementar el porcentaje de valor agregado. Dentro
de los desperdicios se tiene una clasificacion de diferentes tipos, que se muestran en la tabla 6. El
sistema de produccion de Toyota fue quien definié lo que hoy se conoce como desperdicio, al
observar que en los procesos se realizaban actividades innecesarias, que no contribuian a obtener

productos de alto valor para el cliente.
Tabla 6

Las 8 fuentes de desperdicios

Tipo de desperdicio Descripcion

Producir cualquier cosa que no sea para
usar o vender inmediatamente, hacer mas

Sobreproduccion de la demanda solicitada.

Inventarios Existencias excesivas de materia prima,
materiales en proceso 0 productos
terminados

Transporte innecesario Movimientos de materiales o piezas entre

operaciones cuando no es necesario y a
distancias mayores de lo estrictamente
necesarias

Productos defectuosos Materiales o0 productos fuera de
especificacion porque no cumplen con las
caracteristicas del cliente.

Retrabajos Repetir  operaciones. Realizar mas
operaciones de las necesarias

Esperas Tiempo ocioso entre operaciones o durante
la operacion
Movimientos innecesarios Cualquier movimiento dentro de una
operacion o estacion que no se considere
necesario
Talento humano No aprovechar el potencial humano.

Subutilizar la inteligencia y creatividad del
equipo
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3.1.10.3 Herramienta 5Ss. Es otra herramienta de origen japonés y se trata de construir o
mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, del clima laboral, la motivacién del personal y la
eficiencia y, en consecuencia, la calidad y productividad de la organizacion.

El objetivo central de las 5S’s es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las
personas en los centros de trabajo, aportando los siguientes beneficios como, la reduccion de
accidentes, movimientos y traslados inutiles, tiempo para cambio de herramientas, el buen

reconocimiento ante los clientes y un mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.
A continuacion, se menciona la clasificacion de las 5S°s:

e Seiri (Clasificar): consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos
elementos que no son estrictamente necesarios para la labor.

e Seiton (Organizar): ordenar objetos, partes y elementos dentro de un conjunto de acuerdo
a un principio racional o arreglo metodico.

e Seiso (Limpiar): quitar la causa de la suciedad de algo o de alguien. Es necesario la
limpieza diaria para mantener una mejora continua.

e Seiketsu (Mantener): significa que lo logrado en las tres primeras S's deberia convertirse
en una norma, es decir, mantener estas buenas précticas en el trabajo.

e Shitsuke (Disciplina): estandarizar los cuatro pasos anteriores para construir un proceso

sin fin y que pueda mejorarse.

Para una correcta implementacion y seguimientos de 5S°s se requiere: compromiso de la
direccién, planificacion y diagnostico inicial, promocion de programa, capacitacion del programa

al personal por niveles, propuestas de mejora, estandarizacion y evaluacion de resultados.

3.1.11 Analisis de capacidad

La capacidad se define como la cantidad de recursos disponibles que se requeriran para la
produccion, dentro de un periodo concreto (Chase y Aquilano, 2009). La capacidad implica el
indice de produccién que se puede alcanzar, tomando como base el mejor nivel de operacion, se
trata del nivel de capacidad para el que se ha disefiado el proceso y, por lo mismo, se refiere al
volumen de produccién en el cual se minimiza el costo promedio por unidad, resulta dificil

determinar este minimo porque implica un complejo analisis entre la asignacion de los costos para
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gastos fijos y el costo de las horas extra, el desgaste del equipamiento, los indices de defectos y

otros costos.
Al hablar de capacidad se deben tener en cuenta los siguientes términos claves:

e Indice de utilizacion de la capacidad: revela qué tan cerca se encuentra la empresa del
mejor punto de operacién. Los autores Chase y Aquilano, definen el indice de utilizacion
como lo siguiente:

Capacidad utilizada (1)

Indice de utilizacion de la capacidad = - - —
Mejor nivel de operacion

e Restriccion: Cualquier factor que limita el desempefio de un sistema y restringe su
produccion (Krajewski, 2000 p.254).

e Cuellos de Botella: Representa cualquier recurso cuya capacidad disponible limita la
aptitud de la organizacion para satisfacer el volumen de productos. El cuello de botella
define la capacidad del proceso (Krajewski, 2000).

e Capacidad instalada: Es el m&ximo nivel de produccion que puede alcanzar un sistema

trabajando al limite del recurso restrictivo en un periodo de tiempo especifico (Pefia, 2017).

3.1.12 Manual de procedimientos

Segun la (Contraloria General de la Republica de Cuba, 2011) representan la manera
especifica de realizar una actividad, que debe estar contenida en documentos aprobados,
incluyendo el objeto y el alcance de la actividad, qué debe hacerse y quién debe hacerlo, cuando,
donde y como debe hacerse, qué materiales, equipos, documentos deben utilizarse y como debe

controlarse y registrarse.

3.1.13 Manual de funciones

Contiene el conjunto de normas y tareas que desarrolla cada funcionario en sus actividades
cotidianas y es elaborado técnicamente en base a los respectivos procedimientos, sistemas y
normas para la mejor ejecucion del trabajo. (Duhalt, 1968). En otras palabras, es el establecimiento
de guias y orientaciones para desarrollar las rutinas o labores cotidianas, sin interferir en las
capacidades intelectuales, ni en la autonomia propia e independencia mental o profesional de cada
uno de los trabajadores u operarios de una empresa ya que estos podran tomar las decisiones mas

acertadas apoyados por las directrices de los superiores, y estableciendo con claridad la
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responsabilidad, las obligaciones que cada uno de los cargos conlleva, sus requisitos, perfiles,
incluyendo informes de labores que deben ser elaborados por lo menos anualmente dentro de los
cuales se indique cualitativa y cuantitativamente en resumen las labores realizadas en el periodo,
los problemas e inconvenientes y sus respectivas soluciones. Tanto los informes como los
manuales deberan ser evaluados permanentemente por los respectivos jefes para garantizar un

adecuado desarrollo y calidad de la gestion (Gonzalez, 2012)

3.1.14 Indicadores

Los indicadores son herramientas de medicion que permiten estudiar en qué estado se
encuentra la situacion que se pretende evaluar, para verificar que los esfuerzos se dirijan a

solucionar las problematicas presentadas mediante determinados objetivos y metas.
Para disefiar un indicador suelen seguirse los siguientes pasos:

e Definir un nombre para el indicador

e Establecer una férmula para el calculo del indicador
e Identificar el tipo de indicador

e Determinar la frecuencia de medida del indicador

e Definir el proposito del indicador

e Precisar la meta que se pretende alcanzar

e Asignar los responsables de medicion y desempefio

3.2 Marco de antecedentes

Wilson Orlando Gémez Santos (Gomez, 2018) en su trabajo de grado titulado “Disefio e
implementacion de un plan de mejoramiento para el proceso productivo de la empresa Muebles
Bremen S.A.S en sus nuevas instalaciones”, propone propuestas de mejora para alcanzar un mayor
nivel de productividad en Muebles Bremen S.A.S, dentro de las que se mencionan; programa 5s,
intervencion de despilfarros, estandarizacion de procesos, compra de maquinaria para aumentar
volumenes de produccién, desarrollo de una herramienta ofimatica para la planificacion y
medicion de la produccién. La informacidn presentada en el trabajo de grado mencionado, resulta
relevante para el trabajo a realizar, al perseguir el mismo propdsito con el centro productivo de
alimentos de la fundacion. Gomez en su plan de mejoramiento orienta a los autores de este trabajo

en curso, soluciones a los problemas que se evidencian en el diagnostico.
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Asi mismo, un segundo trabajo de Karen Andrea Bueno Meléndez (Bueno, 2019) lleva por
titulo: “Disefio e implementacion de un plan de mejoramiento para el proceso productivo de la
empresa Faprocol S.A.S” al igual que el trabajo de grado que se pretende realizar, la autora plantea
para la definicidn de las propuestas de mejoramiento realizar un estudio de tiempos, analisis de
despilfarros, analisis 5s, presentar una herramienta ofimatica para el control de inventarios a fin
de mejorar y fortalecer el proceso productivo. La revision de este proyecto se convierte en un gran
aporte para la consecucion del proyecto en el centro productivo de alimentos, gracias a ello se
determind la importancia de revisar como base tedrica, todo lo concerniente a Lean Manufacturing
para un mejor disefio del plan de mejoramiento.

Por ultimo, un tercer trabajo de Dariela de JesUs Beltran Romero y Mayerly Jaimes Ortiz
(Beltran y Jaimes, 2019) titulado “Plan de mejoramiento para el sistema productivo en la empresa
Fantaxias S.A.S” El objetivo del proyecto, es formular e implementar propuestas de mejora en el
sistema productivo que permitan a la Fantaxias S.A.S satisfacer las necesidades de los clientes en
calidad y tiempos de entrega. Los trabajos mencionados anteriormente tienen el mismo enfoque
en lo que se refiere al disefio del plan de mejoramiento con el propdsito de aumentar la
competitividad de las empresas involucradas.

Sobre el tercer trabajo presentado, se considero de interés conocer el sistema de indicadores
realizado para la medicién, evaluacién y control de la implementacion del plan de mejoramiento.
Los autores definen indicadores para medir productividad, piezas defectuosas, cumplimiento,
rotacion de inventario y devoluciones. Asi, los indicadores permiten verificar la efectividad de la
implementacion y evaluar el cumplimiento del objetivo principal, por lo que, cuando corresponda
en el proyecto de grado que se pretende realizar definir los indicadores, parte de ellos guardara

relacion con los mencionados anteriormente.

4. Planteamiento del problema
Al iniciar la practica se identifico que, el centro productivo de alimentos no contaba con
productos definidos, por eso, desde su funcionamiento se dedicé a la obtencion de productos
alimenticios que no corresponden con su objetivo principal. En relacion con esto, no hay una
planeacion de la produccidn, ni una planificacion de materiales y no existen politicas de inventario
establecidas, la jefa de produccién y la operaria realizan una variedad de funciones, porque los
procesos productivos no han sido determinados. El centro productivo de alimentos no tiene

definida una estructura organizacional. Para su funcionamiento, la fundacién contratd una
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administradora, la cual debe encargarse de la busqueda y fidelizacién de clientes, actividades de
marketing y ventas, registro y control de la produccion, definir los proveedores y realizar los
pedidos, control de inventarios, seleccion y contratacion del personal.

Se realizd un diagnostico del sistema de produccién actual del centro productivo, con el
proposito de conocer la forma en que se ejecutan las actividades, y se evidencié como problema
principal; una alta ineficiencia en la utilizacion de los recursos humanos, instalaciones fisicas,
equipos e insumos, que se encuentran a disposicion en el centro productivo para desarrollar
procesos productivos, por eso, no se puede aprovechar el total de su capacidad disponible, lo que
aumenta costos de produccién y baja la productividad. Durante el diagndstico, se hizo necesaria la
aplicacion de herramientas cuantitativas y cualitativas, y el resultado permitié reconocer
oportunidades de mejora y de acuerdo con la metodologia del presente trabajo de grado, se disefio
el plan de mejoramiento, que comprende la formulacion e implementacion de mejoras para
solucionar el problema identificado y lograr un aumento de la productividad y el progreso del

centro productivo de alimentos.

4.1 Metodologia del diagnostico

Para el desarrollo del diagndstico se adaptd la metodologia propuesta por los autores Anaya
y Polanco (2007), quienes proponen una serie de etapas que se deben seguir para hacer un

diagnostico de la situacion logistica de una empresa.

De acuerdo con las etapas propuestas por los autores Anaya y Polanco, para el desarrollo
del diagnostico del sistema de produccion actual del centro productico se aplico la siguiente

metodologia, la cual se compone de las actividades que se presentan a continuacion.

4.1.1 Visita a las instalaciones

Se realizaron recorridos al interior del centro productivo, a fin de que los autores del
trabajo conocieran y se relacionaran con el area productiva, los equipos dispuestos, productos
elaborados y formas de trabajo de la operaria y jefa de produccion, ubicacién, recepcion y

almacenamiento de materias primas, revisar orden y aseo.



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 46

4.1.2 Entrevistas

Al iniciar la préctica, en la primera semana se programaron reuniones con la directora de
la fundacion, administradora, jefa de produccion y operaria del centro productivo para indagar
sobre el direccionamiento estratégico, y el desarrollo actual del centro productivo de alimentos. Se
identificaron los problemas en su funcionamiento, se abordaron aspectos del clima organizacional

y se socializé al personal el proposito de realizar el presente trabajo de grado.

4.1.3 Recogida de datos

Para recolectar la informacion, la definicion de categorias se baso en las 5Ps que componen
el sistema productivo de una empresa, fundamentada por los autores Chase y Aquilano (2009). En

cada categoria se definen las fuentes y herramientas necesarias para la recogida de datos, como se

muestra en la tabla 7.

Tabla 7

Las 5Ps de la produccion

Recurso de Definicion Informacion Formas de Fuente de
produccién necesaria obtencion informacion
e Metros ¢ Levantamiento e Documentacién
construidos de plano del entregada del
Localizacion e Area productiva centro centro
Planta de y y de productivo productivo
produccion  distribucion almacenamiento e Observacion e Mediciones de
de las e Distribucion de directa las instalaciones
instalaciones  planta e Andlisis de 5S's e Plano del centro
e Condiciones del e Evaluacion del productivo
ambiente de cumplimiento e Listas de
trabajo de las normas verificacion 5S°s
aplicadas a la e Lista de
manipulacion verificacion para
de alimentos la evaluacion de
la norma
e NUumero de e Entrevistas e Entrevistas con
operarios del e Observacion la
Personas Mano de centro directa administradora
obra productivo
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Continuacioén Tabla 7

e Jornadas de

47

trabajo
e Ejecucion de las
actividades
e Equipos e Observacion e Documentacion
Métodos de instalados directa entregada del
trabajo y e Utilizacion de e Revision de las centro
Procesos equipos de los equipos fichas técnicas productivo
proceso e Productos de los equipos e Entrevistas a
desarrollados e Entrevistas operarios
e Despilfarros e Analisis de e Lista de chequeo
e Métodos despilfarros de despilfarros
¢ Evaluacion del e Listade
cumplimiento de verificacion para
las normas la evaluacion y
aplicadas a la seguimiento de
manipulacion de la norma
alimentos
Materialesy e Proveedores e Entrevistas e Documentacion
Partes decisiones e Aprovisionamie e Revision de las entregada del
deinventario  nto de facturas de centro
materiales compras productivo
e Entrevistas a la
administradora
Insumos de ¢ Programacion e Entrevista e Documentacion
informacion de las e Observacion entregada del
Planificacion y operaciones directa centro
programacio o Analisis de los productivo
ndela registros de e Entrevistas al
produccion produccion personal

4.1.4 Revision de documentos

La directiva de la fundacion suministro a los autores del trabajo de grado, documentos que
contienen informacion relevante sobre la fundacion y creacion del centro productivo de alimentos,
como los planos arquitectonicos, informacién histérica de la fundacién, descripcion de los

programas de la fundacion y principales escenarios de actuacion. La informacion fue organizada,
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y analizada con base al resultado de las actividades anteriores, para obtener datos referentes en el

diagnostico.
4.1.5 Analisis de los resultados obtenidos

Finalmente, se analizd la informacién obtenida con la elaboracion de graficas, listas de
chequeo y/o andlisis cualitativo, en cada una de las categorias definidas y posteriormente se

concluye de manera general el resultado del diagnostico.

4.2 Desarrollo del diagnostico
Aplicando la metodologia presentada y partiendo de la definicion de las categorias, se
inicia el desarrollo del diagnéstico para conocer el estado actual del sistema de produccién del

centro productivo.

4.2.1 Productos desarrollados

Debido a que, el centro productivo de alimentos no tiene definido un portafolio de
productos para ofrecer a los clientes, las actividades han sido orientadas a la produccion y
comercializacion de empanadas, papas rellenas, flautas, lasafias, pasteles horneados y arepas
rellenas. El gréfico de la figura 11, muestra las unidades que se vendieron desde el 1 de octubre

hasta el 19 de noviembre del afio 2019.

Figura 1l

Productos vendidos en el centro productivo de alimentos desde el 01 de octubre hasta el 19 de

noviembre del afo 2019.
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En el gréfico, se puede ver que los pasteles horneados representan una buena proporcion
de lo producido, seguidamente las empanadas y, segun los datos observados, en promedio se
alcanza una produccion alrededor de 30 unidades diarias, por los dias de utilizacion. Esto muestra
la baja utilizacion de las instalaciones. No obstante, el objetivo del centro productivo de alimentos,

no esta en producir pequefias cantidades, ni en consolidarse como productor de estos alimentos.

Como consecuencia de lo anterior, para este diagnostico inicial del sistema productivo, no
se considerd importante analizar la secuencia de las operaciones para producir cualquiera de estos
seis productos. Segun el personal involucrado con el centro productivo, la determinacion de

elaborar estos productos se atribuye a las siguientes razones:

e Necesidad de recibir ingresos
e Insuficiencia en el disefio de productos

e Desconocimiento de la capacidad instalada del centro productivo

Debido a que, no hay procesos productivos determinados ni estandarizados para ningun
producto, la produccién depende del criterio de la jefa de produccion. Por tanto, cuando la jefa de
produccion tenia que retirarse, la operaria en reemplazo realizaba el proceso de manera diferente.
Es decir, de acuerdo con su criterio particular, alterando la composiciéon a la cual ya venian
acostumbrados los clientes. Se observd que, en la semana del 20 al 29 de noviembre, donde la
operaria en reemplazo de la jefa de produccién se encargd de obtener los productos, pero eso

generd disgustos por la variacion en el sabor, y se incurrieron en altos costos y pérdida de clientes.

De acuerdo con la visién inicial durante el diagnostico, las instalaciones y los equipos del
centro productivo han sido dispuestos para fabricar productos en cuatro lineas de produccion:
panaderia y hojaldrados, cérnicos, lacteos y conservas de frutas, y respecto con la informacion
presentada en esta categoria, el centro productivo de alimentos no ha venido trabajando en ninguna

de las cuatro lineas.

4.2.2 Distribucion actual de las instalaciones del centro productivo

El centro productivo de alimentos posee aproximadamente un area de 120 m?, distribuidos
de la siguiente manera; para el area productiva se han destinado 78 m?, 22.05 m? ocupan el cuarto
de almacenamiento 1y los restantes 19.95 m? corresponden al area del cuarto de almacenamiento
2.
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El cuarto de almacenamiento 1, es utilizado para guardar los utensilios necesarios y las
materias primas requeridas, para esto se encuentran dispuestos cuatro estantes metalicos, y algunas
canastas plasticas. Asimismo, en el cuarto de almacenamiento 2 se encuentran los equipos de

refrigeracion para almacenar insumos y productos terminados o en proceso.

El apéndice 3 muestra el plano del centro productivo de alimentos, construido por los
autores del trabajo de grado, usando un distanciometro y con ayuda de la cartilla de disefios
arguitectonicos entregada por la directiva de la fundacion. Se observa en el plano, la distribucion

actual de los equipos, los cuales han sido organizados de acuerdo con las lineas de produccion.

Durante la observacion y anélisis al interior del centro productivo de alimentos, se
identificaron ciertos aspectos criticos en el transcurso de las actividades desarrolladas, como se
presenta en la tabla 8 para una mayor explicacion.

Tabla 8

Aspectos criticos identificados en las instalaciones del centro productivo

Actividad Descripcion actual Aspecto critico
identificado

e Los pedidos que llegan se reciben por la
entrada principal y no por la puerta de
recepcion de pedidos, debido a que se
encuentra lejos del area de procesamiento.
Los pedidos generalmente llegan en horas de
la mafiana, pero no existe una hora definida

Recepcion de para recibirlos, a cualquier hora que llegue, la
pedidos operaria debe interrumpir su labor para hacer
el recibimiento y llevarlo a la balanza (ver
figura 12) para verificar que se cumpla con el
peso especificado. Durante dos semanas de
observacion de lunes a viernes, el 40% del
total de los dias representan, los dias en los
que se recibieron pedidos en horas de la
mafiana por la entrada principal. Es decir, 4
pedidos. Ver apéndice 4.

Desorganizacion en
la recepcion de
pedidos e
incumplimiento en
gue el pedido se
reciba por la puerta
de recepcion.

e Se observé que solo se usa parte de la zona de
almacenamiento, asi; en el cuarto de
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Continuacion Tabla 8 _
almacenamiento 1, se encuentran 4 estantes

metalicos (cuatro niveles), de los cuales 2

Zonade .
. corresponden  al  almacenamiento  de
almacenamiento 1
. utensilios, otro es usado para guardar los
de insumos

insumos, y uno es destinado a los aprendices
del SENA para almacenar los insumos
necesarios del curso de formacion. Ver
evidencias en la figura 13.

De los 22.05 m? disponibles en cuarto de
almacenamiento 1, se usan 10.41m?:

Elemento Area
Lavamanos 0.125m?
pedal
4 estantes 2.7m?(0.675%4)
metalicos
2 *
2 canastas 0.371m*(0.1855*2)
lasticas
P 0.816m?
Bascula
Mesa
transportadora
) 0.684m?
Area de
desplazamiento 5.72m?2
Total 10.41m?

se estaria aprovechando aproximadamente el
47.2% de la capacidad instalada.
Asi mismo, 19.95m? para el cuarto de
almacenamiento 2 ocupados por:

Elemento Area
Nevera 0.511m?
Congelador dos 1.1135m?
puertas

Refrigerador dos

ouertas 1.1135m?

2 arrumes de ollas  0.2770m?(0.138*2)

51

Desaprovechamiento
de la capacidad
instalada de los

cuartos de
almacenamiento
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Continuacién Tabla 8

Congelador 0.4466m?
Fregadero doble )
- 1l.4m
Area de
. 5.72m?
desplazamiento
Total 10.58m?

En este caso es el 53% de la capacidad de
almacenamiento que se esta utilizando.

La figura 14 muestra lo ocupado por los
equipos de refrigeracion, durante dias de
observacion, se reconoce que tienen
capacidad para almacenar mayor nimero de
elementos que lo utilizado.

Figura 12

Balanza en el cuarto de almacenamiento 1

Figura 13

Almacenamiento en estanteria metélica en el cuarto de almacenamiento 1

52
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Figura 14

Almacenamiento en congelador y refrigerador en el cuarto de almacenamiento 2

4.2.3 Equipos instalados

El apéndice 5 ilustra la ubicacién actual del mobiliario y equipos instalados, y el apéndice

6 describe las caracteristicas técnicas de cada uno de ellos.

Durante el diagnostico se identifico que, no todos los equipos estan en funcionamiento y
diariamente se obtienen pocas cantidades de los productos que han venido desarrollandose, por

eso se desaprovecha la capacidad instalada de los equipos.

De acuerdo con los productos desarrollados actualmente, los equipos que se han utilizado
son: la amasadora, el horno, el calentador, las freidoras y la estufa de seis puestos. Equipos como
el molino de carne, la despulpadora, la divisora manual y la cAmara de fermentacion, no han sido
utilizados para produccion. Dentro de las observaciones se encontro que, la licuadora y equipos de
coccion son usados para fines improductivos, con respecto al funcionamiento del centro
productivo, por ejemplo, preparacién de jugos, lo que eleva costos de servicios 0 materiales y

distrae el trabajo de la administradora, jefa de produccién y de la operaria.

Con el objetivo de determinar el nivel de utilizacién de los equipos que han sido usados
con mas frecuencia, como son: la amasadora y el horno, en relacion con su capacidad instalada®.
Se realizaron en varios dias observaciones directas a los equipos durante la jornada productiva,
para registrar la cantidad suministrada y luego, comparar este valor con su capacidad maxima. Se
obtuvo que, en promedio el porcentaje de la capacidad utilizada de la amasadora equivale al 23%

de su capacidad instalada, como se describe en la tabla 9.

6 Volumen maximo de produccion que se puede alcanzar teniendo en cuenta la totalidad del recurso
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Tabla9

Capacidad utilizada de la amasadora

Fecha  Capacidad utilizada Capacidad instalada™  (C. Util/ C. Inst) *100

(afio 2019) (gramos) (gramos)

2-oct 4100 20000 20.5%

3-oct 5100 20000 25.5%
22-oct 3600 20000 18%
23-oct 3600 20000 18%
25-oct 3000 20000 15%
28-oct 3600 20000 18%
29-oct 9600 20000 48%
30-oct 9600 20000 48%
31-oct 3000 20000 15%
01-nov 4800 20000 24%
06-nov 3600 20000 18%
08-nov 3600 20000 18%
11-nov 3600 20000 18%
14-nov 3600 20000 18%
Promedio 23%

“Nota: La capacidad instalada se obtuvo después de revisar las caracteristicas de la amasadora en su ficha técnica. La
directiva de la fundacién suministrd a los autores del trabajo de grado las caracteristicas técnicas de cada equipo.

Respecto al horno, se identificd que su capacidad instalada es de cuatro bandejas, cada una
de 60*40 cm, sin embargo, al momento de hornear no se lleva mas de una bandeja, es decir, se va
horneando de una en una. Por esto, se desaprovecha el 75% (3/4) de la capacidad del horno.

De acuerdo con la informacion suministrada en la ficha técnica de los equipos, en la tabla
10 se especifica la capacidad instalada de los equipos disponibles para procesar en cada linea de

produccion.
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Tabla 10

Capacidad instalada de los equipos dispuestos para las lineas de produccion de acuerdo
con sus fichas técnicas

Seccidn de conservas de frutas y lacteos

e Despulpadora
Rendimiento de 300 kg/h

e Licuadora
Capacidad de 12 litros

Seccion de panaderia

e Horno conveccién a gas
Capacidad de 4 bandejas, cada una de 60*40 cm
e Céamara de fermentacion
Capacidad de 12 bandejas, cada una de 60*40 cm
e Divisora manual
Capacidad para 36 porciones cada una de 125 kg
e Amasadora
Capacidad de 20 kg de masa, es decir, 12 kg de harina

Seccién de carnicos

e Molino de carne
Rendimiento de 280 kg/h. Util también para molienda de verduras y granos
cocidos

Nota: Capacidad disponibles de los equipos de produccién. Adaptado de las caracteristicas técnicas de los
equipos.

4.2.4 Personal operativo contratado

Para la elaboracion de los productos, el centro productivo de alimentos cont6 con una
jefa de produccion y una operaria. Las labores de la operaria dependen de las tareas que le
ordene la jefa de produccién. Dentro de las visitas a las instalaciones se observo que, cuando
la jefa de produccidn especificaba a la operaria las labores que debia realizar para elaborar
un producto durante el turno de trabajo, se ocasionaron retrasos en la jornada productiva y

riesgos en la elaboracion del producto.

Se identificd que, las tareas de las trabajadoras no estan definidas y organizadas, por
consiguiente, durante un turno de trabajo, ademés de producir deben encargarse de una
variedad de tareas como; despachar y vender los productos, alistar, almacenar, registrar,

control de inventario y recibir los insumos, mantener el buen estado de las instalaciones, y
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otras labores que no agregan valor al funcionamiento del centro productivo, por ejemplo,
preparacion de jugos para brindar al personal de la fundacion, y atender a las necesidades
que tenga un trabajador de la fundacion, como puede ser, el préstamo de algun utensilio de
la planta, suministrarles parte de los insumos del centro productivo o permitir el uso de

algunos equipos o instalaciones para responder a sus necesidades particulares.

La tabla 11 muestra el horario de turno de trabajo definido para la jefa de produccion

y la operaria.

Tabla 11

Turno de trabajo especificado para los operarios

Dia Horario
Lunes a viernes De 7:00 am a 1:00 pm
Sébado De 7:00 am a 1:00 pm

Sin embargo, se observo que el horario de turno fue modificado cuando: se debian
entregar cantidades significativas’, si el cliente requeria que el horario de entrega del pedido
fuera en horas de la madrugada o cuando quedaban labores pendientes del dia anterior y las
dos trabajadoras veian la necesidad de iniciar mas temprano al siguiente dia, en estos casos,
la jornada de produccion comenzaba entre la 1:00 am a 4:00 am, segun fuera el

requerimiento.

En relacion con lo anterior, durante semanas del desarrollo del diagndstico se
registraron los dias, en los cuales, la jefa de produccién y la operaria iniciaron su turno de
trabajo en la madrugada. Evidenciandose que, el trabajo en la madrugada causaba en las
trabajadoras un ritmo de trabajo agotador y se esforzaban por cumplir con las tareas. La tabla
12, registra los dias que hubo turno de trabajo en horas de la madrugada. Se observa un
horario de turno desorganizado, dias consecutivos de jornada laboral en horas de la
madrugada y labores realizadas un dia domingo, lo cual no fue especificado inicialmente a

las trabajadoras.

7 Se refiere a cantidades significativas cuando la cantidad a entregar es igual o mayor a 50 unidades de cualquier producto
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Tabla 12

Dias de trabajo en horas de la madrugada

Dia

Horario de turno

Motivo

Miércoles- 30 octubre

Miércoles- 13
noviembre

Séabado- 16
noviembre

Domingo- 17
noviembre

Lunes- 18 noviembre

Miércoles- 26
noviembre

Lunes- 09 diciembre

Martes- 10 de
diciembre

De 12:00 am a
10:00 am

De 2:00 am a 9:00
am

De 1:00 am a 10:00
am

De 2:00 am a 9:00
am

De 1:00 am a 9:30
am

De 1:00 am a 10:00
am

De 4:00 am a 2:00
pm

De 3:00 am a 2:00
pm

Entrega de pedido

Se requeria iniciar produccion
tempranamente para venta en la
fundacion

Entrega de pedido

Entrega de pedido

Entrega de pedido

Entrega de pedido

Entrega de pedido

Necesidad de iniciar mas temprano en
comparacion con el dia anterior

En las visitas realizadas se identificd que, ante la produccion de cantidades

significativas, el trabajo de la jefa de produccién y la operaria no era suficiente para completar
la orden a entregar, por eso la administradora del centro productivo se implicaba en la

elaboracion del producto, y realizaba las labores que le especificaba la jefa de produccion.

4.2.5 Proceso de compra

Se elabord el diagrama de flujo mostrado en el apéndice 7, para ilustrar el proceso de
compra de materias primas llevado a cabo en el centro productivo de alimentos, en el cual
estan involucrados la administradora y la jefa de produccién. Se puede evidenciar que no
existe una planificacion de materiales, porque la compra de materia prima depende de las
solicitudes de la jefa de produccion al administrador en el momento y en las cantidades que

se requiera.
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Se buscé informacion con la jefa de produccion respecto al proceso de compra. Con
las visitas y observacion directa se registraron las veces en que se presenta insuficiencia de

materia prima para fabricar un producto.
De esta manera se encontraron los siguientes aspectos desfavorables:

e Durante 20 dias de observacion, el 65% correspondid a los dias en los que se presento
insuficiencia de materia prima. Es decir, la jefa de produccion solicitdé 13 dias a la
administradora materia prima. Segun lo indicado, la jefa debia insistir para asegurar la llegada
de materia prima e iniciar con la fabricacion de los productos.

¢ No hay dias establecidos para realizar pedidos a los proveedores.

e Se compra materia prima solo para lo que se requiere en la produccién de los
productos elaborados actualmente, por eso, se mantienen niveles bajos de inventarios sumado
a la inexistencia de politicas para el manejo de inventarios.

e Durante un dia de trabajo se hizo necesario realizar varios pedidos a un mismo
proveedor, o en dias consecutivos se le pedia la materia prima en pocas cantidades,
incurriendo en costos de transporte y tiempo extra. Se muestra que el 15y 16 de noviembre
se realiz6 pedido de carne de res al mismo proveedor por $65.000 y $390.000, segun
corresponde. Asimismo, el 1 y 2 de noviembre se hizo pedido a Campollo por $ 74.450 y
luego por $ 78.840 y los dias 11 de octubre se hizo necesario contactar dos veces a
Districostos se registraron compras por $12.250 y $16.000, de igual manera en dos
oportunidades se realizaron compras el mismo 2 de octubre por $80.200 y $ 7.000 a
Empaques Duran.

e Se realizan compras de insumos para realizar actividades que no corresponden al
centro productivo (ver gréafico de la figura 15), como son las frutas, representando el 2% del
total de los costos, utilizadas en la preparacion de jugos que se ofrecen a los asistentes de la
fundacion. De manera imprevista, se adquieren implementos para la buena disposicion de las
instalaciones, y su valor representa el 2% de los costos totales en compras. De acuerdo con
lo anterior, se reconoce una disposicion incorrecta de los recursos econdémicos.

Observar en el apéndice 8 el detalle de las compras realizadas durante octubre y

noviembre.
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Figura 15

Detalle de compras realizadas en el centro productivo

100% 93%

80%
60%
40%

20% 3% 2% 2%
0%

Porcentaje de dinero

Materia prima Insumos para  Utensilios de aseo Otras compras
empaque y extension de luz
Detalle de compra
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4.2.5.1 Gestion de proveedores. Las prioridades competitivas que la administradora

del centro productivo tiene en cuenta a la hora de seleccionar un proveedor son: el precio, la

calidad y rapidez en la entrega. Debe mencionarse que, la directiva de la fundacién ha

establecido como politica principal, que todos los proveedores del centro productivo de

alimentos deben ser comerciantes de la Central de Abastos. Por esto, se considero necesario

estudiar al interior de Centroabastos el nimero de bodegas que existen para la

comercializacion de productos perecederos, abarrotes, frutas y verduras (ver apéndice 9) y

los resultados se muestran en la figura 16.

Figura 16

Cantidad de bodegas existentes en Centroabastos segun el servicio de comercializacion

que ofrecen
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De acuerdo con la figura 16, en 14 bodegas (1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,13,14,15 y 16) se
encuentran proveedores de productos carnicos, frutas, abarrotes, verduras y hortalizas.
Actualmente, el centro productivo cuenta con Carnes Finas del Rancho, como proveedor de
carne de res, 3 proveedores de carne avicola, 2 proveedores de derivados lacteos, 5
proveedores de verduras y hortalizas, 1 proveedor de huevos, Agropecuaria Villa Sandra, y
depdsitos mayoristas (Granorte, Bodega el Canasto, Empaques Duran, Districostos) para

adquirir articulos varios de produccion.

Segun la informacién obtenida, es posible decir que se puede aprovechar la mayoria
de los establecimientos de Centroabastos para el suministro de materias primas e insumos

requeridos.

No obstante, el centro productivo no tiene disefiado algin procedimiento para la

seleccion o rotacion de proveedores.

4.2.6 Descripcion actual de la programacion de produccion

En el centro productivo de alimentos, la produccién de los productos que se estan
desarrollando actualmente, depende de los pedidos realizados por los clientes y de las
actividades de la fundacion. Los clientes actuales del centro productivo corresponden a
empresas comercializadoras, industriales o de servicios que se encuentran ubicadas
cercanamente. De igual modo, los comerciantes mayoristas que se encuentran al interior de

Centroabastos.

La administradora del centro productivo es la encargada de buscar a los clientes, para
eso realiza visitas, llamadas o envia correos electronicos, y una vez recibe las érdenes de
pedido, avisa a la jefa de produccién las cantidades que deben producirse. El tiempo de aviso
puede ser inmediato, o con uno, dos dias de antelacion a la entrega, esto depende del ritmo
de trabajo de la administradora. Cuando el ritmo de trabajo de la administradora fue muy
agitado debido a otras actividades, tomaba mas tiempo en avisar a la jefe de produccion los
productos que debian elaborarse, y por eso contaba con poco tiempo para producir la orden.
Una vez esta completo el pedido, es responsabilidad de la administradora realizar la entrega,

para eso se dirige al lugar que el cliente designe. Sin una organizacion de las actividades,
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faltos de transporte o servicio de mensajeria, por eso, se evidenciaron dificultades en entregar
el pedido en la hora y condiciones establecidas a los clientes.

Cuando se trata de clientes mayoristas de Centroabastos, algunos solicitan que la
entrega de pedidos se realice en horas de la madrugada. Cuando es el caso, para ese dia la
produccion solo se concentra en fabricar y entregar lo pedido, aun si es una cantidad muy

minima. Lo anterior, ocasiona que se modifique el horario de turno de las trabajadoras.

Debido a la inexistencia de un portafolio de productos y por la falta de una estructura
organizacional, el centro productivo presenta falencias en la determinacién de su mercado,
en el desarrollo de estrategias de ventas y publicidad, lo que se demuestra en su bajo nimero

de clientes.

A partir de las entrevistas realizadas y la revision de documentos, se conocié que la
administradora contact6 a 19 empresas de actividades diferentes para ofrecer los productos
que actualmente se estan desarrollando. La administradora suministré a los autores del
trabajo de grado el formato utilizado donde guarda el registro de las empresas contactadas, y
se muestra en el apéndice 10 y el apéndice 11 describe las empresas que fueran contactadas.

Del total de las empresas contactadas, el 26,3% atendi6 satisfactoriamente, es decir 5
de ellas realizaron pedidos al centro productivo y son: Restaurantes El Carrizal y El Girasol,

Coascon, Norgas y la administracion de Centroabastos.

El apéndice 12, muestra las cantidades y los productos que fueron producidos bajo
pedido para estas empresas durante octubre y noviembre, para un total de 12 pedidos y 705
unidades de productos. EIl 23% corresponde a Norgas, el 5% a la empresa Coascon, y en
mayor porcentaje, el 72% fue producido para Centroabastos. En las visitas al centro
productivo se identificd un calentador instalado en la entrada principal, (ver figura 17) para
vender diariamente los productos que actualmente se estan obteniendo, a los asistentes de la

fundacion.
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Figura 17

Jefa de produccion en punto de venta

Se identificd, que en los dias lunes, miércoles y viernes el nimero de asistentes es
mayor, gracias a las actividades que se desarrollan en la fundacién. Sin embargo, no se realiza
programaciéon de produccion, porque el personal involucrado en el centro productivo
desconoce su capacidad instalada, y por eso no se definen volumenes de produccion que

permitan aprovechar las instalaciones y equipos dispuestos.

Como evidencia de lo anterior, se identifico que la administradora al momento de
iniciar la jornada, sin una previa planeacion y sujeto a la disponibilidad de materiales, de la
jefe y operaria de produccién, decide la cantidad a producir. Asimismo, no existe un formato
de orden de produccion dirigido a la jefe. Cuenta con un formato en donde registra lo que se
produjo, al final de la jornada (ver apéndice 13). Pero, cuando la jefa tenia alto nimero de
tareas por cumplir, olvidaba diligenciar el formato, y por eso a finales del mes de octubre con

inicio de noviembre no hubo registros de produccion.

Otra consecuencia de la no programacion de la produccion, se evidencio cuando en
el turno de trabajo fue necesario elaborar algunos productos méas de una vez, porque las
cantidades producidas inicialmente no alcanzaban a suplir todo lo que era demandado por los

asistentes de la fundacioén en las ventas diarias.

En el desarrollo del diagnostico se identificd que, cuando se conoce que la fundacién
no tendra un gran numero de asistentes o no hay pedidos pendientes por entregar a clientes,

el centro productivo no procesa, por esto, de 39 dias observados, el 7.7 % de los dias se
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detuvo la produccion, manteniéndose cerrado el centro productivo, y el 17.9% de los dias no
se realizaron productos para venta diaria en la fundacién, porque no se programg, y la jefa

de produccion y operaria se dedicaron a otras labores diferentes. Ver apéndice 14.

4.2.7 Anélisis de 5Ss

Se realiz6 un analisis de orden y aseo a partir de usar la herramienta 5Ss con el
propdsito de identificar las condiciones actuales de las instalaciones del centro productivo y
determinar mejoras para contribuir a un funcionamiento mas eficiente y uniforme de las
personas en el proceso productivo.

Para la inspeccion de las areas del centro productivo se aplicd la lista de verificacion
en 5s mostrada en el apéndice 15. Para la elaboracion de la lista de verificacion los autores
del trabajo de grado tomaron como guia la lista de chequeo Orden y Aseo para empresas de
transformacion propuesta por la administradora de riesgos laborales SURA.

Para cada categoria de las 5Ss, se formularon varios aspectos a analizar y de acuerdo
con el grado de cumplimiento de las condiciones actuales en las instalaciones del centro
productivo de alimentos se establecio el criterio de calificacion que se muestra en la figura
18, donde 50 sera el mayor puntaje posible y 0 el menor puntaje para el aspecto analizado.
Figura 18

Criterio de calificacion para aplicar lista de verificacion en 5Ss

El aspects analizads NO cumple con las condiciones acmales de las instalaciones del centre productive 0

El aspects analizads cumple parcielmente con las condiciones acruales de las intalaciones del centre prodenve 25

El aspecre analizade cumple con las condiciones acruales de las instalactones del centre productve 50

Para la valoracion, se establecié el puntaje posible para cada categoria de las 5Ss de
acuerdo con la cantidad de aspectos analizados, y posteriormente se relaciono este puntaje
con el obtenido, de esta manera se obtuvo el porcentaje de cumplimiento para cada categoria,
como se muestra en el grafico de la figura 19.
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Figura 19
Porcentaje de cumplimiento obtenido en cada categoria de 5Ss

SEIRI

50,00%

SHITSUKE SEITON
28,57% 42,86%
22,22%
% maximo
57,14% % de
SEIKETSU SEISO cumplimiento

De acuerdo con lo anterior, se evidencia un indice de cumplimiento de 5Ss del
40.16%. Las categorias Seiketsu (Estandarizacion) y Shitsuke (Disciplina) presentan los
niveles mas bajos de cumplimiento. A continuacion, se describen los resultados obtenidos

para cada categoria.

4.2.7.1 SEIRI (Clasificacion). EIl porcentaje de cumplimiento fue del 50%. Se
observaron canastas ocupadas o costales con insumos sobre el piso del area productiva
ocupando espacio e impidiendo el movimiento libre, y algunos utensilios o implementos de
aseo del centro productivo deben ser compartidas por los trabajadores de la fundacion.
Ademas, se encuentran objetos ajenos a las operaciones del centro productivo como sillas y
algunos equipos no tienen un uso definido como es el congelador horizontal. Lo anterior se

puede evidenciar en la figura 20.
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Figura 20

Elementos dispuestos al interior del centro productivo, sin un lugar definido para su
ubicacién

4.2.7.2 SEITON (Organizacién). El porcentaje de cumplimiento fue del 42.86%
justificado por el dificil acceso a los utensilios porque no tienen un lugar definido en el cuarto
de almacenamiento y se encuentran desorganizados (ver figura 21). Como consecuencia, l0s

operarios deben recorrer varias veces el area productiva en busca de los utensilios.

Figura 21

Insumos y utensilios en el cuarto de almacenamiento

4.2.7.3 SEISO (Limpieza). Se obtiene el 57.14% de cumplimiento, al evidenciarse
que los equipos no cuentan con jornadas periddicas de limpieza, y cerca a la entrada principal
se encuentra el recipiente para desechar los residuos.

4.2.7.4 SEIKETSU (Estandarizacién). Su porcentaje de cumplimiento de 22.22%,
se ve reflejado en las jornadas de limpieza que se realizan esporadicamente, ademas, no se
ejecutan actividades en el area de trabajo que permitan conservar lo que es realmente
necesario, y logre disminuir el nimero de utensilios innecesarios y promueva el orden (ver
figura22).
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Figura 22

Utensilios en el cuarto de almacenamiento

4.2.7.5 SHITSUKE (Disciplina). Obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 28.57%.
Sin embargo, la jefa de produccion y la operaria demuestran interés por la labor desarrollada

y mantienen una relacién cordial con la administradora.

4.2.8 Analisis de desperdicios

Con el fin de identificar actividades que no agregan valor al funcionamiento del
centro productivo se realizé un analisis de desperdicios, evaluando 8 tipos de desperdicios.
El diagnoéstico se realiz6 mediante una lista de chequeo de los desperdicios, la cual fue

elaborada segun el criterio de los autores del trabajo de grado y se muestra en el apéndice 16.

Para evaluar los desperdicios del centro productivo se asigné una escala de valoracion
numérica en términos descriptivos, donde se atribuyé un valor de 1 para decir que nunca se
evidencia el evento analizado y 5 para referirse a que siempre se presenta. El porcentaje de
valoracion se obtuvo a partir de relacionar la puntuacion adquirida y los puntos establecidos

para cada fuente de desperdicio.

Los resultados obtenidos en cada fuente de desperdicios se muestran en el grafico de
la figura 23. Se justifico para los aspectos analizados de cada una de las fuentes de

desperdicios la razon de su valoracion, y se muestra en el apéndice 16.
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Figura 23
Resultado de la evaluacion en cada una de las fuentes de desperdicios
Sobreproduccion
Talento humano 73% Inventario
70% 56%
76%
Manipulacion Transporte
75%
20% % obtenido
51%
90%
Esperas Defectuosos
Reprocesos

De acuerdo con el gréfico, las esperas representan la mayor fuente de desperdicio con
el 90%, debido a que las trabajadoras deben esperar las materias primas e informacion de la
administradora para iniciar produccién, como consecuencia de esto, es la no planificacion de

materiales y no planear la produccion.

Los transportes corresponden al 76% de fuente de desperdicio, y se debe a las
distancias que deben recorrer las trabajadoras al interior del centro productivo para
transportar materias primas, productos en proceso o utensilios, debido a que estos se

encuentran lejos del area de trabajo.

Debido a que no existe una planificacion de la produccidn, los operarios realizaron
otras actividades diferentes a la elaboracién de los productos, entre las que se mencionan;
atender al personal de la fundacion, preparar alimentos para el consumo de sus trabajadores,
a partir de excedentes que suministraban algunos comerciantes de Centroabastos para
aprovechar materia prima. Por tanto, la manipulacién representa el 75% de las fuentes de

desperdicio.

Con la informacion obtenida, se reconoce que la causa principal de la generacion de
desperdicios es la inexistencia de una planeacion de produccion. De esta manera, resulta

pertinente realizar una planeacion de produccion para los productos que sean disefiados, en
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la cual se definan sus procesos productivos, se determine la capacidad instalada del centro
productivo y se dividan las tareas de los trabajadores. Asi, el centro productivo de alimentos
no se dedicara a obtener productos que no estan correspondiendo con el objetivo de su disefio

e infraestructura, de acuerdo con la visién inicial en este diagnostico.

4.2.9 Evaluacién y seguimiento de la normatividad

Teniendo en cuenta que este trabajo de grado pretende intervenir en el
funcionamiento del centro productivo de la Fundacion Semillas de llusion, se considerd
pertinente la revision de los lineamientos y las directrices legales requeridas vigentes en la
industria de alimento colombiana, referentes a la Resolucion 2647 de 2013 para la
verificacion y evaluacion del cumplimiento de estas normatividades. Por esto, como
herramienta de diagndstico inicial se aplico la lista de verificacion, fundamentada por el
Instituto de Vigilancia de Medicamentos y Alimentos (Invima, por sus siglas). El apéndice
17 muestra la lista de verificacion aplicada y la justificacion de la valoracion de los aspectos

analizados de acuerdo con las exigencias de la norma.

No obstante, algunas de las exigencias expuestas en la norma no aplicaban o no fueron
observadas durante este diagnostico inicial del centro productivo de alimentos, debido a las

siguientes consideraciones:

e Ciertas exigencias no aplican por el disefio de su infraestructura. Es el caso de las
instalaciones sanitarias, porque las personas involucradas comparten este servicio con las
instalaciones sanitarias propias de la fundacion.

e El agua utilizada es apta para el consumo. Aunque no hay procedimientos escritos
sobre el manejo y parametros de calidad, ante esta identificacion no se analizo en
detalle lo exigido en la norma.

e No es observado lo que refiere al manejo y disposicion de residuos liquidos. Las
operaciones poco generan residuos liquidos, y el canal grasero de la campana extractora
puede ser limpiado facilmente lo que inhibe la aparicion y acumulacién de grasas.

e No hay un desarrollo efectivo del sistema productivo. Al no existir procesos
productivos definidos, debido a que los productos desarrollados actualmente no

corresponden al propdsito principal del disefio y la construccion del centro productivo de
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alimentos y por la desorganizacion y no planificacion de los recursos que implican su
realizacion, no se verificaron las exigencias relacionadas a operaciones de fabricacion,

envasado y empaque, almacenamiento de producto terminado y condiciones de transporte.

Para la valoracion se establecié como criterio de calificacion el especificado por el
Invima, donde se asigna un valor de O si el aspecto a analizar de acuerdo con cada numeral
contemplado en la resolucion no cumple con las condiciones actuales del centro productivo

de alimentos, y 1 si cumple completamente el aspecto a analizar.

Para obtener el porcentaje de cumplimiento de cada una de las exigencias establecidas
en la Resolucion 2647 de 2013, con el fin de proteger la vida y la salud de las personas
(Resolucion 2647, 2013, p. 2) al garantizar la inocuidad de los alimentos se relaciona el
puntaje obtenido de acuerdo con las condiciones actuales de las instalaciones y el puntaje

maximo de cumplimiento de la instalacion, conforme a los aspectos que fueron analizados

La tabla 13 muestra el resultado de la evaluacion del cumplimiento con la respectiva
justificacion de la valoracion, la cual estuvo a cargo de un instructor y aprendices de los
cursos de formacidn ofrecidos por el SENA, evidenciando cumplimiento total en el aspecto
de salud ocupacional y alto porcentaje de cumplimento en lo concerniente a la localizacién
y accesos, Yy a las condiciones de procesos de fabricacion por acatar significativamente lo

exigido a higiene locativa de la sala de proceso, equipos y utensilios.
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Tabla 13

Resultados de la evaluacion del cumplimiento de la normatividad

Aspecto a analizar

% de
cumplimiento
obtenido

Diagnostico inicial

LOCALIZACION Y
ACCESOS

PERSONAL
MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

e Practicas higiénicas y
medidas de proteccién

e Educaciony
capacitacion

CONDICIONES DE
SANEAMIENTO

e Manejo y disposicion
de residuos sélidos

e Limpiezay
desinfeccion

e Control de plagas

86.6%

31.81%

63.6%

0%

41.1%

50%

33.3%

40%

El personal involucrado manifestd que la
construccién del centro productivo es una
obra totalmente asegurada y con los
parametros establecidos. Se evidencio que es
un terreno amplio y en sus alrededores no se
encuentra algun foco de contaminacion

Los manipuladores conocen a perfeccion que
las practicas inadecuadas exponen a un
deterioro en la calidad final del producto. Sin
embargo, Es el jefe de produccion quien lleva
su uniforme necesario para el procesamiento
de alimentos, el auxiliar solo lleva parte de la
dotacion requerida y cuando el administrador
interviene en la fabricacion solo hace uso del
gorro, al igual que los visitantes

No se evidencian letreros alusivos al
desarrollo de practicas higiénicas.

No hay una dependencia o subdivision del
centro productivo que se encargue de este
procedimiento.

Un unico recipiente para almacenamiento de
residuos resulta insuficiente y la ubicacion
puede no ser la correcta. Sin embargo, los
operarios mantienen una cultura en limpiar el
recipiente.

No hay procedimientos escritos especificos
de limpieza, ante la inexistencia de una
dependencia que se encargue de este proceso

Se evidencia un ambiente estable y seguro al
interior de las instalaciones y cumplen con el
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Continuacién Tabla 13

CONDICIONES DE
PROCESO Y
FABRICACION

e Equiposy utensilios

e Higiene locativa de la
sala de proceso

e Materias primas e
insumos

SALUD OCUPACIONAL

ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE LA
CALIDAD

e Verificacion de
documentacion y
procedimiento

61.55%

78.57%

95%

11.1%

100%

0%

0%

equipamiento necesario para el control de
plagas

Se evidencia en la distribucién de la planta
que se han dispuesto los equipos minimos
para procesar en cada una de las lineas de
produccidn, encontrandose en buen estado,
permiten conocer el valor de los parametros
segun su funcidn, accederlos facilmente para
procesos de limpieza y gracias a su material
de fabricacion permiten procesos inocuos.
Pero, no se cumple con los manuales de
procedimiento y mantenimiento

Se evidencia el buen estado y limpieza de
puertas, paredes, techo y el area productiva se
organizé de tal manera que cada una de las
lineas de produccion trabaja
independientemente, sin embargo, los
operarios deben trasladarse siempre hacia los
cuartos de almacenamiento y hay desorden
debido a la presencia de objetos no necesarios

El control de calidad de materias primas
deficiente. Debido a la no planificacion de
materiales, y la variedad de funciones que se
encuentran a cargo de la administradora

las éareas de almacenamiento no estan
identificadas bien sea por etiquetas o alguna
marca

Existen a  disposicion en  buen
funcionamiento y ubicacion extintores, todo
un sistema de extraccion y los elementos
necesarios de proteccion

Debido a la inexistencia de una estructura
organizacional, y al desconocimiento de la
capacidad instalada del centro productivo
respecto a los equipos instalados
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A partir del gréafico de la figura 24 se puede mencionar las siguientes apreciaciones;
el centro productivo de alimentos no cuenta con un sistema de verificacién de documentacion
y procedimientos para el aseguramiento y control de calidad, indispensable para asegurar la
buena aceptacién de los productos por parte de los clientes. Deben definirse politicas de
calidad, desarrollar fichas técnicas de materias primas, producto terminado e instructivos de

operacion de equipos para cumplir a los lineamientos legales establecidos.

Figura 24

Porcentaje de cumplimiento obtenido en cada una de las exigencias analizadas

Localizacion y accesos
87%

100%

. Personal manipulador
Salud ocupacional

de alimentos
32%
0%
. 41% o
Aseguramiento y Condiciones de
control de calidad saneamiento

62%

Condiciones de
proceso y fabricacion

Es fundamental que a la hora de disefiar y seleccionar los procesos productivos se
haga una revision de las exigencias para las condiciones de proceso y fabricacion con el
objeto de garantizar métodos de trabajo seguros. Asi mismo, el indice de cumplimiento del
32% obtenido respecto al personal manipulador de alimentos, demuestra que las précticas
ejecutadas durante este diagnostico inicial no apuntan a cumplir totalmente lo exigido, por
tanto, es necesario educar y capacitar al personal en la manipulacion de alimentos y disponer
de los elementos necesarios para evitar riesgos que pueden afectar la calidad del proceso y

del producto, resaltando que hay compromiso en la seguridad y salud de sus trabajadores.

Resulta necesario, definir un mecanismo para el control y buena disposicion de los
residuos sélidos acorde con las exigencias, al igual que establecer procedimientos y métodos

de limpieza.
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4.3 Analisis del diagndstico del sistema productivo

A partir del desarrollo del diagnostico se logrd identificar los productos elaborados
durante el funcionamiento normal del centro productivo. De acuerdo con la informacién
obtenida, se evidencia que no hay productos definidos ni estandarizados para ninguna de las
cuatro lineas de produccion, la falta de procesos productivos, y no tener definidas practicas
para el aseguramiento de la calidad, demuestran que hay una implementacion inefectiva de

los procesos.

De acuerdo con las actividades realizadas por la jefa y la operaria de produccion, el
horario de turno laboral y los métodos de trabajo, se reconoce el desaprovechamiento del
personal contratado, debido a la falta de planeacion de produccion, las trabajadoras
determinan su ritmo de trabajo, y durante la jornada laboral se dedican a labores no
productivas. Asimismo, con el calculo del nivel de uso de las instalaciones y de los equipos
dispuestos, se deja en claro que hay deficiencia en la utilizacién del espacio disponible y los
equipos instalados, sumado a la no existencia de una programacién efectiva de produccion
por el desconocimiento de la capacidad y las practicas de planificacién, control para la

ejecucion de las operaciones y actividades.

Se reconoce una gestion deficiente en el aprovisionamiento y almacenamiento de
materias primas, justificado en el proceso de compras desarrollado que no asegura la

adquisicion constante de materias primas.

Los aspectos criticos antes mencionados permiten presentar el desarrollo de su
sistema productivo actual como inadecuado, y estd directamente implicado con la alta
ineficiencia en la utilizacion de sus recursos disponibles para producir, siendo este el

problema principal identificado en el presente trabajo.

Con el diagnostico se evidencia que el centro productivo de alimentos requiere
disefiar y establecer sus lineas produccion; panaderia y hojaldrados, conservas de frutas y
verduras, lacteos y carnicos, disefiando productos para cada una de estas lineas. Luego,
seleccionar y determinar los procesos para su elaboracion, decidir la cantidad de mano de

obra, las materias primas y los equipos.
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El establecimiento de las lineas de produccion y la planeacion de las operaciones,
permite utilizar de manera eficiente los equipos, las instalaciones y los trabajadores del centro
productivo de alimentos, logrando aumentar y aprovechar al méximo su capacidad
disponible. Es importante garantizar la calidad en los procesos y productos, a fin de lograr
productividad y competitividad en el mercado, que a su vez contribuya a la fundacién en
crear mas oportunidades de desarrollo por el beneficio de la comunidad.

De otra parte, debido a que no hay un aprovisionamiento efectivo y control de
inventarios de materia prima, el uso de una herramienta ofimatica facilitara a la
administracion el registro de las entradas e informar el nivel de existencias de materias prima

para apoyar la planeacion de compras.

El resultado del diagndstico permitio elaborar el arbol de problemas, mostrado en la
figura 25. Se determina que el problema de la alta ineficiencia en la utilizacion de los equipos,
instalaciones y personal del centro productivo de alimentos es causado por la gestion
inadecuada de su sistema productivo actual. En ese sentido, se pretende atacar estas causas
para reducir el impacto de los efectos negativos ocasionados por el problema, mostrados en

la parte superior del arbol.
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Figura 25
Arbol del problema
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5. Formulacion del plan de mejoramiento
El analisis del diagnostico anterior permitio identificar las causas del problema
principal en el centro productivo de alimentos; alta ineficiencia en la utilizacién de los
recursos humanos, instalaciones fisicas y equipos que se encuentran disponibles, el cual se
busca resolver en el presente trabajo de grado. Para ello, los autores han planteado el disefio

e implementacion de un plan de mejoramiento.

El plan de mejoramiento constituye la formulacion de 5 propuestas de solucion, que

permitiran alcanzar la efectividad para utilizar los recursos disponibles.
A continuacion, se nombran las propuestas de solucion.

Definicion de dos lineas de productos
Estandarizacion de los métodos de trabajo
Determinacion de la capacidad productiva de Semillas a Mil Sabores

M wnp e

Disefio e implementacion de una herramienta ofiméatica para apoyo en el
aprovisionamiento de materia primas.

5. Implementacion de la herramienta 5Ss, del Lean Manufacturing

Para cada una de las propuestas se enunciaran los siguientes aspectos: descripcion,

problema que se pretende resolver, objetivo y un plan de implementacion.

Se destaca que las propuestas planteadas han sido socializadas y aprobadas por la

directiva de la fundacion para su posterior ejecucion.

5.1 Definicién de dos lineas de productos

Contar con un catalogo de productos es fundamental para cualquier empresa. Si bien,
el catdlogo de productos es un documento que habla con claridad y muestra a los clientes la
variedad de productos elaborados, permite a la empresa determinar un plan de proceso y
centrar su atencién en la busqueda de un sistema de produccion eficiente que aumente

significativamente sus niveles de rentabilidad.
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5.1.1 Descripcion de la propuesta

En el diagndstico se abordo que el centro productivo de alimentos dispone de equipos
para procesar cuatro lineas de produccion. Sin embargo, la directiva de la fundacion
manifestd su interés en priorizar la definicion de dos de estas lineas, aprovechando que,
durante la etapa de formulacién e implementacion de las propuestas de solucién en la
ejecucion del trabajo, el centro productivo mantuvo contrato laboral con una operaria técnica

en panaderia.

Esta propuesta busca disefiar las dos lineas de produccion; conservacion de frutas,
panaderia y hojaldrados, a partir de definir los productos que se elaboraran en cada una de

ellas, y asi determinar el catalogo que se ofrecera a los clientes.

Como metodologia para el desarrollo de esta propuesta, y que a su vez orienta la
ejecucion de las demas, se adapto parte del proceso genérico para el desarrollo de productos,
propuesto por los autores Chase y Aquilano (2009), consistente en una serie de actividades

necesarias para disefiar productos. Tal como se muestra en la tabla 14.

Tabla 14

Actividades para llevar a cabo el disefio de productos, segun la secuencia de las siguientes
etapas

Etapa Actividades
e Atrticular la oportunidad del mercado
ETAPA 0: e Especificar el mercado meta
Planeacién o Identlflgqr restricciones de la
produccion

e Considerar formas de elaboracion

e Identificar productos de la competencia
ETAPA 1: e Determinar la funcion, tamafo, forma,
entre otros atributos del producto

Desarrollo del concepto i g
e Estimar costos de produccion

Preparar plan de opciones del producto
Elegir los materiales

Identificar proveedores

Definir los procesos de produccion
Determinar los equipos necesarios

ETAPA 2:

Disefio del sistema
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Continuacién Tabla 14
e Revisar normatividades establecidas
ETAPA 3: por las autoridades reguladoras
e Capacitar a la fuerza de trabajo

Pruebas y afinaciones .
e Afinar los procesos

e Evaluar el producto
ETAPA 4: e Iniciar las operaciones de todo el

Disefio final sistema de produccion

Nota: Las actividades mostradas, corresponden a una adaptacion del proceso genérico del desarrollo de
productos propuesto por los autores Chase y Aquilano (2009) en su libro Administracion de operaciones. Pég.
95

Para una correcta ejecucion de la propuesta es necesario un analisis del macro y
microentorno del centro productivo de alimentos, a fin de articular oportunidades con el
mercado. Este andlisis es obtenido a partir de la fase analitica en el desarrollo del plan de

mercadeo para el centro productivo, mostrado en el apéndice 18.

Con el analisis situacional del centro productivo de alimentos, se dio lugar a
establecer posibles alternativas de productos que se pueden ofrecer. Sin embargo, se hizo
necesario reconocer restricciones en la produccion. De esta manera, se eligen los productos
de acuerdo con su factibilidad técnica y por medio de una reunioén con la directiva de la
fundacion se pide la aprobacion de la lista de productos que los autores del trabajo proponen.

Como resultado de esta propuesta, se obtienen los documentos de produccion
requeridos para guardar informacion fundamental de los productos disefiados, como lo son:
fichas técnicas del producto terminado, estimacion de costos de produccion, catadlogo de
productos, lista de ingredientes, diagramas de operaciones del proceso y diagramas de

recorrido.

5.1.2 Problema que se pretende resolver

Esta propuesta surge, a raiz de que, en el centro productivo de alimentos, los
procesos se han estado implementando inefectivamente, y los productos elaborados no
corresponden a sus lineas de produccion, porque no existen productos definidos, generando
asi, que los operarios no desarrollen de forma efectiva sus tareas, se desaprovechen los
recursos disponibles para produccion, no exista una planeacién de produccién, ni
planificacion de materiales, y se presenta escasez en el establecimiento de politicas de

inventario y calidad.
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5.1.3 Objetivo de la propuesta

79

Definir los productos a desarrollar en dos lineas de produccion del centro productivo

de alimentos Semillas a mis sabores.

5.1.4 Plan de implementacion

Se requiere la implementacion de esta propuesta para dar solucion al problema antes

expuesto. Para esto, es necesario planear y organizar las actividades y recursos necesarios

para llevar a cabo una implementacién correcta, los cuales se pueden observar en la tabla 15.

Tabla 15

Plan de implementacion para la propuesta 1

Actividades Recursos Responsables Duracién
estimada
Describir y analizar el macro y Informacion del sector, y Autores  del 1semana
micro entorno  del centro de las fuerzas externas del trabajo de
productivo de alimentos. entorno, equipo de grado
cémputo.
Generar ideas sobre posibles Informacion sobre los Autores  del 1 semana
alternativas de productos para las productos que se elaboran trabajo de
dos lineas de produccion. en las lineas, equipo de grado
coémputo.
Identificar restricciones 0 Observacion directa sobre Autores  del 2 semanas
limitaciones en la produccion, las instalaciones del centro trabajo de
teniendo en cuenta las productivo, documentacion grado
instalaciones del centro de sobre los equipos
productivo. dispuestos, entrevistas con
operaria.
Elegir la idea de producto en cada Lista de ideas generadasen Autores  del 1dia
linea de produccion. la actividad 1, equipo de trabajo de
coémputo. grado
Socializar las ideas elegidas con la Equipo de cémputo, lista Autores  del 1dia
directiva de la fundacion. de ideas seleccionadasen la trabajo de
actividad anterior. grado,
directora de la
fundacion
Construir el concepto de cada uno Informacion en la web Autores del 2 semanas
de los productos de las lineas, lo sobre caracteristicas de los trabajo de
que incluye, su tamafio, forma, productos, evaluador en grado

aspecto, calidad, presentacion,

manipulacion de alimentos,
equipo de  computo,
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Continuaciéon Tabla 15

vida atil, entre otras

especificaciones.

Disefar las listas de ingredientes
para cada producto e identificar
posibles proveedores y estimar
costos de produccion.

Disefiar la presentacion para el
empaque comercial del producto

Construir el catalogo de productos

Socializar el catadlogo con la
directiva de la fundacion.

Determinar los procesos
productivos para cada producto de
las lineas. Se elaboran los
diagramas de operaciones Yy
recorrido.

entrevistas con personal
experto en la
transformacion productiva
de los productos.

Entrevistas con personal
experto en la
transformacion productiva
de los productos, equipo de
cémputo, informacion de

posibles proveedores
dentro 'y fuera de
Centroabastos.

Equipo de  cémputo,
material para impresion,
informacion sobre

materiales utilizados para
el empaque de los
productos

Equipo de  cémputo,
prototipos del producto,
material para impresion
Equipo de computo, lista
de ideas seleccionadas en la
actividad anterior.

Entrevistas con personal
experto en la
transformacion productiva
de los productos, equipo de
computo, instrumento de
medicion, Informacion en
la web sobre caracteristicas
de los procesos, papeleria

5.2 Estandarizacién de métodos de trabajo

Autores
trabajo
grado

Autores
trabajo
grado

Autores
trabajo
grado
Autores
trabajo
grado,

del
de

del
de

del
de

del
de

directora de la

fundacién

Autores
trabajo
grado

del
de
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3 semanas

1 semana

1 semana

1 dia

3 semanas

A fin de mejorar la productividad, resulta conveniente la participacion de todos los

miembros de un proceso para definir métodos y procedimientos de trabajo seguro, donde se

establece una Unica forma sobre como ejecutar dicho proceso. Esta forma de trabajo precisa,

garantiza que cualquiera de los procesos se ejecute de manera mas eficiente y de mejor

calidad.
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5.2.1 Descripcion de la propuesta

Con la propuesta se establecen formas unicas para realizar los procesos productivos
que han sido determinados en la propuesta anterior. Por tanto, comprende la elaboracion de
la documentacion requerida que guarde un método estandarizado para cada proceso
productivo de las lineas, y esté a disposicion de los trabajadores para su debido cumplimiento.
Los documentos a los que se hace referencia comprenden el manual de procedimientos,
instructivos de operacion de los equipos, guia de manipulacion de alimentos para el

cumplimiento de la normativa, entre otros documentos, formatos de seguimiento y control.

Para esta propuesta se hace necesario indagar en las formas de elaboracion de los
productos, a través de entrevistas con la operaria contratada del centro productivo y la
instructora del SENA. Asi mismo, fue considerada la Resolucién 2674 de 2013 y otras

normas vigentes, para la manipulacion y procesamiento de alimentos.

Mediante una reunién con la directiva se exponen los métodos que han sido

precisados para realizar las operaciones y la importancia de su cumplimiento.

5.2.2 Problema que se pretende resolver

El andlisis del diagnostico permitio identificar que, ante la falta de definicion de
productos no existen procesos determinados, y por eso, la manipulacion, las esperas y los
transportes son fuentes principales de generacion de desperdicios. Lo que puede atribuirse a
la falta de una planeacién y organizacion en la ejecucion de las actividades, y, como
consecuencia son los trabajadores quienes determinan su ritmo de trabajo, ocasionando un
sinnimero de actividades que son irrelevantes en el funcionamiento del centro productivo y

aumentan los niveles de desperdicios.

De otra parte, Se encontré que el centro productivo tiene deficiencias en el
cumplimiento de la normatividad, y por la implementacion inefectiva de los procesos es
indispensable revisar las exigencias para las condiciones de proceso de las distintas lineas de

productos para garantizar métodos de trabajos seguros.
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5.2.3 Objetivo de la propuesta
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Estandarizar y documentar el método de trabajo para el procesamiento de los

productos del centro productivo de alimentos Semillas a Mil Sabores.

5.2.4 Plan de implementacion

Para el desarrollo de esta propuesta se llevard a cabo la siguiente secuencia de

actividades, y es necesario disponer de los recursos que alli se mencionan. Ver tabla 16.

Tabla 16

Plan de implementacién para la propuesta 2

Actividades

Recursos

Responsables

Duracién
estimada

Revisar la normatividad vigente
para la manipulacion y
procesamiento de alimentos

Indagar y estudiar la forma de
elaboracion de los alimentos de las
lineas de producto.

Determinar el método de trabajo
para los procesos productivos y
lograr su estandarizacion.

Documentar los métodos
establecidos. Se disefia el manual
de procedimientos, considerando
los equipos requeridos y su
funcionamiento a fin de lograr una
correcta utilizacion y maximizar
sus beneficios. Asimismo, lo
especificado en la Resolucion
respecto a la manipulacion y
procesamiento de alimentos.

Socializar con la operaria el
resultado de los documentos
obtenidos en la actividad anterior,

Resolucion 2674 de
2013, y 5109 de 2005,
Decreto 3075 de 1997,
equipo de computo
Entrevistas con
operaria, directiva de la
fundacién 'y personal
experto.  Observacion
directa sobre las
actividades, papeleria.
Observacion directa
sobre el area de
procesamiento,
papeleria,  entrevistas
con operaria.

Equipo de computo,
papeleria, resultados de
la actividad anterior,
informacion y
observacion directa
sobre el funcionamiento
de los equipos.

Manual de
procedimientos, guias e
instructivos, papeleria,
equipo de cémputo,

Autores
trabajo
grado

Autores
trabajo
grado

Autores
trabajo
grado.

Autores
trabajo
grado

Autores
trabajo
grado

del
de

del

de

del
de

del
de

del
de

3 dias

3 dias

2 semanas

1 mes

2 semanas
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Continuacién Tabla 16

y se hace referencia a la directora de la
importancia de su cumplimiento.  fundacion.

Analizar y socializar los resultados Directora de la Autores del 1dia
con la directiva de la fundacion. fundacion,  papeleria, trabajo de
equipo de computo. grado.

5.3 Determinacion de la capacidad productiva de Semillas a Mil Sabores

Teniendo en cuenta que la capacidad productiva de una empresa implica el indice de
produccidon que se puede alcanzar en circunstancias normales de funcionamiento por unidad
de tiempo, tomando como base el mejor nivel de operacion, es decir, el nivel de capacidad
para el que se ha disefiado el proceso. Resulta provechoso que las empresas determinen su
capacidad productiva, esto permitird conocer si es capaz de satisfacer, o no la demanda,

ademas facilita la programacion de la produccion.

5.3.1 Descripcion de la propuesta

Consiste en calcular la capacidad diaria de produccién de ciertos productos,

considerando el recurso restrictivo, y los equipos utilizados.

Uno de los métodos empleados para determinar la capacidad productiva es realizar
un estudio de tiempos sobre los procesos que han sido estandarizados, con el objeto de
registrar la duracion de las operaciones y, posteriormente conocer el tiempo en que se obtiene
una unidad productiva. Sin embargo, no fue posible realizar el estudio de tiempo bajo la

técnica del cronometraje dadas las condiciones del centro productivo para ese momento.

A partir del tiempo de ejecucion de esta propuesta, las ventas del centro productivo
se redujeron en forma significativa, de manera que la directiva de la fundacién tomo la

decision de cerrar sus instalaciones hasta nuevo aviso.

Ante esta eventualidad, para el desarrollo de la propuesta, se recurre a las fichas
técnicas de los equipos instalados para la elaboracion de los productos con el fin de conocer

su capacidad efectiva®. Debido a la imposibilidad de realizar el estudio de tiempos, en una

8 Unidades méaximas que se pueden alcanzar por unidad de tiempo una vez sean considerando todas las
restricciones del sistema.
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reunion con la directiva de la fundacion se expresa la necesidad de conocer los tiempos de
elaboracion de los productos, como alternativa, proponen que el cierre se prolongue durante
tres dias mas, asi, a los autores se les permite recopilar informacion sobre la cantidad maxima
de ingredientes que puede procesar un equipo determinado (horno, batidora, amasadora,
divisora, cAmara de fermentacion, entre otros) para posteriormente comparar los resultados
con lo descrito en sus fichas técnicas. Simultaneamente, junto con la operaria, se obtiene el
tiempo empleado en la elaboracion de cierta cantidad para cada producto (desde el
alistamiento de los ingredientes hasta empacar el producto), para eso, se registré el tiempo
en cada una de las principales etapas que conforman el proceso productivo. Para el calculo

se utilizé un cronémetro y fue realizado luego de la estandarizacion de los procesos.

En efecto, la informacion obtenida representd para los autores del trabajo un tiempo
de referencia en el que se obtiene una unidad productiva de un producto en particular, esto,
permitié identificar recursos restrictivos y estimar la capacidad productiva de Semillas a Mil
Sabores. EI numero de mediciones realizado para obtener este tiempo de referencia es igual

a dos veces por cada producto.

Finalmente, para facilitar la programacion de la produccion y complementar esta
propuesta, se crea en Excel, utilizando macros, una herramienta que determina las horas de

tiempo requeridas para elaborar un orden de produccién de un producto en particular.

5.3.2 Problema que se pretende resolver

El desconocimiento de la capacidad productiva de Semillas a Mil Sabores no permite
determinar cuantas unidades de producto es capaz de procesar en cada una de sus lineas y,
verificar si esta informacion esté alineada con lo que exige el mercado. Por esta razén, se
evidencio una gestion ineficiente en la programacion de produccion y el desaprovechamiento
de los recursos disponibles para produccion, impidiendo que sean utilizados hasta lo

permitido de su capacidad.

5.3.3 Objetivo de la propuesta

Determinar la capacidad de produccién del centro productivo de alimentos para sus dos
lineas de productos.
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5.3.4 Plan de implementacion
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La ejecucion de esta propuesta requiere llevar a cabo la secuencia de actividades descritas

en la tabla 17, contemplando los recursos necesarios y el responsable a cargo.

Tabla 17

Plan de implementacién para la propuesta 3

Actividades Recursos Responsables Duracion
estimada
Identificar durante varias jornadas Papeleria, entrevistas Autores  del 1semana
productivas la capacidad méaxima con operario, trabajo de
de procesamiento en los diferentes observacion directa de grado
equipos instalados. la transformacion
productiva.
Calcular los tiempos de referencia Observacion directa Autores  del 1semana
para cada producto, sobre los sobre el  proceso, trabajo de
métodos de trabajo estandarizados. cronometro, equipo de grado
cémputo.
Estudiar la capacidad efectiva de Fichas técnicas de los Autores  del 2 semanas
los equipos instalados, para el equipos instalados, trabajo de
procesamiento de las dos lineas de equipo de computo. grado
productos.
Comparar la capacidad efectiva de Capacidad utilizada y Autores del 1semana
cada uno de los equipos instalados disefiada de cada uno de trabajo de
con la capacidad utilizada. los equipos, equipo de grado
computo
Reconocer los recursos restrictivos Tiempos de referencia, Autores del 1semana
de capacidad en cada proceso capacidad disponible de trabajo de
productivo. los equipos instalados, grado
equipo de computo
Determinar la capacidad de Tiempos de referencia, Autores del 2 semanas
produccion para cada linea de capacidad disponible de trabajo de
producto los equipos instalados, grado
equipo de computo
Creacion de la herramienta en Equipo de computo, Autores del 1 semana
Excel para facilitar el calculo de tiempos de ciclo y trabajo de
los tiempos de procesamiento capacidad de proceso grado
por producto
Capacidad disponible, Autores  del 1dia
Analizar y exponer los resultados equipo de computo, trabajo de
encontrados con la directiva de la directora de la grado
fundacion. fundacion
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5.4 Disefio e implementacion de una herramienta ofimatica para apoyo en el
aprovisionamiento de materias primas

Con el objeto de mantener las materias primas requeridas para la produccion, resulta
indispensable realizar un buen manejo de los inventarios, basados en politicas que permitan
decidir cuando y en cuanto reabastecer el inventario. Para facilitar el proceso resulta
conveniente el manejo de sistemas informaticos, al organizar la informacion de manera

segura y precisa.

5.4.1 Descripcion de la propuesta

Comprende el disefio de una herramienta ofimatica que permite al administrador
registrar las compras de ingredientes y descontar las cantidades utilizadas de acuerdo con los
requerimientos de produccion, con la finalidad de controlar y hacer seguimiento al inventario
de materia prima. Ademas, la herramienta permite emitir un estado de alerta cuando el nivel
de existencias de materia prima llegue a una cantidad minima establecida a fin de evitar
insuficiencias en la produccion. Estas cantidades minimas se socializan con el administrador

y operaria.

Gracias a los registros de entradas, la herramienta guarda esta informacion de manera
ordenada y la suministra al administrador, asi, podra conocer los volimenes o frecuencia de

compra en un tiempo determinado.

Para suministrar la informacion a la herramienta, el administrador utiliza el formato
orden de produccion y la factura de compra, luego, el sistema se encarga de actualizar los

saldos de materia prima.

Con la propuesta se establece un nuevo proceso de compras de materia prima, a
diferencia del identificado en el diagnostico. De esta manera, la informacidn obtenida de la
herramienta ofimatica apoyard la toma de decisiones respecto al aprovisionamiento de

materia prima.

Es importante mencionar que, el cierre del centro productivo impidi6 a los autores
realizar una prueba piloto, por eso, la herramienta se deja al servicio de la fundacion para
que, al iniciar nuevamente la puesta en marcha del centro productivo, esta pueda ser utilizada

y cumpla con el objetivo.
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5.4.2 Problema que se pretende resolver

Se identifico en el diagnostico que el proceso de compras no es adecuado, y por esto
en ocasiones se debe esperar a que la materia prima llegue para iniciar produccién o deben
realizar varias compras a un proveedor en una misma fecha, ademas se identifico que no
cuentan con un control de inventarios y por esto, se desconoce si los ingredientes son

utilizados de manera eficiente.

5.4.3 Objetivo de la propuesta

Informar el estado actual del nivel de existencias con el fin de gestionar
eficientemente el aprovisionamiento de materias primas, evitando insuficiencias o paradas

de produccion.

5.4.4 Plan de implementacion

Para el desarrollo de esta propuesta se llevara a cabo la siguiente secuencia de

actividades, y es necesario disponer de los recursos que alli se mencionan. Ver tabla 18.

Tabla 18

Plan de implementacién para la propuesta 4

Actividades Recursos Responsables Duracion
estimada
Determinar el nivel minimo de Equipo de cdmputo, Autores del 1semana
materia prima que alerta sobre su entrevistas con operario trabajo de
aprovisionamiento para evitar Yy administrador grado

escasez de ingredientes.
Crear los listados de ingredientes Equipo de cOomputo, Autores del 1semana

de acuerdo a los estandares lista de ingredientes, trabajo de
definidos para los productos. observacién directa grado

sobre el

almacenamiento de los

productos
Seleccion del disefio de la Equipo de computo Autores del 1 semanas
herramienta ofimatica trabajo de

grado

Desarrollar la herramienta Equipo de coOmputo, Autores  del 1 mes
ofimatica listados desarrollados en  trabajo de

la actividad 1 grado
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Continuacién Tabla 18
Evaluar la herramienta, disefiar el Equipo de cdémputo, Autores del 2 semanas

nuevo proceso de compras. herramienta ofimatica  trabajo de
grado
Presentar y  explicar  las Equipo de coOmputo, Autores del 1dia
funcionalidades de la herramienta herramienta ofimatica, trabajo de
con el administrador. administrador grado.
Crear video tutorial que apoye en Equipo de computo, Autores  del 1semana
el funcionamiento e integracion herramienta ofimatica trabajo de
con la herramienta. grado

5.5 Implementacion de la herramienta 5S°s, del Lean Manufacturing

La motivacion de los trabajadores y un ambiente de trabajo seguro, dependen del
orden, limpieza y organizacion de las areas del trabajo. Por ello, es indispensable que la
direccion de la organizacion establezca acciones para evitar y mitigar problemas inherentes

al desorden, suciedad, o descoordinacién que pueden presentarse en el sitio de trabajo.

5.5.1 Descripcion de la propuesta

Esta propuesta busca optimizar el entorno de trabajo y facilitar la labor de los
operarios, mediante un conjunto de etapas que propenden la organizacion, el orden, limpieza

de las areas de trabajo del centro productivo.

Es preciso resaltar que el compromiso de la direccion y el apoyo de los trabajadores
fue fundamental para el desarrollo de la propuesta, puesto gque, su colaboracién es necesaria
para colocar los recursos y responsables en las actividades establecidas dentro de cada etapa
de las 5Ss.

Parte importante de esta propuesta comprende la elaboracidn de fichas y material
informativo, que se deja al servicio del centro productivo para promover el mantenimiento
del programa 5Ss como herramienta fundamental para el mejoramiento continuo del

ambiente de trabajo.

5.5.2 Problema que se pretende resolver

Se evidencié un indice de cumplimiento de 5Ss del 40.16%, justificado en los bajos
niveles de estandarizacién y disciplina para el buen mantenimiento de las instalaciones y

ambiente de trabajo, por su parte, se encuentran objetos con ubicacion incorrecta, los



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 89

operarios no acceden facilmente a los implementos que necesitan por su falta de organizacién

y no cuentan con un plan de limpieza, ocasionando retrasos en el resultado de sus trabajos.

5.5.3 Objetivo de la propuesta

Mejorar las condiciones de trabajo, a través del orden y la limpieza en las areas de

procesamiento y almacenamiento del centro productivo de alimentos.

5.5.4 Plan de implementacion

Para la propuesta, se hace necesario seguir la serie de actividades presentadas en la

tabla 19. Asimismo, se muestra en cada una de ellas el responsable de su ejecucion, recursos

necesarios y su duracion.

Tabla 19

Plan de implementacién para la propuesta 5

Actividades Recursos Responsables Duracion
estimada
Reunion con la administracién, Diapositivas, Autores  del 1dia
para presentar generalidades, documentacion sobre trabajo de
procedimientos,  proposito e 5S's, equipo de grado
importancia de la herramienta 5Ss  computo, salon,
administradora del
centro productivo.
Seleccionar las areas del centro Observacion directa Autores  del 1dia
productivo, en las que se sobre las instalaciones trabajo de
implementaran  las 5Ss. Se del centro productivo, grado
establece un area piloto entrevistas
Clasificar los elementos presentes Papeleria, equipo de Autores del 3dias
en el &rea de piloto. cémputo, informacion trabajo de
sobre los elementos grado
Identificar alternativas de mejora Papeleria, observacion Autores  del 1dia
para crear condiciones de trabajo directa sobre el éarea, trabajo de
organizadas, limpias y de orden. basqueda en fuentes grado
externas
Diseflar 'y socializar afiches Papeleria, equipos de Autores del 1dia
informativos con la directiva cémputo, trabajo de
administradora grado
Ejecucion de actividades Equipo de coOmputo, Autores  del 1dia
correspondientes a las etapas de requerimientos de la trabajo de
Seiri, Seiton y Seiso en el area alternativa de mejora grado

piloto
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Continuacion Tabla 19

Analizar los resultados de la Resultados de la Autores del 1dia

implementacion en el area de implementacion en el trabajo de

piloto y reconocer opciones de area piloto, equipo de grado

mejora para implementar la computo

herramienta en el resto de las areas

Implementacion de las etapas en Equipo de cOmputo, Autores  del 1

otras &reas del centro productivo.  requerimientos de la trabajo de semana
alternativa de mejora grado

Andlisis y socializacion de los Resultados de la Autores del 1dia

resultados con la directiva de la implementacion, equipo trabajo de

fundacion de computo grado

6. Implementacion de las propuestas de mejora
Parte del tiempo en la implementacion de las propuestas, el centro productivo de
alimentos cerrd sus instalaciones debido a los bajos voliumenes de ventas que se estaban
presentado en ese momento. Como consecuencia, todas las propuestas formuladas en el

capitulo anterior no fueron implementadas de manera efectiva.

Este capitulo comprende el disefio de los entregables y las metodologias planteadas
para el desarrollo de cada propuesta con base en su formulacion, siguiendo las actividades

que se organizaron en su plan de implementacion.

Los entregables y metodologias suponen un recurso de apoyo para iniciar nuevamente
la puesta en marcha del centro productivo, de manera organizada y controlada; como un plan
de operaciones que responde a las preguntas ¢Qué hacer? ; Como hacerlo? ;Con que medios?
¢Cuanto hacer? ;Dénde? a fin de tomar decisiones en el disefio de su estructura productiva
(Caballero y Fernandez, 2012 p.18).

6.1 Definicion de dos lineas de productos

Para iniciar la definicion de los productos a desarrollar en cada una de las lineas, se
sigui6 la metodologia presentada en la figura 26. Seguidamente se describe la ejecucion de

esta propuesta.
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Figura 26

Metodologia para la definicion de productos del centro productivo de alimentos

ETAPA 1

Desarrollo
del concepto

ETAPA O
Planeacion

6.1.1 Planeacion

ETAPA?2

Disefio del
sistema

ETAPA3

Pruebas y
afinaciones

ETAPA 4
Disefio final

Comprende la elaboracion de un plan de mercadeo (ver apéndice 18), a fin de

identificar clientes potenciales y conocer las oportunidades y amenazas a las que se enfrenta

el centro productivo de alimentos durante el desarrollo de su negocio, asi mismo, las

fortalezas y debilidades que mejor se relacionan con su entorno. De esta manera, se

reconocen las posibles opciones de producto que puede ofrecer y el nivel de su competencia.

El plan de mercadeo permiti6 realizar un andlisis situacional del centro productivo de

alimentos, a partir de sefialar 5 oportunidades, amenazas, fortalezas y debilidades, como se

muestra en la figura 27.

Figura 27

Analisis situacional del centro productivo de alimentos

DEBILIDADES

D1. Determinacion de la estructura organizacional
D3. Planeacion estratégica continua

D4. Aunque el mercado es amplio, el centro productivo
no cuenta con fuertes estrategias de ventas.

D5. Rentabilidad y retorno de la inversion

AMENAZAS

A3. Se desconoce al interior de Centroabastos, las
labores realizadas por la fundacion y el objeto social del
centro productivo de alimentos

Ab5. Existen otras alternativas de productos para el
consumidor. Pero, el centro productivo puede lograr un
amplio acercamiento con los clientes, que le permita el
desarrollo de buenos productos, en la forma y justo
donde lo desea el cliente, con un valor agregado.

FORTALEZAS

F2. Comunicacion concisa y efectiva

F5. Se reconoce como un emprendimiento social de la
fundacion Semillas de Ilusién, para el beneficio de mas
miembros de la fundacion.

OPORTUNIDADES

O1. Incremento en el nimero de personas que ingresan
diariamente a Abastos, representando clientes
potenciales para los productos del centro productivo.
02. Los productos de panaderia, derivados lacteos,
conservas de frutas y carnicos, hacen parte de los
alimentos basicos de la canasta de consumo familiar.
Los productos de bizcocheria, son de preferencia para
personas de cualquier edad por el gusto generado al
consumirlos.

O4. La entrada de un nuevo competidor podria resultar
algo compleja, y se explica en las pocas fundaciones
existentes que cuentan con una obra de emprendimiento
social, representando una fuente de ingresos propia,
0O5. No presenta un grado de rivalidad fuerte, con la
posibilidad de ofrecer los productos y consolidarse
como marca de la Fundacién Semillas de Ilusién,
enfocandose en el impacto social que genera la venta de
sus productos.
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Lo anterior dio lugar a determinar que Centroabastos representa un mercado potencial
para ofrecer los productos que se desarrollan en el centro productivo de alimentos. Cada dia
ingresan un gran numero de comerciantes, trabajadores, propietarios de micromercados,
habitantes de diferentes sectores para abastecerse del centro de acopio. Aunque, el mercado
le ofrezca al cliente una amplia variedad de productos sustitutos en cada una de estas lineas
de produccion, al interior de Centroabastos y en sus alrededores son muy pocos los
establecimientos que pueden resultar competencia clave para el centro productivo. Esto
permitié proponer a la fundacion orientar sus esfuerzos para alcanzar el reconocimiento de
la marca Semillas a mil Sabores en la Plaza Central de Abastos de Bucaramanga a fin de
participar activamente en el mercado, crear clientes y fijar volimenes de ventas,
potencializando el centro productivo como un emprendimiento social de la Fundacion
Semillas de llusion. Por lo anterior, en la fase estratégica y operativa del plan de mercadeo
se enumeran una serie de estrategias y actividades encaminadas a la consecucién de este

objetivo.

De acuerdo con la vision inicial en el desarrollo del plan de mercadeo se reconoce
como posibles clientes a todos aquellos que diariamente ingresan a Centroabastos, sus
necesidades y preferencias respecto a las lineas de produccion a definir del centro productivo,
manifestando un gusto y satisfaccién en el consumo de estos productos. Por tanto, se
identifica que los productos a ofrecer desde el centro productivo resultan de gran acogida.

Debido a que, durante la ejecucion de la propuesta el centro productivo de alimentos
mantuvo contrato laboral con una técnica de panaderia. Se logré un acercamiento constante
con la operaria a fin de determinar la lista de productos que se pueden obtener a partir de su
experiencia, conocimiento y recursos disponibles del centro productivo. Es asi como, se

establecen 24 productos para la linea de panaderia y hojaldrados.

Algunas de las restricciones identificadas que impidieron afiadir mas productos a la

linea fueron las siguientes:

e Por la poca capacidad que representa el horno de conveccién a gas instalado de 4
bandejas, en el tiempo de practica no se incluyé la produccion de pan o de otros

productos en gran variedad y cantidad.
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Durante la ejecucion de la préactica, solo se conté con el trabajo realizado por la
operaria contratada, como consecuencia de la limitada mano de obra, no se
establecieron mas productos, con el objetivo de no causar una sobrecarga laboral en

su trabajo.

Respecto a la linea en conservacion de frutas, el nombramiento de estos productos se

realizd teniendo en cuenta las siguientes consideraciones:

Se indag6 informacién con la instructora del SENA, quien tiene a su cargo la
formacion de aprendices en los siguientes cursos ofrecidos por el establecimiento
publico de aprendizaje: conservacion de frutas, elaboracion de derivados lacteos, y
productos cérnicos. Aprovechando que el centro productivo de alimentos es el
principal escenario de formacion para la ensefianza de estos cursos por el desarrollo
del programa de intervencion de la fundacion: Cualificacion del talento humano para
la vida laboral, se recopilaron aquellos productos que fueron desarrollados en cada
una de las lineas de los cursos ofrecidos, es decir, que parte de los productos
seleccionados ya han sido elaborados en el centro productivo de alimentos, gracias al
proceso de formacion realizado por la instructora y el SENA.

Aunque en los cursos de formacion de frutas se aprendieron mas productos, como
elaboracion de néctar de fruta y algunas otras conservas. Los intereses de la
fundacion, y ciertas restricciones en la disponibilidad de las instalaciones y equipos

del centro productivo, justifican la poca cantidad de productos definidos en esta linea.

La figura 28 muestra los productos que se definieron por linea de produccion.
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Figura 28

Productos definidos para cada linea de produccion

Panaderia y hojaldrados

Vimojabana
Brazo de reina coce
Brazo de reine mani

Conservas de frutas y
verduras

Brazo de reinag chocolute
Brazo de reina rojo
Churro de arequipe
Churro de bocadillo
Mermelada de pifia

Mermelada de mora

Hefaldra de bocadill
Cupcakey de crema

Decorados Mermelada de fresa

{ Dedito horncado de gueso A ;
sigriktmrebor Pulpa de fruta

Dona achecolatada
Donuts

Galletu de gvena
Galleta palmera
Gallela rizada
Mantecada

Milhoja

Pan croassant

Pan de la abucla
Pastel hojaldre polly

Pastel hojaldre polle queso

Paste! hojaldre ranchero

Teniendo en cuenta que al interior de Centroabastos existe un establecimiento
comercial que ofrece al detalle algunos de los productos de panaderia y hojaldrados que se
han definido anteriormente, y, por su parte no hay un punto de venta que ofrezca conservas
de frutas. Se identifico en la poblacion su preferencia por llevar mas de un producto de
panaderia o alguna conserva de fruta, bien sea para consumo familiar o para vender en sus
propios establecimientos. Por esto, se pensd en un empague practico, comodo, que resalte el
atractivo del producto.

Asi, para la linea de panaderia y hojaldrados se utilizan domos plasticos transparentes
y bolsas de polipropileno. Frascos de vidrio y bolsas herméticas para empacar las mermeladas
y pulpas, respectivamente. No obstante, para mitigar el impacto ambiental causado por el uso
frecuente del plastico se debe replantear, en el corto o mediano plazo, otra posibilidad de
empaque, teniendo en cuenta que la presentacion comercial del producto incentiva
satisfactoriamente la compra en el consumidor, como alternativa se propone el uso de

empaques elaborados a partir de cartén.
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6.1.2 Desarrollo del concepto y disefio del sistema

Se determinan los atributos del producto, es decir, su forma, nombre, codigo de
identificacion, tamafio, peso, caracteristicas organolépticas, ingredientes, entre otras
especificaciones técnicas relativas a la vida util, almacenamiento, conservacion y
cumplimiento de normatividades. Lo anterior se document6 como una ficha técnica de
producto terminado, necesaria para el seguimiento de la produccion y cumplir con las
determinaciones que se ofrecen a los clientes. Para la elaboracion de las fichas técnicas se
recopil6 informacion en fuentes externas sobre las caracteristicas principales del producto v,
por medio de entrevistas con personal implicado en su transformacion productiva se
conocieron aspectos principales en la descripcion del producto. EI documento fue aprobado
por la instructora del SENA, debido a sus amplios conocimientos en la manipulacion y
procesamiento de alimentos, finalmente, se socializan con el personal involucrado en el

centro productivo. Las fichas técnicas para cada producto se encuentran en el apéndice 19.

Es importante mencionar que para la elaboracién de las fichas técnicas se reviso el
reglamento sobre requisitos de rotulado o etiquetado que deben cumplir los alimentos
envasados y materias primas de alimentos para consumo humano, segln lo establecido en la
Resolucidn 5109 de 2005, a fin de proporcionar al consumidor informacion clara y suficiente

del producto que adquiere (Resolucion 5109, 2005 p.1).

Acorde con las lineas establecidas, se considera como forma de elaboracion, obtener
lotes de producto, por la variedad que se obtiene y la materia prima utilizada. Durante varias
semanas de observacion al trabajo de la operaria en la obtencion de cada producto fue
registrado cada uno de los ingredientes utilizados y sus respectivas cantidades con el objeto
de crear las listas de ingredientes para procesar un nimero determinado de producto (ver
listas en el apéndice 20). y, posteriormente realizar una estimacion de los costos de

produccion, incluyendo costos directos e indirectos.

Cabe resaltar que, se realizd una reunion con la directiva de la fundacion para
identificar cuales consideran que son los productos mas representativos teniendo en cuenta
su mercado objetivo; de esta manera se da prioridad a estos productos en la implementacion
de las propuestas, estableciendo las bases de desarrollo para aplicarlo a los demés y obtener

los mismos resultados. La figura 29 muestra los productos seleccionados.
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Figura 29

Productos seleccionados en consenso con la directiva de la fundacion

96

Almojabana

Brazos de reina

Dedito
horneado

Churros

Hojaldra de
bocadillo

Galleta de
avena

Mantecada
mediana

Pulpa de fruta

Las razones por las cuales las directivas de la fundacién consideran estos productos

como las representativos se atribuyen a lo siguiente:

e Son productos reconocidos por los consumidores, y su consumo genera una gran

satisfaccion en ellos.

e Debido a que, los propietarios de establecimientos comerciales de distintas partes de

la ciudad se abastecen de la plaza central; pueden adquirir cualquiera de estos

productos y venderlos en sus propios negocios, esto, gracias a la practicidad de su

empaque Y la variedad de los productos.

e Centroabastos no cuenta con un establecimiento que ofrezca mermeladas o pulpas

de fruta a sus beneficiarios.

El apéndice 21 muestra los costos estimados para los productos seleccionados

anteriormente. A fin de estimar el costo se llevaron a cabo las siguientes actividades: revision

de las facturas de compra y némina de trabajadores, especificacion de ingredientes, se

registraron tiempos directos e indirectos para la obtencion de la unidad productiva,

aproximacion del servicio de gas utilizado, identificacién de equipos: su valor monetario y

costo de mantenimiento, cotizacion y compra de insumos para empaque, y adhesivos. En el

apéndice respectivo se describe cada uno de los elementos del costo y su forma de obtencion.
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Es preciso mencionar que se hizo hincapié en la utilizacién de adhesivos para
conformar la presentacion y empaque comercial de los productos en las diferentes lineas,
debido a que se evalud en una empresa del sector de industrias plasticas el precio de obtener
bolsas transparentes de polipropileno con impresion flexografica, lo que arrojé6 como
resultado un valor minimo de $ 2.100.000 equivalente a 124.000 unidades de bolsa con
dimensiones 5*8” (necesaria para almacenar galletas de avena) y 52.000 unidades de bolsa
8*12” (para almacenar almojabanas). Por consiguiente, el centro productivo de alimentos no
cuenta con la capacidad econémica de adquirirlo. El apéndice 22 muestra los adhesivos

disefiados por los autores.

Los adhesivos se deben utilizar de manera temporal, mientras se acercan los
productos al consumidor en el tiempo inicial de su funcionamiento, puesto que, el etiquetado
de los productos debe cumplir lo exigido en la Resolucion 5109 de 2005, asi, es de
conveniencia que el centro productivo establezca alianzas estratégicas con algunas empresas
del sector, para la produccion de sus empaques rotulados o etiquetas, tal que, se visualice el
nombre del alimento, lista de ingredientes, contenido neto, nombre y direccion del fabricador,

fechas de vencimiento, instrucciones para el uso y registro sanitario (Resolucion 5109, 2005).

Luego de la estimacion de los costos, se socializé con la directiva el margen de
ganancia a asignar para cada producto. Con el margen de ganancia asignado y los costos
calculados se definieron en consenso el precio de venta por empaque para cada producto. La
tabla 20 especifica el margen de ganancia y el costo por empaque de los productos

seleccionados.

Tabla 20

Resumen de la estimacion de costos para los productos seleccionados

Producto Costo por Margen de Precio de Utilidad
empaque ganancia venta

Almojabana. $12.200 20% $ 15.300 $3.100

Bolsa*10 u

Brazos de reina.

Domo*10u
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Continuacién Tabla 20

Coco $12.900  20% $16.100  $3.200
Rojo $9.000  20% $11.300  $2.300
Mani $13.900  20% $17.300  $3.400
Chocolate
$10.600 20% $13.200 $2.600
Churros. Domo*8u
Bocadillo $6.450 20% $8.000 $1.600
Arequipe $7.000  20% $8700  $1.700
Donas. Domo*6u
Achocolatada $8.400  20% $10500  $2.100
Donuts $7.900 20% $9.900 $2.000
Hojaldra. Domo*8u $ 7.400 20% $9.200 $ 1.800
Galleta de avena. $4.600 20% $5.800 $1.200
Bolsa*10u
Mantecada mediana $3.200 20% $4.000 $ 800
Dedito horneado. $15.200 20% $18.900 $3.700
Domo*8u
Mermelada.
Frasco*250g $4.300 20% $5.400 $1.100
Pulpa de fruta. $2.400 20% $3.000 $ 600
Bolsa*300g

6.1.3 Pruebas, afinaciones y disefio final.

Una vez se obtuvo el precio de venta, la impresion de adhesivos, y los empaques
requeridos, con el trabajo de la operaria en varias jornadas productivas se realizaron
prototipos de los productos a fin de fotografiarlos e ilustrar su forma de presentacion para
llevarlos al mercado una vez esté en funcionamiento, esto permitio la elaboraciéon del
catalogo de productos del centro productivo de alimentos Semillas a Mil Sabores en sus dos
lineas de produccion, aprobado y mostrado en el apéndice 23. Se deja el espacio para que la

fundacion asigne los precios de venta al resto de los productos, una vez sean calculados.

Para terminar con la ejecucion de esta propuesta; a partir del registro y la observacion

de los procesos se elaboraron los diagramas de operaciones Y, recorrido para cada linea,
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mostrados en el apéndice 24 y 25 segun corresponde. Con estos documentos del proceso se
abre paso a la ejecucién de la siguiente propuesta.

6.2 Estandarizacion de los métodos de trabajo

Teniendo en cuenta la simplicidad y similitud de los procesos de cada uno de los
productos se definen los procedimientos de trabajo para las dos lineas de produccion. A
continuacion, se describe cada una de las etapas definidas en la metodologia para la
implementacién de la propuesta de acuerdo con las actividades descritas en su formulacion,

ver figura 30.

Figura 30
Metodologia para la estandarizacion de los métodos de trabajo
ETA.F?A 1 ETAPA 2 ' ETAPA 3 ETAPA 4
Observacion de los Definicion y Socializacion de los Analisis y
procedimientos de documentacion de los documentos socializacion de los
trabajo y recursos estandares establecidos elaborados con el resultados con la
utilizados operario directiva

6.2.1 Observacion de los procedimientos de trabajo y recursos utilizados

En primer lugar, por medio de observacion directa se estudié la secuencia de
operaciones utilizadas por la operaria durante su labor productiva, esto se realizé en el
transcurso de la definicidn de productos en la fase de pruebas, afinaciones y disefio final para
la construccidn del catalogo de productos. Se registraron los métodos utilizados, a la vez que
se iba cuestionando porque las operaciones se realizaban de la forma determinada, asimismo,
se tomd nota del funcionamiento de los equipos y herramientas necesarias para el
procesamiento, a fin de documentar los procedimientos para su uso, y asi, maximizar el

beneficio de los mismos y prolongar su vida util.

De otra parte, se realizaron busquedas en fuentes externas con la finalidad de
encontrar procedimientos seguros y efectivos para establecer la secuencia del proceso que
debe seguir el operario. Fue necesario consultar y revisar las normas concernientes a
manipulacion y procesamiento de alimentos, gestion ambiental y métodos para analizar el

buen estado de los productos alimenticios.

Finalmente, se busca definir los métodos de trabajo para cada uno de los productos

en conjunto con el operario.
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6.2.2 Definicion y documentacion de los estandares establecidos.

Mediante una reunién entre los autores, administrador y operaria se expone el
propdsito y los beneficios de la estandarizacion de los métodos de trabajo con ayuda de la

presentacion que fue disefiada por los autores, mostrada en el apéndice 26.

El objetivo principal de la reunién fue consensuar los métodos de trabajo mas
eficientes y seguros para obtener la mejor secuencia de operaciones en el procesamiento de
los productos, teniendo en cuenta la informacion obtenida en la etapa anterior, lo que dio
lugar a la creacion de los diagramas de operaciones para cada producto (apéndice 23). En la
reunion se resalta la importancia del cumplimiento de los estandares haciendo énfasis en que
gracias al trabajo estandarizado se alcanzan altos niveles de productividad, calidad, seguridad

y se reduce la variabilidad en el proceso (Villasefior y Galindo, 2007 p. 60).

Como resultado de la reunion se agrupan los productos que poseen operaciones
conjuntas, creando siete categorias de productos diferentes para la linea de panaderia y
hojaldrados; dos categorias para conservacion de frutas, las cuales se observan en la figura
31.

Figura 31

Categorias de productos en cada linea.

= s 5.
Almojaban 2 Brazos de 4. Dona 6. 7. P dermataos BB ‘Ndpa
a ?;’azlé(:: reina Pan chocolate Hojaldrado Pan de la v de fruta J ﬂ'llhd.
Galleta de Mantecada Decorados croisant s abuela "
avena Cupcakes

Donuts
Churros

Seguidamente, se retinen los pasos descritos en los diagramas de operaciones creados
para cada producto y se definen como un solo proceso, estos se ilustran en un diagrama de
flujo, y es realizado para cada una de las categorias anteriores, como se muestra en la figura
32 a manera de ejemplo. Asi, se especifican 27 procesos productivos (ver tabla 21); 19 para

panaderia y hojaldrados, 8 para conservas de frutas.
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Figura 32

Diagrama de flujo del proceso para los productos de la categoria 1; almojabana y galleta

de avena

—p | Almacenamiento — '_
wm

TP: 20 min TP: 15 min
Temperatura T:150eC
ambiente
Tabla 21
Procesos determinados para la elaboracién de los productos
Panaderia y Productos Procesos NUmero de
hojaldrados actividades
Almojébanas Almacenamiento 3
Galletas de avena de MP 4
Categoria 1 Pesado 1
Amasado Depende del
Moldeo producto
Horneado 2
Enfriamiento 2
Empacado 5
Galleta rizada Almacenamiento 2
Categoria 2 Mantecada de MP Depende del
Pesado producto
Mezclado 4
Moldeo 6
Horneado 2
Enfriamiento Depende del
Empacado producto
4
Brazos de reina Almacenamiento 2
Categoria 3 Decorados de MP Depende del
Cupcakes Pesado producto
Mezclado 3
Moldeo 4
Horneado 2
Enfriamiento 1

Decorado
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Categoria 4 Pan croissant

Categoria 5

Deditos horneados
Categoria 6 Hojaldra de bocadillo
Pastel hojaldre
Galleta palmera

Categoria 7 Pan de la abuela

Empacado

Almacenamiento
de MP
Pesado
Amasado
Empaste
Moldeo
Fermentacion
Barnizado
Horneado
Enfriamiento
Empacado
Almacenamiento
de MP
Pesado
Amasado
Corte
Moldeo
Fermentacion
Fritura
Enfriamiento
Empacado

Almacenamiento
de MP

Pesado
Amasado
Empaste

Reposo

Moldeo
Horneado
Enfriamiento
Empacado
Almacenamiento
de MP

Pesado
Amasado

Corte

Moldeo
Fermentacion
Barnizado
Horneado
Enfriamiento

Depende del
producto
Depende del
producto

OFRLP NN DNWOWEDNDNDDN

NN DN

3
Depende del
producto
2
3
Depende del
producto
Depende del
producto
2
2
2
4
1
Depende del
producto

AP NONOWONNMNDNNOOORFEPDN
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Continuacién Tabla 21

Empacado
Conservas de frutas
Almacenamiento 2
de MP
Mermeladas Mermelada de pifia  Seleccion y
Mermelada de fresa  clasificacion de la
Mermelada de mora  fruta
Pesado
Escaldado
Adecuacion y
despulpado 3
Coccion
Determinacion de
punto final
Envasado
Almacenamiento 2
de MP
Por definir. Segun el Seleccion y
Pulpas de fruta criterio de la clasificacion de la
fundacion se fruta
determina la fruta. Pesado
Escaldado
Despulpado
Pasteurizacion
Empacado
Congelacion

N

R whsDN

N

NS, WSS O N

Con el objeto de garantizar el entendimiento, la ejecucion correcta y facilitar el
control y seguimiento de los procesos, se documentan todos los pasos y recursos asignados
para el procesamiento de los productos en un manual de procedimientos, ver en apéndice 27.

El manual comprende la normativa aplicada por la actividad comercial del centro
productivo y, consigna ciertos aspectos fundamentales que los trabajadores deben tener en
cuenta antes de iniciar labores productivas; como lo son, disponer de todos los elementos de
proteccion personal establecidos, revisar la orden de produccidn; con respecto a esta Gltima,
el centro productivo no contaba con un formato, por tanto, se disefié el formato FCP.01
ORDEN DE PRODUCCION para mostrar los productos y las cantidades que deben
realizarse diariamente para cada linea de producto (ver apéndice 28). Del mismo modo, se
crea el formato FCP.02 CONSUMO DE MATERIA PRIMA, a fin de consignar los

ingredientes gastados en produccion (ver apéndice 29).
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Otros aspectos fundamentales del manual, son la importancia de diligenciamiento de
documentos claves para asegurar el cumplimiento de la normativa por la inocuidad de los
productos, para ello, se disefi6 el formato FCP.03 INSPECCION EN BUENAS PRACTICAS
DE MANIPULACION DE ALIMENTOS E HIGIENE, (ver apéndice 30) que tiene como
proposito evaluar los requisitos establecidos en la guia de manipulacion de alimentos
disefiada por los autores, con base en la Resolucién 2674 de 2013. Ver guia en el apéndice
31. En el mismo sentido, a partir de un diagnostico de la gestion interna de los residuos
solidos generados (por medio de una lista de chequeo, inspecciones y entrevistas), los autores
disefian y dejan a disposicion un plan para el manejo de residuos sélidos (ver apéndice 32) y
su respectivo formato de seguimiento y control (ver FCP.04 INSPECCION DEL PLAN DE
MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS en el apéndice 33), con la finalidad de mejorar la
disposicion de los desechos, teniendo en cuenta el resultado de la evaluacién en el
cumplimiento de la normativa, obtenida en el diagndstico inicial, representado en un 50%.

De acuerdo con los intereses de la directiva de la fundacion en conocer cuéles son los
requisitos y/o procedimientos para que las empresas del sector de alimentos obtengan su
registro, permiso o notificacidn sanitaria, los autores realizan esta basqueda en la Resolucion
2674 de 2013 y consignan la informacion encontrada en el capitulo final de la guia de
manipulacion de alimentos.

Como se mencioné en la etapa anterior, con el registro del funcionamiento de los
equipos se disefiaron instructivos de operacion de cada uno de ellos, con el objeto de unificar
y facilitar su uso por parte del personal encargado, esto se logra con ayuda de la operaria
quien expuso los procedimientos aplicados para utilizarlos. Ademas, se revisaron fichas
técnicas de los mismos equipos disefiadas por el SENA, y se consultd sobre la limpieza,
manipulacion, desinfeccion y mantenimiento preventivo de cada uno. Los instructivos de

operacion estan consignados en el apéndice 34.
6.2.3 Socializacion de los documentos elaborados con el operario

Una vez se obtienen los entregables se convoca a una reunion con el operario y
administrador para exponer el contenido del manual, los instructivos, guias y formatos. Se

hace énfasis en los estandares creados: las especificaciones del tamafio y forma de los
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productos, el proceso de empaste® para productos hojaldrados, las formas a considerar en el
moldeado o decorado de los productos (ver figura 33). Se reconoce la aprobacion del operario
por la informacion presentada.

Figura 33

Estandar para el empaste de los productos hojaldrados y, moldeo de otros productos
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Durante la reunion fue preciso mencionar la importancia del cumplimiento de los

estandares, por esto, se definieron los siguientes lineamientos generales:

¢ Ante el incumplimiento de los procedimientos por parte del personal, el administrador
indagara la causa del incumplimiento para verificar si se trata de escasez de recursos,
fallas en la orientacion o negligencia del operario.

e Silacausa se atribuye a negligencia del operario, se debera hacer un acompafiamiento
0 capacitacion, si el incumplimiento persiste se hara llamado de atencion verbal, de
lo contrario, el administrador debe revisar el estandar y las herramientas implicadas
y corregir cualquier error que se esté presentando.

e Si los problemas de incumplimiento persisten por la falta de compromiso de los
operarios la directiva debera aplicar las medidas correctivas en sus trabajadores;

como reemplazos, suspensiones, o cualquiera que haya definido.

6.2.4 Andlisis y socializacién de los resultados con la directiva de la fundacién

Con apoyo de la operaria, administracion y directiva de la fundacion, los autores del

trabajo de grado revisaron el cumplimiento de los estandares en los procesos desarrollados.

Se identificd que, con la definicion e implementacion de los procesos se logré una
disminucion en los porcentajes de manipulacion, esperas y transportes, los cuales

representaban la causa principal del nivel de desperdicios, para justificarlo se aplico

% Proceso de panaderia donde se cubre la masa con margarina (vitina) para otorgar el aspecto caracteristico propio de los
productos hojaldrados



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL 106

nuevamente la lista de chequeo del diagndstico inicial, arrojando los resultados mostrados en

la figura 34.

Figura 34

Resultado de la evaluacion en cada una de las fuentes de desperdicios después de la
estandarizacion de procesos.
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De acuerdo con la gréafica es preciso mencionar que los indices de desperdicios
disminuyeron respecto a la vision inicial en el diagnostico. Asi, la implementacion de los
procesos redujo en un 24%, 25% y 10%, los indices de desperdicio ocasionados por

transportes, esperas y manipulacion respectivamente.
Algunos aspectos a resaltar con la implementacion de esta propuesta fueron:

e Con la definicion de nuevos productos, el trabajador esta seguro de los procesos a
realizar, y las cantidades requeridas durante la jornada, por tanto, es complejo que él
mismo determine su ritmo de trabajo.

e Debido a que se han definido las cantidades de materias primas y herramientas
requeridas para los productos, es poco probable que el operario deba esperar alguno
de estos para iniciar la produccion.

e Gracias a las nuevas lineas de productos definidas, se asegura que todos los equipos
necesarios para procesarlas se utilizan, como es el caso de la despulpadora, divisora,

camara de fermentacion, las cuales antes no se usaban.
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Ver el detalle del andlisis de cada tipo de desperdicios en las listas de chequeo
aplicadas después de la definicion de los métodos de trabajo en el apéndice 35.

Durante la socializacion, se presento a la directiva de la fundacion las diferentes
normativas que rigen el funcionamiento del centro productivo, y se recalca la importancia de
su cumplimiento en garantia de ofrecer productos de calidad, métodos de trabajo seguros
para proteger la salud del consumidor y permanecer en el sector. La tabla 22 presenta cada

normativa nombrado su objetivo, y describiendo el requisito a cumplir.

Ademas, se expone a la directiva que es necesario la adquisicion de un refractometro
para medir la concentracion de azucar y determinar el punto final de la mermelada. De igual
modo, para asegurar que los niveles de temperatura cumplan con las condiciones del proceso

se requiere un medidor de temperatura. Ver figura 35.

Figura 35

Refractémetro y medidor de temperatura

Tabla 22

Documentacion requerida de acuerdo con la normativa aplicada

Normativa Objetivo Requisito Descripcion
Establecer los requisitos
sanitarios que  deben Guia de limpieza y De conformidad con

cumplir quienes ejercen desinfeccion. la ley, este conjunto
actividades de fabricacion, de programas debe
procesamiento, Programa para el componer el plan de

Resolucion  preparacion, envase, control de plagas. saneamiento que toda

2674 de almacenamiento, empresa de alimentos

2013 transporte, distribucion y Programa de debe disponer a las
comercializacion de monitoreo de agua autoridades sanitarias
alimentos y los requisitos potable. a fin de disminuir
para la  notificacion, riesgos de
permiso o registro sanitario contaminacion de
de los alimentos, segun el alimentos.

riesgo en salud publica, con
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Continuacion Tabla 22
el fin de proteger la vida y
la salud de las personas
(Resolucién 2674, 2013)
Sefialar caracteristicas, Requerido para la Con el objeto de
Resolucion  instrumentos basicos y elaboracion del prevenir riesgos en la
2115 de frecuencias del sistema de programa de salud del
2007 control y vigilancia para la monitoreo de agua consumidor.
calidad del agua para potable.
consumo humano
(Resolucién 2115, 2007)
El sistema HACCP es
un  conjunto  de
procesos y
Promover la aplicacion del Los programas que procedimientos
Sistema de Analisis de conforman el plan debidamente
Peligros 'y Puntos de de saneamiento documentados con el
Decreto 60 Control Critico - HACCP representan el objeto de asegurar el
de 2002 en las fabricas de alimentos conjunto de control de los
y se reglamenta el proceso prerrequisitos para peligros que resulten
de certificacion. (Decreto la implantacion de significativos para la
60, 2002) un sistema HACCP. inocuidad de los
alimentos, en el
segmento de la
cadena alimentaria
considerada.
(Decreto 60, 2002)
Establecer los métodos de
ensayo para determinar las Planes de control Para cumplir con las
caracteristicas de calidad de por  producto vy especificaciones del
Norma los productos alimenticios formatos para el producto que han
Técnica (NTC 440, 1971). registro de control sido definidas en sus
Colombiana del proceso. fichas técnicas vy
440 de 1971, Establecer los requisitos garantizar su
la 285 de fisicoquimicos y Programas de inocuidad y calidad.
2007 y la microbiologicos que deben muestreo
404 de 1998 cumplir las mermeladas y microbioldgicos y Mediante un control

las jaleas de frutas (NTC
285, 2007)

Establecer los requisitos y
los métodos de ensayo que
deben cumplir los jugos y
pulpas de frutas (NTC 404,
1998)

fisicoquimicos para
los productos. Se
hace necesario
disponer de analisis
de laboratorio.

estadistico de
procesos es posible
mejorar los procesos
productivos y lograr
que las caracteristicas
de calidad siempre se
mantengan en el
rango de las
especificaciones



MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DEL CENTRO PRODUCTIVO | FUNSEIL

Continuacioén Tabla 22

Norma
Técnica
Colombiana
267 de 1998
y la 250 de
1997

Establecer los requisitos
que debe cumplir la harina
de trigopara consumo
humano, elaborada con
trigo comdn, que ha sido
preenvasada y esta lista
para la venta al consumidor
0 esta destinada para
utilizarla en la elaboracion

de otros productos
alimenticios (NTC 267,
1997)

Establece los requisitos que
debe cumplir y los métodos
de andlisis a los cuales debe
someterse la margarina
industrial

(NTC 250, 1997)

Es fundamental que
los proveedores de
la harina de trigo o
grasas suministren
al centro productivo
de alimentos las
fichas técnicas
correspondientes de
estos insumos.

109

Segun el articulo 16,
numeral 2 de la
Resolucién 2674,
Toda materia prima
debe poseer una ficha
técnica, la cual debe
estar a disposicion de
la autoridad sanitaria

competente  cuando
ésta lo requiera para
garantizar la
inocuidad del
alimento.
(Resolucion 2674,
2013)

6.3 Determinacion de la capacidad productiva de Semillas a Mil Sabores

Para la ejecucion de esta propuesta se agruparon las actividades presentadas en el plan

de implementacion de acuerdo con las etapas mostradas en la figura 36.

Figura 36

Metodologia para determinar la capacidad productiva

ETAPA 1

Calculo del tiempo
de referencia para la
produccion de cada

producto

ETAPA 2
Identificacion del
recurso restrictivo y
determinacion de la
capacidad

ETAPA 3
Analisis de los

resultados obtenidos

ETAPA 4

Socializacion del
analisis con la
directiva de la

fundacion

Debe mencionarse que para el desarrollo de esta propuesta se seleccionaron aquellos

productos que la directiva de la fundacidén consider6 mas representativos; almojabanas,

mantecada mediana, brazos de reina, churros, donas, hojaldras de bocadillo, galleta de avena

y dedito horneado de queso, mermeladas y pulpas de fruta.

Los métodos y andlisis empleados se dejan a disposicion de la fundacion para

calcular, de la misma forma, la capacidad productiva de los demas productos alimenticios.
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6.3.1 Calculo del tiempo de referencia para la produccion de cada producto

Ante la imposibilidad de realizar un estudio de tiempos; durante las Gltimas semanas
de funcionamiento del centro productivo, a los autores del trabajo se les permitid registrar el
tiempo de produccion de los productos seleccionados, tomando dos mediciones consecutivas
por cada uno a fin de reconocer el recurso restrictivo del proceso y con base al mismo,

determinar la capacidad.

Para las mediciones se hizo uso del crondmetro, se registré manualmente el volumen
de produccion por unidad de tiempo en cada etapa del proceso productivo y, posteriormente
se obtiene como referencia un tiempo de procesamiento promedio de la etapa y la suma de
estos tiempos seréa el tiempo de produccion.

Se organiza la informacion por etapa del proceso productivo desde el alistamiento de
los ingredientes hasta el empaque del producto final, teniendo en cuenta el numero de
unidades procesadas y los recursos utilizados. Seguidamente, se indaga y, registra la
capacidad efectiva del equipo acorde con el proceso trabajado, tal como se muestra en la
figura 37 para el célculo del tiempo de referencia de produccion de 12 unidades de
almojabanas que se obtuvieron en el transcurso de las mediciones. Estas unidades
corresponden al lote que se produjo sobre el cual, se analizé el tiempo de procesamiento, los

ingredientes utilizados y su proceso productivo para definir el estandar del producto.

Figura 37

Calculo del tiempo de referencia de produccion en el que se obtuvo 12 unidades de
almojébanas

CENTRO PRODUCTIVO DE ALIMENTOS
1 “gr.l!‘ls_, |‘ Determinacion de la capacidad de produccion con base en el calculo de Sempos de referencia para la elaboracion de cada producio
PRODUCTO ALMOJABANAS
OPERACION
. EQUIPO/RECURSO TIEMPO CAPACIDAD DE DISENO
N DESCRIPCION UNIDADES OBTENIDAS ACTUALMENTE
° UTILIZADO (MINUTOS) DEL EQUIPO
Pesado Bascula(operacdn manual) 5 Ingredieniss para procesar 17 unidades Mo aplca
2 Amasado Ciperacion manua 3 Masa para 12 unidades No aphca
3 Moldeo Ciperacion manua 3 12 unidades Mo aphca
60 uridades (4 bandejas*15
4 Homeado Homo 15 12 unidades unidades)
b Enfiamienin A temperatura ambisnte il 12 unidades Mo aphea
) Empacado Operaciin manuz 2 1 bolsa*11) unidades Mo aphca
EMPO DE PROD 0 48
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Conocer la capacidad efectiva del equipo que se utiliza en la etapa, permitio
identificar el valor maximo de unidades que pueden ser procesadas en un flujo de trabajo.
Asimismo, permitio hacer un analisis del porcentaje de aprovechamiento, por ejemplo, para
producir 12 almojabanas, solo se utiliza el 25% de la capacidad del horno, ratificando lo que
se encontrd en el diagndstico como consecuencia del desconocimiento de la capacidad
productiva. Asi, se observa que, en una horneada, el equipo es capaz de procesar 60 unidades.

6.3.2 ldentificacion del recurso restrictivo y determinacion de la capacidad productiva

Con el tiempo de procesamiento de cada etapa se estima la capacidad por hora de la
operacion, con el objeto de conocer cual es el nimero de unidades méximas que se pueden

obtener de un determinado producto.

Seguidamente, se compara la informacién obtenida con las condiciones actuales de
operacion y se analiza cual debe ser la mejor forma de operacién para obtener un mayor
rendimiento en la produccion, lo que permitio6 identificar que la restriccion del sistema para
los productos seleccionados corresponde a los equipos utilizados. La tabla 23 relaciona los
equipos que limitan la produccion de acuerdo con el producto y relaciona el volumen maximo

de produccion en el proceso.

Tabla 23

Restricciones del proceso productivo en cada producto seleccionado

Producto Proceso Tiempo de Equipo Volumen de
operacion limitacion del  produccion en
(minutos) sistema un flujo de
trabajo
Almojabana Horneado 15 Horno 60 unidades
Brazo de reina Horneado 20 Horno 4 planchas de
bizcochuelo
Churros Fermentacién 90 Céamara de 216 unidades
fermentacion
Dedito horneado  Horneado 20 Horno 56 unidades
de queso
Donas Fermentacién 90 Céamara de 216 unidades
fermentacion
Galleta de avena  Horneado 15 Horno 180 unidades
Hojaldra de Horneado 20 Horno 120 unidades

bocadillo
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Continuacién Tabla 23

Mantecada Horneado 60 Horno 60 unidades

mediana

Mermelada Coccion Depende Olla de coccion 10000 g de
de la fruta
operacion

Pulpa de fruta Coccion Depende Olla de coccion 10000 g de
de la fruta
operacion

Al identificar este volumen de produccion en los procesos mencionados
anteriormente se define que las demas operaciones deben funcionar al mismo ritmo de la
restriccion a fin de aprovechar su maxima capacidad, es decir, que el lote de transferencia de

proceso a proceso sera igual a la cantidad méaxima producida en el proceso limitante.

Lo anterior no supone balancear el flujo de trabajo, sino, lograr un flujo constante,
evitando altos niveles de inventario que pueden presentarse en una etapa determinada por
llevarla al méximo de su capacidad; se pretende manejar lotes pequefios de productos para
identificar errores de calidad de manera agil, facil y segura.

Una vez identificada la restriccion del sistema y las unidades capaz de procesar se
estiman los tiempos de procesamiento en cada etapa segun el nuevo volumen de produccion

determinado, como lo muestra la figura 38 para el proceso productivo de la almojabana.

Figura 38

Flujo de trabajo para la produccion de almojabanas. Lote de 60 unidades

PESATHD ARIASATMD AOLDED HOENEATDD ENFRIAMIENTO ERPACATIO
TF: 10 min TF: 15 min TF: 15 min TP: 15 min TP: 2 min TF: 11 min
Ingredientes Masa para &0 &0 0 almojibanas 60 almojabanas
para &l 60 almojabanas almojabanas
ahmojabanax almojsbanas

La directiva de la fundacion ha manifestado a los autores del trabajo que el centro
productivo iniciard su funcionamiento con un solo operario, al igual que las condiciones
iniciales, significa que un operario es el encargado del procesamiento de cada producto. Dado
que el flujo se ha sincronizado acorde con las unidades maximas procesadas en el recurso
limitante resulta conveniente determinar la capacidad teniendo en cuenta el tiempo de trabajo

del operario. Asi, el tiempo de ciclo de producciéon del operario para procesar las 60
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almojabanas se compone de la duracion de las operaciones pesado, amasado, moldeo, y

empacado, con un total de 52 minutos.

El tiempo de trabajo del operario, representa el tiempo de ciclo de produccién (tiempo
que transcurre entre la finalizacion de unidades sucesivas de un proceso productivo), y servira
para calcular la capacidad del proceso de acuerdo con la expresion:

1

Ciclo de produccion = 2
Keto ae produccion Tiempo de ciclo de produccion @)

Multiplicando el resultado por 60 minutos, se obtienen las unidades por hora y para
determinar la capacidad diaria de produccién se toma en cuenta que los minutos disponibles
para el dia laboral son 450 (7,5 h) y no 480 minutos (8 h), por tiempos de descansos o
cualquier otra eventualidad que pueda presentarse. La figura 39 muestra el resultado de los

calculados realizados para la produccion de almojabanas.

Figura 39

Capacidad del proceso productivo de almojabanas. Lote de 60 unidades

TIEMPO DE CICLO DE PRODUCCION DEL OPERARIO:
52 min
CAPACIDAD DEL PROCESO
0,019230765 ot
CAPACIDAD DEL PROCESO POR HORA

1,153846154 oizs
69, 23076523 unidades
5653846154 oies
519 2307692 unidades

No obstante, a partir de un diagrama Gantt se ilustra una posible programacion de las
tareas del operario con el objeto de cumplir con la capacidad diaria del proceso antes
determinada, tal como se muestra en la figura 40 para el proceso de las almojabanas. La

secuencia de las actividades se puede ver en detalle en el apéndice 36.
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Figura 40

Resumen de diagrama Gantt para la elaboracién de almojabanas durante la jornada
productiva.

wn] 1] [ 4 CIENEEEE EIEENREERE IEENERED ] | an|

En el diagrama, cada barra de color representa un lote de 60 unidades, se observa que
cada 53 minutos se obtiene un lote, esto permite constatar que efectivamente el tiempo de
trabajo del operario es el tiempo de ciclo de produccion (el minuto de diferencia corresponde
a los tiempos de alistamiento de los ingredientes, porque en el primer lote se demora 10
minutos en el pesado y en los siguientes lotes solo 8 min, esto se explica por la disminucion
de tareas o busquedas de utensilios que el operario no repite), significa que el operario es un
recurso restrictivo de capacidad para el centro productivo.

Se puede observar que el ultimo lote se obtiene en menor tiempo al ciclo de
produccion, esto se debe a que el operario en este lote, desarrolla las operaciones finales de

manera secuencial y sin interrupciones.

Es importante mencionar que, para la elaboracién del diagrama de Gantt no se tuvo
en cuenta momentos de descanso del operario o los incurridos por alistamiento de utensilios
u otras actividades. El proposito de su elaboracion es constituir una guia para el operario
respecto a la secuencia de las operaciones que debe seguir en su dia laboral, por eso se resalta
que los tiempos de inicio y terminacion que se muestran en el diagrama para cada lote, pueden

no coincidir con el sistema de produccion real.

Finalmente, con el diagrama se define la capacidad del proceso y la cantidad de
unidades que puede obtener en una jornada productiva. Es importante revisar el apéndice 36,
el cual consigna el andlisis, diagramas Gantt y los métodos utilizados para la determinacion
de la capacidad productiva para cada uno de los productos seleccionados.
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6.3.3 Analisis de los resultados obtenidos

La tabla 24 muestra el resumen de los calculos obtenidos y permite conocer la

capacidad productiva de cada producto seleccionado.

Tabla 24

Capacidad productiva diaria de los productos seleccionados

Producto Capacidad del proceso por dia

Almojébana 480 unidades
Brazo de reina 252 unidades
Churros 216 unidades
Dedito horneado de queso 168 unidades
Donas 216 unidades
Galleta de avena 540 unidades
Hojaldra de bocadillo 360 unidades
Mantecada mediana 145 unidades

Mermelada 36 frascos*250g

Pulpa de fruta 21 bolsas*300g

Si bien no se conocen datos de demanda, debido a que no existe un registro histérico
de ventas, no cuentan con una investigacion de mercado, y el objetivo principal del plan de
mejoramiento desarrollado es aprovechar eficientemente los recursos disponibles para
produccion del centro productivo de alimentos una vez comience su funcionamiento, de
manera que el plan disefiado, permitira a la directiva de la fundacion tomar decisiones sobre
la ejecucion de su negocio cuando se den a conocer en su mercado. No obstante, es de
conveniencia para el centro productivo contemplar en el largo o mediano plazo un posible
aumento en su demanda, tendiendo en cuenta que su mercado potencial es lo suficientemente
amplio para fijar altos volimenes de venta, por esta razon, y si fuese el caso, parte de este
analisis de capacidad comprende proponer posibles alternativas para cumplir a los clientes
sus requerimientos con la finalidad de facilitar la toma de decisiones de la direccion y orientar

hacia donde deben encaminar sus esfuerzos.

Al determinar la capacidad productiva se identifico que el recurso restrictivo de
mayor significancia o el mas critico; esta representado por el trabajo del operario, solo él se

encarga de toda la produccion. Ahora bien, para alcanzar un mayor nivel de produccion se
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debe disminuir el tiempo de ciclo de produccidn: entre mas corto sea el tiempo de ciclo mayor

sera la capacidad del proceso (Sufie, et al., 2004)

Lo anterior, condujo a los autores del trabajo identificar una serie de posibles
alternativas. En primer lugar, se identificé en el proceso de produccion cual es la etapa
restrictiva, es decir, aquella que tome mas tiempo de procesamiento, la finalidad es lograr
que el nuevo ciclo de produccidn sea igual a este valor. Seguido a esto, se calcula el nimero
de operarios necesarios para alcanzar el nuevo tiempo de ciclo, para ello, se agruparon las
operaciones de manera que la suma de sus tiempos no excediera el tiempo de ciclo al que se

quiere llegar.

Para algunos productos, la alternativa de solucién arrojaba solo contratar un nuevo
operario, para otros se necesitaban dos mas. No obstante, la directiva de la fundacién
contempla la contratacién de un segundo operario a largo plazo, teniendo en cuenta esto, los
autores revisan las operaciones de cada proceso productivo y las reparten en dos operarios,

asi como se muestra en la figura 41 para el caso de las almojabanas.

Figura 41

Flujo de trabajo para la produccion de almojabanas con dos operarios

FESAT) ANASADD MOLDED HORNEADOD ENFRIAMIENTO EMFPACATD
TF': 10 min TP: 15 min TP: 15 min TF: 15 min TF: 20 min TF: 12 min
Inpredientes Alasa para 60 60 60 almojabanss 60 almojabanas i
para 0 almojabanas almojabanas almojibanas
almojabanas
OFERARIO1 OPERARIO 1 OFERARIO? OFERARIO 2

De acuerdo con la figura, al contratar un segundo operario se propone repartir las

operaciones como se muestra en la figura 42.
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Figura 42

Posible alternativa de solucién para aumento de la capacidad en la produccion de
almojébana

DOS OPERARIOS: NUEVA RESTRICCION OPERARIO 2
ki min
CAPACIDAD DEL PROCESD
0,037 037037 oes
CAPACIDAD DEL PROCESO POR HORA
2223000k oes
133333305 unidades
16, 65555567 oS
1000 unidades

Lo anterior significa que el tiempo de procesamiento del operario 1 seria de 25 miny
el del operario 2 de 27 min, de esta manera, el nuevo tiempo de ciclo seria de 27 min,

aumentando su capacidad a 16 lotes de 60 almojabanas en un dia de produccion.

Otra alternativa a proponer es la adquisicion de un horno rotativo'® con capacidad de
8 0 10 bandejas. Esto permitira al centro productivo alcanzar los niveles de su capacidad
efectiva y/o obtener variedad de productos en una jornada. Sin embargo, estas disposiciones
estan sujetas a los intereses de la fundacién y a la demanda. Por tanto, es indispensable que

antes de elevar la capacidad se haga una estimacion de la demanda de los productos.

De igual forma, el analisis para cada producto se encuentra registrado en el apéndice
36.

Para facilitar al administrador la programacién de la produccion se cre6 una
herramienta a partir de una macro en Excel (ver en apéndice 37), que permite calcular de
manera automatica el tiempo de procesamiento de una cantidad de producto. Para la creacion
de la herramienta se tuvo en cuenta el tiempo de ciclo de produccion y el lote establecido de

los 10 productos a los cuales se les hizo el analisis de capacidad.

El manejo de la herramienta estard a cargo del administrador, por consiguiente, se

solicita una contrasefia de acceso para desbloquear la herramienta, en la hoja “tiempos” se

10 Usados regularmente en la industria panificadora para otorgar de una buena coccion, a diferencia de los hornos estaticos,
los rotativos cuecen de manera homogénea el producto y por eso, el horneado tarda menor tiempo.
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selecciona la linea de produccion y el producto que se desea consultar, posteriormente se
registran las cantidades que se quieren producir, luego el sistema le arroja el tiempo total en
minutos, y lo convierte a horas, representando el tiempo que se requiere para realizar la orden
registrada, como se observa en la figura 43 después de realizar un registro de 200 brazos de

reina en la herramienta.

Figura 43
Tiempo de procesamiento de una orden de produccion
X
Qf? REGISTRAR
o
&
FECHA: 14/10/2020
o LINEA PRODUCTO CANTIDAD | TIEMPO TOTAL| h:mm:ss coD
1| PANADERIA_HOJALDRADOS BRAZO _DE_REINA_CHOCOLATE 200 290,5 4:50:29 BROO2

El boton REGISTRAR que se observa en la figura, permita guardar las ordenes de
produccion en el sistema, para su verificacion y sequimiento. El administrador puede acceder
a esta informacion desde la hoja “registro”. Por su parte, el boton REGRESAR lo llevaré al
menu inicial.

6.3.4 Socializacion del andlisis con la directiva de la fundacion.

Mediante una reunion con la administracion y directiva de la fundacién se presento
el andlisis de capacidad obtenido y le herramienta creada, resaltando su importancia para

facilitar la programacion y control de produccion.

Conocer la capacidad productiva y los tiempos de procesamiento arrojados en la
herramienta le permitira al administrador programar la produccién diaria de acuerdo con los
requerimientos de la demanda (se requiere una estimacién de demanda, puesto que, no
cuentan con un estudio de mercados o datos historicos que permitan conocerla),
estableciendo una secuenciacion de los lotes de productos que se quieren obtener, teniendo
en cuenta, el tiempo de ciclo y la capacidad del proceso productivo que se obtuvo con esta
propuesta. Es fundamental que reconozca las restricciones del sistema; elevarlas a su maxima

capacidad y lograr que los demas recursos operen respecto a esta restriccion.

Como material de apoyo se disefio y presentd a la direccion el conjunto de
diapositivas mostrado en el apéndice 38, en el cual se expone la importancia de solucionar
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las restricciones o cuellos de botella de un sistema, para eso, se deja a servicio de la
administracion el proceso de mejoramiento continuo propuesto por el autor Eliyahu Goldratt
en su Teoria de las restricciones (Aguilera, 2000 p. 67)

6.4 Disefio e implementacion de una herramienta ofimética para apoyo en el
aprovisionamiento de materias primas

La implementacion de esta propuesta se llevo a cabo de acuerdo con la metodologia
planteada en la figura 44.

Figura 44

Metodologia para el disefio e implementacion de la herramienta ofimatica

ETAPA 1

Consideraciones,
desarrollo y evaluacion
de la herramienta

ETAPA3

Socializacion de los
beneficios de la
herramienta

ETAPA 2

Presentacion de la
herramienta

6.4.1 Consideraciones, desarrollo y evaluacion de la herramienta

Con la herramienta se busca evitar que la cantidad de materia prima requerida para
produccion llegue a cero, por este motivo, para iniciar el desarrollo del sistema se
establecieron para cada materia prima utilizada un nivel minimo de existencias, a fin de crear
un sistema de alerta para que, cuando el inventario llegue o esté cerca a ese nivel, el

administrador deba aprovisionarse.

Para determinar el nivel minimo de existencias se tiene en cuenta que debido al
desconocimiento de la demanda y por consideraciones de la administradora y operaria se
prefiere mantener en almacenamiento pocas cantidades; una o dos unidades de producto de
acuerdo con el tiempo de aprovisionamiento y su presentacion comercial mientras inicia el

funcionamiento y se van conociendo los ritmos de produccion.

Una vez se establece las existencias minimas para generar el sistema de alertas, se
requiere organizar toda la informacion que se suministrara a la herramienta, asi, se crean los
listados de la materia prima especificando presentacion de producto y unidad de medida. Del
mismo modo, la cantidad de ingredientes necesaria para la elaborar una unidad de producto

(no un lote), por ejemplo, una almojabana, una dona, y asi sucesivamente.
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A fin de lograr una mayor interaccion y entusiasmo con el sistema se elabora un
disefio creativo, dinamico y alusivo con la marca y actividad del centro productivo de

alimentos e imagen institucional de la fundacion.

Definido lo anterior, se elige desarrollar una macro en Microsoft Excel para

programar las instrucciones de acuerdo con las funcionalidades de la herramienta.

A continuacion, se describe la seleccion de datos de entradas, salidas y el
funcionamiento de la herramienta, la cual se ha denominado SAMS, producto de las iniciales
de Semillas a Mil Sabores. La herramienta se encuentra consignada en el apéndice 39.

El administrador sera el encargado de suministrar y recopilar la informacion de la
herramienta ofimatica para apoyar en la toma de decisiones, para ello se requieren las facturas

de compra y el formato de orden de produccion.

Al abrir la herramienta lo primero en aparecer es la ventana de bienvenida. Ver figura
45.
Figura 45

Ventada de bienvenida a la herramienta

I:'MlllAS’

/SABO ‘ES

Las sémilias que hoy sembramos, seran |a cosecha de un futuro mgjor f

<{.
BIENVENIDOS

<
A S

Al hacer click en bienvenidos aparecera el formulario principal, mostrado en la figura
46.
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Figura 46

Formulario principal de la herramienta

Imica - SAMS X

i
D MEMES’S ' ﬁfﬁasei idin

El formulario se compone de los siguientes botones:

1. Registro de materia prima. Le permite al administrador acceder a otro formulario, en
el cual, podra registrar una compra o conocer el inventario actual de un ingrediente en
particular, para ello en la primera entrada selecciona la materia prima y busca la existencia
actual, eso le servira para planificar el aprovisionamiento. para una mejor identificacion se
codifican las materias primas, organizandolas por orden alfabético y asignado numeros
consecutivos, En caso de una compra, con la informacion de la factura suministra la cantidad
comprada y el costo. Estos datos se guardan en una hoja denominada REG-COMPRA, donde
se consignan todas las entradas de materia prima teniendo en cuenta la fecha, el costo,
producto y unidad de medida, de esta manera, el administrador (abrir en modo administrador)
puede conocer la frecuencia y volimenes de compra en un tiempo determinado, tal como se
muestra en la figura 47.

Figura 47

Hoja REG COMPRA

conico_mp 2 maTERIA PriMA BI cantipaBd  unipaoEd costo B recualEg

16 Harina de trigo Bulto *50kg 90000 g 5 2.000  9/30/2020

15 Mani 78520 g $ 2.000  9/30/2020

14 Harina para almojabana*1kg 4000 g ) 7.800  9/30/2020

13 Harina de trigo Bulto *50kg 90000 g S 78.520  9/30/2020

12 Azucar. Bulto™50kg T858933 g 5 75.200  9/30/2020

11 Azucar pulverizada 70000 g S 5.100 9/30/2020

5 Aceite. Bidon*®20 It 200 It 5 300.000 9/28/2020
Colorante rojo 10000 g 5 45.000 28/09/2020
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2. Registro de produccion para panaderiay hojaldrados, conservacion de frutas. Este
botdn permite ingresar las unidades de producto que se procesaran, con la informacion de la
orden de produccion. Al suministrar este valor la herramienta verificara si se puede llevar a
cabo la produccidn teniendo en cuenta el inventario de materia prima. De esta manera, si €s
posible procesar las unidades requeridas aparecera el aviso “Producciéon realizada con
éxito”, en caso contrario, si es insuficiente la materia prima, el aviso serd “No es posible
realizar este proceso, la cantidad de insumos no son suficientes.” Como consecuencia de
la falta de materia prima, el sistema emitird un mensaje de alerta para el administrador al
momento de abrirla, que dice “Sr Administrador por favor verificar el Stock, hay
(nimero de materias primas insuficientes) Materias Primas con cantidades muy bajas”.
Para conocer cudl es el estado de estos ingredientes, por medio del modo administrador, en
la hoja ADMON a simple vista se conoce la ubicacién de las alarmas y en la hoja
MATERIAS PRIMAS, se encuentran resaltadas de color rojo. Ver figura 48.

Figura 48

Hoja Materia prima con sistema de alerta activado

No B Materia_Prima Unidadf  stockminimo |§§ Inventarifg
1 Aceite. Bidon™20 It It 40 374
2 |Acido citrico g 3000 14967
3 Arequipe q 5000 22382 6781
4 Avena en hojuelas qQ 10000 _
5 Azucar pulverizada q 10000 70003
6  |Azucar. Bulto*50kg g 100000 788133017

3. El boton Acerca de. Creado para suministrar al usuario una breve descripcion del
proposito de la herramienta ofimatica que esta en uso.
4. Boton Modo administrador. Para acceder a la base de datos, debido a los riesgos que
puede presentar la informacion para el acceso se requiere contrasefia.
5. Boton Guardar y Salir.
A fin de lograr un mayor entendimiento de la herramienta y proporcionar seguridad
en su funcionamiento se elabora un video tutorial y una corta presentacion, que se encuentra

en el apéndice 40.

Finalmente, se evalla la herramienta para verificar que funcione correctamente de

acuerdo con su funcionamiento y realizar las correcciones pertinentes.
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6.4.2 Presentacién de la herramienta

Mediante una reunion programada con el administrador y directora de la fundacion
se presenta SAMS y se explica su funcionamiento, los autores del trabajo inician la
capacitacion y posteriormente se brinda un espacio para que el mismo administrador ensaye

la herramienta bajo la supervision de los autores.

No obstante, el video tutorial se deja al servicio de la directiva para acceder a la
informacion una vez se inicien las operaciones para colocar en funcionamiento la herramienta

ofimatica.
6.4.3 Socializacion de los beneficios de la herramienta

SAMS ayuda a mejorar los problemas encontrados de insuficiencia de materias
primas por el inadecuado proceso de compras que se identificd en el diagnostico inicial, asi
el administrador puede acceder de manera facil y oportuna a las cantidades del inventario y
determinar con anterioridad si debe aprovisionar para evitar paralizacién de produccion, lo
que dio lugar a elaborar un nuevo diagrama de flujo del proceso de compras, que ahora se
integra con un sistema informacion. Dependiendo del ritmo, volumenes de produccion o
politicas de inventario cuando se inicie la puesta en marcha del centro productivo, el
administrador decidira la frecuencia de compra teniendo en cuenta si se trata de producto
perecederos o abarrotes. Ver diagrama en el apéndice 41.

Por otra parte, la herramienta facilita el control de inventarios porque permite conocer
los saldos de materia prima, cuando se realizan compras y como se reducen conforme son
destinadas a produccion, evaluando que se dé un manejo eficiente de ingredientes. Sin
embargo, resulta conveniente realizar un inventario fisico para asegurar que los datos
recolectados en el sistema se ajusten a lo real, de acuerdo con el ritmo de las operaciones sera
labor del administrador determinar si el inventario fisico lo realiza trimestral, semestral o
anual, y otras politicas de inventario. Como apoyo para la verificacion de saldos de
inventarios el operario debe diligenciar el formato FCP.03 CONSUMO DE MATERIA

PRIMA, el cual se menciond en apartados anteriores.

Si bien, en el diagnostico se identifico que no existe un mecanismo para la seleccion

y rotacion de proveedores, y es considerando que es fundamental para la inocuidad de los
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alimentos asegurar que las materias primas cumplan con los requisitos exigidos. En ese

sentido, se consultd la ISO 9001:2015, donde se establece una serie de criterios para la

seleccion de proveedores de materia prima y se exige mantener un registro de los mismos

para la evaluacién y reevaluacion de los proveedores, llevando a los autores del trabajo

construir la tabla 25 para dejar a disposicién lo establecido por la norma y sea aplicado una

vez inicien las operaciones.

Tabla 25

Criterios y procedimientos para la evaluacion y seleccion de proveedores

Actividad

Descripcion

Definir los requisitos

El administrador con ayuda del operario
determina los requisitos que deben cumplir
las materias primas para lograr un buen
procesamiento  de los  productos.
Considerando: caracteristicas técnicas o
fisicas, plazos de entrega y precios, proceso
y condiciones de distribucion o
almacenamiento.

Verificar requisitos

Se debe verificar si el proveedor cumple con
los requisitos establecidos y guardar el
registro en informes obtenidos por visitas o
listas de chequeo.

Seleccién de proveedores

Los siguientes criterios serviran para
seleccionar un nuevo proveedor o
reemplazarlo en caso de requerirse: calidad
del producto, relacion de calidad/precio,
realizar un pedido de prueba para evaluar,
certificacion y cumplimiento legal.

Evaluacion periddica de proveedores

Los siguientes aspectos determinaran si el
proveedor debe ser reemplazado: nimero de
no conformidades, impacto en el cliente,
auditorias y visitas, mantenimiento de
certificaciones.

Nota. Adaptado de ISO 9001:2015. Punto 8 relativo al control de los procesos, productos y servicios.

6.5 Implementacion de la herramienta 5S’s, del Lean Manufacturing

La implementacion de esta propuesta se llevo a cabo de acuerdo con la metodologia

planteada en la figura 49.
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Figura 49

Metodologia para la implementacion de las 5Ss en el centro productivo de alimentos

FTTAPA‘ 1 ETAPA 2 A ETAPA 4
SOC'a“ﬁC'g” de Determinacion del Implementacion de Analisis y
irgegftr:nlciz dees &s _areapiloto e e socializacion de las
P implementacion las areas de trabajo actividades y
5Ss con el personal incial resultados
involucrado

Para la implementacion se cont6 con el apoyo de la administradora y operaria, el cual
designd parte de su jornada para la ejecucion de las actividades que esta propuesta
comprende. En primera instancia se dio a conocer al personal involucrado los resultados del
diagnostico de acuerdo con la vision inicial referente al orden y limpieza de las areas del

trabajo del centro productivo.

Teniendo en cuenta el resultado obtenido el administrador y operario, expresan su
interés y motivacion por el mejoramiento de las condiciones actuales del lugar de trabajo a
través de las 5Ss.

6.5.1 Socializacion de generalidades e importancia de las 5Ss con el personal
involucrado

Luego de exponer los resultados obtenidos del diagnostico en el analisis de 5Ss, se
considera importante socializar el objetivo principal de la implementacion de 5Ss, sus
beneficios y elementos para su aplicacion, a fin de lograr un mejor acompafiamiento,
compromiso y estimular al personal, por eso se disefia la presentacion contenida en el

apéndice 42 como material de apoyo.

Al reconocer la importancia de esta herramienta en el area de trabajo. se disefia un
poster informativo (ver apéndice 43) que explica cada una de las 5 etapas para fomentar su
aplicacion y promover la implementacion de la herramienta. El pdster se deja al servicio del
centro productivo, y fue instalado en la zona de desinfeccion para una mayor visualizacion y
cercania con el trabajador, junto a las laminas alusivas para el cumplimiento de las buenas
practicas en manipulacion e higiene de alimentos (ver apéndice 44) al adecuar la zona de

desinfeccion, como se muestra en la figura 50.
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Figura 50

Poster alusivo a 5Ss y 1aminas de BPM

Para dar inicio con las actividades a desarrollar en el marco de esta propuesta, se
conformo el equipo de trabajo integrado por los autores del trabajo, el administrador y

operario.

6.5.2 Determinacion del area piloto e identificacion de los elementos

Antes de la implementacion de la propuesta en las areas de trabajo, se seleccioné un
area piloto a fin de detectar y evitar posibles problemas que puedan presentarse en la

implementacion general.

El area seleccionada fue el cuarto asignado para almacenar implementos de aseo u
otros objetos que no tienen relacion con las operaciones del centro productivo, ademas es
utilizado por los operarios para el cambio y adecuacion de su vestimenta. La razon por la
cual se escoge como area piloto, se debe a su poca intervencion con las labores del centro
productivo; el cuarto se encuentra ubicado al exterior del area de procesamiento y cuartos de

almacenamiento.

Para iniciar se elabora un formato el cual es diligenciado de manera manual por los

autores con el objeto de reconocer los diferentes elementos que se encuentran dispuestos en
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el area y establecer las acciones a realizar a fin de optimizar el area de trabajo. En la figura
51 se muestra el formato diligenciado.

Figura 51

Clasificacion de elementos en el area de trabajo

- 3 Metodologia
: CLASIFICACION DE ELEMENTOS EM EL AREA DE TRABAJO
{:~'zaB0 £x
Y
Elaborado por: Leidys Pérez, Gonzalo Ardila SSS
Area Elemento identificado Cantidad Estado Frecuencia de uso Accion
Cuarto exteric Manguera | Buenoc Casi nunca Devaolver
Siempre para actividades de
Cuarto exteriol Sillas 2 Bueno la fundacidn Drevalver
Adecuar y
Cuarto exterigl Canastas plasticas 3 Deterioro Pocas veces organizar
Mecesario para actividades
Cuarto exterig] Estantes metalicos 3 Deterioro de la fundacion Organizar
Reparar y
Cuarto exterig) Licuadaora | Dranado MNunca organizar
Ocupadas | Mecesario para almacenar
Cuarto exterig) Fimpinas 4 CON aceite aceite utilizado Organizar
Cuarto exteriol Antena televisor | Bueno Munca Organizar
Cuarto exterig) Adornos navidenos Varios Bueno Mecesario para la temporada Cirganizar

Se puede observar que el cuarto almacena elementos del centro productivo y de la
fundacion, sin embargo, es el Gnico lugar con el que cuentan para almacenar elementos de
poca utilizacion, de esta manera, segun la accion a realizar, se seleccionan los objetos que se
deben devolver, rechazar o reparar y se organiza el cuarto, mientras se van realizando labores
de limpieza por sus instalaciones y en el elemento; posteriormente se le asigna un lugar en el
cuarto. Se resalta que los elementos asignados en este cuarto deben permanecer alli, como lo
es: la carretilla para el traslado de los residuos, sillas, insumos de aseo, objetos de la

fundacion, por mencionar los mas importantes.

Como resultado de seleccionar, limpiar y organizar los elementos del cuarto exterior
se logran mejores resultados respecto a las condiciones iniciales, tal como lo muestra la figura
52, donde se evidencia que acceder y reconocer los elementos presentes en el &rea era un
proceso complejo. Por su parte, con Seiri, Seison, Seiton se liberd area, haciendo facil
desplazarse por el area, se ubicaron de mejor manera las sillas, canastas, cajas, implementos

de aseo para un acceso &gil, seguro y limpio.
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Figura 52

Resultados de la implementacion de Seiri, Seiton y Seiso en area piloto

ANTES ’ DESPUES

Con el resultado inicial en el area piloto se consideran los siguientes aspectos para

lograr una mejor implementacion de la herramienta en las demas areas de trabajo:

e Trasladar todos los elementos a organizar hacia otro lugar, es decir, desocupar
el &rea en la cual se quiere implementar la herramienta.

e  Seleccionar los elementos de acuerdo con su funcién

e Limpiary adecuar el lugar desocupado, repetir para los elementos

e Ubicar los elementos seleccionados de manera organizada

e Disponer en el area organizada una ficha técnica para la inspeccion y
verificacion de los elementos del area de trabajo a fin de asegurar que permanezcan
en el lugar asignado para un acceso facil y seguro.

e Utilizar algn mecanismo de identificacion para marcar los elementos de
dificil seleccion, mientras se les dispone alguna accion.

e Etiquetar los elementos para encontrarlos facilmente

6.5.3 Implementacién de la herramienta 5Ss en las areas de trabajo

Con las consideraciones anteriores, el equipo se dispone a realizar la implementacion
de la herramienta en el cuarto de almacenamiento 1y &rea de procesamiento. Se inicio por el

cuarto de almacenamiento, destinado para guardar la materia prima, utensilios y empaques.

En primer lugar, aplicando Seiri y con el formato de clasificacion de elementos se

desocupan los estantes, a medida que se limpian se van agrupando segun sus caracteristicas
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o frecuencia de uso, de esa manera se identifican los utensilios que requieren estar mas cerca
al operario y se dispone un estante en el area de procesamiento para ubicarlos, mostrado en
la figura 53.

Figura 53

Estante en el area de procesamiento

Algunos elementos presentan variedad en su forma y tamafio, por esto, a través de
Seiton, se organizaron al interior de un recipiente plastico, se etiquetaron con el nombre del
utensilio o si es el caso de algun empaque y se colocaron en el estante, como se observa en
la figura 54.

Figura 54

Utensilios organizados y etiquetados

CUBIERTOS

Se considero pertinente etiquetar estantes y recipientes con el nombre de los
elementos que se encuentran ubicados en los mismos con la finalidad de acceder facil y
rdpidamente. De igual modo se etiquetaron los tanques de almacenamiento de materia prima,
y se puede observar en la figura 55.
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Figura 55

Utensilios organizados y etiquetados en las areas de trabajo

L. — Y =
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Se hace una distribucion de los objetos ubicados en el cuarto de almacenamiento a
fin de lograr una mejor organizacion, asi se ubican tres estantes; uno para almacenar

desechables y empaques de los productos, creando la zona de empaques.

En secuencia con lo anterior, otro estante guarda utensilios que no son de alta

frecuencia de uso, y el tercero guarda materia prima. Ver evidencias en la figura 56.

Figura 56

Estantes en las areas de trabajo

ANTES DESPUES
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Con la nueva distribucion del cuarto de almacenamiento se eliminan objetos
innecesarios como las sillas, que se evidenciaron en el diagndstico inicial de 5Ss y se liber6
parte del area, para aprovecharlo, la administradora sugirié adecuar una zona de trabajo para
realizar sus labores administrativas durante su estadia en el centro productivo, por eso se

dispone de una mesa, mueble organizador y silla (ver figura 57)

Figura 57

Adecuacion de un pequefio escritorio en el cuarto de almacenamiento 1

ANTES DESPUES

Se colocan estibas para el almacenamiento de bultos de harina de trigo, teniendo en

cuenta el factor humedad, por eso se ubican en la zona de materia prima al lado de los tanques

de almacenamiento, junto a la pared lateral derecha del cuarto de almacenamiento.

La ejecucion de la etapa Seiso se realizé de manera simultanea al organizar cada
elemento en su lugar, puesto que, a medida que se organizaba se limpiaban los estantes y

utensilios.

Respecto al area de procesamiento, se propone a la directiva de la fundacion, instalar
la batidora en seguida de la cortadora con el proposito de lograr produccion en linea para
productos de panaderia, para ello se requiere adecuar el punto de conexién eléctrico que se
encuentra inhabilitado a cargo de una persona experta. Con esta propuesta se reducen
transportes y un mayor seguimiento del proceso. Por eso, en la elaboracion del diagrama de
recorrido para panaderia y hojaldrados (apéndice 26) se tuvo en cuenta la nueva ubicacion

de la batidora.
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Se implementaron las tres primeras S de la herramienta, luego se trabaja en Seiketsu,
para mantener el orden y buen ambiente de trabajo. Se disefia un conjunto de lineamientos
que comprenden la elaboracion de fichas técnicas (mostradas en el apendice 45) dispuestas
en estantes o en las distintas areas organizadas para asegurar la permanencia y orden de los

elementos. Como se muestra en la figura 58.

Figura 58

Ficha técnica para mantener el orden y limpieza
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Ademas, con el objeto de mantener el programa 5Ss se expone una metodologia para
conformar el equipo 5Ss, en el cual intervenga todo el personal implicado en los procesos,

una vez inicie el funcionamiento del centro productivo.

El administrador asume el rol de coordinador del equipo y se encargara de programar
las actividades a los lideres del area, quienes tienen a su cargo el mantenimiento de las areas

que se les asignen, se deben tener en cuentan los siguientes aspectos al momento de

conformar el equipo. Ver tabla 26.

Tabla 26

Integrantes del comité o equipo 5Ss

Rol Descripcion Funciones
Conoce la metodologia 5Ss, su Designar las actividades a los
importancia y beneficios para lideres segun los horarios

optimizar el entorno de trabajo de establecidos.
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Continuacién Tabla 26

Coordinador

sus operarios y facilitarle las
labores.

Recopilar los resultados que se
obtengan en cada actividad y
actualizar el contenido del tablero
informativo y comunicar a los
lideres de area.

Facilitar todos los recursos a los
lideres para la ejecucion efectiva
de las actividades

Verificar el cumplimiento de las
actividades y la efectividad de las
5Ss

Lider de area

Es proactivo, siempre aportando
iniciativas para el mejoramiento
continuo. Se requiere que a los
lideres se les asigne el &rea en la
cual tengan mayor acercamiento y
destreza.

Desarrollar las actividades
asignadas

Documentar la informacion y
entregarla al administrador
Informar al administrador ante
cualquier eventualidad que
impida la consecucion de la
metodologia

Identificar nuevas alternativas de
mejora

Para Shitsuke, se adecud un tablero informativo (ver figura 59) para colocar en el &rea

de procesamiento en un lugar visible por los trabajadores, con la finalidad de mostrar de

forma organizada los resultados de la aplicacidn de 5Ss en las diferentes areas, resaltando la

labor y esfuerzos de los trabajadores para estimular su compromiso e incentivar con el

programa.

Figura 59

Tablero informativo
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El tablero sirve para consignar informacién relevante para los trabajadores al
momento de iniciar su labor productiva; como lo es, orden de produccion, y otros formatos

importantes para el seguimiento y cumplimiento de los planes y guias disefiados.

6.5.4 Analisis y socializacion de las actividades y resultados

Al terminar la implementacion de la propuesta se aplico nuevamente la lista de
chequeo evaluada en el diagnostico inicial, lo que arrojo resultados significativos de mejora,

aumentando los niveles de cumplimiento, y se organiza la informacion en la tabla 27.

Tabla 27

Porcentajes de cumplimiento de las 5Ss antes y después de la implementacion

5Ss Antes Después
Seiri (Seleccionar) 50% 75%
Seiton (Organizar) 42.86% 85.714%
Seiso (Limpiar) 57.14% 92.857%
Seiketsu (Estandarizar) 22.22% 61.111%
Shitsuke (Disciplina) 28.57% 92.8571%

Ver el detalle de la evaluacion al aplicar la lista de chequeo después de la

implementacién de 5Ss en el apéndice 15.
Algunos aspectos a resaltar a partir de la implementacion de esta propuesta son:

e Con el estante ubicado en el area de procesamiento el tiempo de
desplazamiento para buscar un utensilio paso de 12 segundos a 8 segundos. Al mismo
tiempo, la nueva disposicién de los utensilios permitié a los operarios su facil
ubicacion y buen estado de los mismos, lo que contribuyo a la disminucion de los
niveles de transportes y manipulacion.

e El centro productivo de alimentos cuenta con estrategias para felicitar, educar
e informar a sus trabajadores en el cumplimiento de los criterios de orden y limpieza;
mecanismos para verificar el buen estado y organizacion de los elementos,
justificando los altos niveles de cumplimiento en Shitsuke y Seiketsu.

e Los utensilios se mantienen limpios y en buen estado de funcionamiento,

tienen un lugar especifico de almacenamiento, libre de riesgo de dafios y al alcance
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del operario, lo que contrasta con el porcentaje de cumplimiento para las etapas Seiri,
Seiton y Seiso.

e Para evitar contaminacion cruzada en el area de procesamiento durante la
implementacién se establece que la entrada principal se realice cerca de la zona de
desinfeccion y la recepcion de pedidos se haga exclusivamente por la puerta del
cuarto de almacenamiento 2 y en horas de la mafiana, de lo contrario el pedido no
serd recibido. La nueva configuracion de las entradas se puede apreciar en los

diagramas de recorrido (apéndice 26).

6.6 Indicadores

Para medir, evaluar y controlar el resultado de la implementacion de las propuestas
se deja al servicio de la administracion un sistema de indicadores, a su vez permitira
establecer acciones correctivas y orientar esfuerzos hacia el cumplimiento de las metas. El

sistema comprende uno o dos indicadores para cada propuesta.

Se define por instrumento de medicidn; una breve descripcion, su nombre, objetivo,
fuente de datos para el céalculo al aplicar la férmula correspondiente, asimismo, su unidad de

medida, meta, frecuencia y responsable de la medicidn, tal como se muestra a continuacion.

e Porcentaje de ventas derivadas de nuevos productos

Con el objetivo de medir el desempefio de la definicion de nuevos productos se
establece este indicador (ver tabla 28), el cual permitira conocer qué proporcion de las ventas
totales corresponden a las ventas de nuevos productos y evaluar el efecto de llevar mas
productos al mercado que aumenta la rentabilidad. Dado que no se efectué una primera
medicion porque no hay registros de ventas historicos y por el cierre no hubo ventas, la meta

quedara por definir una vez inicien ventas.

Tabla 28

Indicador: porcentaje de ventas derivadas de nuevos productos

Nombre del indicador Porcentaje de ventas derivadas de nuevos productos

Objetivo Medir la proporcion de ventas totales que corresponde a
ventas de nuevos productos.

Recogida de datos Facturas de clientes.

Férmula Ventas derivadas de nuevos productos + 100

Ventas totales
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Continuacién Tabla 28

Unidad de medicion Porcentaje

Meta Por definir, debido a que dependera de las primeras ventas
que se realicen de los nuevos productos

Frecuencia Mensual

Responsable Administrador

e Indice de desperdicio en cada fuente

La estandarizacion de procesos permite reducir niveles de desperdicios, tal como se
identifico en el resultado de la implementacion de esta propuesta, por eso, se contempla este
indicador para evaluar la efectividad de los estandares establecidos de un periodo a otro. Ver

ficha del indicador en la tabla 29.

Tabla 29

Indicador: indice de desperdicio en cada fuente

Nombre del Indice de desperdicio en cada fuente
indicador
Objetivo Medir el nivel de desperdicio que se genera en cada una de las

fuentes durante la operatividad del negocio
Recogida de datos  Lista de chequeo para analisis de desperdicios

Formula Puntuacion obtenida en la fuente de desperdicio 100
Puntuacion maxima en la fuente de desperdicio

Unidad de Porcentaje

medicion

Meta 8%

Frecuencia Mensual

Responsable Administrador

e Porcentaje de productos rechazados o no conformes

La estandarizacion de procesos permite reducir la variabilidad en el proceso, puesto
que, el producto se obtiene de una Unica forma, cumpliendo con las especificaciones
establecidas. Es asi como se espera que el producto siempre sea conforme. Sin embargo, para
controlarlo se hace necesario utilizar este indicador (ver tabla 30) para identificar si existen
productos inconformes, cual es la proporcidn y que se puede hacer para mejorarlo. Dado que
no se efectud una primera medicion por el cierre del centro productivo, se establece una meta

esperada para iniciar y con las mejoras ir disminuyendo.
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Tabla 30

Indicador: Porcentaje de productos rechazados o no conformes

Nombre del indicador Porcentaje de productos rechazados o no conformes
Objetivo Medir la proporcion de productos rechazados o no
conformes durante el proceso productivo o el cliente.
Recogida de datos Orden de produccion
Formula Unidades rechazadas o no conformes
, . * 100
Total de unidades producidas
Unidad de medicion Porcentaje
Meta 5%
Frecuencia Mensual
Responsable Administrador

e Dias en que se presenta insuficiencia de materia prima

Con la implementacidn de la herramienta ofimatica se debe asegurar que las materias
primas siempre estén a tiempo oportuno para la labor productiva evitando esperas o riesgos
en la produccién. Con este indicador (ver tabla 31) se evalla y se hace seguimiento al
funcionamiento del sistema informético. Esperar a que lleguen las materias primas para

producir es un factor improductivo por tanto se debe lograr que nunca falte materia prima.

Tabla 31

Dias en que se presenta insuficiencia de materia prima

Nombre del Dias en que se presenta insuficiencia de materia prima

indicador

Objetivo Medir el nimero de dias en los que se presenta insuficiencia de
materia prima.

Recogida de datos Informacion suministrada por los operarios

Férmula

Z Dias en que se presenta insufiencia de materia prima

Unidad de medicion Dias

Meta 0

Frecuencia Cada 2 semanas
Responsable Administrador
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e Indice de cumplimiento en cada etapa del programa 5Ss

Este indicador, cuya ficha descriptiva se muestra en la tabla 32, busca evaluar la
efectividad de la implementacion de la herramienta 5Ss en el area de trabajo para el
mantenimiento del programa y el compromiso de los integrantes del equipo.

Tabla 32

Indicador: indice de cumplimiento en cada etapa del programa 5Ss

Nombre del indicador Indice de cumplimiento en cada etapa del programa
5Ss

Objetivo Medir el nivel de cumplimiento de cada etapa del programa
5Ss para su mantenimiento.

Recogida de datos Lista de chequeo para analisis de orden y aseo

Férmula Puntuacion obtenida en la etapa

Puntuacion maxima de cumplimiento de la etapa 100

Unidad de medicion Porcentaje

Meta 95%

Frecuencia Mensual

Responsable Administrador

e Porcentaje de productos que cumplen con el tiempo de proceso
establecido
Conocer la capacidad del proceso le permite al administrador la programacion de
produccion, puesto que, sabe en cuanto tiempo saldra un lote de producto y las cantidades
maximas que obtendra. Por eso, los productos deben entregarse en el tiempo acordado. Para
evaluarlo se propone este indicador (ver tabla 33). Dado que no se efectud una primera
medicion por el cierre del centro productivo, se establece una meta esperada para iniciar y

con las mejoras ir aumentando.

Tabla 33

Indicador: porcentaje de productos que cumplen con el tiempo de proceso establecido

Nombre del indicador Porcentaje de productos que cumplen con el tiempo de
proceso establecido
Objetivo Medir la proporcion de productos que cumplen con el

tiempo de proceso establecido de acuerdo con la
determinacion de la capacidad.
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Continuacién Tabla 33
Recogida de datos

Férmula

Unidad de medicion
Meta

Frecuencia
Responsable

Orden de produccion y formatos de entrega de pedidos del
vendedor, registro de la herramienta ofimatica para el

calculo de tiempo de procesamiento
Unidades producidas en el tiempo de procesamiento establecido
*

Total de unidades producidas 100

Porcentaje

90%

Cada 2 semanas
Administrador

e Indice de utilizacion de la capacidad

Con el fin de evitar la ineficiencia en la utilizacion de los equipos se plantea el uso de

este indicador (ver tabla 34) que permitird conocer el porcentaje de su utilizacién respecto a

su capacidad efectiva.

Tabla 34

Indicador: indice de utilizacion de la capacidad

Nombre del indicador

Indice de utilizacion de la capacidad

Objetivo
Recogida de datos

Férmula

Unidad de medicion
Meta

Frecuencia
Responsable

Medir el nivel de utilizacion de los equipos para evitar su
desaprovechamiento.

Orden de produccidn, analisis de capacidad, informacion
del operario

Capacidad utilizada en el equipo 100

Capacidad efectiva del equipo
Porcentaje
95%
Mensual
Administrador

6.7 Plan de capacitacion

Para el cumplimiento del objetivo general de este plan de mejoramiento se desarrolld

un plan de capacitacion, orientado a la administradora, personal operativo y directiva de la

fundacion. El plan de capacitacion consiste en presentar la formulacién y el resultado de la

implementacidn de cada una de las propuestas con el fin de dar a conocer el trabajo realizado

por los autores, resaltando las diferentes técnicas y metodologias utilizadas, asimismo, es de

relevancia para los autores recibir la retroalimentacion por parte del grupo participante.
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Las capacitaciones comprenden un conjunto de charlas informativas que se llevaron
a cabo durante y en la etapa final de la ejecucion del trabajo, tal como se organiz6 en el plan
de implementacion de cada propuesta. Para su realizacién se conto con el apoyo de la
fundacion, quien suministré salones, equipos audiovisuales, tiempo de operario y

administrador.

En efecto, el plan de capacitacion desarrollado se muestra en el apéndice 46,
presentado por cada propuesta, las capacitaciones realizadas, participantes, tema especifico
a impartir, metodologia de la presentacion, y los recursos de apoyo, como diapositivas,
infografias, ejemplos.

Es importante resaltar que, para iniciar las operaciones del centro productivo de
alimentos el administrador debe seguir un plan de capacitacion con el propésito de indicar a
nuevos operarios, los métodos de trabajos establecidos para el procesamiento de los
alimentos, las practicas higiénicas y medidas de proteccion y otras disposiciones que los
autores dejan al servicio. Estas indicaciones se presentan de igual manera en el plan de

capacitacion desarrollado por los autores.

7. Logros complementarios: Disefio del manual de funciones

Se creo6 el manual de funciones del centro productivo de alimentos, que se encuentra
en el apendice 47 para definir el cargo del administrador y operarios, uno por cada linea de
produccion acorde con la experticia y conocimiento requerida para el procesamiento de
productos en cada una. La razon por la cual se crea el manual de funciones se atribuye a que,
durante el diagndstico, los autores identificaron que el personal operativo ejecutaba otras
labores no correspondientes al funcionamiento del centro productivo, impidiendo que
cumplieran con el horario de turno establecido. Asimismo, en repetidas ocasiones se observo
que el administrador intervenia en labores productivas, entrega de pedidos, entre otras que
imposibilitan su control y atencion a la gestion de recursos del centro productivo para su buen

funcionamiento.

De esta manera, con el manual de funciones se busca que los operarios se dediquen a

sus labores productivas de manera organizada, evitando fuentes de desperdicios y obtengan
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los alimentos bajo parametros de aseguramiento de calidad, y, por su parte, el administrador

ejecute sus funciones para cumplir con las metas del negocio.
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8. Conclusiones

El centro productivo de alimentos Semillas a Mil Sabores es un emprendimiento
social de la Fundacion Semillas de Husién con apoyo del Club Rotario Nuevo Milenio, para
crear una unidad de negocio que permita a la fundacion ser autosostenible a partir del
procesamiento y comercializacion de alimentos en varias lineas. Ademas, representa para la
comunidad un escenario de formacién destinado a hacer posible el crecimiento y desarrollo
de los habitantes. Gracias a la integracion con el SENA, las personas tienen la oportunidad
de capacitarse y emprender sus propios negocios a partir de la elaboracion de productos

alimenticios.

El centro productivo de alimentos dispone de un conjunto de equipos, mobiliarios e
infraestructura fisica, que en un tiempo determinado se colocaron en funcionamiento para
elaborar productos de fritura y comercializarlos en la Central de Abastos de Bucaramanga y
algunas empresas del sector. Sin embargo, a partir de esta experiencia de préactica, se
identifico que el centro productivo de alimentos realizaba sus operaciones bajo un sistema de
produccidn ineficiente. Como consecuencia, se crea la necesidad de desarrollar el presente

trabajo.

En primera instancia, se realiza un diagndstico que permitié desglosar el sistema
productivo a partir de sus 5 componentes principales: procesos, personas, partes, planeacion,
planta y equipo. Como resultado se identifica que, los equipos dispuestos son aptos para
procesar en linea de carnicos, panaderia, frutas y lacteos. Sin embargo, no existian productos
ni procesos definidos de estas categorias, justificando que del total de los equipos solo se
usaba el 60% de ellos, y a su vez el porcentaje de utilizacion de cada equipo con respecto a
su capacidad efectiva se encontraba entre el 20% y 30%. Durante la elaboracion de papas y
empanadas rellenas; la programacion, planeacion de produccion y el aprovisionamiento de
materias primas se presentaron de forma inadecuada, ocasionando que el 25.6% del tiempo
observado no hubo programacion de produccion, en el 65% se presentd insuficiencia de
materias primas y compras recurrentes a un mismo proveedor en el transcurso del dia,
retrasando los pedidos, y alterando el trabajo del operario, que con frecuencia determinaba
su ritmo de trabajo. En efecto, el analisis de los resultados del diagnostico lleva a identificar

que estos factores improductivos elevan los niveles de desperdicios y surgen por una alta
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ineficiencia en la utilizacion de los recursos disponibles en el centro productivo de alimentos

para la produccién.

El anélisis del diagndstico no solo permite establecer el problema principal; da lugar
a disefiar y formular 5 propuestas de mejoramiento a partir de revisar un conjunto de
metodologias y bases teoricas acerca de la administracion de las operaciones y manufactura
esbelta, a fin de mitigar los efectos negativos causados por el problema de ineficiencia, a
razon de que, las 5 propuestas formuladas incluyen el disefio de sus productos, la
estandarizacion de los procesos, determinacion de la capacidad productiva de Semillas a Mil
Sabores, la integracion de un sistema informatico para resolver los inconvenientes del
proceso de compras y el descontrol en el inventario de materias primas, y la Gltima, focalizada
en optimizar y conseguir un buen ambiente de trabajo con la implementacién de la
herramienta 5Ss. La formulacion de cada una de estas propuestas implicé tener certeza y
claridad en el problema que se pretendia resolver, el como ejecutarla y los recursos necesarios

para dar pie a la implementacion del plan de mejoramiento.

No obstante, en la fase de implementacion la operatividad del negocio no fue estable
para el centro productivo, causando el cierre del mismo. Por consiguiente, no se logré una
implementacion efectiva de todas las propuestas, pero, aun asi, se obtienen resultados
satisfactorios que se dejan al servicio de la fundacidn para una puesta en marcha mas efectiva

y controlada del centro productivo en el corto o mediano plazo.

Se definieron 2 productos en conservacion de frutas, y 24 en panaderia y hojaldrados,
de acuerdo con las manifestaciones de la directiva. El centro productivo ahora cuenta con un
catdlogo de productos para ofrecer a su mercado potencial, Centroabastos, por los altos
niveles de ingresos de personas y su amplia estructura, con la posibilidad de tener un sistema
productivo adecuado y controlado, que se orienta al cumplimiento de las especificaciones de
sus productos descritas en las fichas técnicas. Con la garantia de lograr el reconocimiento de
la marca Semillas a Mil Sabores en su entorno para mantener altos volumenes de ventas y

extender su cartera de clientes.

La definicion de productos implicé la estandarizacién de los métodos de trabajo que
establece una forma segura de procesar los alimentos. A partir de la similitud en las

operaciones para obtener productos de panaderia y hojaldrados se crean 7 categorias con lo
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gue se estandarizan 19 procesos productivos para esta linea y 8 para conservas de frutas. Por
su parte, la estandarizacién de los procesos promueve el uso eficiente de los equipos y
maximiza sus beneficios por medio de los instructivos de operacidn que se disefiaron, facilita
el seguimiento y control durante la elaboracion del producto para identificar posibles
alteraciones que afecten su calidad teniendo en cuenta los planes de control que establezcan,
permite la evaluacion en el cumplimiento de la normativa aplicada debido a que el personal
debe estar capacitado en la guia de manipulacion de alimentos y atender las exigencias
durante todo el proceso productivo. El diagnostico presentd que el 63,9% del nivel de
desperdicios se atribuia a la falta de planeacion e implementacién inefectiva de los procesos;
la estandarizacién ha disminuido los niveles de desperdicios en un 12.9%, lo que impacta de
manera significativa en la reduccidn de transportes, actividades de poco valor y esperas no

necesarias.

Parte del desaprovechamiento de los recursos de produccién se justifico en la falta de
conocimiento de la capacidad productiva de Semillas a Mil Sabores, el presente trabajo
permitio establecer una metodologia para determinar dicha capacidad a través del calculo de
un tiempo de referencia para la produccion y el analisis de recursos restrictivos del sistema,
y los resultados encontrados impactan de manera positiva, porque en una jornada se pueden
obtener volimenes significativos de productos, siempre y cuando se utilicen los equipos al
nivel de su capacidad efectiva. El centro productivo de alimentos puede procesar productos
para utilizar la maxima capacidad del horno o camara de fermentacion en un flujo de trabajo,
y el porcentaje de equipos utilizados asciende al 87.5%. Asimismo, conocer la capacidad del
proceso productivo y los tiempos de procesamiento de un de producto permitiran al
administrador la programaciéon de produccion de acuerdo con los requerimientos de los
clientes. Los calculos y andlisis de capacidad realizado permiten reconocer alternativas para
aumentar los volimenes de produccion en caso de que la demanda aumente de manera
significativa, orientando esfuerzos a la contratacion de operarios y compra de equipos, sin
embargo, esta informacion solo se verificara al estimar la demanda. De momento, el centro
productivo de alimentos iniciara sus operaciones con los recursos disponibles, pero elevando

su capacidad.
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El trabajo realizado integré una herramienta ofimatica en la operatividad del centro
productivo con el objetivo de facilitar la toma de decisiones en el aprovisionamiento de
materias primas por medio del sistema de alertas que arroja el sistema y la actualizacion
automatica de saldos de inventario, asimismo, permite llevar un control en el consumo de
materia prima. El resultado de esta propuesta tiene su implicacion con el proceso de compra
que se venia realizando, ahora el administrador puede conocer de manera automatica y casi
instantanea el nivel de existencias de un producto en particular o si debe priorizar la compra
para decidir cuando y cuanto debe aprovisionar de acuerdo con las politicas de inventario
que establezca. Es asi, como se crea un nuevo proceso de compra que supone optimizar
tiempos, reducir procesos O recursos, y garantizar un aprovisionamiento seguro en el
momento oportuno y cantidades exactas para un flujo de trabajo constante. Ademas, brinda
la posibilidad de controlar las materias primas consumidas para evitar que se desperdicien y

por consiguiente se incurra en altos costos de produccion.

Implementar la herramienta 5Ss en las areas de trabajo logré el entusiasmo y
compromiso de los trabajadores a partir de los resultados obtenidos. A partir de su ejecucion
los niveles de cumplimiento Ilegaron al 81.5%, aumentando de manera significativa respecto
a su estando inicial con solo el 40.1%. Para su reactivacion el centro productivo contara con
mecanismos que permitirdn el mantenimiento del programa, en el que todos los elementos

del trabajo permaneceran en el sitio asignado de forma ordenada y en buenas condiciones.

Al término de la implementacion se crean 7 indicadores que se dejan al servicio de la
administracion para medir el desempefio de cada una de las propuestas, contemplando todos
los elementos basicos que los definen. Se reconoce la importancia de los instrumentos de
medicién en permitir el mejoramiento continuo y promovera en el centro productivo cumplir
las metas establecidas a través de evaluar en un tiempo determinado el resultado de las

propuestas y si fuera el caso seleccionar acciones correctivas.

El plan de capacitacion presenta los resultados obtenidos al personal involucrado y
con las reuniones se conoce su perspectiva acerca del trabajo culminado. Durante la practica
se realizan un conjunto de charlas informativas con material didactico, suministrando la
informacién mas relevante para lograr el entusiasmo, un mayor entendimiento y el

compromiso de los trabajadores en mantener en buen desarrollo de las propuestas y fomentar
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el disefio e implementacion de otras estrategias para el éxito del centro productivo de
alimentos Semillas a Mil Sabores.

9. Recomendaciones
Para incentivar el éxito del centro productivo de alimentos; se describen una serie de
estrategias que los autores consideran pertinentes para complementar la implementacion de

este plan de mejoramiento.

Definir los productos para las lineas de carnicos y lacteos a fin de incluirlos en el
catalogo de productos, para ello, resulta conveniente que la administracion consulte

informacidn sobre el procesamiento de los productos con la instructora del SENA.

Realizar una investigacion de mercados para conocer la percepcion de los clientes y
su comportamiento respecto a los productos del centro productivo que permita estimar la

demanda.

Con la estimacién de la demanda se recomienda la elaboracién de un programa
maestro de produccidn para establecer un MRP (Planeacion de requerimientos de materiales),
que considere la programacién de produccion, los productos estandarizados, el nivel de

inventarios y un plan de compras.

Realizar un estudio de tiempos sobre los procesos para conocer con mayor exactitud

la capacidad productiva y tener un mejor control de los mismos.

Desarrollar un sistema de costeo para determinar el costo del procesamiento de todos
los productos teniendo en cuenta la programacion diaria de produccién y las estimaciones de

demanda.

Aplicar control estadistico sobre los procesos para garantizar la calidad de los
productos mediante gréaficos de control una vez se establezcan los limites permitidos a través

de recopilar informacion suficiente de las principales variables a controlar.

Revisar y disefiar los procedimientos y planes exigidos en la normatividad para
proteger la salud del consumidor, garantizar métodos de trabajos seguros y permanecer

activos en el mercado.
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Evaluar el desempefio de los procesos por medio de los indicadores para determinar
si estan alineado a la meta, de lo contrario, analizar y seleccionar cGmo mejorar los aspectos

desfavorables.

Revisar periodicamente los estandares definidos en el manual de procedimientos a fin
de ajustarlos a mejores métodos de trabajo que garanticen un procesamiento correcto y seguro

de los productos para evitar altos niveles de desperdicios.

Mantener un ambiente de trabajo limpio, ordenado y seguro mediante la aplicacién
de la herramienta 5Ss, buscar el entusiasmo y compromiso de los trabajadores mediante
capacitaciones, incentivos y haciendo uso de los mecanismos establecidos para el

mantenimiento del programa.

Establecer estrategias con laboratorios externos para realizar los anélisis
microbiol6gicos de los productos que permitan asegurar sus parametros de calidad y el

cumplimiento de la normatividad.

Revisar y en caso de requerirse, actualizar el manual de funciones ante nuevas
especificaciones en la labor del administrador u operarios, 0 agregar nuevos cargos si se

requiere.

Establecer fuertes estrategias de ventas, a través de promocién y publicidad, tal como
se describid en el plan de mercadeo para asegurar volumenes significativos de produccion y

lograr la captacion, fidelizacion de los clientes para el sostenimiento del centro productivo.

Usar constantemente la herramienta ofimatica para que cumpla a cabalidad el
propdsito de su implementacién, y evaluar la adquisicion de un sistema informatico mas
robusto que permita el control de inventario en producto terminado, la facturacion de ventas,
el registro y control de proveedores, la programacion de produccion para conocer la

secuencia de tareas que debe elaborarse en un dia de produccién.
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